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S aže t a k  
U radu su opisani rezultati isp�tivanja utje­

caja granulaoija papira i smjera vlakanaca i 
brušenja na hrapavost brušenih površina, te 
različitih kombinacija granulacija i smjerova 
brušenja na hrapavost. Prema očekivanjima u­
stanovljeno je da je hrapavos,t površine drva 
na!kon brušenja manja kada ,ie oznaka na brus­
nom papiru veća (po DIN-u), te da se bruše­
njem okomito na vlakanca u principu po5tiee 
manja hrapavost površine nego brušenjem u 
smjeru vlaika,naca. Na uzorcima furniran.im bu­
kovim fumirom pokazalo se da brušenje gra­
nulacijom 220 nakon brušenja granulacijom 180 
neće u,tjecati na značajnije smanjenje hrapa­
vosti površme. 

Od 16 različit,ih kombinacija granulacija i 
smjerova brušenja, kao najpovoljnije pokazalo 
se brušenje kombinacijom gran,ulaoija 100, 150, 
180, sve paralelno ,s vlakancima. 

K 1 j u  č n e  r i j e č  i: Brušenje, granulacija, 
hrapavost površine. 

l. UVOD 

Premda se svi slažu u tome da na kakvoću ,i,6.­
vršmske obrade velik utjecaj ima kakvoća bruš�­
nja, mali proj autora bavio se istraživanjem tog 
područja. Pahlitzsch [18], Potrebić [27], Riđić 
[29], te Kato i Fukui [8] bavHi su se ispitivanjem 
utjecaja granulacije papira na masivnom dTVtl, 
no nisru ispitivali hrapavost površina nakon bru­
šenja različitim kombinacijama granulacija. Po­
znato je da se .u tvornica.ma pokućstva kombina­
cija grnnulaoija' paipira za bI1Ušenje različitih vrsta 
furnira određuje iskustveno.· U ovom članku opi­
sani su rezultati, ispit�vanja-- utjecaja granuladja, 
različitih kombinac;ija �ranulacija, te smjera bru­
šenja na hrapav.ost brušenih površina ploča furni­
ranih bukovim furnirom. 

2. MATERIJAL I METODE 

· 'Mjerenje hrapavosti površine 

Hrapavost ,površine mjerena je kontaktnom 
metodom pomoiu profilograf-profilometra TAL Y-

UDK 630"'829.l 

Izvorni znanstveni rad 

S u m m a r y  
This paper discusses the effect of grH size, 

the fi:bre and sandiltlg direction and various san­
ding treatments on sanded surface roughness. 
As expected, ,the experiments have shown that 
the surface roughness is smaller a,s the DIN 
Grade No. of sandpaper is higher, and that the 
roughness of the sanded surface in cross san­
dmg ,is genera:lly ,smaller ,than m longitudinal 
sanding (along the grain). Additional sanding 
of beech veneered speoimens with sandpaper 
220, f.ollowmg the 1sanding with sandpaper 180, 
resulted in no significant improvement in sur­
face roughness. Among 16 varim.1:S sanding tre­
atments, the one with sandpapers DIN Grade 
No. 100, 150, 180, sanding along the grain, proved 
most efficient. 

K e y w o r d s : Sanding, grit size, surface 
roughness. 

SURF 10 tvrtke TA YLOR-HOBSON koji radi pre­
ma M sustavu mjerenja [6]. Primijenjen je stan­
dardni opto-elektronički mjerni pretvarač (»stan­
dard pick•up«) s promjerom dijamantne igle 2,5 
µm i silom od 1,0 mN. 

Za definiranje hrapavosti površine odabrani su 
parametri R

a, Rz i R111�x· Parametar R,,_ srednje je 
aritmetičko odstupanje profila i očitava se direkt­
no na skali instrumenta, a parametri R, i Rmax 
daju informacije o srednjoj, odnosno maksimal­
noj visini neravnina profila [6]. Ovi se parametri 
lagano izračunavaju iz dobivenih profilogirama. 
Mjerenja su vršena na referentnoj dužini od 8 mm. 

