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Аннотация. Статья посвящена обзору технологии шлифования по-

верхности погонажных изделий из древесины профильными пенополиуре-

тановыми кругами на специальном станке. Отработка режимов шлифования 

позволит повысить качество и производительность на этапе данной техно-

логической операции.  
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Abstract. The article is devoted to an overview of the technology of grinding 

the surface of molded wood products with profile polyurethane foam circles on 

a special machine. Working out the grinding modes will improve the quality and 

productivity at the stage of this technological operation. 
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Технологическая операция шлифования поверхности заготовок и дета-

лей из древесины и древесных материалов является подготовительной для 
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формирования защитно-декоративного покрытия.  Шлифование поверхности 

осуществляют абразивными инструментами на шлифовальных станках раз-

личной конструкции. Качество обработки поверхности древесины характе-

ризуется ее шероховатостью, т. е. числовыми значениями параметров неров-

ностей (риски, неровности разрушения, неровности упругого восстановле-

ния, волнистость, а также структурные неровности поверхностей плит, спрес-

сованных из древесных частиц) и наличием или отсутствием ворсистости 

и мшистости на обработанных поверхностях. Совокупность таких неровно-

стей на поверхности древесины, высота которых соизмерима с расстоянием 

между ними, называется шероховатостью. Значения параметров шероховато-

сти древесины и древесных материалов нормируются ГОСТ 7016–2013 [1]. 

Согласно ГОСТ 15612–2013, для определения параметров шероховатости 

в зависимости от способа механической обработки изделий применяют при-

боры, имеющие различный диапазон измерений (приведены в табл. 1 и 2) [2]. 
 

Таблица 1 

Приборы для измерения шероховатости поверхности 
 

П
р
и

б
о
р
 

Объектив 

Высота  

неровно-

стей Н, 

мкм 

Неровности  

поверхности  

для измерения  

которых рекомен-

дуется примене-

ние прибора 

Фокус-

ное рас-

стояние 

в мм 

 Уве-

личе-

ние 

Цена 

 деления  

барабана 

окулярного 

микро-

метра 

5/N 

Апер-

тура 

Линейное 

поле зрения 

при данном 

объективе в 

мм 

М
И

С
 –

 1
1
 

13,9 10,6 0,047 0,3 1,08 1,5–19 

Поперечные не-

ровности древе-

сины и древесных 

материалов после 

прессования, цик-

левания и шлифо-

вания 

М
И

С
 –

 1
1
 

25,0 5,9 0,085 0,13 2,99 6–63 

После пиления, 

циклевания, шли-

фования, фрезеро-

вания, строгания  

и прессования 

Т
С

П
 –

 4
М

 

– 3,7 0,131 0,11 2,9 60–500 После лущения 

Т
С

П
 –

 4
М

 

– 1,0 0,500 0,03 11,0 500–1600 

Поперечные 

и продольные не-

ровности после 

рамного пиления 
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Таблица 2 

Приборы профильного метода для определения параметров шероховатости 
 

Тип прибора, модель Режим работы 
Диапазон 

измерений, мкм 
Базовая длина 

Профилограф-профило-

метр модель 201 

Профилографи-

рование 

Профилометри-

рование 

0,025–20 

0,08; 0,25; 0,8; 

2,5; 8; 25 

0,08; 0,25; 0,8; 

2,5 

Профилометр модель 253 
Профилометри-

рование 
0,04–2,5 0,25; 0,8; 2,5 

Профилограф-профило-

метр модель 252 

Профилографи-

рование 

Профилометри-

рование 

0,02–250 

0,02–100 

0,08; 0,25; 0,8; 

2,5; 8; 25 

0,08; 0,25; 0,8; 

2,5 

Профилометр модель 283 
Профилометри-

рование 
0,02–10 0,25; 0,8 

 

Для того чтобы достичь высокого качества обработки поверхности, со-

временные деревообрабатывающие предприятия, выпускающие разнооб-

разные изделия и полуфабрикаты из древесины и древесных материалов, 

должны знать технологические режимы шлифования различных древесных 

материалов, шлифовальный инструмент и шлифовальные станки [3]. 

