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 هچكید

به ز طرفی نیاد. از میگیرار قرده ستفارد اشکل مواى نهاستوى اهاهحفرد یجااى است که براسنتی رى ماشینکاى یندهاافراز یکی رى خکاراسو

تا ه دــبب شــجی سرم خاــجسذ بر نفوابردر مت ومقاو جی رخاى هاربا، گیردخو، سایشن ملی همچوابر عوابر درمت بالا وبا مقات قطعا

د. تی میشوارحرت عملیارى، خکاراوـــیند سافراز پس ر قطعهکام، وـــمرسدر روش ند. ـــین قابلیتها باشابا ادى اخت موـــسل نبادمحققین به 

رى خکاراین تحقیق سوارد. در اد دجووسخت ت قطعارى خکارابه سوز بالا نیام ستحکاو ابا سختی ت به قطعاز نیاو شد صنعت ربا وزه مراما ا

وى، رــپیشخ نر، یــرعت برشــامل ســشرى خکاراوــسى ت. تاثیر متغیرهاــساگرفته ار ی قرــسربررد سه سختی مختلف مودر  C 44د فولا

بطی جهت پیشبینی ه و روادــی شــسرتاگوچی برده از روش تفاــساطح با ــسى بررى و زاینکــماشوى بر نیرر نکار و رواختی قطعهکاــس

اى هـــمقایسرى، خکاراوـــسى متغیرهاى یر بهینهدتعیین مقااز ت. پس ـــسه امدآت ـــبدسه، دــتعریف شى ورودى ب متغیرهاــبر حسو نیر

که ن داد اــ. نتایج نشگرفترت وــصرى خکاراوــسم وــمرسروش با ه دــشرى ختکاــست قطعارى خکاراوــسى یتهاودمحدو یا ابین مز

حی اطراى تاگوچی بردارد، روش جحیت ارفنی دى و اــقتصى ایاالیل مزدبه م وــمرسروش خت بر ــست قطعاروى بر رى خکاراوــسم نجاا

که ن داده ست. نتایج همچنین ن شان اطمینااسطح قابل ى برز Rtر معیارى و خکاراسوى هاونیررد موآن در نتایج ده و ب بوــمایش مناسآز

ین اطح ــسى بررد زمورى و درینکاــماشوى مترها بر نیرراترین پاارسرعت بر شی به ترتیب تأثیر گذه و خنک کنندوى، پی شرخ نر، سختی

دن کم نموربه منظورى خکاراسوى ینه متغیرهایر بهدست. مقاوى اپیشرخ نرو سرعت برشی ه، خنک کنندر، ختی قطعهکاــسرت وــترتیب به ص

 ست.ه اشدد پیشنهاو سی رمختلف برى هاروشسطح با ى بررى و زماشینکاوى نیر

 رى.ماشینکاى مترهاراپا، سطحى بررى، زسخت کارى، خکارا: سوهاکلید واژه

 مقدمه -1

و  1جیرخاى هاربا، گیردخو ،سایشن همچو ملیابر عوابروم در مقااد صنایع مختلف به موز نیاژى تکنولوو پیشرفت صنعت  با

ها روشین د. از اشواع بداد اینگونه مواساخت اى بر مختلفی ىهاروشتا ه دـــبب شـــس 2جیرم خاـــجسذ بر نفوابردر مت ومقا

                                                                                                                                                        
1 External load 
2 Hardness 
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و یا امزام که هر کدد. نموره اـــشامکانیکی ر کام نجاروش اهی به م دتحکاـــسرى و ابکاآ ،1رىسختکازى، ساژلیاآبه ان میتو

ی ـــهندسى نسهااتلر و 2طحـــبر ماهیت سد را خوص ها تأثیر خاروشین از اهر یک ده از تفاـــساند. د را دارخوص خا معایب