Pri'likom mjerenja parametra R" uz referentnu 
dužinu od 8 mm, pick-up s kontaktnom iglom rp.re­
lazi put od 6 referentnih dužina (4 za mjerenje i 
dvije za uključivanje i dizanje kontaktne igle) i 
na skali instrumenta dobiva se prosječna vrijed­
nost parametra R" za četiri uzastopne referent'l1e 
dužine od 8 mm. 

ParrametTi Rz 
i R111ax izračunavali su se iz pro­

filogramEj. dobivenih uz . vertikalno povećanje 
l.000x ( horiionta:lno,.:po,;-ećanj� 2Ox,: :Na svaikoj 
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dužini ocjenjivanja izračunana je S vrijednosti 
parametara R„ i Rm:ix uz referentnu dužinu 8 mm, 
odnosno, na svakom uzorku dobiveno je ukupno 
25 vrijednosti parametara Rz i Rmax i S vrijednosti 
parametara Ra (jedna na s,vakoj cluž-i:ni ocjenjiva­
nja, ali već izračunana kao srednja vrijednost za 
4 uzastopne referentne dužine). 

Hrapavost se mjerila u smjeru okomitom na 
smjer obrade, znači kod većine uzoraka okomito 
na smjer vlakanaca. Na uzorcima kod kojih je 
zadnje brušenje bilo okomito na vlakanca hrapa­
vost je mjerena i okomito na vlakanca i pod ku­
tom od 20° u odnosu na smjer vlakanaca, jer ako 
bi hrapavost bila mjerena okomito na smjer ob­
rade, dakle paralelno s vlakancima, igla instru­
menta upala bi u traheju drva, što bi dovelo do 
neupotrebljivih rezultata mjerenja. 

Pokusni materijal 

Ploča iverica dimenzija 2750x2050x 18 mm, Ida­
se El, proizvođača »čE-SMA« Bjelovar. 

Rezani bukov furnir debljine lista 0,6 mm, ši­
rine lista 160 mm, radijalne teksture, I. klase, pro­
sječne širine goda 2,6 mm. 

Brusifa proi,zvođača VSM oznake KP 508 E. 
Podloga ovih brusila je E papir (270 g/m2) visoke 
cvrstoće, a abrazivna zrna su od korunda. 

Priprema uzaraka 

Ploča iverica dimenzija 2750x2050x 18 mm ras­
piljena na dvije ploče dimenzije 1920 X 930 X 18 mm. 

Svežanj furnira od 37 listova iskrojen je na 
paketnim škarama na način prikazan na slici 1. 
i zatim spajan na način prikazan na slici 2. Fur­
nir je lijepljen na ploču u jednoetažnoj hidraulič­
koj preši pri slijedeć1m parametrima prešanja: 

temperatura prešanja 
vrijeme prešanja 
tlak ulja u cilindru 

1ss i ✓ 
/ '  

130 °C 
60 s 
27 MPa 

1eo 

Slika 1. Način krojenja furnira za izradu uzoraka 

Fig. 1. Prlnclple of veneer cutting for speclmen preparation 

- jedinični pritisak 
- nanos ljepila 

0,4 MPa 
=200 g/m2 
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Slika 2. Način spajanja furnira 

Fig. 2. Principle of veneer jointlng 

Nakon prešanja i kondidoniranja ploče su ras­
piljene na formatnoj kružnoj pili na mjestima o­
značenim na slici 2. Gotovi uzorak za ispitivanje 
prikazan je na slici 3. Uzorci za ispitivanje utje-

310 

BT 

150 

Slika 3. Izgled uzorka za ispitivanje 

Fig. 3. Test specimen 

. ---

caja granulacija i smjera brušenja na hrapavost 
brušenih površina svrstani su u skupinu A. Način 

brušenja uzoraka skupine A prikazan je u tablici 
I. Svi uzorci brušeni su potpuno novim brusnim 
trakama. Za ispitivanje utjecaja smjera brušenja 
na hrapavost 1površ-ine predviđeni su uzorci A10 
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1 A)k • Hrapavost se na tim uzorcima mjerila oko­
mifo na vlakanca i pod kutom od 20° u odnosu 
na vlakanca. 

