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ДОСЛІДЖЕННЯ ВПЛИВУ ПОРОДИ ТА РЕЖИМІВ ШЛІФУВАННЯ НА 
ПИТОМУ ПРОДУКТИВНІСТЬ ШЛІФУВАЛЬНОЇ ШКУРКИ 

 

Досліджено, що порода деревини впливає на показники процесу шліфування: шорсткість 
поверхні, питому продуктивність шкурки, роботоздатність шкурки, зусилля різання, які в зага-
льному залежать також від швидкості різання та подачі, зусилля притискання, зернистості абра-
зиву. Підтверджено, що питома продуктивність шкурки під час шліфування ялини вища на 
14,25-18,77 %, ніж при обробці деревини дуба. Встановлено, що із збільшенням швидкості по-
дачі висота нерівностей зростає, оскільки збільшується товщина стружки, яка знімається одним 
активнодіючим зерном. Це суттєво проявляється для порід дерев з меншою густиною та тверді-
стю. Досліджено, що зі збільшенням швидкості подачі під час оброблення поверхні деревини 
дуба збільшується на питома продуктивність шліфувальної шкурки на 24,62-31,40 %, а у ялини 
– на 23,14-24,02 %. Встановлено, що зі збільшенням часу шліфування під час оброблення пове-
рхні деревини дуба зменшується питома продуктивність шкурки на 162,68-190,40 %. а у ялини 
– на 114,29-176,09 %. Питома продуктивність шкурки під час шліфування ялини вища на 18,90-
22,47 %, ніж при обробці деревини дуба. Підтверджено, що із збільшенням зернистості абрази-
ву чистота шліфованої поверхні погіршується, тобто величина шорсткості обробленої поверхні 
прямо-пропорціональна зернистості абразиву. Зясовано, що наявність в ялини масел спричиня-
ють швидке засалювання шкурки, тобто до пониження її роботоздатності. Встановлено, що по-
слідовність використання поставів шкурок сприяють підвищенню продуктивності шліфування 
та отримання чистоти потрібного класу. Для здійснення ефективного шліфування з отриманням 
якісної поверхні рекомендуються такі вхідні величини обробки: швидкість різання 20-30 м/с; 
швидкість подачі 6-8 м/хв; питоме зусилля притискання 2,2-4,4 кПа; зернистість шкурок: Р180-
Р150; Р120-Р100; Р90-Р60. 

Ключові слова: технологія, шорсткість, шліфування, дуб, ялина, швидкість різання, зу-
силля прижимання, швидкість подачі, питома продуктивність шліфувальної шкурки. 

 

Актуальність. Для абразивної обробки деревини і деревинних матерiалів на су-
часному етапі розвитку науки і техніки застосовуються інструменти на еластичній і жо-
рсткій основі. Інструментом з еластичною основою є шліфувальна шкурка. До інстру-
ментів, які мають жорстку основу, належать шліфувальні круги і циліндри.  Абразивна 
обробка в основному застосовується для підготовки поверхонь деталей до опорядження, 
калібрування заготовок з метою забезпечення точності їх розмірів, а також для шліфу-
вання лакових покриттів. Як ріжучий інструмент більшою мірою використовується 
шліфувальна шкурка, що складається з тканинної або паперової основи, абразивних зе-
рен і клею-зв'язки. Характеристиками, що визначають шліфувальну шкурку, є матеріалу, 
його зернистість, щільність насипання зерен на основу, матеріал основи, клей-зв'язка і 
вологостійкість. Шліфувальна шкурка повинна задовільнити такі вимоги:  основа шкур-
ки повинна протистояти розриву і надмірному видовженню під дією зусиль, що вини-
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кають в процесі шліфування; абразивний матеріал повинен бути зносостійким, твердим 
міцним в поєднанні з крихкістю, бути однopiдним і достатньо міцно закріпленим на ос-
нові шкурки. Підвищені вимоги до точності обробки деталей, якості обробки поверхні і, 
в цілому, до надійності і довговічності роботи готових виробів призвело до значного ро-
звитку технології обробки [7-15]. Сьогоднішні меблеві вироби – це високоякісні та кон-
курентноспроможні меблі, які чекають на свого покупця у якісному виготовленні із су-
часних матеріалів та комплектуючих. Якісне опорядження перш за все гарантоване на 
якісно підготовленій поверхні, зокрема шліфованій. Тому актуальним постає питання 
ефективного шліфування при раціональних режимах роботи відповідного обладнання.  

