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 چکیده :

 به خام یهماد تبدیل جهت کاربرد پر تولیدی فرآیندهای از یکی دارد که زیادی محاسن دلیل به ماشینکاری فرآیند

 آلومینیوم 0666 سری آلیاژهای. میگیرد قرار استفاده مورد مختلف صنایع در وسیع شکل به که میباشد نهایی محصول

 ایهپنجره و درب پروفیل ساخت و سازی خودرو بخصوص مختلف صنایع در پرمصرف مواد از Al6063 آلیاژ جمله از

 نسبتا ستحکاما به میتوان میشود، آن گستردهی کاربرد به منجر که آلومینیوم هایمزیت ترین اصلی از. است ساختمانی

 شکل غییرت و تراشکاری عملیات حین مکانیکی بارهای ایجاد دلیل به. کرد اشاره سبکی و خوردگی به مقاومت بالا،

 و دارد زیادی تاهمی ماشینکاری در شده ذکر تغییرات کنترل و میکنند تغییر ماده مکانیکی خواص برخی پلاستیک،

 ویر ماشینکاری عملیات در مهم پارامترهای از یکی سطح زبری. دارد قطعات کارکرد و عمر روی بر فراوانی تاثیر

 mm0.5عمق تا ماشینکاری ابزار نفوذ افزایش با که داده نشان پژوهش این در آمده بدست نتایج. است قطعه سطح

 و برداری براده نیروی کاهش باعث که میشود ایجاد اضافی نیروی mm0.5از بیشتر و میشود اعمال مناسبی نیروی

 ناهمواری یشرویپ افزایش با و است پیشروی به وابسته سطح زبری تغییرات طرفی از. میشود انباشته یلبه آمدن بوجود

          . میشود بیشتر سطح های

 سطح صافی ماشینکاری، نیرو آلومینیوم، ماشینکاری کلمات کلیدی:

 

 

 

 



 مقدمه: 

 ایلاحظهم قابل نیروی تحمل توانایی که کم چگالی با مواد برای تقاضا ساختمانی و سازی اتومبیل صنایع در امروزه

 خود زنو به نسبت زیاد نیروی تحمل قابلیت وجود دلیل به آلومینیوم آلیاژهای. است یافته افزایش باشد داشته

 ضریب ماشینکاری، قابلیت شامل فرد به منحصر خواص وجود[. 1] میباشد فوق شرایط برای مواد محبوبترین از یکی

 و خودروسازی صنایع در پرکاربرد آلیاژی به را Al6063 آلیاژ سایش به مقاومت و بودن سبک حرارت، انتقال

 در مکانیکی اجزای ساخت شده تمام ارزش از %11 تقریبا که میشود زده تخمین[. 2]است کرده تبدیل ساختمانی

 تلاش پیشرفته ماشینکاری صنایع در بخصوص اخیر، سالهای در[. 3]میشود برگرفته کاری ماشین عملیات از جهان

 در. است کرده پیدا اهمیت بسیار هزینه در جویی صرفه و بالا تولید نرخ و دقت سطح، کیفیت به دستیابی برای

 پارامترهایی ماشینکاری عملیات در[. 4]میشود گیری اندازه سطح زبری به توجه با سطح کیفیت تراشکاری فرایند

 به بنابراین[. 1]دارد نهایی سطح روی مشاهدهای قابل تاثیر ابزار شعاع و پیشروی برش، عمق برشی، سرعت مانند

[. 6]است همم بسیار ماشینکاری فرآیند انجام از قبل برش پارامترهای تنظیم مناسب، سطح زبری به دستیابی منظور

 دقت هب دستیابی برای آن گیری¬اندازه که میباشد برش شرایط تشخیص روشهای از یکی برشی نیروی تخمین

 ادیزی بسیار تاثیر تراشکاری عملیات در ماشینکاری نیروی افزایش[. 7]است مهم بسیار ماشینکاری ثبات و ابعادی

 دفرآین پارامترهای توسط ماشینکاری نیروهای کنترل نتیجه در و دارد سطح کیفیت و ماشینکاری دمای روی

 کار قطعه و ابزار بین تماس سطح در متقابل و پیچیده اثرات[. 9،8]دهد افزایش را ابزار عمر و سطح کیفیت میتواند

 ایشافز بر علاوه ماشینکاری نیروی افزایش. میشود توجهی قابل نیروی ایجاد باعث ماشینکاری فرآیند طول در

 در برشی نیروهای تعیین[. 11]میشود سطح کیفیت و ابعادی دقت کاهش و ابزار شکست باعث حرارت ی¬درجه