Uzorci za ispitivanje utjecaja kombinacija gra­
nulacija i smjera brušenja na hrapavost brušenih 
površina svrstani su u skupinu B. Način brušenja 
uzornka skupine B prikazan je u tablici II. Svi 
uzorci brušeni su novom brusnom trakom. 

NACIN BRUšENJA UZORAKA SKUPINE A 

SANDING PARAMETERS FOR GROUP A 

Tablica I. 

Table I. 

j! 
GRUPA UZC!U,I( GRA.liiJlACIJA SHJ!:R BRUŠE"JA I I' 

1! (za pojedinu gran.) 

ii !: 
100 120 150 180 100 120 150 180 

li 
B Blp 

* * li I I 
B

l k 
* * l. a 

ij B2p 
* * * I I i 

I' 
821:1 

* * * l. I! ij 

li 
* * * li i 8

2k2 
l. 

B2k3 
* * * .I. l. 

s,P 
* * I o i 

s„ * * .!. i 

1: 
s,P 

* * * I! I li 

ji 
Bt.kl 

* * * J. i " 

* * * ; ! B4k2 .!. li 

!i B41:3 
* * * J .  J. I 

I I: 
Bsp 

* * * ; ' ri 

11 8s1:1 
* * * l. i l 

,I 
i 8s1-:2 * * * ! l. 

; 8sr.3 
* * * l. l. I 

NACIN BRUšENJA UZORAKA SKUPINE B 

SANDING PARAMETERS FOR GROUP B 

Tablica II. 

Table II. 

I; ,== -
Si-'.�(;�:,;.;t<.�JA __ _} i GP.UPA l.:ZOKAK GRAl<W!.ACIJA 

I 
A Al;> 

100 i 

i 
A2p 

100 120 I r, 

li A3p 
100 120 150 I u I 

l i l I 
I: 

A,p 
100 120 150 180 

1' 
Asp 

100 120 150 180 220 i li l! li i ,l 
I! 
!! A10 100 

� A„ 100 120 I l. 

Zbog relativno malih dimenzija uzoraka, po­
trebe za čestim mijenjanjem brusne trake, te po­
trebe za brušenjem i paralelno i okomito na v:la­
kanca drva, za brušenje uzoraka odabrana je kla­
s.ična uskotračna brusilica »BRATSTVO« tip UTB 
sl,ijedećih karakteristiika: 

I 

- el. motor 4 kW; 1435 o/min 
brzina rezanja 23 m/s 
dimenzije pritisne papuče 310x 120 mm 
brzina pomaka koju radnik ostvaruje ručno 
11,53 m/min (izmjerena) 
tlak brusne trake na obrndak kod oštrog pa­
pira 2,1 kPa 

- -tlak brusne trake na obradak kod zatupljeinog 
papira 2,6 kPa. 

Uzor:ke je brusila radnica s dvadesetgodišnjim 
iskustvom na hDušenju fm1niranih elemenata. 