Прогрес в технології переробки деревини і деревинних матеpiалів у вироби вису-
ває все нові проблеми застосування абразивної обробки не тільки для кінцевої механіч-
ної обробки деталей з метою підготовки поверхонь до наступної технологічної операції 
опорядження, але й для очищення поверхонь від забруднень. І це актуально для очи-
щення та перероблення вживаної деревини [16-46]. 

Шліфування, як технологічна операція, в переважній більшості є завершуючим 
етапом механічної обробки деталей при виготовленні меблів та інших виробів з дереви-
ни і деревинних матеріалів, хоча в ряді випадків деталь після шліфування піддається 
опорядженню. Обробка деревини деревинних матеріалів абразивами може здійснюва-
тись шліфуванням, зачищенням, вигладжуванням, вирівнюванням і поліруванням пове-
рхонь, формуванням розмірів деталей із зняттям припуску, діленням на частини і подрі-
бненням на волокно. Шліфування і зачищення, як технологічні операції, є завершальним 
етапом механічної обробки деталей. Завершуючи механічну обробку, шліфування і за-
чищення покликані забезпечити високу якість обробленої поверхні. Трансформація де-
ревинних матеріалів і конструкцій виробів із деревини породжує нові методи обробки, 
нові види інструменту, нові підвищенні вимоги щодо його стійкості, ріжучих властивос-
тей. Все це, звичайно, ставить практичні завдання, виконання яких залежить від вирі-
шення наукових проблем. Проблемами шліфування, зокрема питаннями використання 
різного шліфувального інструменту для отримання якісних поверхонь під опорядження 
займались вчені В.А. Багрійчук [1], А.А. Береніс [2, 3], Я.П. Бугаєнко [4], Б.М. Буглай 
[5], О.А. Кійко [47-49], І.В. Петришак [50-52], Ю.П. Попов [53], Б.Н. Рудаков [55], А.Ф. 
Каштальян [6], І.М. Заяць [56]. Їхні роботи були спрямовані на пошук оптимальних ре-
жимів шліфування різних матеріалів на різних типах верстатів. В основному досліджу-
вались вплив породи матеріалу, що шліфується, матеріалу абразиву та його зернистості, 
питомого зусилля притискання, швидкостей різання та подачі, різних технічних харак-
теристик шліфувальних шкурок на якість шліфованої поверхні, питому продуктивність, 
стійкість інструменту та інші показники. Шліфувальна шкурка, як відомо, являє собою 
гнучку основу, на поверхні якої знаходиться один або більше шарів абразивного зерна. 
Оскільки грані зерен не мають однакової ріжучої здатності і неоднаково виступають над 
поверхнею шкурки, то процес шліфування не має стабільних умов.  

Крім цього, притискання шліфувальної шкурки до оброблюваного матеріалу може 
здійснюватись через м'яку підкладку, що утруднює можливість обробки плоских повер-
хонь з високим ступенем точності. В цьому випадку в основному забезпечується потріб-
на гладкість і чистота поверхні. В процесі шліфування більш виступаючої грані зерен 
знімають стружку більшої товщини і, щоб запобігти іх викришуванню та вириванню ці-
лих зерен із зв'язки під дією сил різання, основа шкурки і зв'язка повинні забезпечити 
пружне відтискання зерен. В той же час грані зерен, що втратили ріжучу здатність в 
процесі роботи, повинні бути усунуті з основи. Таким чином, шліфувальна шкурка по-
винна мати підвищену еластичність основи і зв'язки.  

