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  نواري با استفاده از نيروهاي برش و كيفيت سطحنواري با استفاده از نيروهاي برش و كيفيت سطحهاي تيغه ارههاي تيغه ارهبيني سائيدگي دندانه بيني سائيدگي دندانه پيشپيش
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 300و    240،  180،  10سطح پس از    برش وكيفيت  هاي تيغه با استفاده از نيروهايبيني سائيدگي دندانههدف اصلي اين تحقيق، پيش

  هاي كاملا منظور از دستگاه سراره نواري داراي تيغه فولادي با نوك دندانه( بود. بود. بدين .Fagus Sylvatica Lدقيقه، در برش چوب راش )

هاي  بر روي نمونه  m/min20و سرعت تغذيه    m/s40شده توسط استليت استفاده شد. ماشينكاري در سرعت برش  تيز و متقارن و آلياژ

نرمال و جانبي( از دستگاه نيروسنج پيزوالكتريك  گيري نيروهاي برش )موازي،  درصد انجام شد. جهت اندازه  70±5چوبي حاوي رطوبت  

استفاده شد.    سفيدنورليزر  سنجزبري( از  Rzو    Raو همچنين براي تعيين پارامترهاي زبري )  نواريگرده بينه ارهنصب شده بر روي واگن  

كاركرد تيغه، نيروهاي موازي و جانبي برش افزايش يافته و مقادير نيروي نرمال برش از منفي به با افزايش طول دوره  نشان دادند  يجنتا

اف است.  يافته  تغيير  مثبت  زبري سمت  افزايش  با  همزمان  برش  نيروهاي  برش،  زايش  نرمال  نيروهاي  وضعيت  تغيير  همچنين  و  سطح 

دقيقه برش به   240نواري پس از  آمده توصيه ميشود تيغه ارهنواري را تائيد كردند. با توجه به نتايج بدستهاي تيغه ارهسائيدگي دندانه

 .  ها تعويض گردددگي بالاي دندانهدليل افزايش بيش از حد نيروهاي برش ناشي از سائي

 نواري، طول دوره كاركرد تيغه، سائيدگي، نيروهاي برش، پارامترهاي زبري سراره لیدي:هاي كواژه 

 

 مقدمه  

يه  اوللاي توليد جهت برشوري و راندمان بابهرهبرش كم و در نتيجه  بودن تيغه، شكافنازكبه دليل  نواري  اي از ارهبه طورگستردهامروزه  

نيروهاي برش هنگام    مقدار و بزرگي  كنترل  .]1[شودميبرگان  استفاده  ي بويژه پهنچوبهاي  الوارهاي ثانويه  برشها و همچنين  بينهگرده

از اهميت زيادي برخوردار  سازي شرايط برش  همچنين بهينهو    رفتار چوب و كيفيت سطح آن  بينيپيشجهت    برشفرايندهاي مختلف  

انرژ   ازين،  برش  يبرا   شتريب  نيرويبه  نياز    همچون  يمختلف  ليبه دلابا لبه كند و سائيده شده  برش    يابزارها   .]2[است    ي برا   شتريب  يبه 

ارتعاشبيشتر  ديتول،    هيتغذ و  خطر  گرما  افزايش  ماش  يبرا،  پرهز  ،سطح  تيفيككاهش    و  ني اپراتور  و  افزايش    .باشند  نهيخطرناك  با 

  شود ابزار برش به دليل افزايش مصرف انرژي وكاهش كيفيتد و با شروع سائيدگي ثانويه توصيه مييابمصرف انرژي افزايش مي ،سائيدگي

هاي مختلف ماشينكاري، عموماا از سيستم سنسورهاي  فرايند  گيري نيروهاي برش دربراي اندازهامروزه    .]3[سطح موردنظر تعويض گردند

هاي  روش  .]5و    4[گيري كنندرش را با دقت بالا و ميزان خطاي بسيار كم اندازهنيروهاي بكه مي توانند    پيزوالكتريك استفاده مي شود

كه با دقت و سرعت  ،  باشندهاي صنعتي ميگيري زبري سطح در محيطهاي اندازهبهترين روشاز  يكي  نوري    هايهمچون روشغيرتماسي  

-با توجه به مطالب بيان شده، اين تحقيق با هدف پيش  .]6[دندهدر اختيار قرار ميرا  بالا، بدون تماس با سطح نمونه اطلعات با ارزشي  

دقيقه، در برش چوب راش انجام    300و   240،  180،  10سطح پس از    برش وكيفيت  هاي تيغه با استفاده از نيروهايبيني سائيدگي دندانه

 شده است.  