3. REZULTATI 

Rezultati ispitivanja utjecaja granulacija i 
smjera brušenja na hrapavost brušenih površina 
(uzorci skupine A) grafički su prikazani na slici 
4. Anal,izirajući rezultate mjerenja na uzorcima 

[µm) 

l:! 
::r: 
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o 

A1p A2p A3p 

Legenda 

� Rz 
= 

li R max 

li I 
R a 

' ' 
A4p A5p A1o(ok) A1o(kut) A2k(ok) A2k(kut) 

Uzorci 

Slika 4. Grafički prikaz rezultata mjerenja hrapavosti na uzorcima 
skupine A 

Fig. 4. Roughness measuring results for specimens in group A 

A
1 p 

do A5p, može se ustanoviti da se povećanjem 
finoće brusnog papira smanjuje hrapavost bru­
šenih površina. Na slici 5. prikazana je ovisnost 
hrapavosti .površ1ne o granulacijama brusnih ipa­
pi.ra. Iz slike je vidljivo da se strmina pada kri­
vulja od grainulacije 100 do granulacije 180 poste­
peno smanjuje i da je nakon toga tok krivulje 
približno konstantan. Razlike u hrapavosti izme­
đu granulacije 180 i 220 slučajne su, što je i sta­
tistički potvrđeno t-tes,tom za parametar Ra, od­
nosno u-testom za parametre Rz i Rmri:x· Ovaj nas 
oblik krivulje upućuje na zaključak da bi najbolja 
aproksimacija bHa hiperbola s jednadž:bom: 
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aproksim. izmjerene -----x------ I 
5,5 R a 

[µm] 50 5 [µm] 

45 4,5 

40 4 

35 
-

3,5 
CI) 

3 

I 
25 2,5 

20 2 

i5 1,5 

1 Q,;t-, ----r---;�---t-----i----t--+---+----------+----+----,f---+----+-----i--------+- 1 
100 120 150 180 220 

Granulacije brusila 
Slika 5. Ovisnost hrapavosti površine o granulacijama brusnlhpapira, te njihove aproksimacije s odgovarajućim jednadžbama 

Fig. 5. Dependence of surfacc ro_uglmess on sandpaper grit size and its approximation curves with related equations 

X 

y=-­
ax+b 

Takva je hiperbola prikazana na slici 6. Po- , 
mak horizontalne asimptote u smjeru osi y po­
sljedica je činjenice da postaja granična (asimp­
totska) hrapavost ·koju nikakvim povećanjem fi­
noće papira ne možemo dostići. Ovakav rezultat 
upućuje na zaključak da brušenje furnirnnih plo­
ča papirima granulacije 100 do 180 rezultira znat­
rui.jim snižavanjem hrapavosti, dok g.ranulacija 220 
ne utječe na znatnije snižavanje hrapavosti, što 
upućuje na neopravdanost brušenja brusnim pa­
pirom 220 površina koje su prethodno 'bmšene pa­
pirom 1_80 prema rezultatima ovog eksperimenta. 

Usporedimo li -srednje vrijednosti parametara 
hrapavosti na uzorku A

u, 
(slika 4) koji je brušen 

granulaoij-om 100 paralelno •s vlakanoima sa sred­
njim vrijednostima na uzorku ALO koji je brušen 
istom granulacijom; aili okomito na vlalmnca, vi­
dkmo da su razili-ke u hrapavosti značajne bez ob­
zirra da li je mjerenje na uzorku ALO vršeno oko, 
mito na vla'kanca. ilii. pod kutom od 20° u odnosu 
na vlakanca. Značajne su razlike u paraimet-rima 
hrapavosti Rz . i Rmax i između uzorka A?P hruše­
nog pa,rnlelno ,s vlakancima granulacijama 100, 
120 -i uzor.ka A

21c brušenog istim· gra:rmlacijama, 

y i 

I -b 

X 
y=--­

ax+b 

==----=---'-'-------1 • • -TJ_ � - .. 

\ 

\ 
I'. 

X 

Slika 6. Graf hiperbole predstavljene općom jednadžbom 

Fig. 6. Hyperbolic curve with pertiµning equatlon 

ali prvo paralelmo, a zatim okomito na vlakanca. 
Ovakvri. rezultati -potv'i-đuju hipotezu da se bruše­
njem okomit-o na vlakanca ·dobiva manja hrapa� 
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vost površine nego brušenjem paralelno s vlakan­
cima. 

