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Nov pristop k vzbujanju
pri ultrazvo¢no podprtem obodnem brusSenju
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Z narascajoco uporabo trdih in krhkih materialov v industriji se povecuje tudi potreba po novih in uc¢inkovitejsih
obdelovalnih postopkih, ki bi omogocali visoko stopnjo odvzema materiala v duktilnem rezimu obdelave. Na
tem podrocju vse bolj pridobiva na pomenu obdelava s podporo vibracij in zato obstaja potreba po razvoju in
ustvarjanju novih, fleksibilnejsih metod za prenos vibracij. Problem pri uvajanju teh metod je zahtevnost, saj so
pri rotacijskih delih potrebna dodatna komutacijska vozli§¢a za napajanje pretvornikov v rotacijskem vmesniku.

Clanek obravnava razvoj nove metode za prenos vibracij, ki jo je mogo&e enostavno uporabiti pri rotacijskih
delih v procesih kot so struzenje, rezkanje, vrtanje in bruSenje brez komutacijskih vozlis¢, s ¢imer se zmanjsa
kompleksnost celotnega procesa. Predlagana konstrukcija se preprosto namesti na podporo rotacijskega vretena in
naprava tako deluje zunaj rotacijskega stika.

V predlagani metodi je uporabljeno vzbujanje statine podpore rotacijskega dela namesto vzbujanja samega
dela. Z analizo po metodi koncnih elementov je bil razvit prototip in preizkusen na procesu obodnega brusenja.
Eksperimentalna analiza je obsegala meritve s kontaktnim pospeskomerom na mirujoc¢em obdelovancu in meritve
profila povrSine po obdelavi.

Rezultat analize po metodi kon¢nih elementov je bil pretvornik mo¢i 400 W s profilom eksponentnega roga, ki
lahko vzbuja obdelovanec z amplitudo 1,5 pm. Meritve s kontaktnim pospeskomerom so pokazale, da se vibracije
prenasajo v skladu z rezultati modela za primer, ko se obdelovanec ne vrti. Dokazane so bile tudi opazne razlike
v hrapavosti povrsine, obdelane s podporo vibracij in s konvencionalnim brusenjem. Iz tega sledi domneva, da se
vibracije prenasajo tudi med procesom brusenja.

Predlagana metoda bi lahko pomembno prispevala k razsiritvi metod obdelave s podporo vibracij v industriji.
Zaradi obCutnega zmanj$anja kompleksnosti procesa ter posledi¢no vecje prilagodljivosti in lazjega uvajanja bodo
proizvajalci lazje nadgradili obstojece proizvodne prakse s podporo vibracij ter si tako ustvarili prihranke pri rabi
virov in povecali kakovost proizvodnje.

Predstavljena analiza je bila osredotoCena zgolj na splosni prenos vibracij in manj na vpliv razli¢nih
konfiguracij parametrov vibracij na kakovost obdelave. Prihodnje raziskave bodo zato usmerjene v obravnavo teh
odvisnosti in identifikacijo vpliva razlicnih vrst, amplitud in frekvence vibracij, hitrosti obdelave in konfiguracije
orodij na povrsinsko hrapavost. S podrobno analizo teh odvisnosti bi bilo mogoce izkoristiti vse pozitivne vplive
podpore vibracij pri konvencionalnih obdelovalnih procesih.

Kljucne besede: podpora vibracij, brusenje, obdelava, prehod med krhkim in duktilnim stanjem, analiza po
metodi kon¢nih elementov, meritve profila povrSine
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