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در تخته خرده چوب و سوراخ راه به در تعبيه شده و لبه هاي بررسي عوامل موثر در كيفيت سطح 
MDF 

 
  افشين توسلي فرشه و 2زهرا معصومي، 1*ابوالقاسم خزاعيان

  
  دانشگاه علوم كشاورزي و منابع طبيعي گرگان گروه مهندسي صنايع چوب و كاغذ، دانشيار 1

   دانشگاه علوم كشاورزي و منابع طبيعي گرگان،سي چوب و كاغذدانشجوي كارشناسي ارشد مهند 2
   واحد علوم وتحقيقات، دانشگاه آزاد اسلامي،دانشجوي دكتري مهندسي صنايع چوب و كاغذ 3

  
 

  چكيده 
 چوب  خردهو تختهMDF 2روي دو نوع ماده  برCNC 1كاري راه به در ماشين يند سوراخ مختلف موثر در فرآعامل هاي بررسيدر اين 
 و m/min3/0دو سطح  تغذيه در شتاب، مترميلي 15و 10، 5يند سوراخ كاري شامل قطر مته در سه سطح متغيرهاي فرآ.  شدارزيابي

m/min6/0 سطح  سه چرخشي محور ماشين درشتاب و rpm 300 ،1500 بربالا عامل هايبا هدف بررسي اثر .  شدگزينش 3000و  
-  كاري اندازهها برروي قطعه هايخكست سطحي لبه سورا، ميزان ش و تخته خرده چوبMDFكاري شده روي كيفيت سطح سوراخ

ف مته با  قطرهاي مختلهمهن داد كه در ا نتايج تحقيق نش. مشخص شددر هر دو مادهبهترين شرايط براي سطح رويي  .گيري شد
 چرخشي شتاببا افزايش . ، كاهش يافت سوراخ كاري شدهور، ميزان شكست در سطح رويي قطعه هاي چرخشي محشتابافزايش 

 كيفيت سطح سوراخ  تغذيه نيز اثري مثبت بررويشتابافزايش . هاي توليد شده كاهش و كيفيت سطح افزايش يافتضخامت پوشال
 . ها شدداد و باعث كاهش ميزان شكست در لبه سوراخكاري شده نشان 

  
   چرخشي محور شتاب تغذيه، شتابكيفيت سطح، ، CNCدسازه، ورده چن، فرآ لبه سوراخشكستپوشال، : كليديهاي واژه

  
  
  
  

                                                 
 Email: khazaeian@gmail.com         ابوالقاسم خزاعيان: نويسنده مسئول *

1 computerized numeral computer 
 Medium density fiber 2  
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  مقدمه
 موثر بر عامل هايشناخت كاري و سوراخفرآيند  درك

 شرايط برش، خواص ماده، مانند كاريرفتار ماشين
هاي ابزار و اثر متقابل آنها بر كيفيت سطح مواد ويژگي
ن هدف هاي محققا از  تخته خرده چوب وMDFاوليه 
سوراخ ايجاد شده در كيفيت . اي پيشرفته استكشوره

ال سطح تيرهاي  مقاومت اتصدرهاي آن فرآوردهچوب و 
سازي در كابينتمورد استفاده  ساختماني و اتصال هاي

، CNCماشين  عملكرد  كه دقت،]10[ اثر زيادي دارد
اين  ...و  چوب)آناتومي(ساختار تشريحي ، فرسودگي مته

كيفيت  .]10-7-5-4[ دهدر ميثير قراكيفيت را تحت تأ
 قطر سوراخ، انحراف از شكل راهاز سوراخ ايجاد شده، 

و خصوصيات دايره، ميانگين افزايش اندازه، شكل سوراخ 
با توجه به  .]9-8-3[ مي شودسطح ماشين شده ارزيابي 

سازي  بهينه،كاريهاي توليد و ماشينهزينهبودن بالا
كيفيت  ديدنبا  .استكاري بسيار مهم ماشينشرايط 