Vrijednosti parametara hrapavosti dobivene 
mjerenjem hrapavosti pod kutom ad 20° u odno­
su na smjer vla:kanaca neš,to su veće nego v-rijed­
nosti dobivene mjerenjem hraipavosti okomito na 
smjer vlakanaca, no te razlike nisru značajne. 

Rezultati ispi,tivanja utjecaja kombinacije gra­
nulacija i smjer brušenja na hrapavost brušenih 
površina (uzorci &kupine B) grafički su prikazani 
na slici 7. 

Ako se srednje vrij,ednosti pojedinih parame­
tara hra;pavost,i svrstaju po rastućim vrijednosti­
ma, dobiva se slijedeći poredak: 

[µm) 

;;; o 

i: 

50 

46 

"" 

35 

30 

25 

20 

15 

10 

51 

Legenda 

� Rz 

Ili 
R 

max 

1 m 

Uzorci 

Vidljivo je da je najmanja vrijednost parame­
tara R,, i R„ izmjerena na uzorku B4v ·koji je bru­
šen granulacijama 100, 150, 180, s tim da je bru­
šenje pojedinom granulacijom bilo u smjeru pa­
ralelnom s vlaka:ncima. Pren1a parametru R111"" 

ovaj bismo uzorak svrstali tek na četvrto mjesto, 
no s obzirom da su za dva parametra izmjerene 
vrijednosti na ovom uzodm najmanje i da je pa­
rameta,r Rmax vrlo osjetljiv na najmanje greške na 

Slika 7. Grafički prikaz rezultata mjerenja hrapavosti na uzorcima 
skupine B 

Fig. 7. Roughness measuring results for specimens in group B 

R R R 
a z rnax 

1. 100 li, 150 li, 180 li 1. 100 li, 150 li, 180 li 1. 1201,150 li, 180 li 

2. 100 li, 1201, 150 !I 2. 1201, 150 li, 180 li 2. 100 li, 1501, 180 li 

3. 1001, 1201, 150 li 3. 100 11, 1501, 180 li 3. 120 11, 1501, 180 li 

4. 1201, 150 li, 180 li 4. 120 li, 1501, 180 li 4. 100 li, 150 li, 180 li 

5. 120 li, 1501, 180 li 5. 1001, 120_1_, 150 5. 1001, 1501, 180 li 

6. 100 li, 1501, 180 li 6. 1001, 1501, 180 6. 1001, 120.l, 150 li 

7. 1 00_L, 150 li, 180 li 7. 1001, 150 11, 180 7. 1001, 12011, 150 li 

8. 100_l_, 150_l_, 180 li 8. 1001, 12011, 150 8. 1001, 150 li, 180 li 

9. 1001, 120 li, 150 li 9. 100 li, 1201, 150 9. 1201, 1501, 180 li 

10. 1001, 150 10. 1201, 1501, 180 10. 100 li, 120_l_, 150 li 

11. 1201, 1501, 180 li 11. 1001, 150 li 11. 1001, 150 li 

12. 120 li, 150 li, 180 li 12. 120 li, 150 li, 180 li 12. 120 11, 150 li, 180 li 

13. 100 li, 150 li 13. 100 li, 120 li, 150 I! 13. 100 11, 120 li, 150 li 

14. 100 li, 120 11, 150 li 14. . 100 11, 150 li 14 . 100 11, 150 li 

15. 1001, 120 JI 15. 1001, 120 ii 15. 1001, 120 li 

16. 100 li, 120 li 16. 100 li, 120 I! 16. 100 li; 120 li. 

po,vrsm1 (na rezultat može utjecati i mala čestica 
prašine), kombinaciju _B4v možemo svrstati na pr­
vo mjesto. Brušenje konibinacijom granulacija 
100, 150, 180 u smjeru paralelnom s vlakancima 
i u Riđićevom [29] istraživanju pokazalo se naj­
boljim. Interesantna je pogledati rezultate mjere­
nja na uzorcima ikoji su brušeni istom kombina­
cijom granulacija, ali različitim kombinacijama 
smjera brušenja (uzorci B

