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ПРИМЕНЕНИЕ ИГЛОФРЕЗЕРНОГО ИНСТРУМЕНТА  
ДЛЯ ОКОРКИ КРУГЛЫХ ЛЕСОМАТЕРИАЛОВ 

Одним из важнейших видов работ на лесопромышленных и деревообрабатывающих пред-
приятиях является окорка круглых лесоматериалов. Для рационального использования древес-
ного сырья необходимо удаление коры практически со всех сортиментов. Окорка улучшает чис-
тоту поверхности пиломатериалов, способствует уменьшению расхода инструмента, повышает 
точность распиловки. Традиционные способы окорки и технологическое оборудование для них 
не всегда удовлетворяют потребителя, так как не позволяют регулировать степень удаления ко-
ры. Для устранения этих недостатков авторами предложен новый инструмент, работа которого 
основана на процессе иглофрезерования, широко используемого в металлообработке. Предло-
женная цилиндрическая иглофреза проста по устройству и отличается невысокой стоимостью, 
ее работоспособность подтверждается расчетами. 

One of the important types of work on timber and wood processing enterprises is barking round 
timber. The rational use of wood raw material is necessary to remove the bark from almost all 
assortments. Debarking cleans the surface of lumber, reduces consumption tool, increases the accuracy 
of cutting. Traditional methods of peeling and processing equipment for them does not always satisfy 
the consumer, because it does not allow you to adjust the degree of removal of the cortex. To address 
these shortcomings, the authors propose a new tool, which is based on the planing needles are widely 
used in metalworking. The proposed cylindrical mill with needles is simple in design and has a low 
cost, it is still working confirmed by the calculations. 

Введение. Повышение комплексного ис-
пользования сырья возможно за счет полной 
переработки отходов лесопиления на техноло-
гическую щепу. Неокоренные отходы содержат 
до 34% коры. Ценность отходов повышается, 
если они не имеют коры. Поэтому окорка дре-
весины должна быть обязательным мероприя-
тием перед распиловкой. При окорке вместе с 
корой удаляется песок, что увеличивает стой-
кость инструмента при последующей перера-
ботке древесины. 

Основная часть. Окорку лесоматериалов 
можно производить следующими способами:  

а) фрикционным; б) режущим (механиче-
ским); в) струйным; г) физико-химическим.  

В современных технологиях преобладает 
режущий способ окорки древесины с исполь-
зованием ножей, фрез, скребков. Вместе с 
корой снимается и верхний слой древесины, 
поскольку резцы не могут копировать по-
верхность круглых лесоматериалов с неров-
ностями. 
 

 
Рис. 1. Иглофреза в сборе с рабочими элементами 
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Рис. 2. Схема процесса иглофрезерования 

Недостатки можно преодолеть при исполь-
зовании для окорки процесса иглофрезерной 
обработки. Этот процесс эффективно использу-
ется в металлобработке для срезания дефектно-
го слоя (окисных пленок, ржавчины). Сущест-
вуют игольчатые фрезы различного типа: тор-
цевые, концевые, цилиндрические [1]. Рабочим 
инструментом в иглофрезах служит жесткий 
металлический проволочный ворс. В процессе 
эксплуатации отдельные проволочки ворса за 
счет изгибающих нагрузок обламываются, зна-
чительно уменьшая сроки службы иглофрезы. 
Предлагаемая конструкция цилиндрической 
иглофрезы позволит увеличить долговечность 
инструмента. 

Цилиндрическая щетка (рис. 1) (иглофреза) 
состоит из корпуса с фланцем 1, торцового 
диска 2, соединяемых с корпусом при помощи 
шпонки 3 и винтов 4, плавающих осей 5, под-
вижных шайб 6, проволочного рабочего эле-
мента 7. Корпус 1 имеет шпоночный паз для 
фиксации его на приводном валу. Рабочие эле-
менты в нерабочем положении находятся в 
свободно свисающем состоянии. 

Каждый рабочий элемент 7 состоит из коль-
ца для крепления на плавающей оси, средней 
нерабочей части и рабочей части, контакти-
рующей с объектом обработки. Нерабочая 
часть представляет собой гладкий стержень или 
демпфирующую цилиндрическую пружину. 

При достижении рабочим валом необходи-
мого числа оборотов рабочие элементы за счет 
центробежных сил устанавливаются в радиаль-
ном направлении. После поперечной подачи 
рабочие элементы вступают в контакт с объек-
том обработки, и за счет ударных нагрузок 
происходит очистка. 

Для обоснования работоспособности уст-
ройства предлагаются следующие теоретиче- 
 

ские выкладки при условии, что рабочий эле-
мент жесткий (рис. 2). Мощность, передаваемая 
на снятие поверхностного слоя: 
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где n – число рабочих элементов; m2 – масса ра-
бочего элемента; w – угловая скорость рабочего 
вала; l2 – момент инерции звена АВ рабочего 
элемента. При увеличении подачи касание будет 
происходить под углом. Сила R, с которой эле-
мент АВ прижимается к поверхности, определя-
ется через центробежную силу. Составив урав-
нение моментов относительно шарнира А,  
получим 
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с учетом того, что hk – плечо действия силы R  
(hk < 2l2). Раскрыв силу инерции Fин, имеем: 
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Заключение. Полученное соотношение оп-
ределяет минимальную угловую скорость, обес-
печивающую работоспособность иглофрезы за 
счет сил инерции. Данная цилиндрическая иг-
лофреза отличается простотой в изготовлении и 
невысокой стоимостью. 
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