توان سرعت  مي، قابل سنجشعاملسطح به عنوان يك 
 حور ماشين و زمان تعويض ابزاري متغذيه، سرعت چرخش

   .بيني نمودرا در ماشين پيش
هر . است ابزار برش و قطعه كار بسيار مهم واكنشدرك 
. باشد براي هر ماده ميايويژه شرايط برش  دارايابزاري

 ابزار با هدف افزايش طول ييط كاربنابراين تعيين شرا
كيفيت سطح مناسب قطعه كار گيري ازه اندراهاز  آن،عمر 

 مانندمتغيرهايي با تنظيم  از طرفي .استقابل دستيابي 
 كند  با وجودچرخشي محور ماشين،شتاب تغذيه و شتاب 

كيفيت سطح را در حد قابل توان ميشدن ابزار برش، 
 باهايي كه كاريواع سوراخ يكي از ان.ه داشتاقبولي نگ
. است 3كاري راه به درگيرد، سوراخ انجام ميCNC ماشين
- ، بسيار مهم ميكاري راه به در كيفيت سوراخفنياز نظر 
 از  برشيندفرآ در طي CNCمصرف انرژي ماشين . باشد

 در. ديگر مواردي است كه بايد مورد توجه قرار گيرد
 ي شرايط برشينشگز ،انرژي مصرفيدادن ميزان كاهش 
- اوليهمواد و تخته خرده چوب MDF.  مهم استمناسب

كاربرد صنعت مبلمان كشور بسيار كه در  اي هستند
 انواع ديگرنسبت به هاي ملامينه روكش اين مواد با .دندار

                                                 
through type 3   

كاربرد بيشتري داشته و از ،  و جهان ايرانها درروكش
 HPL4هاي روكشبه كار با روكش ملامينه نسبت طرفي 
 عامل هايدر مورد  شناخت كامل نبود. ]2[ تر استآسان
، ما كاريفيت سطح اين دو ماده در طي ماشين كيبر موثر

 تحقيق در ايران، نخستينعنوان هب را بر آن داشت كه
هدف ما از .  را مورد بررسي قرار دهيمعامل هاترين مهم

تخته خرده  و MDFاين تحقيق بررسي كيفيت سطح 
كاري ش ملامينه، در شرايط مختلف سوراخبا روكچوب 
  .است

  
  هاو روشمواد 

ا بو تخته خرده چوب MDF   تخته هايدر اين تحقيق
با متر  ميلي16متر و  ضخامت  سانتي30× 40ابعاد 

اي تهران  مركز فني حرفه)دپو(انبار   ازروكش ملامينه
ها يكسان طوبت نسبي و دما براي تمام نمونهتهيه شد و ر

-هب بريده شده، قطعه هايكاري  ماشين. بودانندهمو 
  تجاري نام با سه محورهCNC ماشين وسيله

JOHNFORD VMC-850اي تهران، در مركز فني حرفه 
MDF  محصول كشور تركيه و تخته خرده چوب از شركت

 با كاري قطعه هاسوراخ.  شدانجام -نئوپان گنبد تهيه شد
با زاويه  HSS5 ز جنس ا دو دندانه و راه به درهاييمته

 15 و 10 ،5  متغير قطربا سه  درجه،60 چرخش دندانه
 مته .شدانجام  ISO9002 استاندارد برابر، يمترميلي

  :است نشان داده شده 1 استفاده شده در شكل
 

 
 

  
 مته استفاده شده -1شكل 

                                                 
4 high pressure laminate 

High speed steel  5   



 1391، بهار و تابستان 1سوم، شماره مجله صنايع چوب و كاغذ ايران، سال 
 

69

 انجام تكرارهاي  وهاكاري در تختهطراحي محل سوراخ
 CATIAافزار نرم به كمكنظر، د با متغيرهاي مورلازم

يند سوراخ كاري، سرعت چرخش مته و  در فرآ.انجام شد
گيري نمونه  آتش بسيار مهم درعامل هايجنس آن از 
 در اين تحقيقبه همين دليل  ،]11[ استمورد آزمايش 

