
 

 

آلومینا -بر میزان عبور نانوکامپوزیت یگ کننده، اندازه دانه و تخلخلسازی اثر درصد فازتقویتشبیه

 RGDبر اساس نظریه

 4، امیر الحاجی3، مصطفی میلانی2بهروز موحدی، 1مژده تاتایی

  چکیده

. ستای بسیار حائز اهمیت اا مسئلههیابی به پارامترهای بهینه در ساخت آنهای اپتیکی برای دستسازی رفتار نانوکامپوزیتشبیه

از جمله  ها،چنین اندازه و درصد تخلخلو هم کنندههای فاز زمینه و فازتقویتی دانهکننده، اندازهپارامترهایی مانند درصد فازتقویت

گردید.  های مختلف بررسی و با یکدیگر مقایسهدر این پژوهش ابتدا  نظریه باشند.عواملی هستند که بر میزان عبور بسیار تاثیرگذار می

ای ، بهترین نظریه برRGDی کننده نانوذرات آلومینا(، نظریهآلومینا )زمینه یگ با فاز تقویت-های نانوکامپوزیت  یگبا توجه به ویژگی

-د فازتقویتدرصی گسترهشده، بهترین های انجامبر اساس تحلیل بررسی پارامترهای مؤثر بر میزان عبور این نانوکامپوزیت انتخاب شد.

نانوذرات آلومینا  (1-1/8)میزان نظری( در محدوده فروسرخ برای این نانوکامپوزیت، %  %08کننده برای رسیدن به بیشینه عبور)

( نسبت 018/1-1چنین مشخص گردید باتوجه به اختلاف بیشتر ضرایب شکست بین تخلخل و فاززمینه ). همتعیین شدنانومتر( 08)

( 881/8و  81/8، 1/8(، تاثیر درصدهای مختلف تخلخل )018/1-880/1به اختلاف ضرایب شکست بین فاز زمینه و فاز تقویت کننده )

 ت میزان عبور چشمگیرتر خواهدبود.برتغییرا
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