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 چکیده

مین نماید بسیار أهای تکنولوژیک را تبتواند نیازمندی که خواص پیشرفته بایاز صنایع امروزی به مواد جدید ن

به سختی ماشین کاری می شوند و بسیار ترد هستند. در برخی موارد  لاًجدی است. این گونه مواد معمو

کاری آنها ای وجود دارند که تلاش برای رفع مشکلات پرداختهای ظریف و پیچیدهدیگر، قطعاتی با منحنی

ها که در حال رشد از جمله این تکنیک اند.کاری جدید شدههای پرداختسبب پیشرفت و بهبود تکنیک

باشد. در طی این تحقیقات در رابطه با این فرآیند و عوامل موثر کاری سایشی مغناطیسی میاست پرداخت

 .در آن مطالعاتی انجام شده است

MAFدر این تحقیق یک نمونه آزمایشگاهی از تجهیزات لازم برای انجام فرایند 
ساخته شده و آزمایشات  1

 کاری انجام گردید. مربوطه به منظور بررسی پارامترهای تاثیرگذار بر فرایند پرداخت

فراهم گردید.  گاوس 2480با شدت  Nd-Fe-Bرباهای دائمی نوع نیروی میدان مغناطیسی توسط آهن

برای تک تک  معینرت انجام گردید. نتایج حاصل از آزمایشات به صوفولادی آزمایشات بر روی قطعات 

پارامترها معین شده است. بررسی نتایج بیانگر قابلیت این روش به منظور پرداخت کاری سطوحی است که با 

  .استفاده از روشهای سنتی قابل انجام نمی باشد

، فاصله کاری rpm2000 در این تحقیق صافی سطح مطلوب زمانی که سرعت دورانی قطب مغناطیسی برابر 

mm 8  و برای ابزار سایندهSiC   بود بهmµ 978/0  میزان براده برداشته  حداکثرارتقا پیدا کرد. همچنین

 بوجود آمد.  SiCتوسط پودر ساینده  mm 2/8شده از سطح در فاصله کاری 

 -ابزار ساینده – Magnetic Abrasive Finishing –کاری سایشی مغناطیسی کلمات کلیدی: پرداخت

 مغناطیسیمیدان 
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 SiC . 80برای بررسی تاثیر سرعت دورانی قطب مغناطیسی به صورت تفکیکی برای پودر ساینده  آزمایشها 4-8جدول 

 SiC .................................. 81برای بررسی تاثیر شدت میدان مغناطیسی پودر ساینده ایلمنیت و  آزمایشها 3-8جدول 

 SiC .......... 82برای بررسی تاثیر شدت میدان مغناطیسی به صورت تفکیکی برای پودر ساینده  آزمایشها 10-8جدول 

 89 ..... برای بررسی تاثیر شدت میدان مغناطیسی به صورت تفکیکی برای پودر ساینده ایلمنیت آزمایشها 11-8جدول 

 86 .................................................................................................................... گیریمشخصات ساعت اندازه 1-6جدول 

86 ................................................................................................................... مشخصات دستگاه زبری سنج 2-6جدول 
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، شیوه ای نو در Magnetic Abrasive Finishing, MAFمیدان مغناطیسی پرداخت کاری با استفاده از

ساینده ابزار پودر با براده برداری بصورت مکانیکی بوده و از طریق سایش  MAFپرداخت سطوح است. در فرایند 

شود. نیروی مورد نیاز برای حرکت ابزار توسط میدان مغناطیسی که خود دارای روی سطح مورد نظر انجام می

شود. این روش برای پرداخت قطعات فلزی غیر مغناطیسی و یا قطعات حرکت نسبی با قطعه کار است تامین می

کاری روی سطوحی از انایی انجام پرداختهای خاص این روش توغیر فلزی قابل استفاده است. یکی از ویژگی

 توانند کار کنند.ابزارهای عادی نمیآن قطعه است که بدلیل شکل هندسی 

MAF مانند صنایع هواپیما سازی،  یتواند نیازهای متنوعپرداخت سطحی است که می هیک فرآیند پیشرفت

به  بالاابعادی سازی را برآورده کند. این روش برای سطوح پیچیدۀ با سختی سطحی و تولرانس پزشکی و خودرو

است. بنابراین تلاش برای افزایش سرعت پرداخت سطحی، آن رود. اما نقص اصلی این فرآیند سرعت کم کار می

صورتی حاصل ادامه دارد. عملکرد بهتر در  Material Removal Rate, MRRرشد ساختار سطحی و رشد 

بعدی در مدل سازی این چند های متفاوت مدل سازی خواهد شد که فرآیند به صورت آنلاین کنترل شود. روش

 فرآیند و ایجاد همبستگی با نتایج آزمایش نقش دارند. 