 ت.ـــشداهد اقطعه خو
 ارتثر حردر اعوجاجی که قطعه ابر وه علاد، وــشده تفاــسا کوینچرى ختکاــساز روش هی د متحکاـــساى اگر برل، امثاان به عنو 

و طح یا عمق قطعه ــسك در ترو میکرد یجااباعث آب غن یا م روحمادن آن در نمود رــسره یکبا، دــهد شاخوش آن ت خوــسد

یند باعث این فرد اکه خود، میشوم نجااقطعه روى نی بر زنهایی مانند سنگ ت معمولاً عملیار ثاآین ف احذاى برد. میشوم تغییر فر

ور ماند به مرـپسى کلی تنشهار به طود. وـناخته میشـماندشـتنش پسان عنو که بهد عه میشوسطح قطروى تنش کششی بر د یجاا

ین ، اهان آنشداز روش آزاد نظر ف لی صرد دارد، وجووین تنش ف احذاى نیز برى سریعترى هاروشلبته ، اوندـمیشن آزاد ماز

د، وـــنظر شرد موز نس مجااتلراز قطعه ن دــشرج ت باعث خاــساممکن م ین تغییر فرد. اهد بواخواه قطعه همرم یند با تغییر فرافر

 نتشااثرا هاآن قیقد شناخت با یاد و برربه کا، قطعهده از ستفااز اقبل ر ثاآین ف ایا حذدن و قل نمواحداى بررا ی ـــشرونتیجه باید در 

 .دنمو ظلحا حیاطررا در 

 و مبانی نظری پژوهشپیشینه -2

هایی روشبرخی نیز ده، نموف حذات را ثراین ابا تکنیکهایی ارد برخی مو، در پذیرفتهرت وـــمینهها صزین دى در ایات زتحقیقا

مقابله با اى برزم را لاات تمهید، ین تنشهاى اگیرازهنداز انند پس اند که بتودهانمواع بداماند ـــپسى تنشهاى گیرازهنداى ابررا 

نظر گرفته رى در کادوره قطعه عمر اى بره و شدى گیرازهنداین تنشها زى اسااد دوره آزنیز ارد برخی مودر برند. ر ها به کاآن

 [.1]دنی قطعه تعویض شوابحرم تغییر فرو کامل تنشها ن شداز آزاد تا قبل د میشو

عمل ین اد که ـینگونه به نظر برسااید ـشه اول نگادرت. ــسا  رىختکاــست عملیااز قطعه پس رى ینکاــها ماشروشین از ا یکی

ه شدد یار ثاآمقابله با اى خوبی برروش، روش ین ایافت که ان در کمی تأمل میتوع و وـین موضدر الی با تحقیق ود ـمنطقی نباش

ین ق سمت فقط در است. ه اخته شدداها پرآنسی ر برو به بحث م فصل سودر که ه مدآبه عمل دى یات زتحقیقاب ین بادر است. ا

یش عمر افزو اهندسی ى نسهااتلرد بب بهبوـــسرى ختکاـــست عملیااز پس رى ینکاـــکه ماشد وـــمیشره اـــشاین نکته ابه 

سخت  9Cr1١١دفولاری ینکاـــماشی روش یتهاودمحدو ها دبررکاای مقالهدر  155١ل اـــسدر [ 3]کونیگ [.2]دقطعه میشو

 Al2O3+TiCی و بایدرکا-مکعبى ر نیترید بو، مکعبى رونیترید بی هااربزو در آن از اند ار دادسى قرربررد مورا  HRC93تا ه شد

د. در نى نموزجایگزین سنگ ان آنرا مىتوده و بودار صافى سطح مطلوبى برخوروش از ین اند که دنمون ها بیاآنند. دنموده تفاـــسا

سطح ی برزبر وه علاده و وسى نمرشته برداسختى ل کورا 92که  921١١د فولاری شکااترری را در ماشینکای ثر متغیرهاا 2١١9ل سا

