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Исследовано влияние скорости резания на параметры стружкообразования при 

торцевом фрезеровании алюминиевого сплава АМг6. Для вязких алюминиево-

магниевых сплавов при высокоскоростной обработке особый интерес представляет не 

только производительность процесса, но и изменение формы стружки, коэффициента 

ее усадки и деформационных параметров в зоне резания [1, 2]. 

Опыты проведены при скоростях резания 650, 1300, 1650, 2000 и 2350 м/мин, 

глубине резания 0,5; 1,0; 1,5 мм и подаче 0,1 мм/зуб. По измеренной толщине стружки 

рассчитывали коэффициент усадки K, угол сдвига φ, относительный сдвиг ε и скорость 

деформации ė. Оценку выполняли по средним значениям толщины стружки для каждой 

комбинации режимов. 

При увеличении скорости резания коэффициент усадки имеет тенденцию к 

снижению. Для глубины резания 1,0 мм K уменьшается с 2,46 при 650 м/мин до 1,56 

при 1650 м/мин. Для глубины 0,5 мм коэффициент снижается с 2,84 до 1,86. Для 

глубины 1,5 мм минимальное значение 1,99 получено при 1300 м/мин. Наименьшее 

значение K = 1,56 зафиксировано при скорости 1650 м/мин и глубине резания 1,0 мм. 

При дальнейшем увеличении скорости до 2000-2350 м/мин зависимость перестает быть 

монотонной, но значения коэффициента усадки остаются ниже уровня, характерного 

для 650 м/мин. 

Снижение коэффициента усадки сопровождается изменением расчетных 

параметров деформации. Для глубины резания 1,0 мм угол сдвига возрастает с 20,4° до 

31,1°, для глубины 1,5 мм – с 23,6° до 36,6°. Относительный сдвиг в области 

минимальных значений K снижается до 1,74-2,05. Скорость деформации по всему 

исследованному диапазону скоростей возрастает от 1,02·105 до 3,87·105 с-1, что 

указывает на резкое увеличение интенсивности пластической деформации срезаемого 

слоя. 

Качественный анализ стружки показал, что при 650-1300 м/мин формируется 

более длинная спиральная стружка. При 1650 м/мин элементы стружки становятся 

короче и плотнее. При 2000-2350 м/мин наблюдается короткая сегментированная 

стружка, более удобная для отвода из зоны резания. Наиболее короткая стружка 

получена при скорости 2350 м/мин и глубине резания 1,5 мм. 

Полученные данные можно использовать при выборе режимов 

высокоскоростного торцевого фрезерования сплава АМг6. Скорости 2000-2350 м/мин 

представляют практический интерес для режимов, где требуется устойчивое дробление 
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и отвод стружки. Скорость 1650 м/мин соответствует минимуму коэффициента усадки 

при глубине резания 1,0 мм. 
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