 و شده نکاریماشی سطح کیفیت ابزار، فرسایش گرما، تولید بر آن مستقیم تاثیر دلیل به ماشینکاری فرآیند طول

 ابزار، نوک شعاع و زاویه خصوص به ابزار، ی¬هندسه همچنین[. 11]دارد اهمیت بسیار کار قطعه ابعادی دقت

 اثیرت آلومینیوم آلیاژهای ماشینکاری نیروهای بر شدت به شده ایجاد های لبه و سایش از ناشی هندسی تغییرات

 فولاد تراشکاری در سطح زبری بر ابزار شعاع تاثیر[ 14] همکاران و تیلی تحقیقات طی[. 12،13]میگذارد

AISI52100  زبری بر را تاثیر بیشترین ابزار شعاع و پیشروی سرعت که دریافتند و گرفت قرار بررسی مورد 

 و مماسی نیروهای در را سهم بیشترین مواد سختی مقدار و پیشروی سرعت برشی، یلبه ی هندسه و دارد سطح

 فولا روی سطح زبری بر 1.6mm برشی عمق با پیشروی و برشی سرعت تاثیر[ 11] همکاران و ریچ. دارند شعاعی

AISI-1050 یرتاث. مییابد کاهش سطح زبری پیشروی، سرعت کاهش با که دریافتند و قراردادند تحقیق مورد 

 دریافتند و گرفت قرار بررسی مورد[ 16]همکاران و روا توسط سطح زبری بر برش عمق و پیشروی برشی، سرعت

 و شکخ ماشینکاری مفاهیم. دارد را سطح زبری بر تاثیر کمترین و بیشترین ترتیب به برش عمق و پیشروی که

 EN31 فولاد در[ 17] همکاران و پراساد توسط زیست محیط بر آن تأثیر و سخت مواد ماشینکاری در آن اهمیت

 ابدمیی افزایش سطح زبری برشی، سرعت افزایش با که کردند مشاهده و گرفت قرار بررسی مورد PCBN ابزار با

 خطی یرغ صورت به برشی سرعت تغییر با سطح زبری مقادیر همچنین. ندارد زبری مقدار بر تأثیری برشی عمق و

 و برشی سرعت گرفتن نظر در با را ابزار سایش و سطح زبری برشی، نیروی[ 19]همکاران و سلواراج. میکند تغییر



 قرار بررسی مورد نزن زنگ فولاد آلیاژهای مختلف انواع در را( 1.1mm)  ثابت بار عمق و متغییر پیشروی نرخ 

 پارامترهای راث واریانس سطح زبری در را تاثیر بیشترین پیشروی نرخ و برشی سرعت که داد نشان آنها نتایج. دادند

 و رشب نیروی تعیین در مهم عامل دو پیشروی نرخ و برش سرعت که دریافتند و دارند تراشکاری فرآیند در برش

 افزایش حجمی نسبتهای در ای ملاحظه قابل طور به آلومینیوم آلیاژهای ماشینکاری امروزه. هستند سطح زبری

 را آلیاژ این اصلی حجم %11 حدود هوافضا مانند صنایع از خاصی بخشهای در تراشه حجم که طوری به است یافته

 هوافضا صنایع بخصوص مختلف صنایع در پرمصرف مواد از از یکی Al6063 آلومینیوم آلیاژ. دهد می تشکیل

 نیرو تاثیر بررسی جهت خشک Al6063 آلومینیوم آلیاژ تراشکاری روی محدودی تحقیقات کنون تا که میباشد

 به وجهت با. است پذیرفته صورت شده ماشینکاری قطعه سطح کیفیت بر مختلف های سرعت با برداری براده های

 غیره و پیشروی برش، عمق برشی، سرعت)ماشینکاری پارامترهای زیاد، تاثیر همچنین و ماده این از استفاده فراوانی

 نای روی مطالعه اهمیت سبب خشک، ماشینکاری حالت در و ماشینکاری نیروهای و سطح زبری بر ابزار شعاع و( 

 .میکند بیان را موضوع

 اهداف ذکر و نوآوری مسئله، بیان

 در و خشک حالت در ابزار شعاع و پیشروی برش، عمق برشی، سرعت جمله از ماشینکاری پارامترهای تاثیر حاضر پژوهش در
 در. ستا گرفته قرار بررسی مورد فرآیند حین شده تولید سطح زبری و ماشینکاری نیروی بر پارامترها از یک هر اثر نهایت
 زا فرآیند حین در شده ایجاد برشی نیروی بررسی برای. است شده انجام خشک شرایط با آزمایش 8 تعداد ابتدا راستا همین