 

 هاروش  و مواد

از چوب راش) تحقيق  اين  عنوان  .Fagus Sylvatica Lدر  به  آوند(  پراكنده  بافت همگن  يك گونه  داراي  ويژه    و  ميانگين جرم    53/0با 

 ESTERER Model EWبينه)( داراي واگن گردهESTERER Model EB 1400نواري عمودي)ارهسرشد. فرايند برش با استفاده از  استفاده

درصد اندازه گيري    5±70هاي چوبي در حدود  رطوبت نمونهدر كشور آلمان انجام شد.    رزنهايمبري دانشگاه  (، در آزمايشگاه چوب1000

برش) مقدار سرعت  تنظيم  تغذيه)m/s40شد. جهت  و سرعت   )m/min20  نواري سراره  نمايشگر دستگاه  و  كنترل  تجهيزات صفحه  از   ،)

( جهت پيش  90-90لي)در جهت طودقيقه برش  300و  240، 180، 10استفاده شد. از تغيير مقادير نيروهاي برش وكيفيت سطح پس از 

(  NF(، نرمال) PFشامل نيروهاي موازي)   Zو    X  ،Yگيري نيروهاي برش در سه محور  براي اندازهبيني سائيدگي دندانه هاي تيغه استفاده شد.  

  ججهت ارزيابي كيفيت سطح از دستگاه زبري سن  ( استفاده شد.KISTLER type 9257A( از دستگاه نيروسنج پيزوالكتريك )LFو جانبي) 

 ند.  شدتعيين    (Rzو    Raشد و پارامترهاي زبري )  ليزر نور سفيد اندازه گيري

mailto:pmoradpour@ut.ac.ir


 ......    در كسب و كار ديجيتال در صنعت چوبدر كسب و كار ديجيتال در صنعت چوبشناسايي ابعاد موثر  شناسايي ابعاد موثر   
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 نتایج و بحث 

يافته و نيروي نرمال برش از مقادير منفي به افزايش    برشو جانبي  با افزايش طول دوره برش، مقدار نيروهاي موازي    دادندنتايج نشان  

ند به سائيدگي، كند و گرد شدن و حتي شكستگي برخي از دندانه هاي تيغه ار تواميكه ( 3تا  1)شكل مي دهندسمت مثبت تغيير جهت 

مقدار پارامترهاي    بر طبق نتايج حاصله، با افزايش طول دوره برشنواري و افزايش سطح تماس لبه تيغه با سطح چوب نسبت داده شود.  

جاي   . در تيغه با دندانه هاي سائيده شده، الياف به(4)شكل د( به دليل افزايش سائيدگي دندانه هاي تيغه، افزايش مي يابنRzو  Raزبري)

 اين موضوع مي تواند منجر به افزايش پارامترهاي زبري گردد.     و    شوندبريده شدن توسط تيغه، دچار فشردگي و پارگي بيش از حد مي
 

 
: اثر طول دوره برش بر مقدار نیروهاي موازي برش  1شکل  

 
بر مقدار نیروهاي نرمال برش  : اثر طول دوره برش2شکل   

 
: اثر طول دوره برش بر مقدار نیروهاي جانبي برش 3شکل  

 
: اثر مدت زمان كاركرد تیغه بر مقدار زبري سطح  4شکل  

 

 گیري نتیجه

برش افزززايش    با توجه به يافته هاي بدست آمده از اين تحقيق، مشخص گرديد با افزايش طول دوره كاركرد تيغه، نيروهاي موازي و جانبي

زبززري سززطح و همچنززين    توام بززا افزززايش  افزايش نيروهاي برشيافته و مقادير نيروي نرمال برش از منفي به سمت مثبت تغيير مي يابد.  

تواننززد  نيروهاي نرمال و جانبي بززرش مززيتغيير وضعيت نيروهاي نرمال برش مي تواند سائيدگي دندانه هاي تيغه اره نواري را تائيد كنند. 

با توجه به نتايج بدست آمززده توصززيه مززي شززود تيغززه اره    .لعات مهمي از شرايط دندانه ها و فرايند برش در اختيار محققين قرار دهنداط

دقيقه برش به دليل افزايش ناگهاني مقادير نيروهاي موازي و جانبي برش ناشي از سائيدگي بالاي دندانززه هززا، تعززويض   240نواري پس از 

 گردد.  
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