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نتايج حاصل از زبري سطح برش قطعات با شرايط مختلف 3جدول  

    كد برش
  )μm(متوسط زبري  زبري

A  
Ra	296/3
Rz	672/22  

B  
Ra	357/5  

Rz	694/33  

C  
Ra	123/3  

Rz	516/21  

D  
Ra	588/3  
Rz	610/21  

 بررسي نتايج - 3

  اثر قطر نازل بر روي زبري سطح  -1-3
و همچنين تصاوير سطوح  3اثر قطر نازل بر زبري سطح برش در شكل 

دهد كه مقدار زبري سطح در ميانگين زبري و نشان مي 4برش در شكل 
داراي زبري كمتري نسبت  mm76/0ميانگين بيشترين زبري در نازل با قطر 

  باشد.مي mm1/1به قطر نازل 

  
  الف

  ب
  Rz ب) ،Ra الف) با فرآيند جت آب. برش سطحي زبر بر اثرقطرنازل 3شكل 

  
                    

  B ب) برش  ، A برش )الف، تصاوير سطوح برش خورده 4شكل 

  اثر فشار آب بر روي زبري سطح برش - 2-3
و  5 شكلدر  برش سطحي زبر برفشار آب  اثربا بررسي نمودارهاي 

فشار آب بالاتر  كه گرددمشاهده مي، 6 شكلنشان داده شده در تصاوير برش 
  ين آمدن زبري سطح دارد.يبر پاتأثير مناسبتري 

 
  الف

 
  ب

  Rzب)  ،Raالف)  با فرآيند جت آب. برش سطحي زبر بر فشار آب اثر 5 شكل

  
  

  Cب) برش  ،Dالف) برش، تصاوير سطوح برش خورده 6شكل
  

 ب الف

 بالف
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   بحث (سگالش)  -4
شود كه قطر نازل در بر اساس نتايج به دست آمده اچنين نتيجه مي

كيفيت زبري سطح برش دخيل بوده و با توجه به نتايج زبري سنجي، نازل با 
	با قطر دهد. زيرا نازلنتيجه ميتري را ينپايقطر كمتر، ميزان زبري سطح 

mm	76/0  باعث متمركز شدن بيشتر ذرات ساينده درهنگام برش برسطح
كند از قطعه شده و در هر لحظه مقدار ذراتي را كه بر سطح برش پرتاب مي

 mm76/0 پراكندگي كمتري برخوردار است. بنابراين استفاده از قطر نازل
كند و از مي ري را ايجادت، سطح با زبري كمتر و يكنواخت mm1/1	 نسبت به

- آب و ساينده به ترنيينظر اقتصادي استفاده از اين نازل به علت مصرف پا

شود كه با افزايش ميچنين نتيجه  6و  5باشد. همچنين از اشكال تر ميصرفه
تر فشار آب، زبري كاهش مي يابد زيرا فشار آب بالاتر سطح برش را راحت

تر شتري از سطح برش با ثباتطي كرده و مقدار اثر باريكه آب بر سطح بي
، Raآورد. در نمودار زبري ديد ميبوده و سطح برش غير محلي كمتري پ

كيفيت سطح مناسبي دارد اما ميزان نوسان بار  3000سطح برش با فشار آب 
دهد و علت نشان ميافزايش  بار 2500در مقادير زبري، نسبت به فشار آب 

-وذ ذرات ساينده در سطح برش ميآن رابطه مستقيم فشار آب و مقدار نف

و با هم اختلافي  زبري در هر دو فشار يكسان بوده ،	Rzنموداراما در  .باشد
  ندارند.

  نتيجه گيري  - 5
كه با افزايش قطر نازل از  دهدنشان ميمشاهدات و نتايج بدست آمده 

mm76/0  بهmm1/1 براي برش فولاد CK45 زبري سطح  ،با روش جت آب
زبري سطح فولاد در بار  3000بار به  2500 افزايش و با افزايش فشار آب از

  يابد.مي برش جت آب كاهش
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