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 چکیده 
و  يدر فرآيند سنگ زن مبرّدهدف از اين تحقیق شبیه سازی جريان 

جايي از آن. سیال در میکروکانال ها مي باشد جريان رفتار استفاده از

ويژه در  که آسیب های حرارتي يکي از مسائل مهم در صنعت و به

از اين رو شناخت توزيع درجه حرارت  فرآيند سنگ زني مي باشد

 .                اهمیت زيادی دارد مبرّدقطعه کار و جريان 

سیال  رخ سنگ زني محیطي متخلخل مي باشدبا توجه به اينکه چ

وارد  به واسطه چرخش چرخ و هچسبدپس از برخورد با چرخ به آن 

ار کوچک و در حد ضخامت اين ناحیه بسی. ناحیه سايش مي گردد

به عنوان گونه ای از  در اين تحقیق ناحیه سايش .میکرون مي باشد

 يان مبردّ عبوری از جردر ادامه و  منظور شده استمیکروکانال ها 

به  و کانال هابا استفاده از معادله های حاکم بر میکرو ناحیه اين 

روش معمول برای . گرفته شده استصورت تحلیلي مورد بررسي قرار 

رده بندی جريان در میکروکانال ها بر پايه عدد نادسن انجام مي شود 

مايع مي باشد لذا  استفاده شده در اين تحقیق سیالاز آنجايي که  و

لغزش مي -عدد نادسن بسیار کوچک بوده و جريان در حالت بدون

ضريب انتقال حرارت  تا ستفاده از اين روش سعي شده استبا ا. باشد

. گردددر هر نقطه ای از ناحیه سايش محاسبه  مبرّدجا به جايي 

مقايسه شده اند  روش های ديگرنتايج حاصل شده از اين تحقیق با 

 .دابقت نسبتا خوبي برخوردار مي باشکه از مط

 

 واژه های کلیدی

، میکروکانال ،  مبرّدارت جا به جايي سنگ زني ، ضريب انتقال حر

 عدد نادسن

 

 مقدمه
سال مي باشد که در صنعت مورد  311بیش از فرآيند سنگ زني 

اولین کاربردهای سنگ زني را مي . استفاده قرار گرفته شده است

( سال قبل از میلاد  0011 تا 8811) توان به دوره های نو سنگي 

آيند اصليِ ساخت مي باشد که فر هم اکنون سنگ زني. [1] ربط داد

درصد از کل هزينه های  80الي  81در کشورهای صنعتي در حدود 

در هر فرآيند سنگ زني . [2]ماشین کاری را در بر مي گیرد عملیات

به شکل حرارت در  سنگ زنيتمامي توان  فرض مي شود که لزوما

اين . ناحیه سايش ، خط تماس قطعه کار و چرخ ، انتشار مي يابد

 حرارت سبب افزايش درجه حرارت های قطعه کار و چرخ مي گردد

 است سبب آسیب های ممکن در صورت عدم کنترل افزايشي که

 .کاهش دقت هندسي نیز مي گردند باعثآسیب ها  اين .حرارتي شود

آيند را تحت بنابراين شناخت مشخصه هايي که درجه حرارت های فر

 . [3]ضروری مي باشد تاثیر قرار مي دهند

مقدار ضريب جا به جايي از طريق آزمايش های سنگ زني تخمین 

روغن -زده شده است و مقدار متوسط اين ضريب برای سیال پايه آب

/w)2در حدود  m )K 821111 [4]  و برای روغن های معدني اين

/w)2مقدار برابر  m )K 81111 [5] ین تخم .گزارش شده است

روش های مختلفي توسط . مشکل مي باشد رمقدار اين ضريب بسیا

جايي مبرّد به کار گرفته شده محققین برای تعیین ضريب جا به 

 : شده استترين آن ها پرداخته است که به تعريف سه روش از معتبر
 

روش اول ، در اين روش فرض بر آن است که سیال در تمام زمان 

 : [6] مي شودفرآيند در حالت مايع حفظ 
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بر پايه سرعت مقدار ضريب جا به جايي  زيردر روش   روش دوم ،

محاسبه ( سیال ) و خاصیت حرارتي گذرا  يعني سرعت چرخ لغزشي 

 : [7]شده است 
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در اين روش سوم ، همان طور که در رابطه زير ديده مي شود روش 

مقدار ضريب جابه جايي تابعي از درجه حرارت بیشینه و شار حرارتي 

 -از آنجايي که درجه حرارت متوسط تقريبا در حدود دو  .مي باشد

) سوم درجه حرارت بیشینه مي باشد 
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 : [8]  مشاهده مي شود 3.0موضوع با ضريب  شده اين
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 آنالیز حرارتی فرآیند سنگ زنی
ناحیه سايش منطقه . زني آورده شده است فرآيند سنگ( 3)در شکل 

ای به طول
cl عمق ،

sb ( داخل صفحه ) روی تماس میان قطعه کار

سیال و قطعه کار هر دو در ناحیه سايش و در نقطه . و چرخ مي باشد


