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برای پرداختکاری  پرداختکاری با ذرات ساینده مغناطيسيفرآیند پارامترهای اثر 

 ایساچمه یها چيپ

 *،2عبدالحمید عزیزی ،1آرش محمدی

 ah.azizi@ilam.ac.ir* نویسنده مسئول: 

 های کليدی واژه  چکيده

. هستیت سطح مراحل تولید در صنایع وابسته به کیف نیتر مهمپرداختکاری قطعات صنعتی یکی از 

. در این فرآیند استروشی جدید در پرداخت سطوح  پرداختکاری با استفاده از میدان مغناطیسی

ایش سطح را پرداخت سنیمه همگن ساینده شود و گل مکانیکی انجام می صورت به یبردار براده

شود. یسطوح توسط میدان مغناطیسی ایجاد م پرداختدهد. نیروی مورد نیاز جهت انجام می

-گردد. یکی از کاربردهای روشمحسوب می مدرن کاری ماشیناین روش یک روش  ،رو نیازا

-توانند کار انجام دهند. مارپیچمین های سنتیکار در نقاطی است که شیوه مدرن کاری ماشینهای 

ش ساخت اند، این امر باعث توجه بیشتر به روه جایگاه مهمی در صنعت پیدا کردهها امروزها و پیچ

دستگاه  Ball Screw چیمارپبرای پرداختکاری  این مکانیزمو پرداختکاری این قطعات شده است. 

CNC با استفاده از دستگاه تراش TN-50 میدان مغناطیسی توسط  صورت پذیرفته است. همچنین

تر چهار پارام تأثیر گرفته انجامهای در آزمایش. ایجاد شده است Nd-Fe-Bربای دائمی نوع آهن

شامل سرعت دوران، سرعت پیشروی،  . این پارامترهاقرار گرفت موردبررسیبر کیفیت سطح  مؤثر

مثبت بوده و باعث  پارامترهااثر بیشتر  باشند.مقدار ذرات فرومغناطیس می و اندازه ذرات ساینده

 اینسیدن به که با ر داشتههر پارامتر مقداری بهینه  طورکلی بهشوند، اما افزایش کیفیت سطح می

 ازجملهبرخی پارامترها  نیچن هم. گردیدمقدار کاهش راندمان و کیفیت سطح در کار مشاهده 

میکرومتر  710/1سطح  زبری. نمونه اولیه دارای اندداشتهکمتری در فرایند  تأثیرسرعت پیشروی 

 .است کرومتریم 252/7 آمده دست بهسطح بوده و بهترین کیفیت 

ده، ذرات فرومغناطیس، ساینگل ، آهنربا

 صافی سطح، مارپیچ

 

                                                           
 آزاد اسلامی واحد کرمانشاه، دانشگاه تحصیلات تکمیلی، دانشکده کارشناسی ارشددانشجوی -1

 فنی مهندسی دانشگاه ایلام، دانشکده یاراستاد-2
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 مقدمه -1

، جدید برای پرداختکاری یکی از فرآیندهای نسبتاً

. در این فرآیند است 2پرداختکاری به کمک ذرات ساینده

-نیروهای برش توسط فرآیند میدان مغناطیسی کنترل می

شوند. این فرآیند قابلیت تولید تمام سطوح با کیفیت بسیار 

 کاری ماشینسطوحی که قابلیت  ازجملهدهد.  را به ما میبالا

سطوح داخلی و خارجی  با این روش را دارند سطوح تخت،

. در این استت با اشکال پیچیده قطعا نیچن همها و لوله

توسط جریان  (کاری ماشین)فشار  نیروهای برش فرآیند

 .[1شود ]ابت یا الکترومگنت کنترل میمیدان مغناطیسی ث

قطعه بین  پرداختکاری به کمک ذرات ساینده مغناطیسیدر 

ها  آنبین  4هوایی فاصله کیتعدادی مگنت قرار گرفته و 

 تأثیرقطعه کار و میدان مغناطیسی( وجود دارد. این جریان با )

