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УВЕЛИЧЕНИЕ ПЕРИОДА СТОЙКОСТИ НОЖЕЙ  
САМОЗАТАЧИВАНИЕМ ИХ ЛЕЗВИЙ 

Резание древесины и древесных материалов с использованием лезвийного инструмента яв-
ляется одним из основных видов обработки при изготовлении мебели, столярных изделий, полу-
чении щепы и в других производствах. Однако обеспечение качества и производительности 
оборудования с применением существующих инструментов связано с необходимостью исполь-
зования разнообразного заточного оборудования, что приводит к дополнительным затратам на 
переподготовку инструмента. 

Одним из направлений решения данной проблемы является придание режущим элементам 
инструмента эффекта самозатачивания. Применение такого инструмента позволит получать удо-
влетворительное качество обработки на всем жизненном пути режущих элементов без дополни-
тельных затрат времени на переподготовку инструмента, что приведет к увеличению производи-
тельности оборудования. 
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INCREASING THE PERIOD OF STABILITY OF KNIVES  
BY SELF SHAPING OF THEIR BLADES 

Cutting of wood and wood materials with use of the blade tool is one of main types of processing at 
production of furniture, joiner's products, receiving spill and in other productions. However quality as-
surance and capacity of the equipment with use of the existing tools is connected with need of use of 
the various tool-grinding equipment that leads to additional costs of retraining of the tool. 

One of the directions of the solution of this problem is giving to the cutting elements of the tool of 
effect of self-sharpening. Use of such tool will allow to receive satisfactory quality of processing on all 
course of life of the cutting elements without additional expenses of time for retraining of the tool that 
will lead to increase in capacity of the equipment. 
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Введение. Увеличение ресурса работы ре-
жущих элементов дереворежущего инструмен-
та от переточки до потери режущей способно-
сти является актуальной проблемой. На сего-
дняшний день существуют следующие способы 
увеличения периода стойкости инструмента: 
химико-термическая обработка, гальваническое 
нанесение износостойких покрытий, алмазное 
выглаживание, ультразвуковая поверхностная 
обработка пластическим деформированием, 
лазерная упрочняющая обработка и др. [1]. 

Но представленные методы требуют при-
менения разнообразного оборудования и не 
избавляют от необходимости в переподготовке 
лезвий инструмента. Таким образом, в данной 
работе ставится цель увеличить период стойко-
сти лезвий дереворежущих инструментов, 
обеспечивающих постоянство остроты режу-
щей кромки (самозатачивание). В работе ре-
шаются следующие задачи: 

1) изучить возможные варианты увеличения 
периода стойкости режущих элементов ин-
струментов. Произвести патентный и литера-
турный обзор по теме работы; 

2) предложить техническое решение кон-
струкции лезвия, обладающего эффектом само-
затачивания; 

3) сделать соответствующие выводы. 
Основная часть. В процессе обработки на 

режущие элементы действуют силы, разрушаю-
щие режущую кромку лезвия. При перемещении 
стружки вверх по передней поверхности лезвия 
возникает сила трения, что приводит к износу 
передней грани режущих элементов. На заднюю 
поверхность ножа действуют силы упругого вос-
становления и деформирования древесины.  
В результате увеличивается переходная поверх-
ность между передней и задней поверхностями 
лезвия, характеризующаяся увеличением радиуса 
округления режущей кромки лезвия [2]. 

С увеличением износа режущей кромки 
лезвия увеличивается ее радиус округления ρ, 
что приводит к потере режущей способности-
инструмента и, как следствие, к ухудшению 
качества обработки (рис. 1). 

Из схемы видно, что радиус округления 
кромки увеличивается от ρ1 до ρn и стремится к 
бесконечности.  
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Рис. 1. Схема износа режущей кромки лезвия 
 
В работе [3] представлено описание самоза-

тачивающегося многослойного лезвия (рис. 2), 
которое состоит из внутреннего слоя 1, выпол-
ненного из твердого материала (например, кар-
бид вольфрама), наружных слоев 2, 3 из алю-
миния, стали или другого материала, менее 
твердого, чем внутренний слой,  и внешних 
слоев 4, 5 из еще более мягкого материала 
(например, дюралюминия). 