كه مانع آتشگيري  محور ماشين  چرخششتاب بيشينه
 دور در 3000 با توجه به تجربيات گذشته، شودمينمونه 
 ، 300  متغيردر سه سطح شتاب اين .شد گزينشدقيقه 
 پيشروي شتاب .شد تنظيم  دور در دقيقه3000 و 1500

در . دشتنظيم  m/min6/0 و m/min3/0در دو سطح 
بدين ترتيب . اين تحقيق هر آزمون با سه تكرار انجام شد

 1500، 300  چرخش محوريشتاب سطح با توجه به سه
 و 300 سطح سرعت پيشروي ر دقيقه و دو دور د3000و 

 درانجام شده هاي  سوراخشمار ،دقيقهمتر بر  ميلي600
نشان ها  سوراخشمار 2 عدد شد كه در شكل 54هر ماده 

اي طراحي به گونه هاسوراخ نفاصله بي .داده شده است
 اثري نداشته سوراخ ديگر سوراخ بر روي  يكشد كه

  .باشد

  
  هااري در تختهك سوراخطرح - 2شكل 

  

برداري و ميزان اد شده عكسجهاي ايپوشال و هااز سوراخ
  با كمكاشل وكش توسط خطها شكست اطراف سوراخ

 ميانگين پايهبندي كيفي بر درجه .گيري شدلوپ اندازه
نجام ا 1 جدول پايهها بر  شكست در اطراف سوراخميزان
هر ها براي  برش، طول و ضخامت پوشالشتاب. گرفت

  :]5[ها توسط روابط زير محاسبه شد سري از سوراخ

Zf
DHL

NZ
V

f

DNVc

z

f
z

π

π

=

=

=

1000  

  
 Vf)m/min (تغذيهشتاب   

Zباشد شمار دندانه مته مورد استفاده كه دو مي.  
N) rpm (چرخشي محور شتاب )دور در دقيقه(  

 D)mm (قطر مته  
 L)mm (طول پوشال  
 fz)mm (ضخامت پوشال يا پيشروي دندانه  
 H)mm16 (ضخامت تخته  

 Vc)m/s (برششتاب   
به منظور مقايسه و تحليل ميزان شكست و بررسي 

افزار كيفيت بر روي قطعه هاي مورد آزمايش، از نرم
Excelاستفاده شد  . 

  ها بر اساس ميزان شكست درجه بندي كيفي سوراخ- 1جدول 
  )Q(   كيفيت   )mm(ميزان شكست  ميانگين

 Q1   خوب    0 -  1/0
  Q2متوسط     1/0 – 5/0

 Q3         دب  5/0بيشتر از 
  
    و بحثايجتن

  گيري ابعاد پوشال و ميزان شكستنتايج حاصل از اندازه
 گيري ميزان شكست در سطح رويينتايج حاصل از اندازه

برش، ضخامت و طول  شتابها، محاسبه لبه سوراخ
طور كه در شكل همان .آمده است 2ها در جدول پوشال

 دو ماده  تغذيه در هرشتابده مي شود با افزايش  دي3
ها در سطح رويي قطعات سوراخميزان شكست اطراف لبه 

 به 3/0 تغذيه از شتاببا افزايش . يابدكاري كاهش مي
 و تخته خرده چوب به MDF ميزان شكست در 6/0

 شتاب.  درصد كاهش يافت6/18 درصد و 7/10ترتيب 
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ت بانشو و كيتاني  بنابر تحقيقاm/min6/0 تغذيه 
به نظر .  تغذيه بهينه قرار داردشتابدر دامنه ) 2005(

 تغذيه به خروج پوشال از شتابمي رسد كه افزايش 

ها با لبه سوراخ كمك كرده در نتيجه درگيري پوشال
سوراخ كمتر شده و ميزان شكست سطح پيرامون 

  . يابدكاري بهبود ميها كاهش و كيفيت سوراخ سوراخ
  

  ها براي هر سري از سوراخ در سطح رويي ميزان شكستميانگينو  سوراخ كاري شرايط – 2جدول 
  ميزان شكستميانگين