. شود یمموجب انجام براده برداری  5بر روی برس ساینده

بسته به هم نیمه وا صورت بهبرس ساینده از ذرات ساینده که 

تشکیل شده است. ذرات ساینده در برس از جنس  باشند یم

که به دلیل نداشتن  باشند یمسیلیسم کارباید یا ایملنت 

برس  تأثیرپذیریخاصیت مغناطیسی این ذرات و لزوم 

ساینده از میدان مغناطیسی به ذرات ساینده مقداری ذرات 

و  . برای افزودن یکپارچگیشود میپودر آهن افزوده 

 چنین همو  پودر سایندهذرات پودر آهن و  داشتن نگه

شدن برس از یک مایع روانکار نیز در مخلوط  تر همگن

. این برس ساینده دارای خاصیت شود میاستفاده 

و زمانی که در بین میدان مغناطیسی  باشد می پذیری انعطاف

شکلی شبیه به سطحی که روی آن قرار دارد را  گیرد میقرار 

 .گیرد میبه خود 

برش بسیار زیادی برای پرداخت  های لبهبرس ساینده دارای 

که این خود ناشی از وجود تعداد زیادی از  باشد میسطوح 

                                                           
3. Magnetic Abrasive Finishing 
4. Gap 

5. Magnetic Abrasive Brush 

ذرات ساینده در برس است که نقش یک ابزار چند لبه را 

قطعاتی که نقش بسیار مهمی در  ازجمله. باشند میدارا 

ش استفاده از هستند. با گستر ها مارپیچ کنند میصنعت ایفا 

و  آلات ماشیناین قطعات تحول بسیار بزرگی در صنعت 

 ها مارپیچکاربرد  ترین مهماتوماسیون به وجود آمده است. 

داشته است  گیری چشماخیر گسترش  های سالکه در 

انتقال قدرت و  های پیچ عنوان به ها آنبه استفاده  توان می

تحول بزرگی اشاره کرد که باعث  ها ساچمهحرکت همراه با 

ابزار شده است. از عواملی که نقش اساسی در  های ماشیندر 

دارد کیفیت سطح  ها مارپیچراندمان  بالا بردنکارایی و 

راندمان  برافزایش. افزایش کیفیت سطح علاوه باشد می ها آن

کاری باعث افزایش عمر و جلوگیری از به وجود آمدن 

. به دلیل شکل شود می ها آنناشی از خستگی در  های رکت

 ها آنجنس سخت  چنین همو  ها مارپیچخاص و پیچیده این 

 .باشد می بر هزینهامری دشوار و  ها آنپرداختکاری 

صورت گرفته است که این این زمینه مطالعاتی در  درگذشته

بر روی  تأثیرگذاربرای بررسی پارامترهای  عموماًمطالعات 

 بود. Raکیفیت سطح 

با استفاده از قوانین تئوری  [2] انششینیمورا و همکار

پرداختکاری به کمک ذرات ساینده مغناطیسی 

بر روی سطوح تخت انجام دادند که بر اساس  هایی آزمایش

با افزایش قطر ذرات ساینده افزایش کیفیت سطح را  ها آن

رسیدن به یک سطح  منظور بهایشان  یها شیآزماداریم. طبق 

قطر ذرات  کیفیت بیصاف و پرداختکاری سطوح 

 فرومغناطیس باید با توجه به نسبت مناسبی انتخاب شود.

