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К ВОПРОСУ о ЗАТУПЛЕНИИ ШЛИФОВАЛЬНЫХ ЛЕНТ 
ПРИ ОБРАБОТКЕ ДРЕВЕС^ИНЫ
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Загуnление шлифовалыньх лент при обработке древесины — резуль- 
гаг истирания и осыпания абразивных зерен, а также засаливания ра
бочей поверхности шкурки. Анализ предыдущих работ и проведенные 
исследования позволяют усгановиты, что первые две причины оказвд^;а- 
ют незначителыное влияние на сгойкосгь шлифовальных лент. Основную 
роль в снижении производитепыности шлифования играет засаливание. 
При пенгочном шлифовании древесины на первом этапе 'работы пронс- 
ходит осыпание слабо закрепле^нных зерен с поверхности шкурки, наб
людаются максимальные проuзводнтельносты шлифования н гемп^]^:а- 
тура в зоне обработкн. Именно в этот период наиболее интенсивно за
бивается стружкой межзерновое пространство шкурки, что приводит 'к 
выгеенению абразивных зерен из обрабатываемого материала и доволь
но резкому снижению производительности. Затем поетуппенuе стружки 
в межзерновое пространство уменышается- енижаюгся скорость вытес
нения зерен из древесины, производитепьносты 'шлифования н скорость 
засаливания (см. рисунок). В дальнейшем при неизменном давлении 
прижима процесс стабилизируегся и, в связи с самоочисткой шкурки, 
высота засаливания устанавливаегся на определенном для данного ре
жима уровне. .

За^исимоегы ' производи- 
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И ./),мкмГ аЛ

5*



68 л. А. Ксрсбсвский

Засаливаиие' или заполнение межзернового простраиства шлифо
вальной пылью fс'гр^^:жкой)' носит сложный характор и является ре
зультатом действия различных физико-механических и химических про
цессов. При обработке древесины шлифовальными лентами средняя 
температура в зоне хоигахга составляет 50 ... 70 °C, в то время как в 
зоне микрорезания хдиничным абразивным зерн^гм—1^6... 200 °C [4]. 
Этим обусловлено различие механизмов засаливаиия на разных участ
ках шлифовальной шкурки. Так, в зоне розания активными зернами 
вследствие развивающихся высоких температур происходит спехаиие 
частиц шлифовальной пыли и связки 'с образоваиием иаростов ^^ледзlв)' 
которые имеют длину 5 ... 10 размеров зерна. На остальной поверхно
сти шкурки, где температура не очень высока, но достаточна для рас- 
плавлеиия связки и смолистых вешеств древесины, частицы шлифоваль
ной пыли удерживаются в основном за счет молекулярных сил сцепле
ния и мехаиическооо защемлеиия их в межзериовом пространстве [2]. 
Одним из действующих при этом физических факторов является элокт- 
ростатичхский заряд, накапливаюшийся на шлифовальной ленте во вре
мя работы, который способствует притяжению и удерживанию частиц 
древесины на инcтрумеитх. Однако действие его зиачительно слабее 
мехаиичесхооо зашемлеиия и адгезии шлифовальной пыли к абразивной 
поверхности шкурки. Частицы, удерживаемые только благодаря элект
ростатическому заряду, в пропе■ссе работы отрываются от поверхиости ■ 
шкурки из-за больших прилагаемых усилий при взаимодействии шкур
ки с древесиной (явлеиие самоочисгхи). В дальнейшем эти частицы 
могут вновь попадать в межзерновое пространство шкурки или могут 
быть выброшены.

Анализ процессов, протекаюших при шлифовании, пзхазываеT' что 
на засаливаиие шлифовальных лент при обработке дровесины, кроме 
режимных факторов, влияют вид обрабатываемого материала и связую- 
шхоо, а также объем межзернзвзгз пространства, определяемый зерни
стостью инструмента и способом ианесеиия абразивных зерен на основу. 
Первые два фактора обусловливают адгезионные процессы и прилипа
ние шлифовальной пыли к абразивной поверхности шкурки, а третий — 
способность мххаиичоскооо защемлеиия частиц древесины и размхшение 
их в межзерновом пространстве. Объем межзериового пространства оп
ределяет, главным образом, износостойкость шлифовальных лент. Чем 
он меньшх, т. х. чем плотнех структура абразивиооо слоя, тем 
частицы шлифовальной пыли застревают между зернами, тем
степень засаливания. ■ Для решения проблемы повышения изиосостой;хо- 
сти шлифовальных лент предлагаются следующие пути: увеличение 
объема межзернового ■про■сгрансгва и ■создание условий для меньшего 
засгреваиия шлифовальной стружки.