ست یافت. دسطح مناسبى ی برزبه ان مىتووی ست که با کاهش پیشراین از اها حاکى ر آنند. نتایج کادسى نمورنیز برار را بزاعمر 

د رش موـــپوشون بددار و ش ــمکعبى پوشر نیترید بوار بزابا را  9Cr1١١ژ لیاری آینکاــماش 2١١9ل اــسدر [ 4]رانهمکاو گالوپى 

ارش طح گزــسی برر و زبطه تیلوس رااــسابر ار بزانظرگرفتن عمر در با را بهینه ری ینکاـــماشی مترهاراپاو ند ار دادمطالعه قر

 هد. دمىن نشاار را بزه ایط لبه برندارــشی گیرازهندانتایج  1کلــند. شدنمو

شبیه از ها آنند. ار دادسى قرربررد موه را دــخت شــس ادموری کاــشاینامیکى ترر دفتار 2١١9ل اــسدر [ 9]ران همکاو  کوپک

جستند. ه بهرد خوت تحقیقاای یگر محققین بردتجربى ت مایشاآزبا آن مقایسه و  ANSYSار فزم ابه کمک نری کامپیوترزی سا

ی برری و زاشینکامنطقه مارت جه حر، درریماشینکاوی بر نیرری را ماشینکار نکارواثر ا 2١١٢ل سادر  [9]سى رمار و روکوما

ی پو شش نیتریداز دو ها ، آنندار دادمطالعه قررد موه دــش HRC39ختى ــبا س 434١AISIد فولاری کاــشاترت عملیادر طح ــس

ه شیوو خ شک ری ما شینکااز صل با نتایج حاآنرا نتایج و ند دنموده ستفاد ابرشى خوی هااربزای ابر ZrN)و  (TiCNوت متفا

                                                                                                                                                        
3 Hardening 
4 Surface integrity 
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کم ل و سیال نتقاایط امنا سب شرب نتخااست که با ا ین از اها حاکى ر آنند. نتایج کادسنتى مقای سه نموی رما شینکاری خنککا

 د. نمود یجارا اخوبى ی برزسطح با ان تا حد بهینه مىتول سیاان میزدن کر

 هدف پژوهش-3

که ی به نحوه شدری سختکاد فولاای برری کاراخسوی یر مناسب متغیرهادستیابى به مقاا دبتددر اتحقیق حاضر م نجاف از اهد

ت تولید قطعاای برری خکاراسوم مرسوروش با روش ین امقایسه از آن پس ، ستاسطح پائین باشد ی برو زکم ری ماشینکاوی نیر

روش هر ه از تولید شدت قطعااد تعده و شدم هزینه تما، سطحی برری، زماشینکاوی نظر نیراز ین مقایسه است. این جنس از ا

 اشد.مىب

 روش پژوهش -4

ده ستفاالیک روهیدی ساخت شیرهاو فضا ا صنایع هوژ در لیاآین ا ایر، زسته اشدده ستفاد افولا 44١Cژ لیااز آتحقیق حاضر در 

و ( تهیه HRC)9/9٥ه سخت شدم تما( و HRC)4١سختى متوسط (، HRC32پایه)، سطح سختى مختلف 3ژ در لیاآین د. امىشو

-مىار قرده ستفارد الیک موروصنایع هیدده در گستررت ین تحقیق به صوده در استفارد اموژ لیاآ ست.اگرفته ار مایش قررد آزمو

ین ده در استفارد الیه موده اومات عملیااز پس ری ماشینکاروش با م تولید مرسوروش مقایسه و سى ربرف ساله با هدرین د، اگیر

ل حصور میلىمتر تهیه شد. به منظو 19١١ل طوو میلىمتر  ٥١طر قد میلگررت ست که به صوا AISI-440Cد فولاژ لیاآتحقیق 

 شد. ب نتخای انتومتراکون موای آزبره شده بریدی بین نمونههااز تفاقى رت ایک نمونه به صوژ لیاآصحت ترکیب ن از طمیناا