Отказаться от технологической операции шлифования практически не-

возможно. Особо важную роль шлифовальное оборудование играет при из-

готовлении деталей и изделий из натурального дерева. В настоящее время 

для получения качественной поверхности изделий из древесины применя-

ются большое количество абразивных материалов, таких как шлифовальные 

ленты, шлифовальные круги разнообразной конструкции, шлифовальные 

колодки, шлифовальные губки и другие приспособления (рис. 1). Шерохо-

ватость поверхностей деталей и сборочных единиц устанавливают в зависи-

мости от их назначения.   
 

 
Рис. 1. Различные виды абразивных материалов: шлифовальная лента, шлифовальный 

диск, шлифовальная губка, шлифовальные круги на основе ППУ 

Электронный архив УГЛТУ



504 

Отдельным направлением является шлифование изделий сложного 

профиля, т. к. в данный момент нет способа механизированного шлифова-

ния таких изделий с получением значения шероховатости, пригодным для 

отделки (16 мкм), а процесс шлифования в основном происходит ручным 

способом, что существенно снижает производительность. 

 Современные технологии шлифования предполагают применение про-

грессивного оборудования проходного типа с применением лепестковых 

кругов для шлифования, а также кругов на основе пенополиуретана. Боль-

шое распространение получили лепестковые круги. 

Например, шлифовальный станок для погонажных изделий MSS MSE-

LINE-W6, который предназначен для шлифования профилированных пого-

нажных изделий из древесины и древесных материалов в проходном ре-

жиме, под покраску и облицовку (рис. 2). Однако шлифование кругами на 

основе ППУ (рис. 3) имеет ряд достоинств: шлифовальные круги легко про-

филируются и самозатачиваются в процессе эксплуатации за счет отламы-

вания кусков зерен и их полного выкрашивания из связующего, что позво-

ляет сохранять постоянные режущие свойства инструмента.  

На кафедре механической обработки древесины УГЛТУ ведутся иссле-

дования по совершенствованию технологии шлифования погонажных изде-

лий ППУ кругами. Разработан специальный станок ШлПР для шлифования 

профильных погонажных деталей (авторское свидетельство на полезную 

модель 10133 [4]), представленный на рис. 4.  
 

 

 

Рис. 2. Лепестковый шлифовальный круг Рис. 3. Шлифовальный круг на основе 

пенополиуретана 
 

                   
 

Рис. 4, а.  Станок ШлПР 

 

Рис. 4, б. Схема обработки на станке 

ШлПР: 1 – заготовка; 2 – шлифовальный 

круг; 3 – подающие вальцы; 4 – стол 
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Были проведены пробные запуски станка с различными кругами на од-

ном и том же режиме работы. Была прошлифована древесина осины 

и сосны, после чего присутствуют дефекты обработки, а именно прижоги 

древесины, также присутствует прошлифовка подающих роликов (рис. 5). 

  

 
а 

 
б 

Рис. 5. Поверхность древесины осины с прижогом после обработки шлифовальным 

кругом на основе: а – ППУ (Россия); б – ESSEGI (Италия) 

 

Это свидетельствует о неправильно выбранном режиме обработки: не-

правильно выбрана скорость подачи и частота вращения шлифовального 

круга; использование шлифовального круга с параметрами, которые не со-

ответствуют породе и влажности древесины; высокое удельное давление на 

древесину при шлифовании. 

Все это говорит о том, что необходимо проанализировать все факторы, 

влияющие на качество шлифования, а также изучить зависимости парамет-

ров шлифования для дальнейшей корректной работы на станке. 

Усовершенствование в производстве технологии шлифования древе-

сины пенополиуретановыми кругами позволит исключить использование 

ручного труда и снизить себестоимость изделий при подготовке под отделку 

профильных деталей из древесины. Применение такого оборудования поз-

волит значительно повысить качество шлифования профильно-погонажных 

деталей и увеличить производительность труда на данной операции.  
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