Роботу шліфувальної шкурки до повного зносу поділяють на три періоди. В пер-
ший період роботи шкурки питома продуктивність різко зменшується. Цей пеpіод робо-
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ти шкурки вважають якби "правкою" їі робочої поверхні: окремі, значно виступаючі над 
поверхнею зерна і ті, що не міцно закріплені на основі, відломлюються і викришуються 
із зв'язки. Другий період роботи шкурки характеризується більш стабільною питомою 
продуктивністю. При збільшенні часу роботи шкурки в цьому періоді продуктивність 
зменшується внаслідок поступового затуплення абразивних зерен і забивання міжзерно-
вих просторів стружкою. Час роботи шкурки в другому періоді найбільший і залежить 
від багатьох факторів. Робота шкурки в третьому періоді характеризується втратою аб-
разивними зернами ріжучих властивостей та інтенсивним засалюванням, що супрово-
джується значним виділенням тепла внаслідок тертя ковзання тупих зерен по оброблю-
ваній поверхні. В цьому випадку шкурка повністю втрачає свою шліфуючу здатність.  

Перший і другий періоди визначають час роботи шкурки, характеризуючи її стій-
кість. Водночас з тим стійкість шкурки залежить від матеpіалу абразиву, зернистості та 
щільності, насипання його на основу, питомого зусилля притискання, швидкостей рі-
зання і подачі, породи матеріалу та інших факторів. Вчений Б.М. Буглай вважає, що із 
усіх факторів, що впливають на якість поверхні, основним є зернистість абразиву. Автор 
вказує, що із збільшенням зернистості абразиву чистота шліфованої поверхні погіршу-
ється. Таким чином, до основних показників процесу шліфування шкуркою можна від-
нести якість обробленої поверхні, стійкість шкурки і силові параметри. Багато вчених 
приділяли питанням шліфування різних матеріалів, інструменту і порід. Дослідження 
впливу породи деревини на показники процесу шліфування є актуальним і сьогодні.  

Проблема, яка вирішувалась – це створення практичних рекомендацій щодо раці-
онального підбору режимів шліфування для різних порід деревини.  

Мета – дослідження впливу породи деревини на показники процесу шліфування. 
Об’єкт досліджень – процеси шліфування поверхонь деревини різних порід. Предмет 
досліджень  – дослідити вплив породи та складових режиму шліфування на питому 
продуктивність шліфувальної шкурки для дуба та ялини.  

Завдання досліджень: Провести дослідження впливу породи та складових 
режиму шліфування на питому продуктивність шліфувальної шкурки на прикладі 
дуба та ялини. Отримати залежності впливу породи деревини на питому продук-
тивність шліфувальної шкурки для деревини дуба та ялини залежно від зернисто-
сті абразиву, від питомого тиску притискання, від швидкості подачі, від часу шлі-
фування. Отримати залежності впливу породи деревини на зусилля різання шлі-
фувальної шкурки прийнятих для деревини дуба і ялини залежно від часу шліфу-
вання. Створити практичні рекомендацій щодо раціонального підбору режимів 
шліфування для різних порід деревини.  