ست. ار اتأثیرگذری ماشینکاوی یرنو مستقیماً بر سختى ده ماه در شدد یجای اهازفار و یز ساختادر ربر تأثیر وه تى علاارحرت عملیا

 99١یمادر دبا سختى متوسط ت قطعاای برو یى مىشوند زداتنش اد جه سانتیگردر 1٥١ی مادر دکوینچ قطعه ت عملیااز که پس 

 مىشوند.داده گشت زبااد جه سانتیگردر

ده یند سمباافرده و بوب پوساع نواز ها دهباسپس پولیش شدند. سمو گرفته ار نى قرده زنمونه ها تحت سنباا بتد، اتعیین سختىر منظو به

نهایى نیز ه طوبت باقیمانده و رشدده ستفااچه نخى رپاه از باقیماندار آب مقدف حذای برری پولیشکااز شد. پس م نجادر آب انى ز

 .شدف ثانیه حذ 3١تجه به مددر 4١ارت توسط حر

وی نیرر فاکتودو بر ی ورودی( مترهارا)پاه خنک کنندوی و پیشرخ نر، سرعت برشى، متغییر سختىر ین تحقیق تاثیر چهادر ا

)روش نظر بگیریم در  12-9ولمانند جدرا ممکن ت حالام گر تماد. اسى مىشورجى( بروخری مترهاراسطح )پای برری و زماشینکا

 یابىای ارزبرار تکرر با 3قل انظرگرفتن حددر که با د دارد جوومایش ای آزکه حالت مختلف برد مىشوه یل کامل( مشاهدرفاکتو

 .مىپذیرفترت مایش باید صوآز 243قل احدی گیرازهندا صحت

یر بهینه دتعیین شد. جهت تعیین مقا[ 9]ری ماشینکاك هندبوارو بزگ امتغیرها با توجه به کاتالوای بره نظر گرفته شدح در سطو

از سطح پس ی برری و زماشینکاوی ش نیرکاهر سختى به منظور و نکاوی، رواپیشر، شامل سرعت برشىری خکاراسوی متغیرها

 ست.ه امدآفصل بعد آن در نتایج ه و شدده ستفااتحلیل تاگوچى ت از مایشام آزنجاا
 هاح آنسطوو سى ربررد موی متغیرها -1 ولجد

 متغیرم نا اولتنظیم  سطح دومتنظیم  سطح متنظیم سو سطح حدوا

m/min 39 9/3١  برشى سرعت 29 

mm/rev ١5/١  ١٢/١  ١9/١  ویپیشر 

 برشىل سیا لسیاون بد وژننیترز گا کسیددی اکربن ز گا 

HRC 9/9٥  سختى 32 4١ 



 ( 0011سال   - 6شماره  -6جلد ) مجله نخبگان علوم و مهندسی 

 

 

 
5٥

 تاگوچىروش توسط ه حى شدامایش طرآز -2 ولجد

برشى سرعت ویپیشر   مایشره آزشما سختى هکنند خنک 

1 1 1 1 1 

1 2 2 2 2 

1 3 3 3 3 

2 1 2 3 4 

2 2 3 1 9 

2 3 1 2 9 

3 1 3 2 ٢ 

3 2 1 3 ٥ 

3 3 2 1 5 

 آزمون های تخمین و پیش بینی

1 1 3 3 1١ 

3 1 3 3 11 

3 3 2 3 12 
 

 مایش تاگوچىآزحى اطرس سااماشین بر روی تنظیمى بر ی مترهاراپا -3 ولجد

ره شما

 مایشآز

 سختى

[HRC] 
 هکنند خنک

 ماشینوی پیشر

[mm.min-1] 

 چرخش سرعت

[RPM] 

