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Данные таблицы свидетельствуют о том, что плиты из пораженных гнилями бе-

резового валежника и сосновых включений в торфе значительно лучше плит из здоро-

вого сырья. 

 При решении вопроса об использовании валежника или древесных включений в 

торфе для изготовления ЛУДП необходимо учесть, что технологические режимы и каче-

ство получаемых пластиков будут зависеть от ряда факторов (степени поражения сырья 

дереворазрушающими грибами, соотношения гнилой и здоровой древесины, минераль-

ных примесей и т.д.). Поэтому режимы изготовления пластиков необходимо уточнять 

применительно к конкретному сырью. 

Следует отметить, что изложенные в этой статье исследования носили поисковый 

характер, поэтому использование на этом этапе пробы сырья, как упоминалось, не со-

держали «здоровой древесины». О характере влияния содержания в сырье здоровой дре-

весины в какой-то степени можно судить по результатам опытов, изложенных в главе 2 

монографии [1], где изложены опыты по изучению возможности изготовления ЛУДП из 

стволовой древесины, пораженной дереворазрушающими грибами. 
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СПЕЦИФИЧНОСТЬ МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ ДРЕВЕСИНЫ МЕ-

ТОДОМ ПЛОСКОГО ШЛИФОВАНИЯ, ЕЕ ВЛИЯЩИЕ НА МОЩНОСТЬ РЕЗА-

НИЯ 

Статья посвящена особенностям обработки древесины методом шлифования. 

Рассматривается исследование влияния пород древесины на мощность резания при пе-

ременных режимах шлифования.  

Шлифование – это процесс обработки заготовок абразивными инструментами с 

целью: получения поверхности установленного качества (гладкости обрабатываемой по-

верхности); требуемых линейных величин по толщине детали (калибрование). 

Абразивная способность шлифовального материала – важнейшая его характери-

стика. Это свойство позволяет проводить съем неровностей в обрабатываемом материале 

при определенных условиях. Из литературных источников, видно, что сохранение абра-

зивной способности материалов располагаются в последовательности: электрокорунд, 

карбид кремния, эльбор, алмаз [1]. Для обработки древесных материалов, вследствие де-

шевизны, в основном используют электрокорундовые абразивные инструменты.  

Известно, что стойкость шлифовального инструмента, т.е. его работоспособность 

в основном зависит от технологических факторов: вида используемых абразивов, метода 

насыпки, обрабатываемого древесного материала и других переменных факторов про-

цесса резания. Однако разработанные рекомендации по расходу абразивного инстру-

мента и затрат мощности на выполнение технологического процесса приемлемы для 

шлифования древесины при срезании припусков на обработку не превышающих 0,1 мм 
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с получением микронеровностей на обработанной поверхности не превышающих 0,008 

мм.  

Проведены исследования, позволяющие устанавливать влияние технологических 

режимов на стойкость шлифовального инструмента, выраженного в метрах погонных и 

расхода энергоносителя на резания, в кВт. 

 Исследования проводились на экспериментальной установке, разработанной на 

кафедре деревообрабатывающих станков и инструментов, на базе фрезерно-шлифоваль-

ного станка. 

В настоящее время считается, что абразивная шлифовальная лента не пригодна 

для дальнейшей работы в случаи, когда в результате затупления ее удельная производи-

тельность уменьшается вдвое. При умелом подборе зернистости и правильном подборе 

глубины шлифования, осуществляемой каждой лентой, можно добиться оптимального 

режима шлифования, при котором все ленты будут работать максимально долго. Созда-

вая рациональный режим работы для шлифовальных лент можно существенно продлить 

срок их службы, тем добиться не только эффективного шлифования, но и получить мак-

симальный экономический эффект машинной обработки. Количество активных, т.е. вза-

имодействующих с обрабатываемой поверхностью, зерен зависит от зернистости ин-

струмента, степени его округления, площади контакта с обрабатываемым изделием и ха-

рактеристик режима шлифования. 

Обработка опытных данных позволила определить стойкость шлифовального ин-

струмента (таблица 1) при скорости резания 
e =18 м/с, припуска на обработку h =0,4 

мм, скорости подачи 
s = 8 м/мин. Калибрование производилось электрокорундовым аб-

разивным инструментом зернистостью Р80.  