Матеріали, устаткування та методи досліджень. Для здійснення досліджень 
впливу породи деревини на показники процесу шліфування нами було вибрано дві по-
роди деревини: Твердолистяна порода дуб, як найбільш поширена та ефективно викори-
стовується у виробництві меблів елітних конструкцій. Шпилькова порада ялина, що ма-
сово проростає в Україні та широко використовується деревообробними та меблевими 
підприємствами для виготовлення виробів з деревини. З даних порід були нарізані взірці 
для здійснення випробувань. Розмір взірців кожної породи становив та мав такі габари-
ти : 300 х 50 х 20 мм; 400 х 30 х 20 мм; 300 х 20 х 20 мм. Взірці розпилювались на бага-
топилковому верстаті, а торцювались на звичайній торцювальній установці – радіальній 
пилі. Частина взірців проходили чотирибічне фрезерування (це 70 %) інші не були фре-
зеровані. Експериментальні дослідження зі шліфування проводили на двох верстатах: 
Крайко-шліфувальному верстаті GL-150 з регульованою швидкістю різання та який 
укомплектований автоматичним подавальним та прижимним пристроєм; Калібрувально-
шліфувальному верстаті моделі Nice-650 з регульованою швидкістю різання та подачі.  
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Змінні та постійні фактори для проведення досліджень впливу породи дере-
вини на основні показники процесу шліфування. Породи для досліджень для встано-
влення раціональних показників процесу машинного шліфування поверхонь під опоря-
дження : дуб, ялина. Шліфувальна шкурка на тканинній основі з абразивом з кремнію 
для забезпечення показника шорсткості не більше 16 мкм. Вихідний показник процесу 
шліфування – питома продуктивність шліфувальної шкурки, який виражається об’ємом 
стружки (см3), яка знімається з 1 см2 поверхні деревини шліфувальною шкуркою за 1 хв, 
g, см3/(см2*хв) та роботоздатність (стійкість) шліфувальних шкурок (час шліфування), t, 
хв. Вхідні змінні фактори (показники) процесу шліфування поверхонь деревини під час 
досліджень впливу породи деревини на основні показники процесу машинного шліфу-
вання поверхонь під опорядження: швидкість різання, u, м/с (10-20-30); швидкість пода-
чі, Vs , м/хв (6-8-10); питоме зусилля притискання Р, кПа (2,2-4,4-6,6)); зернистість шку-
рок в новому маркуванні: Р180-Р150; Р120-Р100; Р90-Р60.  

Методика дослідження питомої продуктивності шліфувальної шкурки зале-
жно від зернистості абразиву. Для кожної породи був проведений експеримент впливу 
породи деревини на питому продуктивність шліфувальної шкурки , g, см3/(см2*хв) при 
змін зернистості абразиву: (1. Р90-Р60; 2. Р120-Р100; 3. Р180-Р150). Вхідні постійні фа-
ктори для проведення досліджень впливу породи деревини на показники процесу шлі-
фування поверхонь були: питоме зусилля притискання, Р = 4,4 кПа; швидкість різання, 
V = 20 м/с, швидкість подачі, Vs = 8 м/хв. Методика дослідження питомої продуктив-
ності шліфувальної шкурки залежно від питомого тиску притискання. Для кожної по-
роди був проведений експеримент впливу породи деревини на питому продуктивність 
шліфувальної шкурки , g, см3/(см2*хв) при зміні питомого тиску притискання Р, в діапа-
зоні 2,2-4,4-6,6 кПа. Вхідні постійні фактори для проведення досліджень впливу поро-
ди деревини на основні показники процесу машинного шліфування поверхонь були: 
Швидкість різання, V = 20 м/с; Швидкість подачі, Vs = 8 м/хв. 

Методика дослідження питомої продуктивності шліфувальної шкурки залежно 
від часу шліфування. Для кожної породи був проведений експеримент впливу породи 
деревини на питому продуктивність шліфувальної шкурки, g, см3/(см2*хв) протягом ча-
су шліфування 20 хв, 40 хв, 60 хв. Вхідні постійні фактори для проведення досліджень 
впливу породи деревини на основні показники процесу шліфування поверхонь були: 
Питоме зусилля притискання, Р = 4,4 кПа; Швидкість різання, V = 20 м/с; Швидкість 
подачі, Vs = 8 м/хв. 

Результати та обговорення. Вплив зернистості абразиву на питому продуктив-
ність шліфувальної шкурки під час оброблення деревини дуба та ялини представлено 
на рис. 1. 