)mm(  تغذيه شتاب زمايشآ 
(m/min) Vf

 قطر مته
D(mm)

چرخشي  شتاب
  N(rpm) محور

 برش شتاب
Vc(m/s) 

 ضخامت ميانگين
  Fz(mm)  تراشه

 طول تراشه
L (mm)  

Pb  MDF 
1 3/0 5 300 0785/0 5/0 252 1 5/1 
2 3/0 5 1500 3925/0 1/0 1256 5/0 66/0 
3 3/0 5 3000 785/0 05/0 2512 1/0 06/0 
4 3/0 10 300 157/0 5/0 503 6/1 83/1 
5 3/0 10 1500 785/0 1/0 2512 6/0 66/0 
6 3/0 10 3000 57/1 05/0 5024 1/0 23/0 
7 3/0 15 300 2355/0 5/0 754 6/1 2 
8 3/0 15 1500 1776/1 1/0 3768 13/0 5/0 
9 3/0 15 3000 355/2 05/0 7536 33/0 1/0 
10 6/0 5 300 0785/0 1 126 16/1 33/1 
11 6/0 5 1500 3925/0 2/0 628 02/0 5/0 
12 6/0 5 3000 785/0 1/0 1256 01/0 03/0 
13 6/0 10 300 157/0 1 252 5/1 83/1 
14 6/0 10 1500 785/0 2/0 1256 26/0 56/0 
15 6/0 10 3000 57/1 1/0 2512 1/0 06/0 
16 6/0 15 300 2355/0 1 377 33/1 2 
17 6/0 15 1500 1775/1 2/0 1884 53/0 4/0 
18 6/0 15 3000 355/2 1/0 3768 1/0 06/0 

  

0.5

0.52

0.54

0.56

0.58

0.6

0.62

0.64

0.66

0.68

0.3 0.6

سط
متو

زان
مي

ست
شك

m
m

m/minتغذيهسرعت

     
  تخته خرده چوب و  متوسطچگاليتخته فيبر   سطح روييوي ميزان شكست اثر سرعت تغذيه بر ر-3شكل

 تخته خرده چوب  متوسطچگاليتخته فيبر 
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، با افزايش قطر مته، ميزان شكست در 4با توجه به شكل 
 .كاري كاهش يافتسوراخدو ماده افزايش و كيفيت سطح 

 ميزان شكست mm15 به mm5با افزايش قطر مته از 
 درصد و 5/23و تخته خرده چوب به ترتيب MDF در
رسد افزايش قطر به نظر مي. صد افزايش يافت در6/45

  بيشتر آنهامته باعث افزايش حجم پوشال توليدي و تراكم
هاي بيشتر با لبه نتيجه در اثر برخورد پوشال ، درمي شود
. شود ميپريدگي و شكست بيشترها، ميزان لبسوراخ

دهد كه ميزان شكست در مته ها نشان ميدقت در نمودار

mm15 از مته با قطر كمي كمتر mm10 با توجه . است
 تغذيه شتاب( سوراخ كاري ، در شرايط يكسان2به جدول
m/min3/0 چرخشي محور شتاب وrpm3000 ( مته با

  بيشتر از مته با قطريبرش شتاب داراي ،mm15قطر
mm10  برش  شتاببه ترتيب (استm/s355/2 و 
m/s57/1( لذا با توجه به رابطه ؛)ش بر شتابافزايش ) 2

خرد شدن بيشتر و ) Fz (كاهش ضخامت تراشهباعث 
 كاهش ميزان شكست در مته با قطر در نهايتها و پوشال
mm15 5شكل ( شد .(  

  
   

   

0

0.1
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  تخته خرده چوب و MDF  سطح رويي اثر قطرمته بر روي ميزان شكست- 4شكل

  
  

