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Как указывалось выше, процесс резания металлов при фрезеровании не имеет
принципиальных отличий от процесса резания при точении. Остановимся на некоторых
явлениях, сопровождающих процесс резания. 
Срезанный слой металла в виде стружки, как известно, может иметь различный вид в
зависимости от условий обработки. По классификации проф. И. И. Тиме, стружка может
быть следующих типов: сливная, скалывания и надлома. 
Нарост при резании металлов. При резании вязких металлов в некоторых случаях на
передней поверхности инструмента образуется так называемый нарост. Это
прикрепившийся (приварившийся) к передней поверхности резца сильно
деформированный кусочек обрабатываемого материала в виде клина большой
твердости (рис. 243). Этот кусочек металла непрерывно сходит со стружкой и снова
образуется. Он по существу является режущей частью инструмента и предохраняет
режущую кромку от износа. Однако если на передней поверхности инструмента
образовался нарост, то ухудшается качество обработанной поверхности. Поэтому при
чистовой обработке металлов, а также при нарезании резьбы нарост является вредным
явлением. Для его ликвидации следует тщательно доводить переднюю поверхность
инструмента или изменять скорость резания (чаще в сторону ее увеличения до 30 м/мин
и выше), а также применять соответствующие условиям обработки
смазывающеохлаждающие жидкости.
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Усадка стружки. При резании металлов стружка деформируется и оказывается корочетого участка, с которого она срезана (рис. 244). Это явление укорочения стружки по длине называется продольной усадкой стружки. Объем металла при деформировании практически не меняется. Следовательно,укорачивание стружки по длине должно сопровождаться увеличением площадипоперечного сечения стружки. Увеличение площади поперечного сечения называетсяпоперечной усадкой стружки. Деформирование стружки приводит к ее завиванию. Канавки режущих инструментов(сверл, протяжек, фрез и др. ) должны обеспечивать возможность свободногоразмещения завивающейся стружки. Тепловые явления при резании металлов. В процессе резания металловобрабатываемая деталь, режущий инструмент и стружка нагреваются. При увеличениискорости резания, особенно во время снятия тонких стружек, температура в зонерезания увеличивается до 60°. При дальнейшем повышении скорости резания в рядеслучаев можно наблюдать сходящую стружку, нагретую до ярко-красного каления(900°С). На обработанной поверхности стальной детали при этом могут быть заметны оттенкивсех цветов побежалости, свидетельствующие о высокой температуре тончайшегоповерхностного слоя детали в момент соприкосновения ее с задней поверхностьюинструмента. Повышение температуры в зоне резания происходит в результатепревращения затрачиваемой на процесс резания механической энергии в тепловую. ЕщеЯ. Г. Усачев установил, что в стружку уходит от 60 до 86% общего количества теплоты,образующейся при резании, в режущий инструмент - от 10 до 40% общего количестватеплоты, а в обрабатываемую заготовку - от 3 до 10%. Необходимо отметить, что как встружке, так и в инструменте теплота распределяется неравномерно. В режущеминструменте при непрерывной его работе устанавливается постоянный тепловой режимза несколько минут работы. Практически выравнивание температуры в обрабатываемойдетали заканчивается уже после ее обработки. Образующееся в зоне резания теплооказывает большое влияние на весь процесс резания и связанные с ним явления(наростообразование, износ инструмента и др.) Поэтому в теории резания металловтепловым явлениям при резании металлов уделяется большое внимание. Шероховатость обработанной поверхности. Проблема улучшения качествавыпускаемой продукции наряду с непрерывным повышением производительности трудаявляется важнейшей в машиностроении. При оценке качества готовой детали учитывают следующие основные показатели:точность размера, точность геометрической формы и шероховатость поверхности. Шероховатость обработанной поверхности зависит от следующих факторов:правильного выбора геометрических параметров (углов заточки) инструмента и преждевсего переднего угла. углов в плане, правильного выбора подачи, скорости резания, атакже применения соответствующих смазывающеохлаждающих жидкостей. Для получения высокого класса чистоты поверхности необходимо также, чтобыпередняя и задние поверхности инструмента были тщательно доведены (обработкаалмазными кругами или пастой карбида бора).Вибрации при резании металлов. В процессе резания металлов при определенныхусловиях возникают вибрации (колебания). Появление вибраций во многих случаяхявляется основной причиной, ограничивающей возможность повышения режимоврезания и производительности труда. Вибрации при резании металлов вредноотражаются на стойкости инструмента. Даже слабые вибрации препятствуютдостижению высокого класса чистоты обработанных поверхностей. При прочих равныхусловиях возможность возникновения вибраций при обработке чугуна значительноменьше, чем при обработке стали. Вибрации можно устранить или уменьшить путем применения инструмента с малымизадними и большими передними углами, а также выбором соответствующих скоростейрезания и условий охлаждения, при которых снижается интенсивность колебаний. Дляустранения или уменьшения вибраций применяют специальные устройствавиброгасители.  
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