    
Рис. 1. Залежність питомої продуктивності від зернистості абразиву 
Графічна інтерпретація залежностей свідчить, що зі зменшенням зернистості аб-

разиву під час оброблення поверхні деревини дуба зменшується питома продуктивність 
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шліфувальної шкурки на 37,67-44,83 %, а у ялини – на 51,31-61,31 %. Порівняльний 
вплив зернистості абразиву на питому продуктивність шліфувальної шкурки під час об-
роблення деревини дуба та ялини представлено на рис. 2. 

 
Рис. 2. Порівняння питомої продуктивності шкурки від зернистості абразиву 

Графічна інтерпретація порівняльних залежностей питомої продуктивності шлі-
фувальної шкурки від зернистості абразиву під час оброблення поверхні деревини дуба 
та ялини свідчить, що на питома продуктивність шліфувальної шкурки ялини краща на 
18,77 % при зернистості абразиву Р90-Р60 (16Н-25Н), і на 14,25 % при зернистості абра-
зиву Р180-Р150 (6Н-8Н). 

Вплив питомого тиску притискання на питому продуктивність шліфувальної 
шкурки під час оброблення деревини дуба та ялини представлено на рис. 3 

    
Рис. 3. Залежність питомої продуктивності від зусилля притискування 

Графічна інтерпретація залежностей 
свідчить, що зі збільшенням питомого тис-
ку притискання під час оброблення повер-
хні деревини дуба збільшується на питома 
продуктивність шліфувальної шкурки на 
67,16-68,69 %, а ялини збільшується на 
62,57-67,38 %. Порівняльний вплив пито-
мого тиску притискання на питому продук-
тивність шліфувальної шкурки під час об-
роблення деревини дуба та ялини пред-
ставлено на рис. 4. 

 
Рис. 4. Порівняння питомої продуктив-

ності шкурки від зусилля притискання 
Графічна інтерпретація порівняльних залежностей питомої продуктивності шлі-

фувальної шкурки від питомого тиску притискання під час оброблення поверхні дере-
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вини дуба та ялини свідчить, що на питома продуктивність шліфувальної шкурки яли-
ни краща на 25,09 % при питомого тиску притискання 2,2 кПа і на 10,71 % при питомого 
тиску притискання 6,6 кПа. 

Вплив швидкості подачі на питому продуктивність шліфувальної шкурки під час 
оброблення деревини дуба та ялини представлено на рис. 5.  

Графічна інтерпретація залежностей свідчить, що зі збільшенням швидкості пода-
чі під час оброблення поверхні деревини дуба збільшується на питома продуктивність 
шліфувальної шкурки на 24,62-31,40 %, а у ялини – на 23,14-24,02 %. 

    
Рис. 5. Залежність питомої продуктивності від швидкості подачі 
Порівняльний вплив швидкості подачі на питому продуктивність шкурки під час 

оброблення деревини дуба та ялини представлено на рис. 6. 
 

Рис. 6. Порівняння питомої продуктивності 
шкурки від швидкості подачі 

Графічна інтерпретація порівняльних зале-
жностей питомої продуктивності шліфувальної 
шкурки від швидкості подачі під час оброблення 
поверхні деревини дуба та ялини свідчить, що 
на питома продуктивність шліфувальної шкурки 
ялини вища на 23,75 % при швидкості подачі 6 
м/хв і на 29,00 % при швидкості подачі 10 м/хв. 
Вплив часу шліфування (стійкості) на питому 

продуктивність шліфувальної шкурки під час оброблення деревини дуба та ялини пред-
ставлено на рис. 7. 

     
Рис. 7. Залежність питомої продуктивності від часу шліфування 
Графічна інтерпретація залежностей свідчить, що зі збільшенням часу шліфуван-

ня під час оброблення поверхні деревини дуба зменшується на питома продуктивність 
шліфувальної шкурки на 162,68-190,40 %, а ялини зменшується на питома продуктив-
ність шліфувальної шкурки на 114,29-176,09 %. Порівняльний вплив часу шліфування 
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на питому продуктивність шліфувальної шкурки під час оброблення деревини дуба та 
ялини представлено на рис. 8. 