 تاگوچىروش با ه حى شداطری هانموآز

 113٢ 9/99 هخنک کنندون بد 32 1

 113٢ 9/٢5 وژننیتر 4١ 2

 113٢ 1١2 کسید کربندی ا 9/9٥ 3

 9/13٥٢ 95 وژننیتر 9/9٥ 4

 9/13٥٢ 5٢ کسید کربندی ا 32 9

 9/13٥٢ 9/124 هخنک کنندون بد 4١ 9

 193٥ 9/٥1 کسید کربندی ا 4١ ٢

 193٥ 9/114 هخنک کنندون بد 9/9٥ ٥

 193٥ 14٢ وژننیتر 32 5

 پیشبینىو تخمین ی هانموآز

 1137 56/5 کسید کربندی ا 58/5 10

 1638 81/5 کسید کربندی ا 58/5 11

 1638 147 وژننیتر 58/5 12
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 مايشهام آزنجاا -5

جنس از ین مته ها اکش روشد. ده ستفااحالت سختى م تماای بردار کش رو  بایدرتنگستن کای متههات از قطعاری ماشینکاای بر

ن نشا 45شکل در ین متهها اعمق مى باشند. ز در یکرو 1٢2١و سطح ز در یکرو 9/1٢9٥سختى ده و دارای بوات کربو نیترم تیتانیو

ده یمنس بوزکنترلر ی و کامپیوتردی عدل کنتربا قابلیت ز فره ستگاری دخکارایند سوافرای برده ستفارد اماشین مو، سته اشدداده 

خ نرو ند. سرعت برشى هاشدن داده نشا 2شکل در ها آنتنظیم ت ملاحظاو بستن متهها ه ست نحوه اشدن داده نشا 2 شکلو در 

سنج دور ه ستگادتوسط ه ستگال دسپینددوران اصحیح اد تعدن از طمینال احصواز پس و تنظیم  91ول یند با توجه به جدافروی پیشر

قل احدت به مدار بزر و امایش قطعهکاآزهر م نجااز اپذیرفت. پس رت مایشها صو، آزسته اشدن داده نشا 1شکل در   کهل یجیتاد

ار قرآن تحت تأثیر ت مایشاآزنتایج و فع ری دماشینکات عملیااز ناشى ارت تا حره شدار داده محیط قرارت جه حردر درقیقه د 1١

ی هاوثبت نیرر ند. به منظودهابوراخ سطح سوی برری و زخکاراسووی نیرت مایشاآزین در اسى ربررد ومی مترهارانگیرند. پا

 ست.ه اشدده ستفااهرتز 2١١١ی با فرکانس نمونهگیر 9١٢١کیستلر ل ینامومتر مدد ری ازماشینکا

با راخ سواز نقطه مختلف  4در نجى سی برزیند اگرفت. فرار یابى قررد ارزموراخ خلى سوح داسطوی برری زیند ماشینکاافراز  پس

رت صوه و در شدار رـــتکر با 3هر مسیر ای بری گیرازهندایند است. فراپذیرفته م نجااقطعه ل طوو در جه نسبت به هم در 5١یهزاو

ار مقدد. وحاصل شن طمینااها دادهصحت از تا ه شدار تکرداً مجدی گیرازهندایند اها فردادهبین ون میکر 2بیشتر ف لاــخته امشاهد

 ست.ه انظر گرفته شددر سنجى ی بره از زئت شداقرد عد 12میانگین ار مقدرت به صوراخ سوی برز

 تایجنانجام شد. این مورد مقایسه از دیدگاه نیروی سوراخکاری، زبری سطح سوراخ، زمان ماشین کاری و قیمت تمام شده محصول 

پذیرفته رت وـــصل قابل قبوی هانموآز میانگین سسااین نتایج بر . استه اشدن داده نشا 4ول جددرپذیرفته رت صوی هانموآز

هر ه شدره شااقبلى نیز ی بخشهادر که ر همانطود. مىپذیررت تحلیل صوو ها بحث رد آنمودر مه ه و در ادادـــشاج تخرـــسا

