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Вступ
Останнім часом адитивне виробництво є одним із найперспективніших напрямів розвитку технологій, яке використовується в різних галузях промисловості, як швидкий та зручний метод отримання деталей максимально наближених до готового виробу. 
Адитивні технології отримання прототипу із використанням металевого дроту є широкомасштабним нововведенням і сучасним виробничим підходом, яке може зменшити фінансові витрати та пришвидшити процес отримання готової деталі на відміну від вже існуючих традиційних методів, по типу лиття, а також технологій 3D-друку металів, як селективне розплавлення із використанням порошку і лазерного або електронного пучка як джерела енергії. 
Дані технології вже використовувались у виробництві реальних виробів, таких як, медичних імплантів, та навіть в аерокосмічній галузі, наприклад, виробництво деталей, які не несуть критичних навантажень. Вже існуючі технології мають ряд недоліків, як низька продуктивність, обмежені розміри деталі, проблеми із відповідністю розмірам та вимогам відповідних стандартів, що вимагає додаткового покращення, із використанням пост-оброблення, не кажучи вже про оброблення різанням. Також такі технології мають дуже високі вимоги до порошків, що застосовуються, що призводить до високої вартості витрачених матеріалів. Всі разом ці недоліки призводять до дуже високої собівартості кінцевих деталей, що є неприйнятним для широкого промислового застосування. 
Технологія xBeam 3D Metal Printing використовує металевий дріт із титанового сплаву TI-6AL-4V, як вихідний матеріал і забезпечує виробництво відносно великих деталей із високою продуктивністю, а також процес пост-оброблення скорочується лише до оброблення різанням. В якості джерела енергії в такій технології застосовується метод прямого енергетичного осадження з використанням ексклюзивного профільного електронного пучка як джерела нагріву. З точки зору властивостей матеріалу електронно-променеві методи виглядають більш надійним рішенням, особливо для хімічно активних металів завдяки роботі у вакуумі. Дана технологія забезпечує мінімальні витрати матеріалу під час кінцевої обробки завдяки високій точності осадження, низькій шорсткості поверхні та низьким залишковим спотворенням, формується бездефектна структура металу, що забезпечує хороші властивості матеріалу порівняно з традиційними, стандартними вимогами до лиття та кованих матеріалів [1]. 
Але будь-яка технологія адитивного виробництва потребує кінцевого оброблення, адже поверхня деталі або заготовки може не відповідати конструкторським вимогам на кресленні, тому перед технологами стоїть задача, яка має на меті дослідити процес оброблення заготовки різанням і розробити стратегію для ефективного її ефективного оброблення. Оскільки немає рекомендацій щодо використання технології xBeam 3D в поєднанні з різанням, плануються дослідження та експерименти з режимами різання для досягнення необхідної шорсткості та точності. Щоб уникнути помилок в подальших експериментах, слід зазначити кілька особливостей при обробці заготовок з титанових сплавів.
Результати досліджень
На початковому етапі дослідження процес токарного оброблення заготовок досліджується із використанням методів скінченних елементів, які дозволяють вирішувати та досліджувати складні проблеми та одержати рішення і ймовірні помилки на етапі планування експерименту не витрачаючи ресурси на реальні дослідження. 
При токарній обробці металів дослідження таких параметрів, як знос інструменту, сили різання і температура під час процесу різання, є складним і дорогим. Тому метод скінченних елементів може бути використаний для прогнозування необхідних результатів шляхом вибору необхідних параметрів різання, матеріалів та ріжучих інструментів на етапі проектування, що дозволяє уникнути зайвих матеріальних витрат у майбутньому. 
У цій статті представлені результати дослідження з використанням симуляції AdvantEdge. В якості ріжучого інструменту була обрана квадратна пластина з заднім кутом 0°, виготовлена з цементованого твердого сплаву карбід вольфраму (WC).
 Параметри режиму різання призначалися аналітично з використанням каталогу. У цьому дослідженні швидкість подачі і глибина різання не змінювалися, а швидкість різання встановлювалася в діапазоні 45 м/хв, 55 м/хв і 65 м/хв.. Подача становила 0,2 мм/об, а глибина різання - 1 мм. Довжина обробки становила 10 мм. Отримані графіки залежності температури і сил різання від довжини оброблення під впливом швидкості різання (див. рис. 1). 
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[bookmark: _Ref467515387]Рис. 1. Результати дослідження в середовищі AdvantEdge

Таким чином, можна зробити висновок, що зі збільшенням швидкості різання зростає температура в зоні різання. Сила різання зі збільшенням швидкості різання поступово стабілізується і зменшується, що пов’язано із ефектом термічного розм’якшення, що знижує міцність матеріалу на зсув і полегшує оброблення. 
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