 
Рис. 8. Порівняння питомої продуктивності шкурки від часу шліфування 

Графічна інтерпрета-
ція порівняльних залежнос-
тей питомої продуктивності 
шліфувальної шкурки від 
часу шліфування під час 
оброблення поверхні дере-
вини дуба та ялини свід-
чить, що на питома продук-
тивність шкурки ялини  
 
 

Висновки та пропозиції. 
1. Проаналізовано, що до 

основних показників процесу 
шліфування шкуркою можна 
віднести якість поверхні, пи-

тому продуктивність, стійкість шкурки. 
2. Досліджено, що порода деревини впливає на показники процесу шліфування: шорсткість 

поверхні, питому продуктивність шкурки, роботоздатність (стійкість) шкурки, зусилля різання, 
які в загальному залежать також від швидкості різання та подачі, зусилля притискання, зернис-
тості абразиву.  

3. Підтверджено, що на питому продуктивність шкурки впливає величина питомого зусил-
ля притискання, швидкість подачі, зернистість абразиву, порода деревини (густина, твердість). 

4. Досліджено, що зі зменшенням зернистості абразиву під час оброблення поверхні дере-
вини дуба зменшується на питома продуктивність шліфувальної шкурки на 37,67-44,83 %, а у 
ялини – на 51,31-61,31 %. Питома продуктивність шліфувальної шкурки під час шліфування 
ялини вища на 14,25-18,77 %, ніж при обробці деревини дуба. 

5. Встановлено, що зі збільшенням питомого тиску притискання під час оброблення повер-
хні деревини дуба збільшується на питома продуктивність шліфувальної шкурки на 67,16-68,69 
%, а у ялини – на 62,57-67,38 %.. Питома продуктивність шліфувальної шкурки під час шліфу-
вання ялини вища на 10,71 -25,09 % , ніж при обробці деревини дуба. 

6. Встановлено, що із збільшенням швидкості подачі висота нерівностей зростає, оскільки 
збільшується товщина стружки, яка знімається одним активнодіючим зерном. Це характерно 
для порід дерев з меншою густиною та твердістю. Досліджено, що зі збільшенням швидкості 
подачі під час оброблення поверхні деревини дуба збільшується на питома продуктивність 
шкурки на 24,62-31,40 % а у ялини – на 23,14-24,02 %. Питома продуктивність шліфувальної 
шкурки під час шліфування ялини вища на 23,75-29,00 % , ніж при обробці деревини дуба. 

7. З’ясовано, що стійкість шкурки залежить від матеріалу абразиву, зернистості, питомого 
зусилля притискання, швидкостей різання і подачі, породи матеріалу та інших факторів. Вста-
новлено, що зі збільшенням часу шліфування під час оброблення поверхні деревини дуба зме-
ншується на питома продуктивність шліфувальної шкурки на 162,68-190,40 %. а у ялини – на на 
114,29-176,09 %.. Питома продуктивність шліфувальної шкурки під час шліфування ялини ви-
ща на 18,90-22,47 %, ніж при обробці деревини дуба. 

8. Підтверджено, що із збільшенням зернистості абразиву чистота шліфованої поверхні 
погіршується, тобто величина шорсткості обробленої поверхні прямо-пропорціональна зернис-
тості абразиву. Виявлено, що гострота шкурки відіграє важливу роль, тобто на початковому 
етапі роботи шкурки при всіх однакових умовах нерівність обробленої поверхні більша, ніж 
при роботі притупленої шкурки. 

