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КРИТЕРИИ ЗАТУПЛЕНИЯ ДЕРЕВОРЕЖУЩЕГО ИНСТРУМЕНТА 
ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ ДРЕВЕСИНЫ И ДРЕВЕСНЫХ МАТЕРИАЛОВ

In article the basic tool wear criteria and the parameters describing deterioration of the cutting edge 
are considered. The correct choice of wear definition technique will allow to predict a resource of the 
tool. Having analysed character and a degree of deterioration of the tool, it is possible to pick up 
optimum microgeometry of a cutting edge and a rational technological mode at which stability of a 
cutter will be maximal.

Введение. При эксплуатации дереворежу­
щего инструмента по мере его изнашивания 
наступает такой момент, когда дальнейший 
процесс резания инструментом должен быть 
прекращен, а инструмент отправлен на пере­
точку. Время работы резца между переточками 
характеризуется периодом стойкости. Под кри­
терием износа понимают сумму признаков (или 
один решающий признак), при которых работа 
затупленным инструментом должна быть пре­
кращена.

Критерий затупления необходим для пра­
вильного методического построения экспери­
мента, для определения нужного количества 
абразивного инструмента, запаса режущих ин­
струментов и расчета норм времени, произво­
дительности деревообрабатывающего оборудо­
вания. При выборе критерия износа и затупле­
ния инструмента для проведения эксперимента 
необходимо рассмотреть и проанализировать 
критерии, применяемые как для металлорежу­
щего, так и для дереворежущего инструмента.

При контактировании резца с древесиной 
и перемещении режущего инструмента отно­
сительно материала возникает сила трения. 
Трение сопровождается физическими, хими­
ческими и механическими процессами. Под 
действием этой силы происходит изнашива­
ние поверхностей режущего инструмента, 
которые взаимодействуют с обрабатываемым 
материалом.

Теоретические исследования. Для более 
полного преставления о процессе затупления 
режущего инструмента дадим основные опре­
деления и понятия, встречающиеся по данной 
тематике [1].

Изнашивание - процесс поверхностного 
разрушения и изменения размеров тела при 
трении вследствие отделения материала с по­
верхности твердого тела, накопления необхо­
димых остаточных деформаций.

Износ - результат изнашивания, опреде­
ляемый в единицах длины, объема, массы и др.

Износостойкость - свойство материала ока­
зывать сопротивление изнашиванию, оцени­
ваемое величиной, обратной скорости или ин­
тенсивности изнашивания.

Интенсивность изнашивания - отношение 
износа к пути трения или к работе сил трения.

Критерий износа - степень износа инстру­
мента, характеризующаяся уменьшением его 
геометрических размеров и массы. Критерием 
износа в различных случаях может быть вы­
бран ряд показателей. Так, у фасонных фрез 
критерием износа служит допуск на размеры 
заготовки, у фрезерных ножей - минимальная 
ширина, позволяющая гарантировать надежное 
крепление ножей в корпусе фрезы и т. д.

Критерий затупления инструмента. Под 
критерием затупления понимается такой при­
знак (или совокупность признаков), который 
указывал бы на необходимость прекращения 
работы и переточки инструмента. Этот признак 
характеризуется периодом стойкости режущего 
инструмента. Период стойкости - время реза­
ния новым или восстановленным режущим 
инструментом от начала работы до отказа. 
Время резания - интервал времени, в течение 
которого инструмент находится в непосредст­
венном контакте с обрабатываемой поверхно­
стью, сопровождающемся снятием стружки. 
Период стойкости режущего инструмента явля­
ется частным случаем временной наработки до 
отказа и между отказами, когда наработка вы­
ражена временем резания. Существует связь 
между периодом стойкости и временной нара­
боткой между отказами, выражаемая машин­
ным временем Т№.

гр _ гр ^рх _ гр ^р.Х

где 7р.х и /рх - длина и время рабочего хода ин­
струмента соответственно; /р и tp - длина и вре­
мя резания соответственно [2].

При обработке металлов резанием пользу­
ются различными критериями стойкости [3], 
основными из которых являются следующие:

1) появление блестящей полоски на по­
верхности резания. Это объясняется наклепом 
металла в результате его механического уп­
рочнения;

2) повышение усилия резания. Использова­
ние этого критерия связано с применением ди­
намометра, который должен давать устойчивые 
показания за период работы инструмента до 
полного его затупления;

3) температурный критерий. Этот критерий 
более надежен, так как затупленный резец вы­
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зывает резкое увеличение температуры во вре­
мя работы, однако неудобен и сложен, требует 
специального оснащения резца термопарой;

4) критерий Бека - Шлизенгера. Преду­
сматривает определение усилия подачи в мо­
мент его увеличения на 100% вследствие зату­
пления. Требует установки динамометриче­
ской системы;

5) критерий, характеризуемый увеличени­
ем мощности. В применении сравнительно 
прост, но не точен, так как учитывает не только 
мощность, расходуемую на резание, но и поте­
ри в механизмах станка, которые могут изме­
нятся с течением времени;

6) критерий, характеризуемый шириной 
штрихов износа задней поверхности резца. 
Прост в применении, но в недостаточной степе­
ни определяет действительную остроту резца;

7) критерий, учитывающий размер лунки, 
образовавшийся на передней поверхности рез­
ца. Прост, но также в недостаточной степени 
определяет действительную остроту резца.