 

Таблица 1 – Износостойкость шлифовальной ленты при шлифовании древесины 

при скороcти подачи 8 м/мин 

Порода древесины Сосна Береза Дуб Ольха 

Длина обработанной 

поверхности, пог. м 

 

80 

 

2150 

 

1500 

 

2500 

 

Аналогично получены результаты исследований и для других режимов шлифова-

ния, например, при скорости резания 
е =18 м/с, при скорости подачи 

s =6 м/мин, при-

пуска на обработку h =0,4 мм (таблица 2).  

 

Таблица 2 – Износостойкость шлифовальной ленты при шлифовании древесины 

при скорости подачи 6 м/мин 

Порода  древесины Сосна Береза Дуб Ольха 

Длина обработанной 

поверхности, пог. м. 

 

250 

 

4300 

 

3140 

 

5200 

 

Результаты исследований влияния припуска на обработку и скорости подачи при 

шлифовании древесины ольхи представлены в виде графиков (рис. 1. и 2). 

На рисунке 1 представлена зависимость припуска на обработку от длины прой-

денного пути при шлифовании древесины ольхи. 
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Рисунок 1 – Зависимость припуска на обработку от длины пройденного пути при 

шлифовании древесины ольхи 

 

На рисунке 2 – представлен график зависимости скорости подачи от длины прой-

денного пути при шлифовании древесины ольхи. 

 

 
Рисунок 2- Зависимость длины обработанной поверхности от мощности резания 

 

Влияние пути контакта при шлифовании древесины сосны при скорости подачи  

8 м/мин представлен на рисунке 3. Как видно из рис.1. величина производительности 

шлифовальной шкурки имеет вид приближенный к параболе, т.е. увеличение припуска 

значительно сокращает длину обработанных заготовок. В тоже время скорость подачи 

влияет на выходной показатель практически прямо-пропорционально (рис. 2). 

Параллельно производилась регистрация затрат мощности на выполнение техно-

логии калибрования в зависимости от зернистости абразивного инструмента (рисунок 3). 
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Мощность резания фиксировалась при шлифовании древесины сосны. Ширина шлифо-

вания составляла b  =150 мм. 

 

 
Рисунок 3 – Шлифование древесины сосны при скорости резания 18 м/с,  

скорости подачи 8 м/мин, припуска на обработку 0,4 мм, зернистостью Р80 

 

Основными параметрами режима (для шкурки выбранной зернистости) являются 

удельное давление на шлифуемую поверхность, направление шлифования относительно 

волокон древесины, скоростей резания и подачи, длины контакта шкурки с древесиной 

[2]. 

Когда стружка переполняет межзерновое пространство, она оттесняет шлифо-

вальную шкурку от поверхности древесины, поэтом производительность ее быстро сни-

жается. Удельная производительность шлифовальной шкурки также уменьшается по 

мере округления абразивных зерен. Установлено интенсивное падение производитель-

ности инструмента за первый период ее работы (5-10 мин). За это время наиболее высту-

пающие и непрочно закрепленные абразивные зерна обламываются и выкрашиваются из 

связки [3]. Учитывая выше изложенное разработана схема резания абразивным зерном, 

представлена на рисунке 4.  

 

 

Рисунок 4 - Схема резания абразивным зерном при шлифовании древесины 

На рисунках 5 и 6 можно наблюдать, как происходит заполнение межзернового 

пространства продуктами резания (абразива и сошлифованного материала). 
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Рисунок 5 – Шлифовальная лента c заполненным межзерновым объемом 

1 – заполненное межзерновое пространство; 2- свободное пространство 

 

    
Рисунок 6 – Шлифовальная лента Р80 при увеличении, потерявшая режущую 

способность 

На рисунке 7 видно при увеличении волокна древесины ольхи (стружка-волокно) 

при шлифовании, припуском 0,4 мм.  

 

 
 

Рисунок 7 - Волокна древесины ольхи (стружка-волокно) 

 

На рисунке 8 представлена зависимость мощности от длины пути при шлифова-

нии различных пород древесины. 
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Рисунок 8 – Зависимость мощности от длины пути при шлифовании пород  

древесины: 1 – сосна; 2 – дуб; 3 – ольха; 4 – береза 

 

При увеличении скорости подачи размеры фракций возрастают и, как следствие, 

теряют свойства налипания. В дном случае абразивные зерна имеют тенденцию к исти-

ранию вершин в результате чего глубина вдавливания уменьшается, что приводит к па-

дению мощности. Аналогичные зависимости имеют место и при шлифовании других 

древесных материалов. Притом при калибровании древесины ольхи затраты на мощ-

ность на 150 мм ширины шлифования составило 3,1 кВт, а сосны в 3 раза больше.  