در ادامه  [2] میلادی شینیمورا و یاماگوچی 1995در سال 

تحقیقات خود به بررسی چگونگی توزیع میدان مغناطیسی با 

پرداختکاری به کمک ذرات ساینده استفاده از روش 

 های بررسیبا  پرداختند. ها لولهدر پرداخت داخلی  مغناطیسی

توسط محققان، مشخص گردید که قدرت میدان  شده انجام
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مغناطیسی در  های قطبمغناطیسی و گرادیان آن در مرکز 

بیشترین  ها قطبکناری  های لبهکمترین مقدار خود و در 

 .باشد میمقدار را دارا 

است  شده مشاهدهکه در مطالعات پیشین  طور همان

این بود کیفیت سطح در پارامترهای بسیار زیادی برای به

وجود دارد که اکثر آزمایشات بر روی قطعات با فرآیند 

و پارامترهای خاصی که در  گرفته انجاماشکال ساده 

باشند مورد مطالعه قرار  مؤثر ها مارپیچسطوح  کاری پرداخت

نگرفته است. در مطالعات صورت گرفته بر روی قطعات 

 ازجملهفته است که ساده پارامترهایی مورد مطالعه قرار گر

دوران، سرعت  سرعت به توان می ها آندر  مؤثرپارامترهایی 

پیشروی، مقدار ذرات ساینده، مقدار ذرات فرومغناطیس 

 باشند می مؤثر مارپیچاین پارامترها در قطعات  اشاره کرد.

 .گیرد میقرار  موردبررسی ها آنهرکدام از  تأثیرکه 

 طراحي و انجام آزمایشات -2

 عنوان بهی پرداختکاری از یک گل ساینده مغناطیسی برا

جریان این فرآیند در (. 1شکل ) شودابزار استفاده می

تسلا در نظر گرفته شد که توسط چهار تکه  2مغناطیسی 

. این شود میکه هرکدام قطاعی از دایره هستند تولید  آهنربا

تولید  ND-FE-Dهنرباهای ثابت از جنس آمیدان توسط 

در نحوه استقرار و  آهنرباها(. ابعاد این 2شکل شود ) می

در فرآیند بسیار اهمیت دارد که مشخصات  ها آنکارایی 

 آورده شده است. 1جدول در  ها آن

به دلیل جنس سخت مارپیچ از پودر ساینده با جنس سیلسیم 

 کارباید استفاده شده است.

جین و  وی کی انبا توجه به تجارب قبلی و مطالعات آقای

استوانه تعدادی از خارجی بر روی سطوح [ 4] کومار

مبنای کار قرار  عنوان بهن پارامترهای مورد مطالعه ایشا

 گرفت.

میزان متفاوت مورد  5چهار پارامتر مورد مطالعه هرکدام با 

هرکدام بر روی سطوح مارپیچ  تأثیرمطالعه قرار گرفته 

 مشخص گردد.

 تأثیراتبررسی و  موردنظربرای انجام آزمایشات به ترتیب 

 پیوست یک پارامترهای مختلف جدولی مطابق جدول

 طراحی گردید.

 
 برس ساینده (1شکل )

 آهنرباهامشخصات  (1)جدول 

 طول قطاع ارتفاع شعاع ضخامت

0 44 29 45 

 
 میدان مغناطیسی تولیدکنندهآهنرباهای  (2شکل )

برای انجام کار به تجهیزات مخصوصی برای این کار نیاز 

این تجهیزات یک دستگاه برای ایجاد  ازجملهم. داری

که برای این کار  باشد میچرخش و انجام حرکت پیشروی 

استفاده شده است. برای  TN-50از یک دستگاه تراش 

 شده ساختهنیز یک فیکسچر طراحی و  آهنرباها داشتن نگه

که منبع تولید میدان مغناطیسی درون آن قرار گرفته و به 

(. برای 2شکل ) گردد میین تراش متصل ابزار گیر ماش

آن در اطراف  داشتن نگهجلوگیری از پاشش پودر ساینده و 

که مارپیچ  شده ساختهمارپیچ یک پوسته از جنس پلی آمید 

 MAFهمراه با ابزار ساینده درون آن قرار گرفته و فرآیند 
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 شده انتخاب متر میلی 2. این پوسته به ضخامت شود میانجام 

