
Системы Методы Технологии. А.А. Воробьев и др. Адаптивная заточка … 2024 № 4 (64) с. 119-126 

 

119 

УДК 67.05, 674.059                                                                                               DOI:10.18324/2077-5415-2024-4-119-126 

 

Адаптивная заточка дереворежущих пил 
 

А.А. Воробьевa, Ю.В. Егоровb, Н.В. Кравченкоc, Л.А. Очироваd, В.К. Косаревe 

 
Сибирский государственный университет науки и технологий им. М.Ф. Решетнёва, 

пр. «Красноярский рабочий», 31, Красноярск, Россия 
a vorobjevaa@sibsau.ru, b egorovuv@sibsau.ru, c kravchenkonv@sibsau.ru, d ochirovala@sibsau.ru, e kosarevvk@sibsau.ru 
a https://orcid.org/0000-0001-7375-0230, b https://orcid.org/0009-0000-7210-6363, c https://orcid.org/0000-0001-8209-890Х, 
d https://orcid.org/0000-0003-2515-2513, e https://orcid.org/0009-0006-5644-7284 

Статья поступила 01.10.2024, принята 11.11.2024 

 
В статье рассматриваются способы заточки и оборудование, применяемое для заточки многолезвийного дереворежуще-

го инструмента (круглых, рамных и ленточных пил). Авторами, после анализа традиционных способов и схем, используемых 

для заточки дереворежущих пил, на основании полученного патента на полезную модель станка для адаптивной заточки, 

предлагается новый прогрессивный способ адаптивной заточки инструмента. По мнению авторов, повышение качества и 

производительности заточки дереворежущих круглых, рамных и ленточных пил с увеличением ресурса работы инструмента 

может быть достигнуто на четырехкоординатном станке с ЧПУ с интегрированным программным обеспечением, осна-

щенном цифровым оптическим датчиком для бесконтактных измерений линейных и угловых параметров зубчатого венца и 

лезвий зубьев затачиваемой пилы.  При адаптивной заточке дереворежущих круглых, рамных и ленточных пил в начале и в 

конце процесса производится автоматическое бесконтактное измерение линейных и угловых параметров зубчатого венца и 

лезвий зубьев пилы с последующими: оценкой текущего состояния всех зубьев пилы; расчетом  оптимальных с точки зрения 

ресурса инструмента по переточкам параметров геометрии зубьев пилы; назначением рационального припуска на переточку 

зубьев пилы. Непосредственная заточка пил выполняется в автоматическом режиме в соответствии с требованиями типо-

вых руководящих технических материалов и режимов подготовки пил каждого типа. Доступно выполнение оценки качества 

заточки зубьев пилы по параметрам макро- и микрогеометрии индивидуально по каждому зубу пилы. Применение адаптивной 

заточки расширяет технологические возможности для подготовки и эксплуатации нестандартных дереворежущих пил, 

например дисковых пил типа Hannibal и др., при этом к опыту работы и квалификации заточника, а также наличию специ-

ального разнообразного и дорогостоящего контрольно-измерительного инструмента и оснастки предъявляются менее суще-

ственные требования. 
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The article discusses the methods of sharpening and the equipment used for sharpening multi-blade woodworking tools (round, 

frame and band saws). After analyzing the traditional methods and schemes used for sharpening wood-cutting saws, on the basis of a 

patent for a utility model of a machine for adaptive sharpening, a new progressive method for adaptive tool sharpening is proposed. 

According to the authors, improving the quality and productivity of sharpening wood-cutting circular, frame and band saws with an 

increase in tool life can be achieved on a 4-coordinate CNC machine with integrated software equipped with a digital optical sensor for 

non-contact measurements of linear and angular parameters of the toothed crown and tooth blades of the sharpened saw. With adaptive 

sharpening of wood-cutting circular, frame and band saws, at the beginning and at the end of the process, automatic non-contact meas-

urement of linear and angular parameters of the toothed crown and saw tooth blades is performed, followed by: assessment of the cur-

rent condition of all saw teeth; calculation of the optimal parameters of the geometry of the saw teeth from the point of view of tool life; 

assignment of a rational allowance for the teeth saws. The direct sharpening of saws is performed automatically in accordance with the 

requirements of standard technical guidance materials and preparation modes of saws of each type. It is available to evaluate the quali-

ty of sharpening saw teeth according to the parameters of macro- and microgeometry individually for each saw tooth. The use of adap-

tive sharpening expands the technological possibilities for the preparation and operation of non-standard woodworking saws, for ex-

ample, circular saws such as Hannibal, etc., while less significant requirements are imposed on the work experience and qualifications 

of the sharpener, as well as the availability of special, diverse and expensive control and measuring tools and equipment. 
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Введение. Восстановление режущей способности 

