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 خلاصه

در شکل و مشخصات  شیسا زانیم ریباشد. با توجه به تأث یشکل براده م ینکاریماش ندیفرآ ییکارآ زانیم یابیمهم جهت ارز یاز پارامترها یکی

انجام شده،  قاتیابزار با در نظر گرفتن شکل براده وجود دارد. طبق تحق شیاس زانیمانند م ییپارامترها نیشده، امکان تخم لیبراده تشک یهندس

شعاع براده در مقاطع  نییدو پارامتر در تع نیا جهیباشند و در نت یابزار م شیدو عامل مهم در سا ینکاریماش ندیو زمان فرآ یسرعت برش یپارامترها

و  یونیرگرس یدر کنار مدلها ،یمتعدد فراکاوش یعلوم مختلف، روشها شرفتیبا پ ریاخ یگذار خواهند بود. در سالها ریتأث زین یمختلف زمان

 نیدر تخم کیژنت یزیبرنامه ر یمدل فراکاوش ییکارآ ق،یتحق نیارائه شده است. در ا ینکاریماش میزان سایش در فرآیند نیتخم یبرا تحلیلی

علاوه بر  کیژنت یزیداد که برنامه ر ننشا یبررس جیقرار گرفته است. نتا لیو تحل یمورد بررسبا در نظر گرفتن شعاع براده  شیسا ریمقاد راتییتغ

را  کیژنت یزیمدل برنامه ر تیخصوص نیباشد که ا یدارا م زیرا ن کیاستخراج معادلة پارامتر ییتوانا ،یخروج جینتا نیدقت قابل قبول در تخم

 دهد. یقرار م تیدر اولو گریهوشمند د ینسبت به مدلها

 

 .براده شعاع ، ابزار شیسا ،ماشینکاری  ، کیژنت یزیبرنامه رلمات کلیدی: ک

 

 

 مقدمه  .1

 
مورد مطالعه  ریاخ یباشند که در دهه ها یم ینکاریماش ندیعملکرد فرآ زانیم یابیارز نةیابزار دو پارامتر مهم در زم شیبراده و سا یشکل هندس برای

براده  یبوده و مشخصات ظاهر یشکست براده ضرور تیقابل ینیب شیپ یبراده برا لینحوة تشک حرکت و حیدرک صح یقرارگرفته اند. از طرف

از طرف دیگر، میزان سایش دهد.  یمنطقة برش و ... بدست م یابزار، دما شیاتفاقات رخ داده در منطقة برش مانند سا نةیدر زم یاطلاعات ارزشمند

برشی جزء مباحث ضروری و پیچیده در بهینه سازی فرآیند ماشینکاری به شمار می روند، چرا که در ابزار و محاسبات اقتصادی مربوط به عمر ابزار 

نسی تولید فرآیند تولید اتوماتیک، ابزار باید قبل از خرابی از فرآیند برشکاری خارج شود، در غیر اینصورت قطعات تولید شده خارج از محدوده تلرا

ر اهمیت بسزایی در صنعت تولید دارد، زیرا پارامترهایی مانند کیفیت قطعات تولید شده، عمر ابزار و هزینه های . بنابراین سایش ابزا]1[خواهند شد 

. با توجه به اینکه شعاع براده با فرم ]1[ماشینکاری را تحت تأثیر قرار می دهد. عوامل ایجاد سایش در ابزار عبارتند از ساییدگی، چسبندگی و نفوذ 

شده در سطح براده ابزار ارتباط مستقیم دارد و عامل بوجود آمدن گودال سایش عوامل چسبندگی و نفوذ می باشند، لذا می توان  گودال سایش ایجاد

ن سایش نتیجه گرفت که این دو عامل مقادیر شعاع براده را بشدت تحت تأثیر قرار می دهند. در سالهای اخیر، تحقیقات متعددی در مورد تخمین میزا

 
 

 

 