دان مغناطیسی از آن عبور کرده و قابلیت کنترل است که می

میدان  تأثیربرس ساینده را داشته باشد، برای جلوگیری از 

گرادیان  پاشیدگی ازهممغناطیسی بر روی کل پوسته و 

 شده گرفتهمیدان مغناطیسی جنس پوسته از پلی آمید در نظر 

 (.4شکل ) است

 
 آهنرباهافیکسچر  (2) شکل

 
 برس ساینده و مارپیچ دارنده نگهی آمیدی پوسته پل (4شکل )

برای چرخش بهتر مارپیچ درون آن دو بلبرینگ در ابتدا و 

 نظام سهانتهای مارپیچ قرار گرفت. برای بسته شدن مارپیچ به 

دنباله  خروجاسپیندل دستگاه در انتهای پوسته محلی برای 

ابت ث . پوسته نیز بایداست شده گرفتهمارپیچ در نظر 

نیز مرغک  در انتهای پوسته شود که برای این امر داشته نگه

 .کنیم میمتصل را دستگاه تراش ثابت 

از پیچ  ای تکهاز  شده بریدهو  CK45قطعه کار ما از جنس 

(. قبل از شروع 5شکل ) باشد می CNCدستگاه  ای ساچمه

اولیه قرار  آزمونو  موردبررسیآزمایشات باید قطعه کار را 

 2جدول که در  باشد میمشخصاتی  کار داریداد. قطعه

ن نیز توسط دستگاه زبری آآورده شده است. زبری سطح 

گیری شده و زبری اندازه Mitotoyo( شرکت 6شکل سنج )

باشد. نمودار زبری سطح بدست میکرومتر می 710/1برابر 

. تمام باشد می (0)شکل  صورت بهآمده از سطح نمونه اولیه 

باده زنی به زبری سطح قبل از آزمایشات با سم ها نمونه

نمونه  تر کامل. برای قرار گرفتن رسند مییکسان قبل از کار 

بهتر آن توسط  گیری اندازهآزمایش در دستگاه زبری سنج و 

برش خورده و مورد  آنکات مقدار یک گام از دستگاه وایر

 قرار گرفته است. آزمون

 
 نمونه قطعه کار مورد آزمایش (5شکل )

 

 
 Mitotoyoدستگاه زبری سنج  (6)شکل 

 
برای نمونه قبل از  Mitotoyoنمودار زبری سنجی دستگاه  (0) شکل

 آزمایش

 عه کار مورد آزمایشمشخصات قط (2)جدول 

 مشخصات ساخت

شماره 

 ماده

 ترکیب شیمیایی

C Si Mn Cr Mo Ni چگالی 

1111/1 46/7 47/7< 65/7 47/7< 47/7< 47/7< 45/0 

 مشخصات ابعادی

 یخارجقطر 

(mm) 

 قطر داخلی

(mm) 

 طول

(mm) 

 گام

(mm) 

شعاع درون 

 (mm) مارپیچ
 نوع مارپیچ

 گرد چپ 0 15 177 22 24
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برای شروع ابتدا باید برس ساینده را که از مخلوط ذرات 

مقداری روانکار  چنین همسیلیسم کارباید و پودر آهن و 

هرکدام از پودرها را با  پیوست یکاست تهیه کرد. طبق 

مخلوط کرده و درون پوسته  یکدیگربا  شده مشخصمقدار 

 آهنرباها. فیکسچر دهیم میقرار دارد قرار  در آنکه مارپیچ 

 .یمکن مینصب  4شکل را نیز در قسمت ابزار گیر مطابق 

 
 نصب و انجام آزمایشات بر روی دستگاه (4) شکل

و ذرات  SIC برای تهیه برس ساینده پودر ساینده

مراه با مایع روانکار روغن را با هم فرومغناطیس پودر آهن ه

مخلوط کرده و درون پوسته که مارپیچ درون آن قرار دارد 

پوسته را بسته و دنباله مارپیچ را به اسپیندل  درپوش. ریزیم می

. قسمت انتهایی پوسته را نیز به بندیم میدستگاه تراش 

مرغک دستگاه تراش متصل کرده که هم پوسته را در مرکز 

و هم به دلیل ثابت بودن مرغک از چرخش پوسته  نگه دارد

 نیز جلوگیری کند.

