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Фрезерование лучше других мето­
дов получения требуемых поверх­
ностей деталей из древесины и дре­
весных материалов по обеспечивае­
мой точности и гибкости производ­
ственного процесса, а также по про­
должительности выполнения пере­
хода с обработки заготовок одного 
размера на обработку заготовок дру­
гого размера.

Фрезерный инструмент, способ­
ный срезать сравнительно тонкие 
слои материала, позволяет изготов­
лять детали нужной формы и нуж­
ных размеров. Работоспособность 
фрезерного инструмента, его надёж­
ность существенно влияют на эконо­
мический эффект процесса фрезеро­
вания. Качество и стойкость фрезер­
ного инструмента во многом опреде­
ляют производительность фрезерно­
го станка и комплексный эффект 
процесса обработки, а в некоторых 
случаях без фрезерного инструмента 
просто невозможно получить детали 
требуемых форм, качества и точнос­
ти.

Как выбрать наилучшую 
конструкцию фрезы? Этот вопрос 
возникает как перед конструктором 
на этапе проектирования фрезерного 
инструмента, так и перед теми, кто 
этот инструмент будет эксплуатиро­
вать.

Качество и работоспособность 
фрезы зависят от многих параметров 
(конструктивных, линейных, геомет-

Рис. 1. Общий вид сборной дерево­
режущей фрезы

рических) и условий эксплуатации. 
И выбрать их такими, чтобы можно 
было однозначно сказать, что данная 
конструкция фрезы является наи­
лучшей, очень сложно. Поэтому 
наблюдается непрерывный процесс 
совершенствования конструкции 
фрезерного инструмента. Учитывая 
накопленный положительный опыт 
зарубежных производителей дерево­
режущего инструмента [1], дерево­
обрабатывающие предприятия Бело­
руссии переходят с использования 
напайного твердосплавного инстру­
мента на применение твердосплав­
ного инструмента со сменными (с 
механическим креплением) много­
лезвийными неперетачиваемыми 
пластинами (СНП). Наиболее эф­
фективно применение СНП в усло­
виях массового и крупносерийного 
производства -  на станках-автома­
тах, автоматических линиях, станках 
с ЧПУ и обрабатывающих центрах.

Твердосплавный инструмент с 
СНП по сравнению с напайным 
твердосплавным инструментом име­
ет следующие преимущества:

-  стойкость выше в 1,2-1,7 раза -  в 
зависимости от марки твёрдого 
сплава;

-  производительность станка вы­
ше на 10-15% (из-за сокращения 
внецикловых потерь времени);

-  возможен переход на примене­
ние твёрдого сплава более износос­
тойких марок и безвольфрамовых 
твёрдых сплавов;

-  проще инструментальное хозяй­
ство предприятия;

-  меньше расход конструкцион­
ных сталей 45, 4Х, 35ХТСА на изго­
товление корпусов составного твер­
досплавного инструмента;

-  простота и сравнительно неболь­
шая продолжительность выполне­
ния операции смены затупившихся 
СНП;

-  меньше энергопотребление 
инструментального хозяйства.

При выполнении операции креп­
ления СНП следует обеспечивать:

-  высокую надёжность крепления 
(т.е. исключение возможности сме­

щения пластин в процессе резания);
-  плотный контакт опорной пове­

рхности пластины с базовой поверх­
ностью фрезы;

-  точность позиционирования и 
взаимозаменяемость режущих лез­
вий при повороте или смене плас­
тин;

-  высокую стабильность величин 
геометрических параметров;

-  как можно меньшую продолжи­
тельность выполнения операции 
смены затупившихся пластин.

Конструкция крепления СНП за­
висит от типа СНП, от вида инстру­
мента, для которого предназначены 
СНП данного типа, а также от вели­
чины и направления действующих 
на пластину сил резания [2]. Пос­
кольку при эксплуатации СНП не 
подвергаются заточке, то они долж­
ны обладать геометрией режущего 
клина, близкой к оптимальной.

Конструкции дереворежущих 
сборных фрез отличаются большим 
разнообразием. При этом разработ­
чики стремятся прежде всего повы­
сить надёжность крепления и удоб­
ство регулирования -  для обеспече­
ния точного расположения режущих

Рис. 2. Схемы крепления СНП на кор 
пусе фрезы
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лезвий на одной окружности реза­
ния [3].

