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Аннотация. Представлены результаты экспериментов раскроя листового 
алюминия концевыми фрезами со скоростями до 60 м/с, значительно превы-
шающими реализуемых в настоящее время в производстве. Показано, что по-
вышение скорости резания повышает производительность обработки, созда-
ет благоприятные условия процессу отвода стружки из зоны резания, 
обеспечивает высокое качество поверхности реза без использования СОТС. 
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     Введение.     Повышение эффективности технологических процессов раскроя 
      листового актуальной алюминия является  задачей современного производ-

ства. Методы раскроя гидроабразивная плазменная листового материала:  [1],  

[2], лучевая [3] резка, обладая      -рядом недостатков не могут быть использова
ны из Реализуемые для раскроя листов  алюминиевых сплавов.   в настоящее 

 время скорости резания при раскрое листового материала из алюминиевых 

      сплавов концевыми концевых фрезами ограничиваются диаметром  фрез  
и толщиной листа, не обеспечивают нормальные условия выхода стружки из 
зоны эффективности резания. Одним из решений повышения  раскроя листо-

       вого материала  может сверхвысоких быть реализация  скоростей резания,  

т е. . сверхскоростное фрезерование. 
       Методы  и материалы; результаты.    Для оценки влияния повышения 

скоростей резания технологического при раскрое на эффективность  процесса 
были проведены экспериментальные исследования.  

Осуществлялась  разрезка листов толщиной до 30 мм, концевыми двухзу-

        быми фрезами  с правым  и левым наклоном винтовой линии 20, 30, 40°  

из быстрорежущей стали 6Р М5 диаметром 12, 20, 30 мм следующей геомет-
     рии: передний угол угол 8–15°, задний  10–20°. При этом использовались 

электрошпиндели  с частой вращения 24000 и 36000 мин–1
   -и мощностью соот

ветственно 11 и15 кВт.  
Электрошпиндель мин  с частотой вращения 24000 

–1
, мощностью 11 кВт 

позволил вести раскрой листа толщиной 12 мм концевой фрезой диаметром 12 

мм мм мм  с подачей 4000 /мин, а листа толщиной 30  концевой фрезой диамет-
ром 20 мм с /      подачей 6000 мм мин. При этом обеспечивалась скорость резания
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25 м/с, шероховатость обработанной поверхности Ra = 0,63 мкм. После прохо-

        да 12 м следов износа режущей кромки инструмента не  было обнаружено, 

стружка хорошо выходила из зоны резания  и имела игольчатую форму.  

При использовании электрошпинделя  с частотой вращения 36000 мин–1
, 

мощностью 15 кВт осуществлялся мм раскрой листа толщиной 30  концевой 

фрезой диаметром 20 мм мм При при подаче 6000 /мин.  этом обеспечивалась 
скорость отвод резания 40 м с/ , благоприятный  стружки игольчатой  формы из 
зоны резания  и шероховатость поверхности Rа=0,63 мкм. Следов износа ре-

       жущей кромки при проходе фрезой длины обработки 12 м обнаружено  

не было.  

   Основываясь на результатах исследования теплофизики сверхскоростно-

     го резания [4], которые показали неэффективность  использования СОТС  

      в условиях сверхвысоких скоростей, экспериментальные исследования по 

раскрою листового материала проводились без СОТС.  

Заключение.     На основе проведенных экспериментальных исследований 

    можно сделать заключение  о возможности повышения эффективности рас-
       кроя листового алюминия концевыми фрезами путем резкого увеличения 

     скорости резания путем повышения частоты вр    ащения инструмента  и его 

диаметра. 
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