دوران و سرعت  سرعت بهبعد از انجام تنظیمات مربوط 

و مرکز کردن و فیت  آهنرباهاپیشروی و با نصب فیکسچر 

مدت کردن آن با اطراف پوسته دستگاه را روشن کرده و به 

انجام  که عمل پرداختکاری را دهیم میبه آن زمان  قهیدق 27

 دهد.

بعد گذشت زمان و باز کردن اسپیندل و درب پوسته مارپیچ 

 Mitotoyo را از آن خارج کرده و توسط دستگاه زبری سنج

برای  Ra و مقدار زبری سطح دهیم میقرار  آزمونمورد 

 .آید مینمونه به دست 

بعد از شستشوی پوسته اقدام به انجام دیگر آزمایشات طبق 

 .کنیم میجدول کاری پیوست یک 

 گيری نتيجهبحث و  -3

هر نمونه توسط دستگاه زبری  آزمونبا انجام آزمایشات و 

اکسل یک  افزار نرممقادیر هر نمودار در  واردکردنسنج و 

 .آید مینمودار از تغییرات مقدار هر پارامتر بدست 

 اندازه ذرات ساینده -3-1

یشات و بررسی پارامتر اندازه ذرات ساینده از با انجام آزما

 ها دانهپنج اندازه از پودر سیلیسم کارباید استفاده شد. اندازه 

را  ها اندازه. به این صورت که شود میمش تعیین  برحسب

inتعداد سوراخ بر  برحسب
. پودرها آورند میبدست  2

و در  باشند میی استاندارد در بازار موجود ها اندازه صورت به

 177و  277، 277، 477، 577 های مش صورت بهپنج اندازه 

جداگانه  صورت به ها اندازهو با هرکدام از  اند شده تهیه

 آزمایشی صورت گرفت.

 صورت بههر نمونه نتایج  آزمونبعد از انجام آزمایشات و 

 بدست آمد: (1) نمودار

 حاندازه ذرات ساینده بر صافی سط تأثیرات( 1) نمودار

کلی هرچه از ذرات  صورت به شود میکه مشاهده  طور مانه

به صافی سطح بالاتری  شود میاستفاده  تر درشتبا اندازه 

دست پیدا خواهیم کرد. این موضوع به دلیل جنس سخت 

نمونه مورد آزمایش و کیفیت سطح پایین آن در قبل از کار 

است. ذرات سیلیسم کارباید با مش ریز توانایی برداشت 
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یی ها نمونهبراده و سایندگی کمتری را دارند، به همین دلیل 

است دارای کیفیت سطح  شده آزمایشکه با این ذرات 

(Ra )تر درشتاما ذرات ساینده با مش ؛ باشند می تری پایین 

و درگیری  تر درشتساینده بیشتر و  های لبهبه دلیل داشتن 

و  اند داشته بهتر با سطح نمونه میزان براده برداری بهتری را

شدن ذرات  تر درشتاما با ؛ کیفیت سطح بالاتری را دارند

ساینده از حد معینی به دلیل ایجاد برش ثانویه و ایجاد 

شیارهای درشتی بر اثر بزرگتر شدن ذرات ساینده کیفیت 

. در آوریم نمیسطح پایین آمده و نتایج مطلوبی را بدست 

رین کیفیت سطح که بیشت شود مینتایج بدست آمده مشاهده 

میکرومتر بدست آمده است.  615/7به میزان  277در مش 

در زیر  SEMتوسط میکروسکوپ  شده گرفتهتصویر 

تغییرات به وجود آمده در سطح با تغییر در اندازه  دهنده نشان

 .باشد میذرات ساینده 

 

