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Уровень эффективности современ­
ного автоматизированного деревооб­
рабатывающего оборудования в зна­
чительной степени определяется 
техническим уровнем и состоянием 
дереворежущего инструмента.

Современный дереворежущий 
инструмент должен как можно доль­
ше сохранять свои режущие способ­
ности при минимальном износе ре­
жущих элементов, так как износос­
тойкость последних определяет ка­
чество обработки дре­
весины и древесных ___
материалов. №

В настоящее время 
широкое применение 
нашли древесностру- —— 
жечные, древесново­
локнистые плиты, ДВП 
средней плотности 
(MDF), фанера и дре­
в е с н о в о л о к н и с т ы е  
пластики. Эти материа­
лы характеризуются 
высокими абразивны­
ми свойствами, так что 
для их механической 
обработки требуется 
применять режущий 
инструмент, оснащён­
ный пластинами твёр­
дого сплава вольфра­
мокобальтовой группы.
В целях обеспечения 
возможности примене­
ния твердосплавного 
инструмента для фре­
зерования древесных 3 
материалов потребова­
лось решить многие 
вопросы, связанные с 
разработкой его кон­
струкций и технологии 
изготовления, режимов 
эксплуатации такого 
инструмента и его под- 4 
готовки к работе.

Твёрдые сплавы ха­
та ктеризуются высо­

кой износостойкостью и твёр­
достью, но их механическая проч­
ность недостаточно высока. К тому 
же при изготовлении фрезерных но­
жей механическая прочность твёр­
дых сплавов снижается, что часто 
приводит к преждевременному вы­
ходу из строя режущих элементов. 
Соединение двух различных (как по 
химическому составу, так и по физи­
ко-механическим свойствам) мате­
риалов методом пайки приводит при

Форма поперечного сечения 
стального корпуса ножа

охлаждении к возникновению зна- 
чительных остаточных деформаций 
и напряжений в составном фрезер­
ном ноже. Причём нож деформиру­
ется так, что твёрдый сцлав испыты­
вает напряжения растяжения, а 
стальной корпус -  напряжения сжа­
тия.

Поэтому режущие твердосплавные 
пластины изнашиваются не столько в 
результате трения, сколько из-за вык­
рашивания лезвия в процессе реза- 

Т аблица 1

Величина показателя, мм
f

В Со hs эксперимен­
тальная

теорети­
ческая

0 3 0,360 0,370

4 3 0,340 0,360

60

4 0 0,320 0,330

0 0 0,340 0,350
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ния. Такой механизм 
износа наиболее ха­
рактерен для началь­
ной (приработочной)
[1] стадии работы 
твердосплавного па­
яного фрезерного 
инструмента. Причи­
ной этого являются 
недопустимо боль­
шие остаточные де­
формации и напря­
жения. Таким обра­
зом, в процессе реза­
ния режущая часть 
твердосплавного инструмента нахо­
дится в двухосном напряжённом сос­
тоянии, что и предопределяет осо­
бенности износа главной режущей 
кромки фрезерного ножа.

Величины прогиба ножа в направ­
лении той или иной из двух главных 
центральных осей инерции: U и V -  
определяют соответственно по сле­
дующим формулам [2]:

Т аблица 2

f  = —
К В 2

~8 ~
К В 2

8

( 1)

где В -  длина ножа.
Значения кривизны К. и К, опре­

деляют соответственно по следую­
щим формулам:

К

К.. = —

X й H-'TS,
І = 1 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
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(2)

циональной формы (указаны разме­
ры поперечного сечения заготовки 
твердосплавного ножа, принятые 
для расчётов; L -  ширина ножа).

Для оценки влияния размеров фа­
сок С0 и h5 на величину прогиба бы­
ло изготовлено несколько опытных 
партий твердосплавных ножей со 
стальным корпусом различной фор­
мы. Результаты опытов приведены в 
табл. 1.

Анализ данных табл. 1 показывает, 
что наиболее рациональна третья 
форма поперечного сечения сталь­
ного корпуса ножа. Влияние разме­
ров Һ и К на величину прогиба твер­
досплавного фрезерного ножа пока­
зано в табл. 2.

/>5

на прогиб незначительно (С0 влияет 
сильнее, чем h5 ). Для получения на 
острие ножа больших величин нап­
ряжений сжатия следует принять 
корпус с С  = 0 мм, а для снижения 
прогиба -  фаску с h5 = 0 мм.

4. На прогиб наиболее сильно вли­
яют толщина стального корпуса под 
твердосплавную пластинку hj и раз­
мер выступа стального корпуса над 
твердосплавной пластиной К. С уве­
личением этих размеров прогиб 
уменьшается.

5. Результаты исследовании по ус­
тановлению рациональной конст­
рукции ножа можно использовать 
при изготовлении составных твердо­
сплавных фрезерных ножей.

С оставной тве р д о сп л а в н ы й  ф р е зе р н ы й  нож р а ци о н а л ьн о й  ф ормы
где ос — коэффициент линейного 

расширения і-го элемента;
Ej -  модуль продольной упру­

гости і-го элемента;
Т. -  изменение температуры;
Sjv’Sju ~~ статические моменты се­

чения относительно осей 
V и U соответственно;

Iiv,Iiu -  моменты инерции сечения 
относительно осей V и U 
соответственно.

Суммарный прогиб f = ^ fu2 + f 2 -  
он направлен к оси V под углом X
(tg^ = fu > f)-

На рисунке приведён составной 
твердосплавный фрезерный нож ра-

Анализ данных табл. 2 показывает, 
что наиболее рационален пятый тип 
поперечного сечения корпуса ножа.

Выводы
1. Теоретические величины проги­

ба (остаточных деформаций), вы­
численные с использованием фор­
мул (1) и (2), достаточно близки к 
его экспериментальным значениям.

2. Прогиб сильно зависит от дли­
ны ножа В: в формулу (1) В входит 
во второй степени.

3. Размеры фасок С0 и h5 влияют
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