лезвий и обеспечение нормативных линейных и угловых 

параметров дереворежущего инструмента  осуществля-

ются в процессе его заточки с применением абразивного 

инструмента на заточных станках в ручном режиме, 

станках-полуавтоматах и станках с числовым программ-

ным управлением (ЧПУ) различных конструкций [1–3]. 

Качество заточки лезвийного дереворежущего ин-

струмента, контролируемое путем осмотра и измерений 

линейных и геометрических параметров лезвий, напря-

мую влияет на производительность и энергетические 

показатели процесса резания, качество обработки заго-

товок и ресурс технологического оборудования. При 

этом разнообразие конструкций станочного многолез-

вийного дереворежущего инструмента подразумевает 

применение при заточке круглых, рамных и ленточных 

пил различных схем, технологий, приспособлений, ре-

жимов заточки и заточных станков различной сложно-

сти [1–13]. 

Ниже рассмотрено распространенное заточное обо-

рудование, которое используется для заточки дереворе-

жущих круглых, рамных и ленточных пил, и описаны 

особенности и недостатки способов заточки  на кон-

кретных моделях станков. 

Заточка рамных пил длиной до 1 950 мм и шириной 

до 220 мм, ленточных пил длиной 9 000 мм и шириной 

260 мм, а также круглых и дисковых пил диаметром до 

1 250 мм на станке модели ТчПА-7 [14]. Заточка выпол-

няется в полуавтоматическом режиме с ручной регули-

ровкой шлифовального круга на врезание для контроля  

глубины заточки зуба пилы. Способ заточки реализуется 

установкой затачиваемого инструмента в специальном 

приспособлении на столе станка, который регулируют 

вручную по высоте затачиваемой пилы. Для ленточных 

пил, сваренных в кольцо, применяют специальное под-

держивающее приспособление. Круглые и дисковые 

пилы устанавливают на валу приспособления,  располо-

женного на столе станка. Обеспечение синхронизации 

перемещения или поворота затачиваемой пилы с опус-

канием и подъемом механизма резания с заточным кру-

гом обеспечивает кулачковый механизм, настраиваемый 

под величину шага зуба затачиваемой пилы.  

Недостатками реализуемого в станке способа заточки 

инструмента являются сложность конструкции станка, 

оснащенного приспособлениями, трудоемкость выпол-

нения ручной настройки, невозможность учета при  за-

точке неравномерности износа зубьев пилы. 

Заточка ленточных пил длиной до 12 000 мм и шири-

ной до 300 мм на станке с ЧПУ модели ABM PNK CNC 

MAX [15]. Станок, имеющий четырехосевую систему 

ЧПУ, оснащен  приспособлениями для заточки диско-

вых и рамных пил, снабжен устройством автоматиче-

ской коррекции заточного круга и устройством для его 

правки, оснащен интегрированным программным обес-

печением ABM DrawWorks и базой данных профилей 

зубьев ленточных пил. Для перемещения ленточной пи-

лы в процессе заточки используется толкатель. 

К недостаткам заточки ленточных пил на данном 

станке относятся высокая стоимость,  необходимость 

применения для измерений угловых и линейных пара-

метров зубьев пилы специальных измерительных ин-

струментов, невозможность учета при заточке неравно-

мерности износа зубьев пилы, если она ранее была пере-

точена в процессе эксплуатации. 

Заточка круглых и дисковых пил, оснащенных пла-

стинками износостойкого материала, в том числе с 

увеличенным диаметром — до 650 мм,  на станке с ЧПУ 

фирмы Vollmer [16]. Станок оснащен четырехосевой 

системой ЧПУ и интегрированным программным обес-

печением, прост в управлении и обслуживании. При 

создании программ обработки необходимо внести в па-

мять электронного устройства минимальный объем дан-

ных. Все параметры инструмента обозначены графиче-

скими символами на дисплее. Для заточки необходимо 

указать начальную точку контакта заточного круга с 

затачиваемым зубом пилы, произвести измерения ли-

нейных и угловых параметров затачиваемого зуба пилы 

или выбрать его из имеющейся базы инструмента в си-

стеме ЧПУ. 