Обычный наладочный инструмент 
позволяет достичь точности уста­
новки ножей 0,05 мм, а гидроин­
струмент -  точности до 0,005 мм [4]. 
Для обеспечения нахождения всех 
ножей строго на окружности реза­
ния (чтобы все ножи одинаково ра­
ботали) необходимо осуществлять 
доводку заточным приспособлением 
непосредственно на самом станке 
при вращающемся шпинделе.

На рис. 1 представлен общий вид 
фрезы, на рис. 2 показаны схемы 
крепления СНП на корпусе фрезы.

Выводы

1. Целесообразно, чтобы твердо­
сплавный фрезерный инструмент 
общего назначения был сборным -  с 
механическим креплением СНП 
(сменных многолезвийных непере- 
тачиваемых пластин).

2. Для повышения изно со стойко с- 
А ти СНП надо напылять на них такие 
I износостойкие материалы, прй'на- 
. личии которых износостойкость
CHIT в 1,8-2 раза выше.

3. Следует выбирать СНП с высо- 
) кими физико-механическими свой­

ствами, т.е. с большой величиной

предела прочности при изгибе, со 
значительной стойкостью к динами­
ческим и тепловым ударам.
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При проведении процессов отделки изделий из древеси­
ны используют разнотипные жидкие лакокрасочные ма­
териалы (ЛКМ): грунты, лаки, шпатлёвки, эмали, крас­
ки, порозаполнители, красители и др. С применением 
данных материалов формируют многослойные покры­
тия с заданными защитно-декоративными свойствами. 
Выбор оптимальной системы технологически совмести­
мых ЛКМ для создания таких покрытий -  одна из важ­
нейших задач проектирования технологического про­
цесса отделки.

Технология отделки должна обеспечивать возможность 
использования отделочных материалов разных видов для 
создания покрытия на изделиях различной формы с при­
менением как специализированного, так и универсально­
го оборудования для нанесения ЛКМ и отверждения пок­
рытий. ЛКМ отдельных видов наносят на плоские пове­
рхности древесных подложек с использованием лакона­
ливных машин и вальцовых станков. Отметим три 
конструктивно различных типа вальцовых станков: для 
нанесения водных красителей, для нанесения низковяз­
ких ЛКМ и для нанесения высоковязких ЛКМ. Широко 
используют и универсальные материалы, которые можно 
наносить различными методами, включая и известные 
разновидности распыления (воздушное, безвоздушное, 
комбинированное). Для этих материалов сужают круг ог­
раничений в отношении вида отделываемой поверхнос­
ти, что значительно расширяет возможности их примене­
ния при отделке изделий разнообразной формы.

В зависимости от свойств ЛКМ, определяемых видом 
плёнкообразователя, отверждение покрытий можно про­
водить различными способами: при нормальных услови­
ях (при температуре 20±2°С) под вытяжными зонтами и 
в камерах нормализации, в конвективных и терморадиа­
ционных сушильных камерах, с применением УФ-лучей 
и другими способами.

Большинство отделочных материалов предназначено 
для использования при проведении определённой опера­
ции технологического процесса отделки. Например, кра­
ситель применяют для крашения, грунты -  для грунтова­
ния и т.д. При этом широко используют универсальные 
материалы, выполняющие различные функции в покры­
тии. Одни из них можно применять при выполнении 
нескольких операций технологического процесса — нап­
ример, самогрунтующиеся лаки используют и для грун­
тования, и для лакирования поверхности. Другие же ма­
териалы обеспечивают возможность одновременного 
выполнения нескольких технологически разнотипных 
операций -  например, окрашенный грунт (поренбейц) 
позволяет совмещать операцию крашения и грунтова­
ния, осветляющий грунт -  операцию отбеливания и 
грунтования и т.д.

Таким образом, выбор определённой системы ЛКМ, 
обеспечивающих возможность создания покрытий с за­
данными свойствами, надо осуществлять с учётом всех 
изложенных особенностей технологии отделки древеси­
ны. При этом необходимо учитывать требования, предъ-