                     
  m/s355/2 برش شتاب و mm15 قطر                      m/s57/1برش  شتابو  mm10قطر 

  متر ميلي15 و 10خرده چوب در دو قطر هاي توليدي تخته پوشالمقايسه  - 5شكل
  

 شتابدهد با افزايش مي نشان 6نمودارهاي شكل 
چرخشي محور ماشين، ميزان شكست در دو ماده كاهش 

چرخشي محور،  شتاببا افزايش . فيت افزايش يافتو كي

ضخامت پوشال كاهش يافت و اين كاهش ضخامت باعث 
؛ شدتسريع شكستگي پوشال و توليد آن به صورت آردي 

 و با درگيري به آساني خروج پوشال از سوراخ در نهايت

  متوسطچگاليتخته فيبر
 تخته خرده چوب
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بسيار كم با لبه سوراخ صورت گرفت، درنتيجه ميزان 
ميزان كاهش . يافتيش شكستگي كاهش و كيفيت افزا

چرخشي محور نسبت به  شتابن شكست در بالاتري
 درصد MDF ،8/94چرخشي محور در  شتابترين پايين

با مراجعه به .  درصد بود1/91و در تخته خرده چوب 
-سوراخ كه در شرايط يكسان  ديدتوان نيز مي2جدول 
كاهش   باعثچرخشي محور، شتابافزايش  كاري

 )تئوري(  نظريرابطه .شدي ضخامت پوشال توليد
  .كند اين مطلب را تأييد مياسبه ضخامت پوشالمح

دهد كه با افزايش ضخامت پوشال، ميزان  نشان مي7شكل
طوركلي با افزايش به. شكست در هر دو ماده افزايش يافت
كاري، كيفيت سطح ضخامت پوشال در فرآيند ماشين

 نيروي اين پديده در اثر افزايش. يابدچوب كاهش مي
. نرمال و كنده شدن پوشال از سطح كار ايجاد مي شود

توان گفت، افزايش ضخامت پوشال مانع از خروج مي
ها آسان پوشال از سوراخ شده و درنتيجه درگيري پوشال
-با لبه سوراخ بيشتر شده و ميزان شكست پيرامون سوراخ

همچنين ديده شد كه در هر دو ماده، . يابدها افزايش مي
بيشترين  (mm1ن شكست در ضخامت پوشال ميزا

، كمي كمتر از ميزان شكست در ضخامت )ضخامت

در واقع اثر متقابل بين ضخامت .  استmm5/0پوشال 
 تغذيه باعث كاهش جزئي شكست در شتابپوشال و 
 نشان داد كه 9 و8هاي  شكل.  شده استmm1ضخامت 

 چرخشي محور، شتاب تغذيه ثابت، با افزايش شتابدر 
امت پوشال توليدي كاهش يافت و اين عاملي براي ضخ

كاري كاهش ميزان شكست و افزايش كيفيت سطح سوراخ
، ميزان شكست در m/min3/0 تغذيه ثابتشتابدر . بود

MDF چرخشي شتاب در rpm3000 ،6/76 درصد 
 درصد 1/92 و rpm1500 چرخشي شتابنسبت به 
در .   كاهش يافتrpm300 چرخشي شتابنسبت به 

 ميزان m/min3/0 تغذيه شتابته خرده چوب نيز در تخ
 درصد نسبت rpm3000 ،56 چرخشي شتابشكست در 

 شتاب درصد نسبت به 1/87 و rpm1500 شتاببه 
rpm300چرخشي شتابهمچنين در .  كاهش يافت 

 تغذيه ضخامت پوشال نيز افزايش شتابثابت، با افزايش 
طور كه نهما. يافت؛ اما ميزان شكست تا حدودي كم شد

پيشتر بيان شد، باوجود افزايش ضخامت پوشال، بالارفتن 
ها كمك كرد و درنتيجه  تغذيه به خروج پوشالشتاب

ها با لبه سوراخ كمتر شد و ميزان شكست درگيري پوشال
  .كاهش يافت

  
  

    
  تخته خرده چوب و MDF  سطح رويي اثر سرعت چرخشي محور بر روي ميزان شكست- 6شكل

  
  