4k1
, B

1,
k�, B

4k3
). Svaki 

od oVli.h uzoraka ima veću hrapavost nego uzorak 
Br,p, na osnovi čega bi se moglo zaključiti da je 
za kombinaciju granulacija 100, 15.0, 180 najpovolj­
nije da svako brušenje bude u smjeru paralelrnom 
s vlakancima. Ako se uzorak B4.v usporedi s uzor­
kom A1,P iz skupine A, koji je brušen granulacija­
ma 100, 120, 150, 180, vidjet će se da su vrijed­
nosti SV'ih parametara izmjerene na uzorku A1,P ve­
će, na osnovi čega se može zaključiti da, ako se 
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iz kombinacije granulacija 100, 120, 150, 180 izbaci 
gra:nulacija 120, neće se pogodati kalkvoća bruše­
ne površine, a ostvarit će se znatne uštede. Može­
mo reći da je slijedeća po redu najpovoljnija kom­
biinacija grnnulacija 120, 150 i 180, i to ako je 
brušenje granulacijom 120 u smjeru okomitom 
na vlakanca, a brušenje granulacijama 150 i 180 
u smjeru paralelnom s vlakancima (u:zorak B

31q
). 

Najveća hrapavost poy,ršine izmjerena je na uzor­
ku B1p, koji je brušen granulacijaima 100 i 120 u 
smjeru paralelnom s vlakancima. Nešto manja 
hrapavost izmjerena je na uzorku B

1k, koji je 
brušen istom kombinacijom gran:ulacija, alri. prvo 
okomito na vlakanca, a zatim paralelno s vlakan­
cima. 

Ana'li:ziraju li se rezultati dobiveni na uzorcima 
brušenim kombinacijom granulacija 100, 120 i 150 
i različitim kombinacijama smjerova brušenja (u­
zorni B

zP
, B2k1, B2k2, B

2k3) vidi se da uzorak B
2p

, 

gdje je svako brušenje bilo u smjeru para:lellllom 
s vlakarndma, ima y,eću hrapavost od uzoraka gdje 
je barem jedno bmšenje bilo okomito [la vlakan­
ca. Isrto je ,i kod uzoraka brušenih kombinacijom 
granulacija 100 i 150 (uzorci B

3
v i B

31J i kod uzo­
raka brušenih kombinacijom granulacija 120, 150 
i 180 (uzorci B5p, B

:,k1
, B5k3). Z:nači da je za korn­

binacije granulacija 100 i 120; 100, 120 i 150; 100 
,i 150; 120, 150 i 180 povoljnije da barem jedno 
brušenje bude okomito na vlakanca, dok je za 
kombinaciju granulacija 100, 150 i 180 lllajpovolj­
nije da ,svalm brušenje bude u smjeru paralelnom 
s vlakalllcima. 

" 

Na osnovi dobivenih rezultata teško je zaklju-
čiti koja je kombinacija smjerova brušenja naj­
povoljnija. Za kombinaciju granulaoija 100, 120 
i 150 pokazalo se da je najpovoljnije da prvo i 
drugo brušenje budu okomito na vlakanca, a zad­
nje brušenje paralelno s vlakancima. Za kom:bi­
naciju granulacija 100, 150 i 180 pokazalo se naj-, 
povoljnijim da je svako brušenje paralelno s vla­
kancima, a za kombinaciju grarnulacija 120, 150 
i 180 najpovoljnije je ,da prvo brušenje bude oko­
mito na vlakanca, a slijedeća dva u smjeru para­
lelnom s v'lakancima. 