 (الف)

 

 )ب(

 

 )ج(

بعد از کار و تغییر در اندازه ذرات  شده گرفته SEMتصاویر  (9شکل )

 177)ب(  پرداختکاری با ذرات مش)الف(  ینده از سطح مارپیچسا

 577پرداختکاری با ذرات مش  )ج( 277مش با ذرات  یپرداختکار

 سرعت دوران -3-2

 MAFپارامترهای فرآیند  ترین مهمسرعت دوران یکی از 

این پارامتر بر روی  تأثیرکه در اینجا برای بررسی  باشد می

 های اهدستگموجود بر روی  سرعت 5از  شده طراحیفرآیند 

به ترتیب  ها سرعتاستفاده شده است. این  TN-50تراش 

دور بر  1577و  1777، 017، 577، 255از سرعت  اند عبارت

مجزا مورد آزمایش  ای نمونهدقیقه که هر سرعت بر روی 

توسط دستگاه  ها نمونهقرار گرفت و پس از انجام آزمایشات 

داری صافی سطح هر گردیده تا مق آزمونزبری سنجی 

 نمودار صورت بهنموداری  آزموننمونه بدست آید. پس از 

 بدست آمد: (2)

 سرعت دورانی بر صافی سطح تأثیرات (2) نمودار

است با افزایش  شده دادهنشان  دو که در نمودار طور همان

افزایش  گیری چشم طور بهسرعت دورانی میزان صافی سطح 

ی بالا به ها سرعتت سطح در . این افزایش زیاد کیفییابد می

 های لبهدلیل افزایش برخورد برس ساینده و افزایش تعویض 

. هرچه باشد میبرنده ابزار ساینده در برخورد با سطح نمونه 

سرعت بالاتر باشد خمیر ساینده تعداد دفعات بیشتری بر 

صافی سطح بیشتری را  درنتیجهو  شود میروی سطح کشیده 

که در نمودار بدست آمده  طور همانبته . الآورد میبه وجود 

دور بر دقیقه نسب  1777ی بالای ها سرعتواضح است، در 

افزایش صافی سطح روبه کاهش است که این کاهش ناشی 

از پراکندگی گل ساینده در روی مارپیچ و درنتیجه کاهش 

با  شود میکه مشاهده  طور همانکارایی فرآیند است. 
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ر دقیقه شاهد کاهش کیفیت دور ب 1577افزایش سرعت تا 

که ناشی از برش ثانویه و کاهش راندمان  هستیمسطح 

 1777. بهترین نتایج در بررسی این پارامتر در دور باشد می

 میکرومتر بود. 455/7دور بر دقیقه به میزان 

 سرعت پيشروی -3-3

مغناطیسی  های حلقهسرعت پیشروی میزان سرعت حرکت 

موازی با محور ماشین است که با در اطراف پوسته در جهت 

و موجب  جاشده جابهاین حرکت برس ساینده بر روی نمونه 

این  تأثیرات. برای بررسی شود میبرداشت براده از سطح آن 

 ها آنتراش  های دستگاهپیشروی  دنده جعبهپارامتر با توجه به 

حرکت  ها آنقرار داده و سوپرت  خودکاررا در حالت 

مورد  های پیشروی. سرعت کند می تأمینپیشروی را 

بر دقیقه  متر میلی 15و  12، 17، 0، 5آزمایش به ترتیب 

. پس از انجام آزمایش برای هر سرعت پیشروی بر باشد می

 نمودار صورت بهی جداگانه نتایج بدست آمده ها نمونهروی 

 :باشد می (2)

