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Globoko brusSenje: pregled kinematike,
parametrov in vplivov na procesno ucinkovitost
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Globoko brusenje predstavlja postopek obdelave, ki omogoca velike specificne odvzeme materiala (produktivnost)
zaradi velike globine rezanja. Uporablja se v raznovrstnih industrijah za npr. obdelavo lopatic plinskih turbin,
obdelavo zobnikov. Za ta postopek se obicajno uporabljajo superabrazivna orodja iz kubi¢nega borovega nitrida,
vendar so v ¢lanku prikazane uspe$ne uporabe postopka s konvencionalnimi abrazivi iz aluminijevega oksida.
Globoko brusenje se od klasicnih postopkov brusenja z majhnimi globinami rezanja razlikuje predvsem v
kinematiki procesa. Slednja je od zgodnjih temeljnih raziskav, katere je opravil prof. Peklenik tekom svojega
doktorskega Studija, dozivela veliko interpretacij iz katerih izhajajo splosno znani parametri. Kakorkoli, na tem
podrocju je bilo v zadnjih 30 letih veliko raziskav narejenih tudi v Rusiji o ¢emer pa je malo znanega. Predstavitev
teh raziskav je tudi eden izmed glavnih razlogov za objavo ¢lanka v angleskem jeziku v mednarodni reviji kot je
Strojniski vestnik.

Interpretacija ucinkov procesa je odvisna od uporabljenih parametrov za njihovo analizo. Tradicionalno ti
parametri vkljuCujejo debelino odrezka, topografijo brusa in podobno. Za razliko od osnovnih parametrov so
v ¢lanku na osnovi osnovnega modela kinematike procesa vpeljane alternativni parametri za analizo: velikost
navideznega obmocja odvzema materiala, kot vprijema rezalne sile, razmerje med normalno in tangencialno silo,
ter razmerje med globino rezanja in premerom brusa.

Metodologija temelji na vpeljanih parametrih, ki izhajajo iz analiticnih modelov kinematike brusenja.
Poudarek ni na modelih samih, zato niso podane podrobnosti eksperimentalnega dela za verifikacijo modelov. Za
slednje so navedene ustrezne reference. Vkljucena je le interpretacija uporabljenih parametrov z vidika prakticne
uporabe. 1z istega razloga so podane trije primeri Studije, ki ilustrirajo uporabo globokega brusenja v treh razli¢nih
industrijskih aplikacijah.

Prikazani so dosezeni razponi parametrov in smernice za njihovo izbiro. Smernice ki zagotavljajo da proces
obratuje v podrocju globokega brusenja, kjer je manjsa verjetnost toplotnih poskodb obdelovanca ter kjer proces
dosega visoko produktivnost. Eden izmed ugotovitev je tudi ta da je smotrna uporaba brusov manjsih premerov,
ker so v tem primeru koristni u¢inki procesa dosezeni pri manjsih globinah rezanja. Objavljeni so tudi podatki o
specifi¢nih stopnjah odvzema materiala, ki predstavljajo klju¢no merilo produktivnosti.

V ¢lanku so predstavljeni do zdaj neznani parametri za analizo kinematike brusenja. Ti parametri so se vrsto
desetletij uporabljali v raziskavah globokega brusenja v Rusiji o ¢emer je malo znanega mednarodni znanstveni
in strokovni javnosti. Doprinos ¢lanka je predvsem v moznosti prakticne uporabe procesa z brusi izdelanimi
iz konvencionalnih abrazivov. Ti so opredeljeni z veliko poroznostjo (odprto strukturo), ki zagotavlja ustrezno
hlajenje procesa in izogib toplotnim poskodbam ki vedno omejujejo zgornjo mejo produktivnosti procesa.
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