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  چكيده
ي آيد يکي از مهمترين پارامترهـاي سـايش         زار بوجود م  بيا سايش پهلوي ا    نيروهاي شخمي که توسط شعاع ابزار برشي و       

ان تنش در مواد ، مکانيزم شکل گيري براده ، بي عيبي سطح ماشينکاري شده و عوامل محدود مدلسازي در                   يتخمين جر  ،   ابزار
ه با اين وجود براي بدست آوردن نيروهاي شخمي مي توان از تخمين  نيروهاي متناوبي ک               . ماشينکاري فلزات به شمار مي رود       

 ايـن اسـت کـه در    ردکرد اما يک مشکلي که وجـود دا  استفادهمي شوند  به صورت سيکلي بعد از حالت پايدار ماشينکاري وارد          
در اين مقاله   . ي از فرآيندهاي ماشينکاري نيروهاي چرخه اي بصورت ثابت وارد نمي شوند و نمي توان از آنها استفاده کرد                    ضبع

 نيروهـا بـا     نشهاي ديگر به حل اين موضوع پرداخت که از آن جمله مي توان به تخمين اي ـ               سعي شده است که با استفاده از رو       
در تـصحيح و بررسـي جريـان        . اده از روشهاي برون يابي و تصحيح تخمين جريان تنشهاي پيش بيني شـده اشـاره کـرد                   فاست

 که اين   دبدست آمده حاکي از آن بو     تنشها به اين نتيجه رسيديم که حساسيت نرخ کششي منفي است در حالي که نتايج خام                 
جريان تنشهاي تـصحيح شـده       .مقدار يعني نرخ کششي مقداري مثبت خواهد بود که با تصحيح آن به نتيجه مطلوب رسيديم                 

علاوه بر اين نتايج بدست آمـده از ايـن    . اندنشان مي دهد که در طول براده تغيير شکل نيافته به صورت يکنواخت پخش شده    
ايج بدست آمده از روش هاي فشاري کاملا همخواني داشت و اطلاعات بدست آمـده از ايـن دو روش بـا هـم مطـابق                    روش با نت  

پس با توجه به اين موضوعاتي که ذکر شده با استفاده از جريان تنشهاي تصحيح شده مي توان نيروهـاي شـخمي را در     . بودند  
   .غياب نيروهاي متناوب و سيکلي تخمين زد و به دست آورد

  
  خواص قطعه  –تخمين نيروها  – پارامترهاي سايش ابزار – نيروهاي شخمي: واژه كليدي 

  
  
  
  
  
  
  
  
  

                                                                                                  
   ساخت و توليد–  دانشجوي كارشناسي مهندسي مكانيك ‐  ١  
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  معرفي طرح.  ۱
  :نيروي شخم مجموع دو نيرو مي باشد 

  

  .نيروي وارد بر لبه برنده قلم كه در اثر تيز نبودن لبه به وجود مي آيد ) ۱
 .ه نيروي اصطكاك بين قلم و سطح تراشيده شد) ۲

  

در پيشروي عادي زياد اين نيرو قسمت كوچكي از كل نيرو را تشكيل مي دهد ولي در پيشروي هاي كم درصد قابل تـوجهي از كـل                  
نيروي تراش توسط اين نيرو گرفته مي شود و قابل صرف نظر كردن نيست وجود نيروي شخم باعث اثرات بخصوصي مـي شـود كـه                   

  .ضخامت براده تغيير شكل نيافته انرژي مخصوص تراش افزايش مي يابد يعني با كاهش . اثر اندازه نام دارد 
  :تعيين نيروهاي برشي يكي از مهمترين پارامترهاي فرآيندهاي زير مي باشد 

  
  كنترل و تعيين شرايط ابزارهاي برشي ) ۱
 تعيين مقدار خمش ابزار در حين ماشينكاري) ۲
 محاسبه تنش در عمل براده برداري قطعه كار ) ۳
 توصيف و تشريح فرآيند ماشينكاري) ۴
 طراحي و توليد ابزارهاي برشي مناسب) ۵
 انتخاب ابزارهاي برشي مناسب براي فرآيند ماشينكاري) ۵