 سرعت پیشروی بر صافی سطح تأثیرات (2) نمودار 

فهمید که با افزایش سرعت  توان میلیل نمودار فوق با تح

و این کاهش به  یابد میپیشروی میزان صافی سطح کاهش 

دلیل افزایش سرعت عبور برس ساینده از روی نمونه 

. هر میزان که سرعت عبور بیشتر باشد برس ساینده باشد می

صافی سطح  درنتیجهکمتر با نمودار برخورد دارد و 

اما کاهش سرعت عبور برس ساینده از ؛ دهد میرا  تری پایین

روی نمونه به دلیل باربرداری بیشتر و دادن زمان به برس 

برای انجام کار آن میزان صافی سطح بهتری به دست 

پارامتر سرعت  تأثیراتمیزان  طورکلی به. البته دهد می

پیشروی نسبت به سایر پارامترها کمتر بوده و از کمترین تا 

بر دقیقه تفاوت چشمگیری ملاحظه  متر میلی 12 زانیم

بر دقیقه شاهد  متر میلی 15. با افزایش این سرعت تا شود مین

 .هستیممحسوسی  طور بهکاهش کیفیت سطح 

 مقدار ذرات فرومغناطيسي: -3-4

مقدار ذرات فرومغناطیس یعنی همان پودر آهن استفاده شده 

ه شامل پودر برای ایجاد خاصیت آهنربایی در برس ساینده ک

. اضافه کردن پودر باشد میساینده و روانکار و پودر آهن 

آهن به این مخلوط برای ایجاد خاصیت جذب آهنربایی در 

 MAF ندیفرآبرس است. برای بررسی این پارامتر بر روی 

از پودر آهن که دارای خاصیت جذب آهنربای قابل قبولی 

نی ذراتی یع 577استفاده شده است. مش  577است با مش 

که از یک توری به ابعاد یک اینچ مربع که  ای اندازهبا 

است.  شده عبور داده باشد میسوراخ  577دارای تعداد 

 تأثیراتمقادیر مختلفی از پودر فرومغناطیس برای بررسی 

، 6، 5، 4آن استفاده شده است. مقادیر استفاده شده به ترتیب 

 ها نمونه آزمونو . بعد از آزمایشات باشد میگرم  4و  0

 :آید میبدست  (4) نمودار زبری سطح مطابق نمودار

 
 مقدار ذرات فرومغناطیسی بر صافی سطح تأثیرات (4) نمودار

فهمید که افزایش میزان صافی سطح  توان میبا تحلیل نمودار 

واضحی در طول افزایش مقدار ذرات ساینده  طور به

شمگیر صافی است. دلیل اصلی این افزایش چ مشاهده قابل
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سطح با افزایش مقدار ذرات ساینده قابلیت جذب بیشتر 