ح صلااز ا پس ه ، شدی گیرازهندار یدمقاو میانگین ار بین مقدد یاف زختلاه ام شاهدرت صوه و در شدار تکرر با 3مستقل ن موآز

 ١9/١از کمتر ر معیااف از نحرار امقدف و ختلاان اقل میزابا حدداده  3ه و شدار نظر تکررد مون موه آزستگات د تنظیماو یط اشر

 مى باشد.ری ماشینکاوی نیره از شدآوری جمع ت طلاعاب، انتخااین ك ادند. ملاــشب نتخای احل بعدامردر ى ــسرجهت بر

 هشدی گیرازهندی اجىهاوخره و شدم نجات امایشاآزنتایج  -4ولجد

 رهشما

 مایشآز
Rt(µm) Rz(µm) Ra(µm) Fz(KN) 

1 57/83333 40/46389 7/219556 0/7666 

2 35/81222 23/69111 3/858083 0/605867 

3 16/09444 8/998611 1/284056 1/422 

4 14/12361 10/00556 1/507694 1/185333 

9 56/60833 40/83889 7/305528 0/6706 

9 49/81111 35/5 6/873111 1/039467 

٢ 34/84722 22/64444 3/633111 0/5504 

٥ 25/99972 15/02306 2/403056 1/433 

5 31/52222 18/46111 2/350653 0/860833 

 پیشبینىو تخمین ی هانموآز

1١ 17/12417 10/23 1/655167 1/174 
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11 16/23083 11/74167 1/796083 1/246667 

12 11/1825 7/891667 1/222833 1/643 

ول نزد و عوــین صدارد و اى ــند کاهشروقیقه دمتر بر  9/3١رعت ــساز پس و ى ــیشافزاند ا روبتدو اى نیرــرعت برشــیش سافزابا 

 ١٢/١وی رــیش تا پیشافزاین و ات ــسدی اعوــصاره هموو نیر یشافزاند وی رورــیش پیشافزات. با ــساه ایب کمى همرــبا شو نیر

کاهش و بر شى نیرل یش ضریب خنک کنندگى سیاافزایش مىیابد. با افزی اسپس با شیب بی شترو یب کم ــبا شدور میلىمتر بر 

ه شدداده مه توضیح در ادار ماین الایل دارد. دیش افزاسپس با شیب تند و کاهش و نیرل کورا 4١یش سختى قطعه تا افزابا دارد. 

 ست.ا

میلىمتر بر  ١9/١وی رـــپیش، قیقهدمتر بر  29ى ـــرعت برشـــساز: تند رعباری خکاراوـــسوی نیرن دـــکم شای بهینه بری مترهاراپا

ن مر نشااین است. ا ١9/١از کمتر ت مایشاآزتمامى ای برر معیااف از نحرل. اکورا 4١ختى ــسو ید ــکسدیاکربن ه خنک کننددور، 

 ست.اپذیر ار تکرار و یند پایدافرده، میانگین کم بوار مقده از ئت شدایر قردمقاف ختلااست که این ه اهندد

وی پیشبینى نیرای تاگوچى برده و روش بول ها قابل قبوونیرای یر بردکه پیشبینى مقادمىشوه مشاهد 9ول توجه به جد با

 ست.اتایید رد نیز موت مایشاآزیگرد

 آنبه ط مربوی مایشهاآزنتایج و و نیررد مودر تاگوچى روش پیشبینى  - 9 ولجد

 مایشی آزمتغیرها
 یصد خطادر

 پیشبینى

 -ازهندار امقد

 هشدی گیر

 -پیشار مقد

 هشد بینى

 