 
ابزارهاي برشي عملي و واقعي لبه هاي برشي و تيز كوچك و محدودي دارند و هنگامي كه اين لبه هاي برشي بـا سـطحي كـه بايـد            

نيروهاي شخمي را مي توان قبل از ايجاد و تغييـر           .   پيدا كنند موجب بوجود آمدن نيروهاي برشي مي شود           ماشينكاري شود ارتباط  
شايان ذكر است كه كه اين نيرو ها وابسته به نيروهاي اوليه اي هستند كه بر قطعه كار وارد مي شوند و مي                       . شكل براده تعيين كرد     

  .اري تفسير و توصيف كنند توانند اندازه موثر آن را در فرآيند ماشينك
نيروهاي شخمي اهميت چشمگيري در كنترل و تنظيم سايش ابزار هاي برشي ، محاسبه رونـد و جريـان تنـشها  در قطعـه كـار در                  

  .     حين براده برداري مكانيزم و شكل براده ها و استحكام سطح ماشيكاري شده دارند 
  برنده مفيد هستند : فيد هستند نجيدن و تعيين عوامل زير معلاوه بر اينها نيروهاي شخمي براي برآورد ، س

  
  ميزان خمش و تغيير شكل لبه برشي ابزار برنده) ۱
 شكل و نوع براده هاي توليد شده در فرآيند) ۲
 يروهاي واردهن) ۳
 دماهاي ابزار و قطعه كار) ۴
 صافي سطح ) ۵
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ان به راحتي محاسبه و به دست آورد با اين وجود بـراي پيـدا كـردن و        نيروهاي شخمي را از روي نيروهاي اندازه گيري شده نمي تو          
محاسبه اين نيروها كارهاي مهم زيادي انجام شده است و سعي و تلاشهايي براي گسترش و توسعه روشهايي شده اسـت كـه بتـوان                         

  .اين نيروها را تعيين كرد  
 نگه داشتن نيروهاي برشي مي توان به اطلاعاتي در مورد نيروهـاي             تاكنون نتيجه گيريهايي صورت گرفته كه بيان مي كنند با  ثابت           

  . شخمي دست يافت و قدم موثري در پيدا كردن اين نيروها برداشت 
محققان زيادي بر روي تعيين نيروهاي شخمي كار كرده اند و بر اين امر معتقد هستند كه  بايد طول تماس ابزار و براده ، نيروهـاي                           

ش و دما در فرآيند ماشينكاري بايد در تعيين نيروهاي شخمي مورد توجه فراوان قرار گيرند چون بـر اسـاس                     كششي ، نرخ رشد كش    
بر اساس طرحي كه توسط يكي از محققان ايـن          . تحقيقات آنها اين عوامل مي توانند تاثير مستقيمي بر روي نيروي شخمي بگذارند              

توان با مقايسه حالتي كه برش پايدار بوده و قبل از زماني كه لبه ابـزار برشـي از                   زمينه ارائه شده ثابت شده است كه اين نيرو را مي            
  . قطعه كار جدا مي شود بدست آورد 

اخته شـده اسـت كـه       بر اساس تحقيقات انجام گرفته نيروهاي شخمي بيشترين نيروي محلي وارد در اولين سيكل ماشـينكاري شـن                 
  .مبناي آن بر اساس نيروهاي اندازه گيري شده دقيق مي باشد كه بدون تغيير مي باشد 

دو دانشمندي كه بر روي اين طرح عظيم كار كرده  و به درستي آن پي برده اند نتايج زير را در باره تحقيقشان به شـرح زيـر اعـلام                               
  :نمودند 
  . براده تغيير شكل نيافته  همسان و داراي نتايج يكسان است جريان تنش ها برشي در برابر ضخامت) ۱
 .اندازه جريان تنش هاي برشي با اطلاعات تجربي سازگار و همسان است ) ۲
 .اندازه جريان تنش هاي برشي با نرخ كششي و اطلاعات كششي قطعه كار موجود همخواني دارد ) ۳
 . بوجود آمدن لبه هاي متفاوتي شود تفاوت و تغيير در نيروهاي برشي مي تواند موجب) ۴
  .نيروهاي برشي ، كششي و فشاري و بارهاي محوري در مقايسه با سايش نتايج يكساني دارند ) ۵
 