К недостаткам заточки пил на данном станке отно-

сятся высокая стоимость, ручной ввод значений угловых 

параметров зуба пилы, невозможность корректировки 

процесса при наличии неравномерностей износа зубьев 

пилы вследствие длительной эксплуатации. 

Анализ способов, схем и применяемого для заточки 

дереворежущих пил оборудования позволил выявить 

следующие проблемы: 

1. Трудоемкость процесса инструментального опре-

деления линейных и угловых параметров зубчатого вен-

ца и лезвий зубьев пил; 

2. Трудоемкость количественной оценки качества ре-

зультатов заточки зубьев пил; 

3. Невозможность учета неравномерностей линейных 

(шаг зуба tз, высота зуба hз) и угловых (угол заточки β, 

угол косой боковой заточки ε) параметров зубчатого 

венца и лезвий зубьев пилы, возникающих при эксплуа-

тации инструмента вследствие переточек, что негативно 

сказывается на ресурсе пил за счет назначения завышен-

ного припуска на переточку. 

Возникла идея использовать для восстановления 

зубьев круглых, рамных и ленточных пил новый способ 

адаптивной заточки [4–6; 17; 18].  

Адаптивная заточка зубьев пил подразумевает, что 

при назначении припуска на обработку должны быть 

учтены неравномерности линейных и угловых парамет-

ров зубчатого венца и лезвий зубьев пилы, а операции 

определения и контроля параметров геометрии зубьев 

пил будут автоматизированы и выполнены бесконтакт-

ным способом [19; 20].  

Цель работы — разработка способа и оборудования 

для адаптивной заточки дереворежущих круглых, рам-

ных и ленточных пил, повышение производительности, 

качества заточки и ресурса инструмента. 
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Постановка задачи. Повышение качества и произ-

водительности заточки дереворежущего многолезвий-

ного инструмента (круглых, рамных и ленточных пил) 

с увеличением ресурса работы по количеству перето-

чек может быть достигнуто на четырехкоординатном 

станке с ЧПУ с интегрированным программным обес-

печением, оснащенном цифровым оптическим датчи-

ком для бесконтактных измерений. 

Результаты и их обсуждение. Адаптивная заточка 

дереворежущих круглых, рамных и ленточных пил вы-

полняется в четыре этапа. В начале процесса произво-

дится автоматическое бесконтактное измерение исход-

ных линейных и угловых параметров зубчатого венца и 

лезвий зубьев затачиваемой пилы. Далее выполняются 

оценка текущего состояния зубьев и расчет параметров 

геометрии зубьев пилы, оптимальных с точки зрения 

ресурса инструмента по переточкам, с назначением 

припуска на переточку. Непосредственная заточка и 

доводка пил выполняется на третьем этапе в автомати-

ческом режиме и в соответствии с требованиями типо-

вых руководящих технических материалов и режимов 

подготовки дереворежущего инструмента. На четвер-

том этапе, при необходимости, выполняется оценка 

качества заточки зубьев пилы по параметрам макро- и 

микрогеометрии лезвий. 

Адаптивная заточка круглых, рамных и ленточных 

пил  может осуществляться на станке с ЧПУ (рис. 1), 

обеспечивающем для затачиваемого и/или затачиваю-

щего инструмента линейные перемещения по осям X, 

Y и Z и возможность поворота В вокруг оси Y (рис. 2, 

3) по ГОСТ 23597. Указанные перемещения могут быть 

выполнены с помощью стандартного наклонно-

поворотного стола и обеспечиваются системой ЧПУ 

станка, реализованной на базе программируемого ло-

гического контроллера. 

Автоматическое определение  исходных линейных 

и угловых параметров зубчатого венца и лезвий зубьев 

пилы осуществляется посредством цифрового оптиче-

ского датчика. После сканирования исходные коорди-

наты зубчатого венца и лезвий зубьев пилы сохраняют-

ся и обрабатываются программой для определения оп-

тимальной геометрии зубчатого венца и лезвий зубьев 

пилы после заточки.  

Цифровой оптический датчик состоит из излучателя 

и приемника. Если при сканировании луч не встречает 

препятствие и проходит от излучателя к приемнику, 

фиксируется состояние «включено» («истина», значе-

ние = 1), в противном случае имеем состояние «вы-

ключено» («ложь», значение = 0).  