توسط میدان مغناطیسی و درنتیجه یکپارچگی بیشتر برس بر 

. بدین معنی که از پراکندگی خمیر باشد میروی قطعه کار 

ساینده و پخش شدن آن بر روی سطح نمونه جلوگیری 

فشار  د باعثتوان می چنین هم. این همگن شدن خمیر شود می

ه بر روی سطح شود که خود باعث بیشتر برس سایند

. البته با بیشتر شدن مقدار ذرات شود میشدن سطح  تر صیقلی

که کیفیت سطح پایین آمده  شود میگرم مشاهده  0از میزان 

و این به خاطر افزایش نیروی فشار وارد بر سطح برس ساینده 

ضور بسیار به خاطر ح چنین هم. باشد میبر روی سطح نمونه 

زیاد ذرات فرومغناطیس در برس ساینده از برخورد ذرات 

و این ذرات  شود میسیلیسم کارباید با سطح جلوگیری 

 وظیفه پرداختکاری را انجام دهند. درستی بهند توان مین

 گيری نتيجه -4

کسب بهترین  منظور بهبا توجه به بررسی پارامترها نکات زیر 

 ست:ا شده واقع موردتوجهنتیجه 

  اندازه یا ابعاد ذرات ساینده باعث ایجاد تغییراتی

در صافی سطح خواهد شد. در اینجا استفاده از 

گل  صورت بهو پودر آهن  SICمخلوط مکانیکی 

ساینده نرخ براده برداری بیشتری را سبب شده 

 طور به طورکلی بهاست. شکل این ذرات نیز 

ده . ریز شدن اندازه ذرات ساینباشد مینامنظم 

. با افزایش شود میباعث افزایش کلی صافی سطح 

دچار کاهش کیفیت  277اندازه ذرات نیز از مش 

 .شویم میسطح 

  در  توجهی قابلافزایش سرعت دورانی قطعه اثر

سطح دارد. این افزایش سرعت تا  صافیبهبود 

زمانی که باعث افزایش برش ثانویه توسط ذرات 

افزایش  چنین هم ساینده شود قابل توجیه است.

باعث پراکندگی توده ساینده  ازحد بیشسرعت 

است  توجه قابل. شود میبر روی سطح مارپیچ 

 rpm 1777بهترین نتایج در این آزمایش در دور 

 بدست آمده است.

  سرعت پیشروی یکی از پارامترهایی است که

باشد،  تأثیردارای  MAF در فرآیندشد  بینی پیش

شاهده شد که افزایش اما پس از آزمایشات م

بسیار کمی در کیفیت سطح  تأثیرسرعت پیشروی 

نیز ناشی از افزایش  تأثیرکه این  نهایی نمونه دارد

سرعت عبور ذرات ساینده از روی سطح مارپیچ 

که باعث برداشت بسیار کمی براده از  باشد می

 .شود میسطح 

  ذرات فرومغناطیس برای دادن خاصیت آهنربایی

. مقدار این شوند میاینده افزوده به مخلوط س

 تأثیراتذرات یکی از مواردی است که 

در فرآیند دارد. با افزایش مقدار  توجهی قابل

بیشتر از  تأثیرپذیریذرات فرومغناطیس به دلیل 

مثبتی در فرآیند به وجود  تأثیراتمیدان مغناطیسی 

آورده است. البته این افزایش مقدار ذرات باید به 

شدن نقش ذرات  رنگ کماشد که باعث میزانی ب

SIC  از سطح نشود. افزایش  ها آنو براده برداری

گرم موجب کاهش  0مقدار این ذرات بیش از 

 شود.می MAFکیفیت و راندمان فرآیند 

 تشکر و قدرداني

یارای  ما رابا تشکر از تمامی کسانی که در راه کسب علم 

.اموزیمها بینآکردند و خود سوختن که ما چیزی از 
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 ها پيوست

 زمان

(min) 

 فاصله

 کاری

(GAP) 
(mm) 

 قدرت

 میدان

 مغناطیسی

(T) 

 جهت

 میدان

 مغناطیسی

 مقدار

 روانکار

(ML) 

 نوع

 روانکار

 اندازه

 ذرات

 فرومغناطیس

(mµ) 

 مقدار

 ذرات

 فرومغناطیس

(g) 

 اندازه

 ذرات

 ساینده

(mµ) 

 مقدار

 ذرات

 ساینده

(g) 

 سرعت

 پیشروی

() 

 عتسر

 دوران

(RPM) 

 نام

 آزمایش
 ردیف

 017 27 4 577 4 177 27 4 طرف 4 2 2 27

 اندازه

 ذرات

Sic 

1 

 27 4 577 4 177 27 4 طرف 4 2 2 27

255 

 سرعت

 دوران
2 

577 

017 

1777 

1577 

 4 577 4 177 27 4 طرف 4 2 2 27

5 

1777 
 سرعت

 وییپیشر
2 

0 

17 

12 

15 

 177 27 2 طرف 4 2 2 27

4 

577 4 27 017 

 مقدار

 ذرات

 فرومغناطیس

4 

5 

6 

0 

4 
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