موافقت ها و توافق هاي منطقي  بين مدلهاي پيشنهاد شده و تنشهاي مواد نشان مـي دهـد كـه مبنـاي آنهـا بـر اسـاس اطلاعـات                               
  .بدون تغيير شرايط بدست آمده اند  اصلاح شده است نيروهايي است كه  با روشهايي 

  بر روي نيروهاي شخمي انجام داده بود در مورد برش متعامد نمي توانست مفيد و کار آمد باشد يكي از دانشمندانتحليل هايي که  
 و از آن جـدا نـشده نيروهـاي    آزمايش هاي اخير بر روي برش هاي متعامد نشان مي دهد تا زماني که ابزار با قطعه کار در گير است                   

 که براي پـيش بينـي نيروهـاي شـخمي بـا             دارندد داشت که اين نيرو ها در تغيير شکل براده ها نقش اساسي              نمتناوبي وجود خواه  
  .د بودناستفاده از روش هاي ارائه شده مشکل ساز خواه

  : تايجي را با استفاده از روش هاي زير بدست آورد  در اين مقاله سعي شده است که با انجام آزمايشات دقيق و متعدد روشها و ن
 

       مقايسه بين اطلاعات مربوط به تنشهاي محاسبه شده و روشهاي سنتي و معمول فشاري )  ۱    
  بررسي نيروهاي اندازه گيري شده در واحد زمان  )۲    
  تعيين ميزان بزرگي نيروهاي شخمي به ازاي سرعتهاي متفاوت  )۳    
  بررسي حساسيت نرخ کششي در جريان تنشها )۴    
    خامت براده تغيير شکل نيافتهض جريان تنش مواد در برابر در مورد بررسي محاسبان انجام شده  )۵    
  مقايسه جريان تنش محاسبه شده به مدل پيشنهادي )۶    
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   نتيجه .  ۹
يش و در برش متعامد از آلياژ آلومنيوم استفاده شـد کـه در آن                براي بدست آوردن و تخمين نيروهاي شخمي در اين آزما               

از طرف ديگر با بـرون   .الگوي نيروهاي متناوب وارد شده مورد بررسي قرار گرفت و از آن براي تخمين نيروهاي شخمي استفاده شد              
ار گرفـت تـا از روي آن بتـوان نيروهـاي     يابي نيروهاي برشي وارد در حالت بدون براده تغيير شکل نيافته نيز مورد بحث و بررسي قر              

نکاري اوليـه نيـز بـراي بدسـت آوردن نيروهـاي شـخمي              يهمچنين از تصحيح جريان تنشها در منطقه ماش       . شخمي را بدست آورد     
   .شد استفاده 

ت در تصحيح و بررسي جريان تنشها به اين نتيجه رسيديم که حساسيت نرخ کششي منفي است در حالي که نتايج خام بدس ـ                      
  . که اين مقدار يعني نرخ کششي مقداري مثبت خواهد بود که با تصحيح آن به نتيجه مطلوب رسيديم دآمده حاکي از آن بو

محاسبات انجام شده جريان تنشها بيشتر با نتايج براده هاي برش نيافته همخواني داشت تا با اطلاعات نيروهاي انـدازه گيـري                      
  .ي بود که از اين آزمايش بدست آمد شده  که اين امر خود نيز نتيجه مهم

ه اين نتيجه رسيديم که با همـديگر        بجريان تنشهاي تصحيح شده با نتايج بدست آمده از آزمايشات سنتي فشار مقايسه شد و                
 . همخواني کامل دارند و نتايج بدست آمده از اين دو آزمايش با هم سازگارند 
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