  

  متوسطچگاليتخته فيبر  تخته خرده چوب
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  تخته خرده چوب و MDF  سطح رويي اثر ضخامت پوشال بر روي ميزان شكست-7شكل
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 MDF  سطح رويي ميزان شكستبررويمتغير و ضخامت پوشال   محور چرخشيشتاب ،غذيه تشتاب اثر - 8شكل 

  

  متوسطچگاليتخته فيبر  رده چوبتخته خ
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  تخته خرده چوب  سطح رويي چرخشي محور و ضخامت پوشال متغير برروي ميزان شكستشتاب ، تغذيهشتاب اثر -  9شكل 

  
دهد كه در سوراخ كاري با  نشان مي11 و 10شكل 

چرخشي  شتابيكسان و قطر ثابت مته، افزايش شرايط 
 نظريرابطه . محور ماشين ميزان شكست را كاهش داد

گر اين مطلب است كه با محاسبه ضخامت پوشال بيان
حور، ضخامت پوشال توليدي چرخشي م شتابافزايش 

 نيز اين 2يابد؛ نتايج به دست آمده در جدول كاهش مي
ش ضخامت پوشال باعث بنابراين كاه. كردييد مطلب را تأ

 12 مثال در شكل عنوانبه . شدكاهش ميزان شكست 
 و نوع ماده m/min6/0تغذيه  شتاب، mm10قطر مته 

MDF دست آمده از حالت اخير نشان ههاي بپوشال. است
 rpm300چرخشي محور  شتابد در شرايطي كه دا

كه ؛ در حاليبوداست، ضخامت پوشال توليدي بسيار بالا 
 خرد شده به كلي، پوشال rpm3000چرخشي در سرعت 

 .شدو به صورت آردي خارج 
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  MDF چرخشي متغير محور بر روي ميزان شكست سطح رويي شتاباثر قطر و - 10شكل 
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  تخته خرده چوبت سطح رويي  چرخشي متغير محور بر روي ميزان شكسشتاباثر قطر و  -11شكل 

  
  
                                                       
  
  
  
  
  
  
  

   سرعت چرخشي متغيرو تغذيه و قطر مته ثابت شتاب در  وپوشال توليديMDF سطح رويي مقايسه -12شكل
  

چرخشي پايين  شتابافزايش قطر مته در همچنين 
 داشت و با كاري سوراخ اثر بيشتري برروي كيفيت،محور

چرخشي پايين محور، ميزان  شتابافزايش قطر مته در 
چرخشي  شتابشكست افزايش بيشتري را نسبت به 

هاي با قطر هنگام استفاده از مته. دادبالاتر محور نشان 
 كه اگر در اين يابدمي، حجم پوشال توليدي افزايش بالاتر

د، ضخامت  نيز پايين باشچرخشي محور شتابحالت 
هر دو  بنابراين افزايش. يابدوشال توليدي افزايش ميپ

عامل ضخامت و حجم پوشال باعث افزايش ميزان شكست 
 پيشنهادبنابراين . مي شود و كاهش كيفيت سوراخ كاري

چرخشي  شتاببا  را هاي با قطر بزرگترسوراخ مي شود
  .كنيم ايجاد بيشينه

 هاي توليدي در شرايطپوشالو طول مقايسه ضخامت 
   تخته خرده چوب و MDF كاريمختلف سوراخ

با توجه به فرمول محاسبه ضخامت پوشال، با بالا رفتن 
از . يابدچرخشي محور، ضخامت پوشال كاهش ميسرعت 

برشي زياد  شتابچرخشي محور،  شتابطرفي با افزايش 
 ديداز . يابده و در نتيجه كيفيت سطح بهبود ميشد

 شتاب صورت ثابت بودن برش در شتاب، با افزايش نظري
وشال كاهش و كيفيت سطح افزايش تغذيه، ضخامت پ

برش  شتاب نشان داد كه با افزايش 13شكل . يابدمي
ضخامت پوشال توليدي كاهش يافته است؛ در نتيجه 

