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Аннотация. Статья посвящена определению производительности 
шлифования при обработке деревянных погонажных деталей на станке 
ШлПР кругами на основе пенополиуретана (ППУ). Рассмотрена методика 
определения производительности шлифования по массе снимаемого слоя 
древесины.  
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Abstract. The article is devoted to determining the grinding productivity 

when processing wooden moldings on the ShlPR machine with polyurethane 
foam (PUF)-based wheels. A method for determining the grinding productivity 
by the mass of the removed layer is proposed. 
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Шлифование поверхности деревянных деталей и изделий является 

подготовительной операцией перед формированием защитно-декоратив-
ного покрытия.  

Процесс шлифования профильных погонажных деталей из древесины 
в основном происходит при помощи ручного инструмента или существу-
ющего способа механизированного шлифования таких изделий при                  
помощи лепестковых кругов, который не дает необходимого качества                 
обработки поверхности, что связано с геометрическими особенностями 
обрабатываемой поверхности и режущего инструмента. 

На кафедре механической обработки древесины УГЛТУ ведутся                   
исследования шлифования поверхности профильных погонажных деталей 
из древесины на специальном станке ШлПР с применением пенополиуре-
тановых (ППУ) кругов [1, 2].  

Цель работы – исследовать производительность шлифования пого-
нажных деталей из древесины кругами на основе ППУ. 

Обработка поверхности заготовки на станке ШлПР выполняется                 
согласно технологической схеме, приведенной на рис. 1. 

 

 
 

Рис. 1. Технологическая схема обработки на станке ШлПР:  
1 – заготовка; 2 – шлифовальный круг; 3 – подающие вальцы; 4 – стол 

 
При обработке древесины ППУ кругами резание поверхности древе-

сины абразивным зерном происходит по схеме, показанной на рис. 2. Ше-
роховатость поверхности заготовок измерялась до и после шлифования                 
с помощью микроскопа МИС-11.  
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Рис. 2. Схема резания абразивным зерном:  
1 – абразивное зерно; 2 – клеевая связка ППУ 

 
В соответствии с целью исследований важным фактором при работе 

шлифовального станка является его производительность. И. Т. Глебов 
приводит в своем учебном пособии, что удельная производительность             
1 см2 абразивной поверхности выражается объемом, см3, срезаемой древе-
сины с 1 см2 поверхности за один проход шкурки на пути 1 см, см3/(см2·см) 
[3]. В процессе определения удельной производительности шлифования на 
станке ШлПР мы приняли решение фиксировать изменение массы детали, 
которая имеет определенные размеры, за один проход шлифовальным кру-
гом (при этом время цикла обработки фиксировалось секундомером и со-
ставило τ ≈ 2 с). 

Массу шлифуемой детали до обработки и после фиксировали при по-
мощи весов ВЛТ-510. Деталь пропускали через станок три раза, за резуль-
тат принималось среднее арифметическое трех измерений.  

Размеры шлифуемой погонажной детали: длина – Д = 70,4 см; шири-
на – Ш = 3,4 см; тогда площадь шлифования составит 

 

 
2

;
70,4 3,4 239,36 .

S Д Ш
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= ⋅

= ⋅ =
     (1) 

 
Масса снимаемого слоя при шлифовании будет рассчитываться по 

формуле 
 

1 2;
189,42 189,08 0,34 .

m m m
m г

∆ = −
∆ = − =

                               (2) 

 
где m1 = 189,42 г, масса образца до шлифования; 

m2 = 189,08 г, масса образца после шлифования. 
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В результате расчетов получили, что по всей площади шлифуемой де-
тали потеря массы составила 0,34 г древесины за 2 с. Далее разность масс 
делим на площадь, чтобы узнать количество снимаемого при шлифовании 
слоя на 1 см2. 
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В результате расчета получаем, что удельная производительность 
шлифования равна 0,00142 г/см2 или 14,2 г/м2 за 2 с. 

Далее необходимо рассчитать минутную производительность по фор-
муле 
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Минутная производительность шлифования составила 0,0426г/(см2 ·мин) 
или 426г/(м2 ∙мин). 

Вывод  
В процессе проведения эксперимента мы опирались на существую-

щую методику, приведенную в трудах И. Т. Глебова по определению                   
производительности шлифования, исходя из объема снимаемого слоя дре-
весины. Была предложена методика определения производительности 
шлифования через измерение массы деталей до шлифования и после, что 
позволяет более точно определить производительность шлифования. Для 
отработки режимов шлифования с целью повышения производительности 
необходимо дальнейшее проведение исследований параметров шлифова-
ния на станке ШлПР кругами на основе ППУ. 
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