Все приведенные выше критерии износа 
справедливо применять для металлообработки, 
но для древесины данные критерии нельзя ис­
пользовать. Древесина и древесные материалы 
имеют неоднородные физико-механические 
свойства, поэтому для этих материалов приме­
няют следующие критерии затупления:

1) критерий увеличения усилия подачи. На­
ходит применение при работе на станках с руч­
ной подачей, где резкое увеличение усилия 
подачи служит сигналом для заточки или прав­
ки инструмента. Основной недостаток - 
субъективность оценки данных;

2) критерий, учитывающий изменение 
удельной работы или сил резания в процессе 
обработки. Требует специальной измеритель­
ной аппаратуры. Однако оценка износа резца в 
данном случае ведется некорректно. Например, 
при работе резца усилия резания начинают зна­
чительно увеличиваться и резец должен счи­
таться затупленим, но качество обработывае- 
мой поверхности не ухудшается и резец по тех­
нологической работоспособности может и дол­
жен продолжать свою работу;

3) критерий, характеризующийся резким 
ухудшением качества обрабатываемой поверх­
ности (появление ворса, вырывов, сколов на 
облагораживающим покрытии и др). Данный 
критерий широко применяется на деревообра­
батывающих предприятиях нашей страны;

4) критерий, фиксирующий величину изно­
са по поверхностям режущего элемента. Дан­
ный критерий является достаточно точным, но 
требует наличия специального оборудования.

Рассматриваемые критерии затупления режу­
щего инструмента являются косвенными показа­
телями, то есть такими, посредством которых 
можно судить о режущих свойствах инструмента.

Помимо косвенных показателей, существу­
ют и прямые - микрогеометрические показатели 
[4]. К ним относятся: радиус округления режу­
щей кромки - р, износ по биссектрисе угла за­
острения - А^, ширина площадки износа по пе­
редней 1П и задней 13 поверхности инструмента.

Как следует из анализа затупления режуще­
го инструмента, основными показателями 
оценки износа для древесины являются: радиус 
округления режущей кромки - р и износ по 
биссектрисе угла заострения - А^. Для древес­
ных плитных материалов оценочными показа­
телями являются: износ резца по задней по­
верхности 13 (ДСтП), износ резца по передней 
поверхности /п (MDF). Эксперименты показы­
вают, что геометрия режущего лезвия влияет на 
величину износа резца и качество поверхности 
обрабатывамого материала. Например, если 
взять два резца ( см. рисунок) с различными 
углами заострения р, то при одинаковом пути 
резания радиус округления режущей кромки 
будет меньше у резца № 1, хотя величина ли­
нейного износа по биссектрисе углаЛц больше 
по сравнению с резцом № 2 . Шероховатость 
поверхности, получаемая при фрезеровании рез­
цом № 1, будет значительно ниже, чем при фре­
зеровании резцом № 2.

Рисунок. Влияние угла заострения на показатели 
микрогеометрии

Особенности физико-механических свойств 
древесностружечных плит существенно ска­
зываются на характере износа режущего инст­
румента по сравнению с натуральной древеси­
ной. Также пр именение декоративных (обла­
гораживающих) покрытий древесностружеч­
ных плит, которые имеют большую твердость, 
хрупкость и низкую теплопроводность, в зна­
чительной степени увеличивают интенсив­
ность изнашивания режущего инструмента.

Исследования износа режущего инстру­
мента для обработки таких материалов долж­
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ны базироваться на критериях, которые при­
меняются при установлении оптимальной гео­
метрии металлорежущего инструмента.

Однако не менее важным фактором, опре­
деляющим возможность применения тех или 
иных конструкций режущего инструмента, 
особенности его геометрии, является качество 
поверхности обрабатываемого материала. По­
этому целесообразно применить технологиче­
ский критерий затупления дереворежущего 
инструмента. Технологический критерий за­
тупления при обработке рассматриваемой 
группы материалов будет соответствовать та­
кому значению износа инструмента, при ко­
тором величина Определенных дефектов пре­
восходит величину, допускаемую техниче­
скими условиями, предъявляемыми к обраба­
тываемой детали.

Выводы. Проанализировав существую­
щие критерии затупления дереворежущего 
инструмента, можно утверждать, что наибо­
лее оптимальный критерий затупления инст­

румента - технологический. Проведение ис­
следований износостойкости режущего инст­
румента по данному критерию позволит вы­
брать оптимальную геометрию режущего 
лезвия, при которой качество обрабатывае­
мой поверхности будет удовлетворять уста­
новленным требованиям.
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