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ИССЛЕДОВАНИЕ ЗАВИСИМОСТИ  ШЕРОХОВАТОСТИ ОБРАБОТАННОЙ ПОВЕРХНОСТИ  ОТ ЗАТУПЛЕНИЯ ЛЕЗВИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ПРОДОЛЬНОМ ЦИЛИНДРИЧЕСКОМ ФРЕЗЕРОВАНИИ ДРЕВЕСИНЫ
(SUFRACE QUALITY AND BLADE DULLING IN RIPPING OF THE PROCESSED SURFACE FROM TOOL RADIUS   AT LONGITUDINAL CYLINDRICAL MILLING OF WOOD)
Проведены исследования изменения параметров шероховатости обработанной поверхности древесины в зависимости от радиуса затупления лезвия режущего инструмента.
Research of relationship between surface quality in terms of roughness parameters of machined surface and the sharpness angle of a blade is conducted.

Шероховатость обработанной поверхности древесины является одним из основных показателей качества продукции деревообработки. Она определяет  основные эксплуатационные свойства древесины – эстетические (отражающую и поглощающую способность поверхностей) и технологические (в частности, адгезию к лакокрасочным и клеевым покрытиям).  
При фрезеровании древесины жесткие режимы эксплуатации инструмента приводят к высокой интенсивности его изнашивания, быстрому затуплению, потере режущих свойств. Износ режущего инструмента проявляется в изменении начальной микрогеометрии резца, образованной в процессе заточки, и оценивается радиусом вписанной в неё окружности.  Увеличение радиуса закругления лезвия режущего инструмента приводит к увеличению микронеровностей разрушения. Это вызывает  снижение качества обработки, по критерию «шероховатость обработанной поверхности» и вызывает отказ технологической системы продольного цилиндрического фрезерования по параметрам продукции. Модель этих отказов проанализирована численным экспериментом в работе [1].
Для исследования зависимости шероховатости обработанной поверхности древесины от затупления лезвия режущего инструмента, используемой в модели безотказности [1] при продольном цилиндрическом фрезеровании древесины, был проведен натурный эксперимент, в условиях деревообрабатывающего предприятия ООО «НИК», расположенного в г. Сысерть, на четырехстороннем продольно-фрезерном станке С25-4А. Постоянными факторами в эксперименте приняты: частота вращение ножевых головок: для нижней ножевой головки n = 3043 мин-1; для боковых ножевых головок n = 6076 мин-1; для верхней ножевой головки n = 5898 мин-1, скорость подачи U = 14 м/мин, влажность древесины W = 6-10%, порода обрабатываемых заготовок - сосна, марка стали режущего инструмента - DS. Ножи, установленные  на верхней и нижней головке, подвергались упрочнению с использованием концентрированных потоков высокой энергии (ионных пучков), а на боковых – без упрочнения.
Экспериментальная оценка показателей шероховатости обработанной поверхности древесины проводилась метрологическим методом – профилометрированием с помощью профилометра ПМД2-100 [2]. 


На рисунке 1 приведены графики зависимости параметров шероховатости Ra, Rz, Rmmax от радиуса затупления лезвия режущего инструмента. 
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	Рисунок 1 – Зависимость параметров шероховатости Ra, Rz, Rmmax, от радиуса затупления лезвия режущего инструмента



Анализ полученных графиков показывает, что в начальный период работы инструмента наблюдается некоторое снижение параметров шероховатости обработанной поверхности с последующим увеличением.  Вероятно, это связано с тем, что каждый из параметров шероховатости (Ra, Rz, Rmmax) интегрирует в своем значении как кинематическую волнистость, так и неровности разрушения. В начальный период работы, из-за погрешностей установки лезвий, максимальная высота неровностей определяется разностью радиусов поверхностей резания, образуемых каждым ножом [3], а неровности разрушения при резании острым лезвием минимальны.  В период приработки из-за износа лезвий радиусы поверхностей резания выравниваются, кинематическая  волнистость уменьшается более быстро, чем растут неровности разрушения, и общая шероховатость несколько снижается. В дальнейшем в формировании шероховатости начинают доминировать неровности разрушения, и общая шероховатость растет по экспоненциальному закону с достоверностью от 0,67 до 0,81.

Выводы:

1. Характер кривой зависимостей параметров шероховатости Ra, Rz, Rmmax, от радиуса затупления лезвия режущего инструмента описывается экспонентой.

2. Полученные зависимости позволят объективно устанавливать период стойкости инструмента, время подналадки оборудования и рационально организовать его эксплуатацию и техническое обслуживание для получения продукции деревообработки заданного качества  по параметру «шероховатость  поверхности».
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