Заключение.  
1. При шлифовании древесины сосны при оптимальном режиме (скорости реза-

ния 18 м/с, скорости подачи 8 м/мин, припуска на обработку 0,4 мм) полезная мощность 

изменяется в диапазоне от 3,8 – 12,1 кВт, что составляет около 318.%; 

- при шлифовании древесины дуба при оптимальном режиме полезная мощность 

изменяется в диапазоне от 4,5 – 6,5 кВт, что составляет 144 .%; 

- при шлифовании древесины ольхи при оптимальном режиме полезная мощность 

изменяется в диапазоне от 3,1– 5,8 кВт, что составляет 187 %; 

- при шлифовании древесины березы при оптимальном режиме полезная мощ-

ность изменяется в диапазоне от 3,1– 5,6 кВт, что составляет 180 %; 

2. Результаты исследований позволили установить критерий потери режущей спо-

собности, который характеризуется не как степень износа абразивных зерен, а в процент-

ном заполнении пространства между режущими элементами.  

3. Калибрование натуральной древесины значительно отличается от финишного 

шлифования. Это вызвано видом срезаемой стружки и способности заполнения сошли-

фованного материала между абразивными зернами. При финишном шлифовании 

стружка имеет вид мелких частиц практически одного размера фракций. При калиброва-

нии срезанный материал, наряду с мельчайшими частицами имеет форму микроволокон 

древесины. 
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УДК 674.04                                                                  

Хамитова Л.В. Тракало Ю.И. (УГЛТУ, Екатеринбург, РФ) 

СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИИ ВАКУУМ –                                         

ИМПУЛЬСНОЙ СУШКИ ДРЕВЕСИНЫ ДУБА 

Описана технология вакуум-импульсной сушки древесины дуба и даны рекомен-

дации по ее совершенствованию. 

Принцип удаления влаги в вакуумных сушилках, практически не отличается от 

механизма в конвективных камерах при атмосферном давлении. Основное отличие в 

том, что процесс вакуумирования происходит при более низкой температуре и большей 

скорости массопередачи, что, в результате, снижает энергозатраты на сушку. На сегодня 

такие затраты - это единственный и самый объективный показатель эффективности ра-

боты сушильного оборудования. 

  Механизм вакуум-импульсной сушки принципиально отличается от камерной 

вакуумной сушки. 

 Отличительным является нагрев древесины в герметичной, изолиро- ванной от 

атмосферы камере сушки, поскольку в других способах и конструкциях нагрев древе-

сины производят в сушильной камере, соединённой с атмосферой, не учитывая, что теп-

лоемкость пара воды значительно выше теплоемкости воздуха. В результате, данная тех-

нологическая операция приводит к увеличению время нагрева и удлинения всего про-

цесса сушки.  

Ключевые слова: конвективные сушильные камеры, вакуумная сушилка, выкуум-

импульсная сушка, скоростное вакуумирование свободного объема сушильной камеры, 

сушка сосновых пиломатериалов, глубокая пропитка древесины, механизм удаления 

свободной и связанной влаги, механизм вакуум импульсной сушки.  

В деревообрабатывающей промышленности наиболее широко распространены 

камерные конвективные сушильные камеры, механизм сушки древесины в которых изу-

чен очень детально и подробно описан в литературе. В последние десятилетия расширя-

ется сфера применения различных вакуумных сушилок для сушки древесины. Принцип 

удаления влаги в вакуумных сушилках, практически не отличается от механизма в кон-

вективных камерах при атмосферном давлении. Основное отличие в том, что процесс 

вакуумирования происходит при более низкой температуре и большей скорости массо-

передачи, что, в результате, снижает энергозатраты на сушку. На сегодня такие затраты 

- это единственный и самый объективный показатель эффективности работы сушильного 

оборудования.     

По сравнению с другими сушильными установками, по своим низким удельным 

тепловым затратам на сушку, резко выделяется оборудование и способ импульсной 

сушки пиломатериалов. Учитывая неизбежные тепловые потери реального технологиче-
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