 همخواني ثابت شده نظريه هاي با ديده شدآنچه در عمل 
 محاسبه طول نظريهمچنين با توجه به رابطه . دارد

mm mm mm 

  

  
rpm1500N = 

 

 
 rpm 300N =  
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 شتاب در يك فرايند يكسان برشي، افزايش پوشال
مزمان باعث  باعث كاهش ضخامت پوشال و ه،چرخشي

، در 13با توجه به شكل . شودافزايش طول پوشال مي
، به )rpm3000(چرخشي محور  شتاب بيشينهحالت 

و ) در هر سه سطح قطر مته( بيشينهبرشي  شتابدليل 
 و هخرد شدهاي توليدي ، پوشالهاضخامت پوشال كمينه
  .داد خود را نشان ننظريطول 

  
  تخته خرده چوب                                             متوسطچگاليتخته فيبر 

                              
10D =  6/0 Vf = 300N =                                  10D =  6/0 Vf = 300N =  

  

                                
10D =  6/0 Vf = 1500N =                                     10D =  6/0 Vf = 1500N =  

  

                                  
10D =  6/0 Vf = 3000N =                                       10D =  6/0 Vf = 3000 =N 

   و تخته خرده چوبMDFخ كاري راه به در  در شرايط مختلف سوراي توليديهاپوشال - 13شكل 
  

  گيرينتيجه
سازه چوبي، كاهش هاي چندكاري فرآوردهدر سوراخ

  و افزايش كيفت سطح سوراخپيرامون در ميزان شكست
مربوط به  عامل هاياثر . باشد بسيار مهم ميفنياز لحاظ 

 به طور كامل ايجاد شكست دريند سوراخ كاري فرآ
اين تحقيق تخته خرده چوب و در . مشخص نشده است

MDFكاري  با روكش ملامينه به عنوان قطعه هاي 

 چرخشي محور شتاب  متغير،عاملاثر سه .  شدندگزينش
 تغذيه در ايجاد شكست بر روي شتاب، قطر مته و ماشين

هاي بدست ضخامت پوشال. هر قطعه كاري بررسي شد
فيت  با كيهاآمده از هر شرايط برشي محاسبه و رابطه آن

 سطح روييبراي  در هر ماده. سطح مشخص گرديد
و در ، مشخص شد بهبود كيفيتبهترين شرايط كه باعث 

  .شد درج 5 و 4جدول 
  

  متوسطچگاليتخته فيبر  بهترين شرايط براي سطح رويي - 4جدول

 mmقطر سوراخ   5  10  15
 rpmچرخشي  محور شتاب  3000  3000  3000

 m/minهتغذي شتاب  3/0- 6/0  6/0  3/0- 6/0
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  رويي تخته خرده چوب بهترين شرايط براي سطح- 5جدول

 mmقطر سوراخ   5  10  15
  rpmمحورچرخشي  شتاب  3000  3000  3000

 m/minتغذيه شتاب  3/0- 6/0  3/0- 6/0  6/0
  

 كاري  قطعه هاي روييشده در سطحميزان شكست ايجاد
چرخشي  شتاب قطر مته، با افزايش  سطحدر هر سه

 شتاب نتايج نشان داد كه افزايش . كاهش يافتمحور
 در .چرخشي اثر بيشتري در بهبود كيفيت سطح دارد

كاهش ضخامت باعث چرخشي محور  شتابواقع افزايش 
پوشال توليدي و تسريع شكستگي آن و خروج بهتر 

نتيجه كاهش ميزان شكست  ها از سوراخ و درپوشال
 لعام ، برششتاببنابراين . شدها  لبه سوراخپيرامون

جا كه كيفيت از آن. استورد كيفيت سطح آمهمي در بر
سطح ايجاد شده در هنگام برش وابسته به ضخامت 

مشخصه افزايش ضخامت پوشال   واستپوشال توليدي 
توان نتيجه گرفت مي، ]7[ دهدافزايش مي  سطح راهاي
ضخامت پوشال  ،چرخشي محور شتاببا افزايش كه 