Полезная модель станка для адаптивной заточки за-

патентована авторами статьи [21]. Устройство станка 

для адаптивной заточки, например, круглых пил пока-

зано на рис. 1.  

Станок для адаптивной заточки круглых пил рабо-

тает следующим образом. Затачиваемая круглая пила 7 

устанавливается на вал шагового двигателя с энкоде-

ром 6 в крепежных фланцах 8 и затягивается гайкой 9. 

Кронштейн 10 с упорным фрикционным роликом до 

касания с корпусом затачиваемой пилы служит для 

повышения ее жесткости. После запуска вращения пи-

лы 7 включается подача от шагового двигателя с энко-

дером 4 подвижного стола 3. Цифровой оптический 

датчик 18 срабатывает, когда круглая пила 7, переме-

щаясь, перекрывает луч между излучателем и прием-

ником. При этом текущие координаты передней и зад-

ней грани каждого зуба затачиваемой круглой пилы 7 

фиксируются и записываются в память программируе-

мого логического контроллера. Перемещение подвиж-

ного стола 3 и вращение пилы прекращаются, когда 

заканчивается цикл включения-выключения цифрового 

оптического датчика 18, т. е. когда луч его излучателя 

перекрывается корпусом затачиваемой  пилы. 

По полученным координатам методом аппроксима-

ции программой строится расчетный геометрический 

профиль зубьев круглой пилы 7 после заточки.  

Для определения наличия и величины угла косой 

боковой заточки зуба ε круглой пилы 7 подвижный 

стол 3 перемещается в обратном от шагового двигателя 

с энкодером 4 направлении до позиционирования циф-

рового оптического датчика 18 на вершине зуба пилы. 

Включается наклонный стол 12, приводимый от шаго-

вого двигателя с энкодером 13. Когда луч излучателя 

перекрывается зубом затачиваемой круглой пилы 7, 

фиксируется значение угла косой боковой заточки зуба 

ε круглой пилы как разница показаний значений энко-

дера шагового двигателя от включения до выключения 

цифрового оптического датчика 18. Если цифровой 

оптический датчик 18 при наклоне стола 12 фиксирует 

преграду в виде передней грани зуба, то угол косой 

боковой заточки ε зуба затачиваемой круглой пилы 

равен 0°.  

Далее включается шаговый двигатель с энкодером 

15, который поворачивает стол 14, включается заточ-

ной шпиндель 16, и начинается процесс заточки по 

передней и задней граням зуба круглой пилы (пластин-

ки твердого сплава дисковой пилы) или всего профиля 

зуба, включающего межзубную впадину для круглой 

пилы. Частота вращения заточного шпинделя регули-

руется частотным преобразователем. 

 

 

 
 

Рис. 1. Устройство станка для адаптивной заточки: 1 — 

плита опорная; 2 — корпус координатного стола; 3 — 

стол подвижный; 4 — двигатель шаговый с энкодером; 

5 — крепление для шагового двигателя; 6 — двигатель 

шаговый с энкодером; 7 — пила дисковая; 8 — фланец 

крепежный; 9 — гайка; 10 — кронштейн; 11 — корпус 

неподвижный; 12 — стол наклонный; 13 — двигатель 

шаговый с энкодером; 14 — стол поворотный; 15 — 

двигатель шаговый с энкодером; 16 — шпиндель за-
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точной; 17 — круг заточной; 18 — датчик цифровой 

оптический 

Ниже описаны и проиллюстрированы схемы и при-

емы адаптивной заточки дереворежущих круглых, 

рамных и ленточных пил. 

1. Адаптивная заточка круглых пил (рис. 2, 3) 

Круглая пила 3, отвечающая техническим условиям 

и технологическому регламенту, устанавливается и 

фиксируется во фланцах 2 на валу шагового двигателя 

с энкодером 1. 

На первом этапе (рис. 2) с помощью цифрового оп-

тического датчика 4, установленного на поворотном 

корпусе 5, производится определение исходных линей-

ных и угловых параметров зубчатого венца и лезвий 

зубьев пилы 3. 

 
 

 
 

Рис. 2. Схема определения исходных линейных и угло-

вых параметров зубчатого венца и лезвий зубьев круг-

лой пилы: 1 — двигатель шаговый с энкодером; 2 — 

фланец крепежный; 3 — пила круглая; 4 — датчик 

цифровой оптический; 5 — корпус поворотный; 6 — 

шпиндель заточной; 7 — круг заточной 

 

Круглая пила 3 приводится во вращение вокруг оси Y 

от шагового двигателя с энкодером 1. Цифровой оптиче-

ский датчик 4 опускается на заданный шаг по оси Z.  