При^- ■ работе шлифовальной шкурки в ■ образовании стружки участ
вуют до 12 % от общего ■ количества абразивных зерен (5], в основном 
это ■ зерна ■ предельиой и крупной фракций. Остальные зерна только спо

? сОбствуют застреваийю отходов шлифования ' в межзерновом простран- 
■■.<■■ ствё< -Поэтому удаление ■ этой части зерен снижает засаливание инстру- 

меита. Кроме-функции своеобразиооо сборииха шлифовальной пыли, 
эти зерна ■ удаляют-стружку (3], т. х. играют роль «абразивной щетки», 
которая сама стружки не образует, но обеспечивает вынос из зоны шли
фования срезанной активными зернами стружки, что способствует нор
мальному течению т^;^1^(^<^1^^льного процесса. Хаотическое ианесеиие на 
оcиову ■ 12 % абразивных зерен от прежиеоо количества ухудшает усло
вия ■сгружXообразования в связи с увеличением расстояния между 
смежными траекториями зерен [3], нарушает ход ■ процесса шлифования. 
Проблема ■■ может быть решена, если зерна располагать рядами в 1-2 
зхриа г^e^J^I^c^J^^^]^I^^^.пярио■ иаправлеиию движения леиты, чтобы обеспечи

легче 
выше
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вать нормальные условия образования и удаления 'стружки, предогв]ра- 
щать появление наростов большой длины вследствие с^^кания шлифо
вальной пыли и связки. Расстояние ме:жду рядами зерен должно сое^Jав- 
лять 10' . .20 размеров зерна, чтобы наросты спекшейся пыли не могли 
достичь следующего ряда. В этом случае увепнчнваегся межзерновое 
np'острансгво и ' уменьшается засгревание частиц шлифовальной пылн 
между зернами. Шкурка с указанным распопожением зерен отличается 
от шкурки с рельефным рабочим слоем [1] тем, что имеет участки абра
зива большей ширины, с большим количеством зерен. Это создает ус
ловия для прнлипання и механического защемления стружкн. Спекание 
шлифовальной пыли вокруг активных 'зерен и наличие зерен за ними 
может спос(обс'^:вовать образованию наростов. Шкурки с предлагаемым 
расположением зерен таких недостатков. лишены и обладают большей 
режущей способносгью- так как их абразивные зерна глубже внедря
ются в древеснну н рабогаюг в условиях, близких к условиям работы 
лезвийных инструментов.

Согласно приведенным выше параметрам, были изготовлены шли
фовальные ленты н проведены нспытання, которые показали высокую 
работоспособность таких лент. При этом признаков прилипання шлифо
вальной стружки и ее механического защемления в межзерновом про
странстве не обнаружено. У некоторых активных зерен отмечено появ
ление наростов спекшейся пыли и связки, но длина их не достнгаег со
седнего ряда зерен и наличие наростов не сказывается на работоспо
собности шкурки. Пронзводигепьносгь н стойкость данных шпиф<^^aль- 
ных лент повышается в среднем на 25 ' %. Загуnление шкурки обуслов
лено, главным образом, осыпанием и истиранием абразивных 'зерен.

Выводы

1. Основная причина затупления шлифовальных лент при обработ
ке древесины и снижения их работоспособности — засалива^ние.

2. Механизм засаливания по поверхности шлифовальной шкурки 
различен из-за особенносгей тепловых процессов в зоне 'шлифования.

3' В связи со сложным характером заеапивания, а также для умень
шения' затупления шлифовальных лент н, 'повышения их режущей спо
собности следует увеличивать объем межзернового пространства и соз.да- 
вать условия для уменьшения застревания стружки. Для этого пре^.ла- 
гается наносить абразивные зерна рядами шириной 1-2 зерна перпенди
кулярно направлению движения ленты, расстояние между рядами 10 ••• 
20 размеров зерна. .
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ОПТИМИЗАЦИЯ РЕЖИМОВ ПИЛЕНИЯ 
НА КРУГЛОПИЛЬНЫХ СТАНКАХ
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Режимы пиления круглыми пилами, разработанные ЦНИИМОДом 
[1], не учитывают износ режущего иаструмеата. Износ зубьев круглых 
пил исследован проф. С. М. Тимоненом [2, 3]. После обработки по мето
ду наименьших квадратов данных, представленных в этих работах, по
лучена эмпиричес;кая зависимость

0[45-10—• р = —________ в (1)

где F — площадь изношенности зуба пилы, мм4
— подача на зуб, мм;

Лр — путь резания, совершаемый одним зубом, м;
V — скорость резания, м/с.

Уравнение (1) адекватно (проверено по критерию Фишера) отра
жает характер влияния режимов пиления на площадь изношенности 
зуба пилы в пределах условий выполненных опытов: v = 2^... 85 м/с, 
Sz = 5,^1^... 0,65 мм, Lp = 2 . . .20 км.

Если площадь изношенности достигает допустимой величины Ед, 
тогда практически отсутствует задний угол резания, наступает нагрев 
инструмента, что резко снижает качество обработки. С учетом этого из 
формулы (1) определяем допустимый путь резания для одного зуба:

' Г Д((10-/1 т'ПОб
(2)

Оптимальным - следует считать такой режим резания, при котором 
бу.дет - получена минимальная себестоимость обработки единицы про
дукции:

Ср^Ео-I- £„ + -р - min, (3)
где '- ; Ер,Ез1 Е„ “ ,зат^р^£^’^]^1 на - выполнение основной - и вспомогательных

. ' операций и на со,держание инструмента. 
Зна^€^пия^.Л'с и £„ мо^кно определить по формулам

Е, = 'Irpftp 4- 150(^0 + 0,015C„/(2m) + 0,0S„ + 1,1Л’р^ээА))/р^ф;
Е» [<п ((go + Гр&^О + 5[010<^,^/((I05г.)) + tpr./OO +

Гр — оплата труда станочника, к./ч;
Пр — число рабочих, обслуживающих станок;

— коэффициент, учитывающий число " вспом^^^тель- 
ных работников, приходящихся на один станок;

3. т

где