 كيفيت سطح افزايش ه وكاهش يافت)  هر دندانهپيشروي(
 هاي شتابكيفيت سطح، در در  اثر قطر مته .يابدمي

هاي برش  در سرعتچراكه ؛شد ديده بيشتر ،برش پايين
، رودينكه ضخامت پوشال توليدي بالا ميا پايين علاوه بر

توليدي افزايش قطر مته نيز باعث افزايش حجم پوشال 
دو  ال هردر نتيجه افزايش ضخامت و حجم پوش. شودمي

لبه سوراخ و ايجاد ها با عاملي در افزايش درگيري پوشال
در سوراخ كاري راه به بنا براين  .باشدشكست بيشتر مي

هاي با قطر بيش چرخشي پايين براي سوراخ شتابدر، 
همچنين افزايش قطر مته  .شود توصيه نميmm5از

 MDFميزان شكست را در تخته خرده چوب بيشتر از 

مي رسد افزايش قطر مته موجب  به نظر. دافزايش دا
مي ماس بين محيط مته و ذرات ماده افزايش ميزان ت

 نسبت به ذرات خرده MDFكه ذرات از آنجايي. شود
 چگاليچوب از سطح ويژه بالاتري برخوردار بوده و 

 MDF مقاومت اتصالي خرده چوبها در ،بالاتري دارد
براين در تماس  ، بنا]1[ استبيشتر از تخته خرده چوب 

ته شدن و جدا با مته مقاومت بيشتري در مقابل شكس
هاي  و هنگام استفاده از متهدهدشدن از خود نشان مي

با قطر بالا، كيفيت سطح بهتري نسبت به تخته خرده 
ميزان كاهش شكست با افزايش  .كندايجاد ميچوب، 
. چرخشي محور در هر دو ماده بسيار بالا بود شتاب

 هاي شتابث سوراخ كاري راه به در، در  در بحبنابراين
چرخشي محور اهميت  شتابيكسان برش، افزايش 

 كه نشان تغذيه شتاب .داردبيشتري از افزايش قطر مته 
قابل  اثر ،است دهنده ميزان پيشروي مته در قطعه كاري

 شد ديده .شتبر روي كيفيت سطح توليدي دااي ملاحظه
رصد كاهش ميزان شكست و تغذيه، د شتاب با افزايش كه

 خرده چوب بيشتر هدرنتيجه بهبود كيفيت سطح در تخت
 يكسان شتاب هاي در تغذيه شتابفزايش ا . بودMDFاز 

 برش، به خروج پوشالها از سوراخ كمك كرده درنتيجه
. يابدميميزان شكست كاهش و كيفيت سطح افزايش 

 در توليد كاهش زمان لحاظاز ، تغذيه بالاتر شتاب
 طول پوشال توليدي اثر .]11[است مطلوب   نيزرخانهكا

   .نيستبر روي كيفيت سطح چندان مهم 
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Study on Influensive Factors on Surface Quality and Edges of Through- Holes 
Bored in Particleboard and MDF 

 
A. Khazaeian*1, Z. Masoomi2 and A. Tavassoli Farshe3 

 
 

Abstract 
In this research, effects of different factors in the CNC machine through- Hole boring of MDF and 
particleboard were investigated. Variables in boring were selected bit diameter in 3 levels 5,10 and 
15 mm, feed speed in 2 levels 0.3 m/min and 0.6 m/min and rotary speed of machine axis in 3 levels 
300,1500 and 3000 rmp. The goal of this study was to measure effects of mentioned factors on 
edge- quality of through- holes made in particle- board and MDF. Results have shown that with all 
bit diameters used, increasing rotary speed of bit improves smoothness of holes in both sides and 
boring dusts turned to finer sizes. Increasing feed speed did show positive effect on edge surface 
quality and lowered burr formation. 
 
Keywords: Chips, Burr formation, Wood- based material, CNC, Surface quality, Feed speed, 
Rotation speed. 
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