 گیری اندازه ینکاریماش سطح زبری میانگین سطح، سنج زبری دستگاه از استفاده با سپس. است شده استفاده دینامومتر دستگاه
 .است شده گزارش و استخراج سطح کیفیت و ماشینکاری نیروی بر پارامتر هر اثر نهایت در. شد
 

  قیروش تحق

 شیآزما 8، تعداد   Al6063 ومینیآلوم اژیآل یبراده بردار ندیسطح در فرآ تیفیو ک یبرش یروهاین یجهت بررس

دستگاه  ی لهیبه وس 60mmو طول  23mmبا قطر  یهانمونه یرو ینکاریخشک انجام شد. ماش طیتحت شرا

 ومینیآلوم اژیآل ییایمیش بیترک نیانجام شده. همچن 1000rpm ندلیبا حداکثر سرعت اسپ TND50 تراش

Al6063  اتبا مشخص یدیتنگستن کاربا یاز ابزار برش اژیآل نیا یگزارش شده است. جهت براده بردار 1در جدول 

TNMG11510 0.2نوک ابزار  یبا شعاعهاmm  ،0.4  ،0.8  خشک  طیتحت شرا شهای. آزماتاستفاده شده اس

رامترها اثر پا یمختلف به منظور بررس ی(و سرعت برش یعمق برش ،یشروینرخ پ ) ینکاریماش یبا اعمال پارامترها

 قیدق یریگ گزارش آورده شده است. جهت اندازه 2و در جدول  رفتهیسطح صورت پذ یو زبر یبرش یروهایبر ن

چتر  ی دهیاز پد یریسه نظام و مرغک جهت جلوگ نیب قطعات یتمام ندیفرآ نیشده ح جادیا ینکاریماش یروین

سطح هر کدام از  یزبر یریشده و در ادامه جهت صحت اندازه گ یریاندازه گ KISTLER A5697 توسط دستگاه

آنها  نیانگیشده و م یریگ اندازه PCE RT 2200 سنج سطح مدل یسه مرتبه توسط دستگاه زبر شیآزما ها هنمون

 .گزارش شده است یبه عنوان خروج



 Al6063 ومینیآلوم اژیآل ییایمیش بیترک - 1جدول  

0606آلیاژ آلومنیوم   آلومینیوم 
Al 

 سیلسیوم
Si 

 مس
Cu 

 منگنز
Mn 

 منیزیوم
Mg 

 کروم
Cr 

 روی
Zn 

آهن 
Fe 

 تیتانیوم
Ti 

0 0.1 0.1 0.675 0.1 0.1 0.4 98.49 درصد ترکیبات

.35 

0.1 

 
  ندیفرآ نیاعمال شده ح ینکاریماش ی. پارامترها- 2جدول 

 سرعت پیشروی
𝝏𝒇(mm/rew) 

 عمق بار 
𝝏𝒑(mm) 

 سرعت ماشین کاری
𝑽𝒄(rpm) 

 تعداد آزمایش

    
0.20 0.5 710 1 

0.20 0.5 500 2 

0.20  0.5 1000 3 

0.22 0.5 710 4 

0.20 0.5 710 5 

0.20 0.2 710 6 

0.20 0.6 710 7 

0.20 0.5 710 8 

 

 بحث و نتایج ارائه

 جهت تراشکاری فرآیند در Al6063 آلومینیوم آلیاژ سطح زبری و نیرو تجربی تحلیل و بررسی به قسمت این اصلی تمرکز 
 شعاع و برش مقع پیشروی، نرخ برشی، سرعت(ماشینکاری متغییر پارامترهای تاثیر از اعم برش، شرایط پیشبینی بر تسلط
 مدل تراش دستگاه توسط 2 جدول مطابق خشک شرایط در آزمایش 8 راستا این در. میباشد سطح زبری و دما بر) ابزار

TND50 مدل برشی ابزار و TNMG11510 متغیر پارامترهای از کدام هر تاثیر و نیرو گیری اندازه جهت. شد انجام 
 طول به برادهبرداری فرایند حین در ماشینکاری نیروی بر) ابزار شعاع و برش عمق پیشروی، نرخ برشی، سرعت( ماشینکاری

06mm)مدل آلمان کیسلر دیناومتر دستگاه از) برداری براده از حاصل پایدارنیروی حالت به دستیابی جهت KISTLER 

A5697 مدل سنج زبری دستگاه توسط ها نمونه از کدام هر ماشینکاری از پس. است شده استفاده PCE RT 2200 
 زا یک هر اثر نهایت در. است شده گزارش آن میانگین و شد گیری اندازه مرتبه سه اندازه صحت و دقت از اطمینان جهت



