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ІНФОРМАЦІЙНО-АНАЛІТИЧНІ ДОСЛІДЖЕННЯ ЩОДО МЕХАНІЧНОЇ ОБРО-

БКИ ТИТАНОВИХ СПЛАВІВ 
 

Титан відноситься до металів, для яких необхідно створити спеціальні умови, 

перш ніж приступити до роботи з ними. Це обумовлене його високою твердістю. Через 

те, що продукт володіє підвищеною міцністю, при токарній обробці титану доводиться 

використовувати інструмент з надміцного сплаву [1-3]. 

При необхідності роботи з титаном обов'язково потрібно враховувати такі 

особливості [1, 3-5]: 

• Налипання. При обробці титану з використанням токарного верстата 

створюється висока температура, через яку матеріал починає плавитися і прилипати 

до ріжучого інструменту. 

• Під час обробки також виникає дрібний дисперсний пил. Він може 

детонувати, а тому під час роботи дуже важливо суворо дотримуватися всіх правил 

техніки безпеки. 

• Для того щоб якісно здійснити процес різання такого надміцного металу, 

необхідний інструмент, який може забезпечити відповідний режим. 

• Спеціально підбирати інструмент для різання доводиться ще й тому, що 

титан характеризується низькою теплопровідністю. 

Основна проблема, з якою стикаються при обробці цієї сировини, це налипання 

і задирання на інструмент. Через це термічна обробка титану дуже складна. Крім того, 

досить багато проблем доставляє і той факт, що метал відрізняється дуже низькою 

теплопровідністю. Через те, що інші метали чинять опір нагріву набагато слабкіше, при 

контакті з титаном найчастіше вони утворюють сплав [5-9]. Це є основною причиною 

швидкого зносу інструментів. Для того щоб дещо зменшити задирання і налипання, а 

також відвести частину тепла, фахівці рекомендують робити наступне: 

• по-перше, потрібно обов'язково використовувати охолоджувальну рідину; 
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• по-друге, при проведенні заточки заготовок, наприклад, повинні 

використовуватися інструменти з таких же надміцних матеріалів; 

• по-третє, при обробці сировини за допомогою різців швидкість значно 

знижують, щоб знизити нагрів [6-9]. 

Після того як обробка титану закінчується, готова деталь зазвичай 

підігрівається, після чого їй дають охолонути на відкритому повітрі. Таким чином 

створюють захисну плівку на поверхні матеріалу. Через те, що на поверхні металу 

утворюється плівка TiO2, він володіє хорошою стійкістю до всіх зовнішніх впливів [8-

11]. 

Варто звернути увагу на те, що під час обробки титану різанням від 85 до 90% 

всієї енергії буде перетворюватися на теплову, яка буде поглинатися стружкою, 

оброблюваною заготовкою, різцями і рідиною, яка призначена для охолодження. 

Зазвичай температура в зоні робіт сягає 1000-1100 °С [9]. 

Також дуже важливо відзначити, що механічна обробка титану на такому 

обладнанні завжди проводиться тільки при наявності подачі спеціальної 

охолоджувальної емульсії. Субстанція подається під тиском на робочий інструмент. 

Це необхідно для того, щоб створити нормальний температурний режим роботи [7-10]. 

Під час експлуатації робочий інструмент піддається абразивному, адгезійному і 

дифузному зношуванню. Особливу увагу варто приділити дифузному зношуванню, 

оскільки в цей час відбувається процес розчинення і ріжучого матеріалу, і заготовки з 

титану. Найбільш активно ці процеси протікають, якщо температура знаходиться в 

межах від 900 до 1200 °С [9-15]. 

У зв’язку з наведеними вище складнощами механічної обробки титану, і як 

наслідок, значними труднощами у виготовленні виробів з суцільної заготовки, 

технологія селективного лазерного плавлення як спосіб адитивного виробництва 

відкриває значні перспективи щодо застосування титану та його сплавів для деталей 

складної геометричної форми. 

ВИСНОВКИ 

Ґрунтуючись на інформаційно-аналітичному аналізі встановлено, що механічна 

обробка титанових сплавів відіграє значну роль у формуванні кінцевих службових та 

експлуатаційних властивостей. Враховуючи вище зазначене, механічна обробка 

деталей виготовлених за SLM технологією потребує значного контролю. 
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