9. Встановлено, що зі збільшенням питомого зусилля притискання шкурки до оброблюва-
ного матеріалу шорсткість зростає, що пов’язано із збільшенням товщини знятої стружки за ра-
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хунок проникнення активно працюючих зерен в деревину, особливо м’яких порід деревини. 
Тобто, зокрема для деревини дуба перепад (збільшення) шорсткості був незначним, ніж для 
хвойної деревини ялини. Отже, зростання висоти нерівності обробленої поверхні знаходиться в 
прямій залежності від збільшення питомого зусилля притискання.  

10. Проведеними експериментальними дослідженнями встановлено, що продуктивність 
шкурки при всіх одинакових умовах значною мірою залежить від породи. Зокрема, наявність в 
ялини масел та камеді спричиняють швидке засалювання шкурки, тобто понижують її роботоз-
датність. На відміну від шліфування деревини ялини, стійкість шкурки під час шліфування де-
ревини дуба у 1,5-2 рази вища. 

11. Дослідженнями виявлено, що наявність на шліфованій поверхні деревини дуба та яли-
ни дрібних зрощених сучків, що спрямовані перпендикулярно до оброблюваної поверхні , мо-
жуть давати певні місцеві підгоряння, а також ворситість та моховитість, але на поверхні дуба 
вони значно менші. 

12. Встановлено, що послідовність використання поставів шкурок (1. Р90-Р60 (16Н-25Н ); 
2. Р120-Р100 (10Н-12Н ); 3.Р180-Р150 (6Н-8Н) сприяють підвищенню продуктивності шліфу-
вання та отримання чистоти потрібного класу. 

13. Встановлено, що під час шліфування деревини ялини питома продуктивність на 20-40 
% вища, ніж під час шліфування деревини дуба. 

14. Для здійснення ефективного шліфування з отриманням якісної поверхні (порід дуба і 
ялини) рекомендуються такі вхідні величини обробки: швидкість різання 20-30 м/с; швидкість 
подачі 6-8 м/хв ; питоме зусилля притискання 2,2-4,4 кПа; зернистість шкурок: Р180-Р150; 
Р120-Р100; Р90-Р60. 
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Study of the influence of breed and grinding modes on the specific productivity of 
grinding skin 

 

It is investigated that wood species influences the indicators of grinding process: surface 
roughness, specific skin productivity, skin efficiency, cutting force, which in general also depend on 
the speed of cutting and feeding, pressing force, abrasive grain size. It is confirmed that the specific 
productivity of the skin during the grinding of spruce is higher by 14.25-18.77% than when processing 
oak wood. It is established that with the increase of the feed rate the height of the irregularities 
increases, as the thickness of the chips, which is removed by one active grain, increases. This is 
significant for tree species with lower density and hardness. It is investigated that with the increase of 
the feed rate during the treatment of the oak wood surface the specific productivity of the sanding skin 
increases by 24.62-31.40%, and in spruce – by 23.14-24.02%. It is established that with the increase of 
grinding time during the treatment of the oak wood surface the specific productivity of the skin 
decreases by 162.68-190.40%. and in spruce – by 114.29-176.09%. The specific productivity of the 
skin during the grinding of spruce is higher by 18.90-22.47% than when processing oak wood. It is 
confirmed that with increasing grain size of the abrasive, the purity of the polished surface 
deteriorates, ie the value of the roughness of the treated surface is directly proportional to the grain size 
of the abrasive. It was found that the presence of oils in spruce causes rapid salinization of the skin, ie 
to reduce its efficiency. It was found that the sequence of use of the positions of the skins help to 
increase the productivity of grinding and obtain the purity of the desired class. To carry out effective 
grinding to obtain a quality surface, the following input processing values are recommended: cutting 
speed 20-30 m / s; feed speed 6-8 m / min; specific clamping force 2.2-4.4 kPa; grain size of skins: 
P180-P150; P120-P100; P90-P60. 

Keywords: technology, roughness, grinding, oak, spruce, cutting speed, pressing force, feed 
speed, specific productivity of grinding skin. 

 
 
 
 