 گریکدی با ماشینکاری از پس سطح زبری و برداری براده فرایند از حاصل نیروی مقدار بر 2 جدول مطابق متغییر پارامترهای 
 .شدند مقایسه

 : یبرش یروهاین یبررس

 تغییر جهت کار قطعه به شده اعمال نیروی %88 تقریبا کار قطعه و ابزار بین نسبی حرکت از حاصل برداری براده فرآیند در
 اشینکاریم فرایند در مهم پارامترهای از یکی برداری براده از آمده دست به نیروی بنابراین. میشود تبدیل حرارت به ماده شکل

 کار، قطعه حسط کیفیت روی بر نامطلوب تاثیرات از حاصل که محصول شده تمام قیمت افزایش بر علاوه پدیده این. میباشد
. میشود کار هقطع بر سطحی عیوب و پسماند تنش از اعم کریستالی عیوب باعث میباشد دما وافزایش ابزار سایش ابعادی، دقت

 نهایی محصول تراش کیفیت بر آن بر موثر عوامل بر تسلط و برداری براده از حاصل برشی نیروی از درست درک بنابراین
 عدادیت خشک شرایط در ماشینکاری نیروی ی مقایسه جهت تحقیق این در موضوع این اهمیت سبب به[. 26]است موثر بسیار

 .است گرفته صورت آزمایش

 :ماشینکاری نیروی روی بر پیشروی تاثیر

 شده ادهد نشان تجربی حالتهای برای را ماشینکاری نیروی روی مختلف های پیشروی ی ازمقایسه حاصل نتایج 1 شکل در 
 ارانتظ که همانطور برش نیروهای بر پیشروی تاثیر و تجربی آزمایش از حاصل 1 شکل در آمده بدست نتایج به توجه با. است

 بیشتری مواد رخن تر کوتاه زمان در پیشروی افزایش با زیرا است، یافته افزایش ماشینکاری نیروی پیشروی افزایش با میرفت
 تراشکاری نیروی حسب بر زمان نمودار 3 شکل در. میشود ماشینکاری نیروی افزایش سبب خود این که شده جدا کار قطعه از

 .است شده داده نشان متفاوت شرایط با آزمایش 8 برای

 
 مختلف  یهایشروینسبت به پ یتراشکار یروهاینمودار ن - 1شکل 

 :ماشینکاری نیروی روی بر برشی سرعت تاثیر
 بتوان تا تاس دینامتر دستگاه به نیاز مختلف جهات در ماشینکاری نیرو گیری اندازه جهت شد اشاره مقاله متن در که همانطور
 اندازه آزمایش 8 برای ماشینکاری نیروهای راستا این در. کرد گیری اندازه نیوتن 1 دقت با را ماشینکاری از حاصل نیروهای

 در میابد شافزای برش راندمان و سطح کیفیت و کاهش ابزار عمر افزایش، ماشینکاری نیروی برشی سرعت افزایش. شد گیری



 2 شکل جربیت آزمیشات از حاصل نتایج مطابق. میباشد اهمیت حائز بسیار برش فرایند در آن بهینه حالت آوردن بدست نتیجه 
 برشی سرعت ایشافز با نیرو افزایش علت مییابد افزایش ماشینکاری نیروی برشی سرعت افزایش با که گرفت نتیجه میتوان

 برشی روینی کار قطعه طرف از ابزار به وارد نیروهای همه برآیند. کرد توجیه تر کوتاه زمان در زیاد براده حجم تولید با میتوان را
 یگیرند،م قرار استفاده مورد دارند قرار پیشروی بار حرکت و اولیه حرکت جهت در که نیرو این های مولفه عمل در. میشود گفته

 عمود نیروی هس به میتوان را برشی مقاوم برآیند نیروی. نمود گیری اندازه دینامومتر دستگاه ی وسیله به میتوان را آن مقدار و
 2 شکل در. کرد تقسیم rF شعاعی و hF محوری ، rF مماسی نیروی به و کرد تجزیه میشودند اعمال ابزار روی که هم بر

 هرسه مقدار برشی، سرعت افزایش با. است شده داده نشان 166 و 06 ، 06 برشی های سرعت برای شده تجزیه نیروهای نتایج
 . مییابد افزایش شده، تجزیه نیروی

 
 مختلف  ینسبت به سرعتها یتراشکار یروهاینمودار ن - 2شکل 

 :ماشینکاری نیروی روی بر برش عمق تاثیر
 شیاعث افزاکه ب ابدییم شیسطح برش افزا جهیو در نت افتهی شیافزا افتهیشکل ن رییعمق برش، عمق براده تغ شیبا افزا