 زیرا می تواند سطوح را .میزان استفاده از این فرآیند در بین سازندگان خودروها و دوچرخه رو به افزایش است

عملکرد موتورهای سرعت بالا  ارتقاءبرای  MAFصاف تر سازد. فرآیند  ،برای رشد جریان هوا و عملکرد بهتر

پزشکی و قطعات موتور توربین صنایع ، تواند برای پرداخت قطعات خودرومی MAFشود. فرآیند استفاده می

 شوند. اطاقک احتراق موتور صیقلی میاستفاده شود. مسیرهای داخلی موتور توربین جهت افزایش جریان هوا در 

اشکال پیچیده به  شکل خواهد گرفت،سایشی مطابق شکل هندسی مسیر  ابزار، MAFاز آنجایی که در فرآیند 

هستند. هماهنگی دفع مواد  MAFقطعات مناسبی برای  ی صنعتیهاشوند. قالبپرداخت میقابل سهولت 

 باشد. می عامل اندازه گیری دقیق مسیر قالب MAFتوسط 
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کاری مغناطیسی  به صورت هایی از تحقیقات انجام شده پیشین در زمینه پرداختدر فصل اول پایان نامه، نمونه

های صورت گرفته در داخل کشور به صورت محدود انجام گرفته است. همچنین خلاصه ذکر شده است. پژوهش

رفته در رابطه با پرداخت سطوح داخلی و اکثر تحقیقات قبلی که توسط محققان داخلی و خارجی انجام گ

های موثر برآنها و موارد محدودی به بررسی سطوح تخت  ها و بررسی تعدادی از پارامترها، پروفیلخارجی لوله

کاری روی سطوح انحنا دار و پارامتر های موثر بر این فرایند انجام گرفته انجام شده است. در این تحقیق پرداخت

 است.

های علم نامه بعد از معرفی و شرح انجام فرایند، اصول تئوری حاکم بر آن که مربوط به تئوریم پایاندر فصل دو

 باشد، شرح داده شده است. در ادامه کاربردهای این روش بیان شده است.مغناطیس می

و خصوصیات مربوط  هااستفاده از ساینده گذار بر این فرایند، انتخاب ودر فصل سوم از جمله مباحث مهم و تاثیر

به آنها ذکر شده است. در این تحقیق از دو نوع پودر ساینده، مخلوط مکانیکی ساینده سیلیکون کارباید و پودر 

دارای  ه است. پودر ساینده ایلمینت ذاتاًآهن به همراه ماده روانساز و همچنین پودر ایلمینت استفاده گردید

 باشد.ن به صرفه میخاصیت مغناطیسی بوده و از این لحاظ مقرو

های طراحی و ساخت تجهیزات لازم جهت انجام این فرایند در فصل چهارم به صورت مفصل بیان خواهد روش

های موثر در فرایند، ساخته شد. کاری و بررسی پارامترشد. تجهیزات با توجه به قطعات مورد نظر برای پرداخت

گوناگونی انجام  آزمایشهاونگی تاثیر عوامل مختلف در آن، همچنین به منظور بررسی کارایی فرایند و نیز چگ

پذیرفت. در این تحقیق با توجه به مطالعات انجام گرفته وبررسی شرایط و امکانات موجود، تعدادی از این 

های مغناطیسی و پارامترها از جمله؛ سرعت دورانی قطب مغناطیسی، زمان انجام فرایند، نحوه چیدمان قطب

برداری و صافی سطح قطعه ها در نرخ برادهبرای بررسی تاثیر پارامتر آزمایشهاانتخاب گردیده و  ساینده پودر

در فصل ششم  شود.نحوه انجام آنها در فصل پنجم توضیح داده می آزمایشهاانجام گردید. مشخصات مربوط به 
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ندازه گیری پرداخته شده است. نتایج گیری به کار رفته به شرح چگونگی ابعد از معرفی پارامترها و ابزار اندازه

 حاصل به صورت نمودار بیان گردیده است.

 و در نهایت نتایج حاصل از این تحقیق در فصل هفتم بیان شده است.
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 مقدمه -1-1

 سالهای در را زیادی توجه است، دقیق صنایع در تولید فرایندهای از یکی که شکننده و سخت مواد پرداخت

است، با توسعه تکنولوژی ساخت، نیاز به سطوح صاف و دقیق افزایش یافت. امروزه  نموده جلب خود به اخیر

ای، تزئینی و ای در صنایع مختلف از جمله پزشکی، خودرو، هستهتکنولوژی پرداخت سطوح به صورت گسترده

های جدیدی نیز به منظور پرداخت سطوح ا پیشرفت در این زمینه، روششود. همگام بدیگر موارد بکار گرفته می

 کرده پیدا زیادی که اخیراً کاربرد استفاده مورد هایروش از یکی با اشکال هندسی متفاوت ارائه شده است.

شود. در است که در آن از نیروی میدان مغناطیسی استفاده می MAF مغناطیسی سایشی کاریپرداخت است،

 کاری قطعات فولادی از این روش استفاده شود.تحقیق سعی شده است جهت پرداختاین 

 

 تاریخچه -1-2

به طریقه استفاده از پودرهای  برداریبراده فرایند یک بعنوان MAF مغناطیسی سایشی کاریپرداخت فرایند

 معرفی 1394 سال در شوروی جماهیر اتحاد در ابتدا روش این. شودمی تعریف ساینده در میدان مغناطیسی،

از جمله دانشمندان فعال در این  .گرفت انجام آمریکا و آلمان بلغارستان، شوروی، در بنیادی اولیه تحقیقات .شد

 اشاره کرد. 2و بی.جی.ماکدونسکی1 توان به پروفسور یوری.ام.بارونزمینه می

و همکارانش از دانشگاه  9در ژاپن انجام گرفت که در این راستا ت.ناکاگاوا 1340ای در سال تحقیقات گسترده 

 اند.های نوینی را ارائه دادهروش utsunomiaو همکارانش از دانشگاه  4توکیو و ت.شینمورا
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