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ОПТИМІЗАЦІЯ ПРОЦЕСУ КАЛІБРУВАННЯ 
ДЕРЕВОСТРУЖКОВИХ ПЛИТ ЖОРСТКИМИ АБРАЗИВНИМИ 

ЦИЛІНДРАМИ 
Розроблена імітаційна модель калібрування деревостружкових плит жорсткими 

абразивними циліндрами. Проведені на цій моделі дослідження з метою оптимізації 
процесу. 

Doc. O.A. Kyiko – USUFWT 
Optimization process of calibration particle board by rigid 

abrasive cylinders 
Simulation model process of calibration particle board by rigid abrasive cylinders is 

designed. The researches on this model are conducted with purpose optimization of this 
process. 

В УкрДЛТУ створений новий вид шліфувального інструмента – 
жорсткий абразивний циліндр багатошарової структури, що показав хорошу 
ефективність на операції калібрування-шліфування плитних деревних матері-
алів (рис. 1). 

 
Рис. 1. Схема калібрування жорсткими абразивними циліндрами 

Проведені раніше дослідження не враховують випадкову природу тов-
щини плитних деревних матеріалів і не дають змоги змоделювати процес ка-
лібрування з метою підвищення його ефективності та оптимізації. 

З метою вивчення процесу калібрування деревостружкових плит абра-
зивними циліндрами розроблена імітаційна модель процесу, на якій проведе-
ні дослідження. Для цього реалізований уніформ-рототабельний план, в орто-
гональній частині якого використаний дробовий факторний план типу 27-2 
(чверть репліки повного факторного плану типу 27). 

Досліджувався вплив товщини деревостружкових плит після пресу-
вання і технологічної витримки, середнього квадратичного відхилення тов-
щини плити, налагоджувальної товщини калібрування, твердості та зернис-
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тості абразивних циліндрів, швидкості різання і швидкості подачі на довжину 
прокаліброваної ДСП до повного зносу абразивних циліндрів (рис. 2-5). 
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Рис. 2. Залежність довжини калібрування-шліфування ДСП абразивними цилін-
драми першого агрегату до повного зносу L1п від середньої товщини плити після 
пресування Н і середнього квадратичного відхилення товщини плити S(Н): 
налагоджувальна товщина першого агрегату НH1 = 16,45 мм; швидкість подачі 

Vs = 20,5 м/хв., швидкість різання V = 24 м/с; твердість абразивних інструментів: 
НЦ1=245 МПа; коефіцієнт зернистості абразивних циліндрів: KZ1=0,4. 
За умови мінімального середнього квадратичного відхилення, збіль-

шення середньої товщини плити після пресування і технологічної витримки 
призводить до суттєвого зменшення довжини шліфування (рис. 2). У випадку, 
коли товщина ДСП приймає мінімальне значення (Н = 16,7 мм), збільшення 
величини розсіювання сприяє зменшенню періоду стійкості абразивних цилін-
дрів (рис. 2). Якщо ж товщина плити є максимальною (Н = 17,5 мм), то збіль-
шення різнотовщинності навпаки призводить хоча і не до значного, але все ж 
таки до збільшення довжини шліфування. 

Збільшення відстані між абразивними циліндрами (налагоджувальної 
товщини калібрування) призводить до зменшення товщини ДСП, яка зішлі-
фовується абразивними циліндрами. Це забезпечує полегшені умови різання, 
що, в свою чергу, сприяє збільшенню загального ресурсу роботи абразивних 
циліндрів (рис. 3). 

Збільшення величини швидкості різання у процесі калібрування ДСП 
призводить до збільшення динамічної міцності абразивних циліндрів. У ре-
зультаті довжина шліфування до моменту повного спрацювання зменшується 
(рис. 4). Зміна величини швидкості подачі практично не впливає на ресурс 
роботи шліфувальних інструментів (рис. 4). 

Шліфування абразивним циліндром максимальної зернистості та міні-
мальної твердості полегшує умови роботи в зоні контакту оброблюваної по-
верхні та інструмента, що спричиняє збільшення його працездатності (рис. 5). 
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Рис. 3. Залежність довжини калібрування-шліфування ДСП абразивними цилін-
драми першого агрегату до повного зносу L1п від середньої товщини плити після 
пресування Н і налагоджувальної товщини першого агрегату НH1: середнє квад-

ратичне відхилення товщини плити S (Н) = 0,3 мм; швидкість подачі 
Vs = 20,5 м/хв., швидкість різання V = 24 м/с; твердість абразивних інструментів: 

НЦ1=245 МПа; коефіцієнт зернистості абразивних циліндрів: KZ1=0,4. 
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Рис. 4. Залежність довжини калібрування-шліфування ДСП абразивними цилін-
драми першого агрегату до повного зносу L1п від швидкості різання V і швидкості 
подачі Vs: середня товщина плити після пресування Н = 17,1 мм; налагоджувальна 
товщина першого агрегату НH1 = 16,45 мм; середнє квадратичне відхилення товщи-
ни плити S (Н) = 0,3 мм; твердість абразивних інструментів: НЦ1=245 МПа; коефі-

цієнт зернистості абразивних циліндрів: KZ1=0,4 
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Рис. 5. Залежність довжини калібрування-шліфування ДСП абразивними цилін-
драми першого агрегату до повного зносу L1п від коефіцієнту зернистості абра-
зивних циліндрів KZ1 і їх твердості НЦ1: швидкість різання V = 24 м/с; швидкість 

подачі Vs = 20,5 м/хв.; середня товщина плити після пресування 
Н = 17,1 мм; налагоджувальна товщина першого агрегату НH1 = 16,45 мм; 

середнє квадратичне відхилення товщини плити S (Н) = 0,3 мм. 
У результаті проведеної оптимізації знайдені такі величини парамет-

рів процесу калібрування ДСП, при яких довжина шліфування до повного 
спрацювання абразивних циліндрів є максимальною (L = 2009740 п.м): 

• товщина деревостружкових плит після пресування і технологічної витримки 
Н = 16,7 мм; 

• середнє квадратичне відхилення товщини плити S(H) = 0,1 мм; 
• налагоджувальна товщина калібрування Н1 = 16,7 мм; 
• твердість абразивних циліндрів Нц1 = 240 МПа; 
• коефіцієнт зернистості абразивних циліндрів Kz1 = 0,5; 
• швидкість різання V = 18 м/с; 
• швидкість подачі Vs = 13 м/хв. 
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ТЕРМОДИНАМІЧНІ ХАРАКТЕРИСТИКИ ДЕРЕВИНИ 
У ПРОЦЕСІ СУШІННЯ 

Розкрито фізичну суть основних характеристик деревини (вологовмісту матері-
алу, потенціалу масоперенесення, хімічного потенціалу), що відіграють важливу 
роль в процесах нагрівання і сушіння. 