Цикл измерений повторяется до тех пор, пока ход 

по оси Z не станет равным высоте зуба h пилы 3. Этому 

положению соответствует состояние датчика «выклю-

чено», поскольку сигнал от излучателя блокируется 

препятствием в виде полотна пилы 3.  

Когда цифровой оптический датчик 4 перемещается 

вдоль оси Z, состояние датчика «включе-

но»/«выключено» определяется прохождением луча 

относительно передней и задней грани зуба пилы 3, 

при этом производится определение координат точек 

на передней и задней грани зуба пилы 3. 

На втором этапе полученные координаты зубчатого 

венца и лезвий зубьев пилы сохраняются и обрабатыва-

ются программой для определения оптимальной геомет-

рии зубчатого венца и лезвий зубьев пилы после заточки.  

На третьем этапе (рис. 3) по расчетным параметрам 

геометрии производится заточка зубьев круглой пилы 

3. При этом перемещение заточного круга 7 к затачива-

емому зубу пилы 3 обеспечивается поворотом (вокруг 

оси Y) поворотного корпуса 5, с установленным на нем 

заточным шпинделем 6.  

 
 

Рис. 3. Схема процесса заточки зубьев круглой пилы 

Проход заточного круга 7 осуществляется по всему 

профилю зуба круглой пилы 3, включающему перед-

нюю, заднюю грани и межзубную впадину. В процессе 

заточки вращение пилы 3 обеспечивается шаговым 

двигателем с энкодером 1.  



Системы Методы Технологии. А.А. Воробьев и др. Адаптивная заточка … 2024 № 4 (64) с. 119-126 

 

123 

2. Адаптивная заточка рамных пил (рис. 4, 5) 

Рамная пила 1 с планками 2, отвечающая техниче-

ским условиям и технологическому регламенту, уста-

навливается и фиксируется на столе станка для адап-

тивной заточки. 

На первом этапе (рис. 4) производится определение 

исходных линейных и угловых параметров зубчатого 

венца и лезвий зубьев рамной пилы рамной пилы 1 по-

средством цифрового оптического датчика 4, установ-

ленного на поворотном корпусе 7. 

 

 
 

Рис. 4. Схема определения исходных линейных и      

угловых параметров зубчатого венца и лезвий зубьев 

рамной пилы: 1 — пила рамная; 2 — планка пилы; 3 — 

зуб рамной пилы; 4 — датчик цифровой оптический; 5 

— шпиндель заточной; 6 — круг заточной; 7 — корпус 

поворотный 

 

После перемещения цифрового оптического датчи-

ка 4 вдоль рамной пилы 1 по оси Х производится его 

опускание на заданный шаг по оси Z. Цикл измерений 

повторяется до тех пор, пока ход по оси Z не станет 

равным высоте зуба h рамной пилы 1. Этому положе-

нию соответствует состояние датчика «выключено».  

Когда цифровой оптический датчик 4 перемещается 

вдоль оси X, состояние датчика «включе-

но»/«выключено» определяется прохождением луча 

относительно передней и задней грани зуба 3 рамной 

пилы 1, при этом производится определение координат 

точек на передней и задней гранях зубьев.  

На втором этапе полученные координаты зубчатого 

венца и лезвий зубьев пилы сохраняются и обрабаты-

ваются программой для определения оптимальной гео-

метрии зубчатого венца и лезвий зубьев пилы после 

заточки.  

На третьем этапе (рис. 4) по расчетным параметрам 

геометрии производится заточка зубьев 3 рамной пилы 1. 
 

 

 

Рис. 4. Схема процесса заточки зубьев рамной пилы 

Подвод заточного круга 6 к затачиваемому зубу 3 

рамной пилы 1 обеспечивается поворотом В (вокруг 

оси Y) поворотного корпуса 7 с установленным на нем 

заточным шпинделем 5. Проход заточного круга 6 

осуществляется по всему профилю зуба 3, включаю-

щему переднюю, заднюю грани и межзубую впадину. 

Перемещение поворотного корпуса 7 вдоль оси Х 

обеспечивает заточку всех зубьев пилы 1.  

