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Обработка древесины и древесных материалов резанием не возможна без осуществления аспирации, т.е. удаления образующихся стружки и пыли. Это связано с рядом особенностей обработки подобных материалов, в частности, с применением высоких скоростей резания и подачи, в результате чего образуются большие количества отходов обработки, имеющие высокие скорости выхода из зоны резания и распространяющиеся на большие расстояния от инструмента (до 5 метров).

Отходы обработки, не уловленные системой аспирации, ухудшают санитарные и пожарные условия на рабочем месте, приводят к развитию заболеваний органов дыхания и зрения работающих, оседают на деталях оборудования, впитывая смазку и сокращая ресурс оборудования.

Известно, что недостаточно эффективное удаление отходов обработки (стружки, пыли) из зоны резания приводит к интенсивному износу резцов инструмента, росту энергозатрат на резание. Возрастают затраты на уборку станка и околостаночного пространства, при этом возможности современного дорогостоящего оборудования используются не в полной мере.

Энергетические затраты на улавливание стружки и пыли в деревообрабатывающей промышленности велики. Например, на процесс фрезерования древесностружечной плиты хвостовым инструментом на современном обрабатывающем центре с ЧПУ расходуется мощность менее 1 кВт, в то время как данный процесс обеспечивается функционированием системы аспирации с мощностью электродвигателя привода вентилятора 10 кВт и более.

Несмотря на высокую энергоемкость, современные системы аспирации не всегда обеспечивают требуемую эффективность.

Техническая возможность заменить традиционные низкоэффективные коробчатые стружкоприемники энергосберегающими системами на сегодняшний день для деревообрабатывающего машиностроения является областью поиска и исследований.

На кафедре материаловедения и технологии металлов БГТУ при финансовой поддержке Белорусского республиканского фонда фундаментальных исследований выполняются работы по разработке энерого- и ресурсосберегающей системы эффективного удаления стружки и пыли из области фрезерования древесных материалов.
Научная идея авторов основана на возможности повышения эффективности и сокращении энергетических затрат на удаление стружки и пыли из зоны резания плитных древесных материалов благодаря использованию кинетической энергии стружки и пыли – их направлению в сторону стружкоприемника или накопителя и организации воздушных потоков, направленных через зону обработки.
Древесная стружка и пыль, выходя из межзубой впадины инструмента, выбрасываются из зоны резания в виде снопа, обладающего значительными начальной скоростью и кинетической энергией. Стружка и пыль в таком снопе медленно теряют скорость, испытывая сопротивление воздуха. Их улавливание сопряжено с высокими скоростями воздушных потоков в стружкоприемниках, т.е. со значительными энергетическими потерями и низкой эффективностью. В связи с этим оправданным следует считать расположение стружкоприемника непосредственно на траектории движения стружки и пыли. При этом, скорость воздушных потоков, увлекающих стружку и пыль в стружкоприемник, может быть понижена за счет организации в стружкоприемнике воздушных потоков через зону резания, сокращения подсосов воздуха. Направление снопа стружки и пыли в стружкоприемник может обеспечить инструмент с режущими элементами, характеризующимися углом наклона в плане (либо наклоном оси самого инструмента). Таким образом, целесообразно использовать систему удаления стружки из зоны резания, состоящую из инструмента с повернутыми в плане ножами, стружкоприемника, размещенного на траектории движения стружки и пыли из зоны резания, с организацией воздушных потоков через эту зону.
На сегодняшний день распространение получили деревообрабатывающие центры с коллектором, объединяющим по одному патрубку-воздухозаборнику от каждой оперативной группы – обрабатывающие центры типа ROVER (итальянской компании BIESSE) (рис.1).
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1. – электродвигатель привода фрезы; 2. – отверстие для установки патрона с инструментом; 3. – щеточная юбка-ограждение; 4. – щель воздухозаборника;

Рис. 1. Фотография (а.) и схема (б.) вытяжного колпака фрезерного агрегата обрабатывающего центра с ЧПУ ROVER B 4.35

В результате модернизации вытяжного колпака фрезерного агрегата обрабатывающего центра с ЧПУ модели ROVER B 4.35 были повышены скорости воздушных потоков во всех направлениях выполняемых замеров до 8 раз. При этом мощность электродвигателя привода вентилятора не увеличивалась (рис. 2).
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Рис. 2. Схема направлений измерения скоростей воздушных потоков (а.) и направления воздушных потоков в исходном (б.) и модернизированном (в.) вытяжных колпаках
Резание на обрабатывающем центре с модернизированным вытяжным колпаком характеризуется повышением стойкости режущих элементов, сокращением мощности, расходуемой на резание, улучшением гигиенической ситуации в помещении, сокращением уровней звукового давления (воздушного шума).
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