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Характеристики дорожных резцов для потребителей    
 
 

 Как справедливо указывает Дж. М. Джуран в работе [1], проблемой 
существующей в настоящее время и требующей своего решения, является 
секретность информации компании о качестве. 

Для аналогии здесь полезно взглянуть на сценарий, разыгрывающийся 
в финансовой отрасли. Столетия назад финансы компаний также являлись 
строго охраняемыми секретами. Сегодня же во многих странах компании, 
находящиеся в государственной собственности, должны публиковать такую 
информацию, включая отчеты независимых аудиторов. 
 Похожий сценарий может оказаться эффективным и в области 
качества. Некоторые потребительские организации настаивают на том, что 
информация компаний об испытаниях продукции должна предаваться 
гласности. Тогда потребители смогут принимать обоснованные решения 
относительно приобретения продукции.  

Кроме того, доступности баз данных для определения лучших 
характеристик качества продукции и методов их достижения требует 
бенчмаркинг. Это широко используемый в мировой практике инструмент по 
обеспечению качества продукции. Концепция бенчмаркинга состоит в том, 
чтобы цели в области качества основывались на реалиях, а не на 
эмпирическом суждении. 

Возможность получения таких баз данных рассмотрим на примере 
дорожных резцов.   

В результате анализа требований потребителей, а также наблюдений за 
эксплуатацией дорожных резцов определен перечень параметров, наиболее 
существенно влияющих на эффективность их использования [3]. К ним 
относятся: 
                       - время работы резца до и между отказами, Т (мин); 
                       - объем снимаемого резцом за время Т асфальта, Q (м3); 
                       - количество расходуемого на один резец инструментального 
                         материала, q (г твердого сплава); 
                       - количество расходуемой на один отказавший резец 
                         энергии, А (л израсходованного  топлива). 
        Для полномасштабного отражения свойств резцов, определяемых после 
завершения стадии разработки, требуется определять области их 
рационального использования, как это показано в работе [2]. Но 
существующие в настоящее время дорожные фрезы и технология холодного 



фрезерования не позволяют осуществлять варьирования режимами 
обработки в широком диапазоне, что необходимо для построения областей 
рационального использования дорожных резцов. 
        Для комплексной сравнительной оценки эффективности при внедрении 
новых резцов сразу по нескольким параметрам используется комбинирован-
ный метод [4]. 
        Здесь полезно отметить, что этот же метод может использоваться при 
расчете цены резцов. Расчет осуществляется следующим образом. 
        Берем средние значения параметров Т и Q резцов, а также цену (С) уже 
используемого (базового) варианта инструмента. 
        Обозначаем индексами: 
                           1 – параметры базового инструмента; 
                           2 – параметры нового инструмента. 
        Расчет производится из условия равенства комбинированного эффекта 
от применения нового инструмента нулю, т.е.:  
 
                            ЭΣ = 0.                                                                                    (1) 
 

Комбинированный эффект определяем по формуле: 
 
                    ЭΣ = Эт + Эс,                                                                         (2) 
где: 
                    Эт = УQ – Ут;                                                                         (3) 
                    Эс = УQ – Ус,                                                                         (4) 
где: 
        У – уровни изменения (сравнения) параметров нового и базового   
               инструментов, соответственно:  
        
        УQ = Q2 /Q1 ;  Ут = Т2 / Т1 ;  Ус = С2 /С1 .                                         (5) 
 

        Подставляем условие (1) в формулу (2), тогда: 
 

Эт + Эс = 0 или 2УQ – Ут – Ус = 0, или 2Q2 /Q1 – Т2 /Т1  - С2 /С1 = 0.  (6) 
 

       Отсюда получаем формулу для расчета цены нового резца: 
 

                               С2 = С1(2Q2/Q1 – Т2/Т1).                                              (7) 
 

     Следует отметить, что указанный в начале статьи перечень параметров 
недостаточен для характеристики эффективности резцов, т.к. отражает лишь 
выход процесса фрезерования и в нем неучтены параметры асфальтобетона 
снимаемого покрытия, параметры холодной фрезы, на которой они 
используются и т.д., т.е. того, что определяет вход процесса. 
     Из анализа данных стандартов, регламентирующих физико-механические 
свойства различных асфальтобетонных покрытий, и сопоставления их с 



опытом эксплуатации резцов, в работе [3] указан ряд свойств покрытий, 
которые в наибольшей степени влияют на их обрабатываемость, а 
следовательно и на работоспособность резцов.   

В противовес этим свойствам инструмент должен обладать контрсвойст-
вами, обеспечивающими его способность разрушать данное дорожное 
покрытие. Обозначим оба ряда этих свойств: 
                               
                               Свойства                                     Контрсвойства
                      дорожного покрытия                                 резцов
                               
                              Прочность(П)                  -               Прочность(Пр)  
                           Абразивность(Аб)              -          Износостойкость(И) 
                                Вязкость(В)                    -             Вращаемость(Вр) 
 
       Контрсвойства резцов определяются  в основном в лабораторных 
условиях и являются входными параметрами процесса фрезерования. 
       Полученные перечни параметров следует использовать при маркировке 
резцов.   
       В случае получения характеристик резцов при эксплуатации, маркировка 
может быть такой: 
 
 
                                             П -  Аб - В 
               Резец Ø 20 - М ------------------- , 
                                           Т – Q – q – A  
 
        где: М – масса холодной фрезы; 
               20 – диаметр посадочного отверстия в резцедержателе в мм. 
 
а в случае получения характеристик резцов в лабораторных условиях, такой: 
 
                                             П -  Аб - В 
               Резец Ø 20 - М ------------------- , 
                                             Пр – И – Вр   
 
        Свободное пользование последней маркировкой станет возможным 
лишь тогда, когда будет определена функциональная зависимость между 
входными и выходными параметрами процесса холодного фрезерования. 
        Применение предлагаемых вариантов маркировки позволит с большей 
эффективностью использовать данный инструмент. Кроме того последний 
вариант маркировки позволяет производить испытания резцов 
круглогодично. 
         Указание результатов испытаний в маркировке резцов делает эти 
результаты доступными для потребителя. Обязательность наличия такой 
маркировки возможна, например, при внесении необходимых требований в 



соответствующие технические регламенты. В решении этого вопроса авторы 
надеются на поддержку потребителей и  их заинтересованность в 
эффективном использовании инструментов. При этом важно собрать  и  
проанализировать всю имеющуюся информацию, которой обладают 
потребители на основе своего опыта использования резцов.  
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