 

 
Рис. 2. Самозатачивающееся многослойное лезвие: 

1 – внутренний слой; 2, 3 – наружные слои;  
4, 5 – внешние слои 

Но основной проблемой изготовления сло-
истых металлов из твердых сплавов является 
обеспечение их совместной защиты. При экс-
плуатации режущих многослойных инструмен-
тов на стыке разнородных металлов часто про-
исходит расслаивание металла, в результате 
чего изделие получается некачественным и не-
безопасным. 

Следует отметить, что в работе [3] не рас-
крыты  следующие принципиальные вопросы, 
касающиеся кинематики резания и процесса 
самозатачивания лезвия: 

– толщина центрального твердого слоя; 
– характер износа наружных и внутренних 

слоев лезвия в процессе обработки материалов; 

– точка и направления действия сил в про-
цессе разрушения материала. 

В работе [4] представлена конструкция лез-
вия с выемкой в форме канавки на режущей 
кромке (рис. 3), выполненной по биссектрисе 
угла лезвия по всей длине и заполненной мате-
риалом из нитрида, карбида или карбонитрида, 
тугоплавкого металла. Ширина выемки L со-
ставляет от 10 до 20 мкм, глубина H – от 0,02 
до 100,00 мм, а лезвие состоит из слоев матери-
алов с различной твердостью, расположенных в 
чередующемся порядке. 

 

 
Рис. 3. Самозатачивающееся лезвие с выемкой 

Такая конструкция лезвия позволяет образо-
вывать режущую кромку, которая обладает эф-
фектом замозатачивания. В процессе работы 
поверхностные слои лезвия изнашиваются 
быстрее, чем более износостойкий тугоплавкий 
материал выемки режущей кромки. Когда базо-
вый материал лезвия стирается и не обеспечива-
ет достаточную опору для всего материала вы-
емки, микрочастицы выемки отрываются. После 
этого остается более тонкий материал на кромке 
лезвия, который выступает из базового материа-
ла и образует более острую режущую кромку. 
Непрерывный износ будет поддерживать остро-
ту кромки: так как выемка с тугоплавким изно-
состойким материалом выполнена по всей длине 
лезвия, то режущая кромка будет сплошной и 
будет обеспечивать качественную обработку 
вновь создаваемой поверхности (рис. 4) [4]. 

 
Рис. 4. Схема износа самозатачивающегося лезвия 

Благодаря наличию вставки из твердого 
сплава радиус округления режущей кромки 
лезвия остается неизменным по мере износа 
лезвия, т. е. ρ1 = ρ2 = ρ3. Это позволяет обес-
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печить увеличение полного периода стойко-
сти инструментов, способствует уменьшению 
мощности на резание и повышению качества 
обработанной поверхности, тем самым зна-
чительно расширяя возможности применения 
инструментов в производственной сфере [4]. 

В работе [5] приведены результаты экспе-
римента по изучению характера затупления 
лезвия (рис. 5). 

 
 
 

Рис. 5. Зависимость потребляемой мощности  
от пути контакта резца  

с обрабатываемым материалом 
 

Такое явление износа объясняется следую-
щим: при удаление материала с задней поверхно-
сти резца угол резания  β уменьшается, а следо-
вательно, и потребление мощности на резание 
также снизится. В дальнейшем наступает момент, 
когда начинает интенсивно разрушаться само 
лезвие, и мощность начинает увеличиваться. 

С целью подтверждения теоретических 
данных планируется проведение эксперимен-
тальных исследований.  

Для выполнения экспериментальных ис-
следований будет использована установка, со-
зданная на базе промышленного станка Unimat 
23EL фирмы WEINIG (Германия). 

На кафедре деревообрабатывающих стан-
ков и инструментов спроектирована и изготов-
лена экспериментальная фреза с самозатачива-
ющимися ножами (рис. 6). 

 
Рис. 6. Фреза с самозатачивающимися ножами: 

1 – корпус инструмента:  
2 – самозатачивающийся нож; 3 – винт 

Заключение. Существующие конструкции 
лезвийного инструмента для обработки древес-
ных материалов имеют переменный радиус 
округления (постоянно увеличивающийся до 
критических размеров), что является недостат-
ком конструкций, приводящим к увеличению 
мощности резания и уменьшению производи-
тельности процесса. Критический радиус 
округления обусловлен качеством обработки. 

Предложенное техническое решение дает 
возможность устранить вышеназванные недо-
статки за счет постоянства линейных размеров 
вершины режущей кромки (радиуса округления). 

Для уточнения конструкции лезвия инстру-
мента необходимо проведение лабораторных 
испытаний. 
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