4. DISKUSIJA / ZAKLJUćAK 

Rezultati dobiveni ispitivanjem utjecaja gra­
nulacija na hrapavost brušenih površina slri.oni su 
rezultatima koje su dobili Riđić [29] i Potrebić 
[27] ispitivanjima na masivnom drvu. Rezultati 
pokazuju da je hrapavost površine drva naikQIIl 
bru·šenja manja kada je oznaka na brusnom pa­
piru (po DIN-u) veća. Ovakav rezultat se i očeki­
vao jer se zna ,da veći broj za označavanje bros­
nog papira (po DIN-u) mači i sitnija brusna zrna, 

a time i pliće tragove koje će ona ostaviti na povr­
šini drva prilikom brušenja. No, cilj ispitivanja 
urtjecaja granulacija na hrapavost brušenih povr­
šina bio je ustanoviti, kod koje oznake na brms­
nom papiru daJ1je povećanje finoće papira neće 
utjecati na smanjenje hrapavosti. Ovaj eksperi­
ment je pokazao da nakon brušenja granuilacijom 
180 više nema smiJSla brusiti granu1acijom 200 jer 
se hrnpavost površine neće značajno smanjiti. ,Pre­
ma Riđiću [29] bnl!šenje masivnog bukova drva 
papirima granulacije od 80 do 150 utječe na zna­
čajno smanjenje hrapavosti, dok bn.1šenje gra,m.tla­
cijom 180 ne utječe na znatnije smanjenje hrapa­
vosti. 

Rezultati dobiveni ispitivanjem utjecaja smje­
ra b1ušenja na hrapavost brušenih površina paka­
zuju da se brušenjem okomito na vlakanca drva 
postiže manja hrapavost površillle, nego brušenjem 
u smjem vlaikanaca, što je u skladu s istraživa­
njima Pahlitzscha [18] i Kata i Fukuia [8]. 

Od 16 različitih kombinacija granulacija i smje­
ro;ya brrušenja, 1rno najpovoljnija, pokazala se kom­
binacija granulacija 100, 150 i 180, s tim da je bm­
šenje svakom od navedenih granulacija vršeno u 
smjeru paralelnom s vlakancima. Zanimljivo je 
da se ova kombinacija granulacija pokazala naj­
boljom i u RiđićeV'u rndu [29]. Poteškoće u pre­
zentaciji rezultata uzrokovane su time što rezul­
tati mjerenja nisu istovjetni za sve ispitivane pa­
rametre hrapavosti, pa i dalje ostaje problem koji 
parametar uzeti kao najmjerodavniji za prezenti­
ranje rezultata. Ovdje je dana prednost parametru 
R,,, budući da on daje neku srednju visinu nerav­
nina profila. 

Iz dobivenih rezultata ispitivanja na uzorcima 
skupine B teš'ko je zaključiti koja je kombinaci­
ja smjerova bmšenja najpovoljnija za pojedinu 
kombinaciju granulaoija. Pokazalo se da •je za 
kombilllacije granulacija 100 i 120; 100, 120 i 150; 
100 i 150; 120, 150 i 180, povoljnije da barem jed­
no brušenje bude okomito na vlakanca, dok je 
za kOlllibi;naciju grnnulacija 100, 150 i 180 najpo­
voljnije da ,brušenje svakom od navedenih granu­
lacija bude u smjeru paralelnom ,s vlakancima. 
Ove rezultate trebalo bi uzeti kao smjernice za da­
lja istraživanja, u ,kojima bi ,se za pouzdanije za­
ključivanje o ·najpovoljnijim kombinacijama gra­
nulacija i smjerova brušenja trebalo raditi s ve-
6m brojem uzornka. 

Treba naglasiti da se provedena mjerenja i 
za!ključci odnose na procjenu rezultata postupaka 
brušenja mjerenjem hrapavosti površine drva ko­
ja će se tek kasnije lakirati. 

Pri i!strafavanju brušenja za postizanje »direkt­
nog visdkog ,sjaja« lakiiranih površ.ina trebalo bi 
uzeti u obzir druge relacije i druge kombinacije 
granulacija. 
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