3. Адаптивная заточка ленточных пил (рис. 5, 6) 

Ленточная пила 1, отвечающая техническим усло-

виям и технологическому регламенту, фиксируется на 

столе станка для адаптивной заточки. 

Для обеспечения жесткости и устойчивости полотна 

ленточной пилы 1 в станке используются поддержива-

ющие опоры 8 и направляющий аппарат 2.  

На первом этапе (рис. 5) с помощью цифрового оп-

тического датчика 4, установленного на поворотном 

корпусе 7, производится определение исходных линей-

ных и угловых параметров зубчатого венца и лезвий 

зубьев 3 ленточной пилы 1. 

После перемещения ленточной пилы 1 толкателем 9 

вдоль оси X цифровой оптический датчик 4 опускается 

на заданный шаг по оси Z. Цикл повторяется до тех 

пор, пока ход по оси Z не станет равным высоте зуба h 
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ленточной пилы 1. Этому положению соответствует 

состояние датчика «выключено».  

 

 
Рис. 5. Схема определения исходных линейных и угло-

вых параметров зубчатого венца и лезвий зубьев      

ленточной пилы: 1 — пила ленточная; 2 — направляю-

щий аппарат; 3 — зуб ленточной пилы; 4 — датчик 

цифровой оптический; 5 — шпиндель заточной; 6 — 

круг заточной; 7 — корпус поворотный; 8 — опоры 

поддерживающие; 9 — толкатель 

 

Когда цифровой оптический датчик 4 перемещается 

вдоль оси X, состояние датчика «включе-

но»/«выключено» определяется прохождением луча 

относительно передней и задней граней зуба 3 ленточ-

ной пилы 1, при этом происходит определение коорди-

нат точек на передней и задней гранях зубьев 3 ленточ-

ной пилы.  

На втором этапе полученные координаты зубчатого 

венца и лезвий зубьев ленточной пилы сохраняются и 

обрабатываются программой для определения опти-

мальной геометрии зубчатого венца и лезвий зубьев 

ленточной пилы после заточки.  

На третьем этапе (рис. 6) по расчетным параметрам 

геометрии производится заточка зубьев 3 ленточной 

пилы 1.  

Поворотом B (вокруг оси Y) корпуса 7 обеспечива-

ется подвод заточного круга 6, установленного на 

шпинделе 5, к затачиваемому зубу 3. Проход заточного 

круга 6 осуществляется по всему профилю зуба 3, 

включающему переднюю, заднюю грани и межзубую 

впадину. 

Перемещение ленточной пилы 1 в процессе заточки 

на величину шага зуба tз обеспечивается толкателем 9.  

Рассмотренные выше полезная модель станка для 

адаптивной заточки и приемы адаптивной заточки де-

реворежущих круглых, рамных и ленточных пил, по 

мнению авторов статьи, демонстрируют возможности и 

преимущества нового способа заточки, обосновывают 

целесообразность внедрения нового способа и заточно-

го оборудования в практику деревообрабатывающих 

предприятий и организаций технического сервиса. 

 

 
Рис. 6. Схема процесса заточки зубьев ленточной пилы 

Заключение 
1. Впервые в отрасли, по мнению авторов, рассмот-

рены схемы нового способа заточки и предложена кон-

струкция станка для адаптивной заточки дереворежу-

щих пил. 

2. Рассмотренный способ адаптивной заточки дере-

ворежущих круглых, рамных и ленточных пил в срав-

нении с распространенными способами заточки дает 

следующие преимущества: 

– возможность определения линейных и угловых 

параметров зубчатого венца и лезвий зубьев пил бес-

контактным способом; 

– повышение ресурса пил по количеству переточек 

вследствие рационального назначения припуска на пе-

реточку; 

– повышение производительности и качества про-

цесса заточки за счет устранения рутинных измерений 

параметров зубчатого венца и лезвий зубьев пил с при-

менением контрольно-измерительного инструмента и 

автоматизации процесса заточки; 

– возможность выполнения количественной оценки 

качества заточки с получением параметров макро- и 

микрогеометрии лезвий индивидуально по каждому 

зубу пилы; 

– возможность качественной заточки дереворежу-

щего инструмента нестандартных конструкций; 

– снижение требований к опыту работы и квалифи-

кации исполнителя-заточника, а также к наличию спе-
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циального контрольно-измерительного инструмента и 

оснастки. 
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