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Članek obravnava problematiko uporabe brusnega traku za učinkovito odpravo površinskih nepravilnosti z mikro-
obdelavo in doseganje želene kakovosti površine. V raziskavi je uporabljen postopek super finiša z uporabo 
brusnega traku z ali brez aksialnih oscilacij. V članku je analizirana učinkovitost postopka super finiša z vidika 
določevanja verjetnosti doseganja želene hrapavosti površine. Za ocenjevanje postopka je uporabljen ECLIPSE 
MA200  mikroskop z Nikon CFI 60 optiko, ki zagotavlja dobro kakovost slik obdelane površine in brusnega 
traku. Z analizo digitalnih slik obdelane površine se ocenjuje izganjanje sledi predhodne obdelave in pojavljanje 
sledi postopka  mikro-obdelave. Izdelan je model učinkovitosti procesa super finiša z  upoštevanjem kakovosti 
površine, ki je izražena kot funkcija časa obdelave. Na osnovi izdelanega modela procesa je izvedena optimizacija 
časa mikro-obdelave. Model procesa je podan z diferencialno enačbo prve stopnje, kjer je vhod skočna sprememba 
signala (super finiš), ki vpliva na izhodni signal (kakovost površine). 

V raziskavi je uporabljen postopek super finiša na jeklenem disku C45, ki je bil predhodno obdelan 
z brušenjem. Uporabljen brusni trak z oznako IMFF 9 AO 12 mm se pritiska na obdelovanec s silo 31 N, kar 
zagotavlja obdelovalno cono širine 1,8 mm. Brusni trak v stiku z obdelovancem se s počasnim odvijanjem 
iz koluta zamenja vsakih 30 s. Zasnovan je tako, da se brusna zrna pomikajo v smeri rezalne hitrosti in tako 
omogočajo odrezovanja materiala in odstranjevanje odrezkov iz rezalne cone. Poleg osnovnega postopka super 
finiša je uporabljen tudi postopek, ki vsebuje aksialno oscilacijsko gibanje traku z amplitudo 0,5 mm in frekvenco 
600 min-1. 

Kakovost obdelane površine po mikro-obdelavi je ovrednotena z interferometrom z belo svetlobo Talysurf 
CCI 6000 in vizualnim sistemom. Vizualni sistem se sestoji iz digitalne kamere, optike, nastavljivega stojala 
kamere in sistema osvetlitve. Optika kamera omogoča zajem slike površine v velikosti 1 mm2 in globine 100 
mm. Vizualni sistem omogoča pridobivanje digitalne slike površine med procesom mikro-obdelave. Izvedena je 
analiza za karakterizacijo vplivov procesa na topografijo obdelane površine. Parametri hrapavosti površine so 
nato uporabljeni za ovrednotenje sistema obdelave, medtem ko so zajete slike obdelane površine uporabljene 
za evalvacijo časa obdelave. Digitalne slike so posnete v definiranih časovni intervalih, na osnovi analize 
identificiranih sledi mikro-obdelave je ocenjen čas, ki je potreben za dosego željene hrapavosti. Slike obdelane 
površine so pred-obdelane in analizirane z dvo-dimenzionalno diskretno wavelet transformacijo. Individualne 
komponente transformacije se analizira in ovrednoti ob upoštevanju učinkovitosti procesa in časa mikro-obdelave.  
Ugotovljeno je, da ima  mikro-obdelava v vseh izvedenih testih ugoden vpliv na parametre hrapavosti površine. 
Nadalje, oba načina mikro-obdelave zagotavljata enake rezultate z vidika parametrov hrapavosti površine, 
razlikujeta se le v potrebnem času obdelave za dosego želene hrapavosti. Najkrajši časi obdelave so doseženi 
pri mikro-obdelavi z aksialnimi oscilacijami. Cilj nadaljnjih raziskav je preučiti vpliv barve osvetlitve obdelane 
površine na rezultate ovrednotenja kakovosti površine.
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