 رهشما
  برشى سرعت ویپیشر هکنند خنک سختى

 مایشآز
 

1١ 3 3 1 1 199/2 % 1٢4١/1 14٥9٥/1 
 

11 3 3 1 3 925/9 % 2499٢/1 1992٢/1 
 

12 3 2 3 3 29٥/12 % 943/1 4419/1 
 

 نتیجه گیری -6

 ریماشینکاوی نیرای میانگین برار مقددار نمو -1شکل
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 ریماشینکاوی نیرای برش غتشاابه ل سیگنادار نمو -2شکل

 

 یم:دارتوجه به نتایج تحلیل تاگوچى  با
 

 ریماشینکاوی نیرای نتایج تحلیل تاگوچى بر - 9ولجد

 برشى سرعت ویپیشرخ نر هکنند خنک سختى 

 حدوا

 سطح
[HRC]  [m /mrev] [ /mim n] 

1 ٢99١٢١٢ ١/١/1 ٥341/١ 5319/١ 

2 ٢315/٥٥ ١4١/١ 5١32/١ 5991/١ 

3 349٥/1 ٥٥1١/١ 1١٢4/1 54٥1/١ 

 ١399/١ 2٢33/١ 15٥٢/١ 9145/١ وتتفا

 4 2 3 1 تبهر

 

بر را ترین تا کمترین تأثیر ــسرعت برشى به ترتیب بیشه و خنک کنندوی، پیشرخ نرر، سختى قطعهکاه شدن توجه به مطالب بیا با

ت به همین ـــسز انیارد موده مازی اـــسا جدذ و نفوای بری ترـــبیشوی نیرر ختى قطعهکاــیش سافزاند. با ری دارینکاــماشوی نیر

به ی لعمل بیشتراعکس وی نیروی، پیشرخ یش نرافزاست. با ه اسختى قطعه شناخته شدری کاراخسووی رلیل مهمترین عامل بر نید

ی هاادهبردن نمورج بر خاوه ى علاــبرشل یاــسل عماار دارد. اقره دوم جایگادرختى ــمقابل سدرین تأثیر الى د ووــمىشار وارد بزا

یش افزامته سبب ارت جه حردریش افز، اید کاهش مىیابدآمىد جووقطعه به ر و ابزابین س ثر تمادر اتى که ارحرات ثره، ادـــشا جد

مقابل در یش افزاین است که اضح والبته اهد شد اخوری ماشینکاوی یش نیرافزانتیجه باعث ه و در شدار بزاده و ابین برك صطکاا 

ر نکاده از رواتفاـــسابا ل حا، تـــسامر از همین نیروی پیشخ بت به نرــنسآن علت تأثیر کمتر و ت ــساخیلى ناچیز روی پیشخ نر

هد انیز تأثیر خوارت جه حردربر کاهش و بر کاهش نیروه ین علااکه د کم نموار را بزو ابین قطعه ك طکاـــصات اثران امىتو

رعت ــته به ســبسوا ویرــرعت پیشــینکه سابه علت و هد یافت ایش خوافزادی ابراده برخ ى نرــرعت برشــیش سافزات. با ــشاگذ

 شت.داهد انخوری ماشینکاوی یگر بر نیردمل امقابل عودی در یازست تأثیر اد دوران( اى )تعدــبرش

هدف از انجام این آزمایش یافتن تاثیرات عوامل ماشین کاری همچون، سرعت برش، سرعت پیشروی و عمق بر روی دمای نوك 

 رت جداگانه در زیر آورده شده است:ابزار در حین کار بود، که تاثیر هریک به صو
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با توجه به اطلاعات به دست آمده مشاهده شده که با افزایش سرعت  سرعت برش ابتدا ازایش صعودی دمای نوك ابزار و  -

 سپس ثبات دمایی را بعداز صد ثانیه شاهد بودیم.

 با افزایش سرعت پیشروی  شاهد افزایش دما در نوك ابزار بودیم. -

 با افزایش عمق با مشاهده شد که دمای نوك ابزار افزایش یافت.و در مورد آخر  -
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