به بعد 0.5mmاست و از  یمناسب یروین یدارا0.5mmتا عمق  روین شیافزا 3. با توجه به شکل شودیم ینکاریماش یروین

 جادیوا ینکاریشده وجود ارتعاش هنگام ماش جادیای رویعلت تفاوت ن شودیزده م نیکه تخم باشدیم یشتریب یروین یدارا

 .باشدیچتر م ی دهیپد



 

 
 مختلف  ینسبت به عمق بارها یتراشکار یروهاینمودار ن - 3شکل 

 : ینکاریماش یروین یشعاع ابزار بر رو ریتاث

 
 نیروی روی یسزای به تاثیر ابزار شعاع افزایش. مییابد افزایش ماشینکاری در ابزار بر وارد نیروی ابزار شعاع افزایش با کل در 

 افزایش با است، شده داده نمایش 0 شکل در که شده انجام آزمایشات به توجه با. دارد برداری براده نیروی ایجاد و شعاعی
 نیروی اهشک با که داد توضیح صورت این به میتوان را مساله این. است یافته کاهش ماشینکاری اصلی نیروی ابزار، شعاع

  ابزار شعاع افزایش 0 شکل به توجه با همچنین. کرد اشاره ماشینکاری هنگام انباشته لبه وجود ابزار شعاع افزایش با ماشبنکاری
6.0mm6.0 از و میدهد نشان را برداری براده نیروی افزایشmm را برداری براده نیروی کاهش انباشته لبه وجود بعد به 

 .میدهد نشان

 
 نسبت به شعاع ابزار مختلف  یتراشکار یروهاینمودار ن - 4شکل 



 سطح:  یزبر یبررس 

 تیاهم شوند،یمحسوب م یقطعات صنعت دیمراحل تول نیآخر ،ینکاریماش یندهایمعمولا فرآ نکهیبا توجه به ا

 تیفیک کنترل یاصل یاز فاکتورها یکیاست،  تیحائز اهم اریبس ندهایفرآ نیدر ا یدیتول یسطح قطعات تیفیک

 ینکاریشما نیسطح در ح یکنترل زبر نکهیا لی. به دلباشدیشده م ینکاریسطح قطعات ماش یسطح، پارامتر زبر

 نیا یراستا جهت بررس نیدارد، در ا ازین یزبر یبر رو ینکاریماش یپارامترها ریاز تأث یو شناخت جامع مهارتبه 

 ی. سپس زبررفتیگوناگون صورت پذ یبرش یپارامترها یخشک به ازا طیتحت شرا شیآزما یپارامترها، تعداد

شد و  یریگ نقطه اندازه هدر س Roughness Tester PCE RT 2200شده توسط دستگاه  ینکاریسطح ماش

سطح پس از  یبر مقدار زبر یبرش طیاز شرا کیاثر هر  تی. در نهادیسطح گزارش گرد یزبر نیانگیسپس م

  .آن گزارش شد راتییاستخراج و تغ ینکاریماش

 سطح:  یزبر یرو یاثر سرعت برش

به  یتجرب جیبه نتا توجهنشان داده شده است. با  1در شکل  یسرعت برش راتییسطح نسبت به تغ یزبر راتییتغ

. علت است افتهی شیسطح بهبود افزا تیفیک جهیکاهش و در نت سطحی زبر یسرعت برش شیدست آمده با افزا

 راتییتغ یسرعت برش شیاستدلال کرد که با افزا نیچن نیا توانیرا م یسرعت برش شیسطح با افزا تیفیبهبود ک

دم روند در ع یاختلاف اصل توانیم نی. همچنابدییم هشسطوح کا نیآسانتر شده و اصطکاک ب یکیشکل پلاست

 زد.  نیتخم نییپا یها لبه انباشته در سرعت جادیو بالا را به ا نییپا یسرعتها نیسطح گراف ب یکنواختی

 
  یتراشکار یسطح متناسب به پارامترها ینمودار زبر - 5شکل 

 

 



 سطح:  یریز یرو یشرویر پاث 

 1کل که در ش یتجرب شیحاصل از آزما یشرویسطح نسبت به پ یزبر راتییآمده از تغ ستبد جیبا توجه به نتا

 راتیی، که تغ [19] 1رابطه  جیبا نتا جینتا نی. اابدییم شیسطح افزا یزبر یشرویپ شیآورده شده است، که با افزا

 مطابقت دارد: کند،یم انیب یشرویسطح را با نرخ پ یناهموار

   (1) 𝑯 =
𝒂𝒇𝒔𝒊𝒏𝒙′𝒔𝒊𝒏𝒙

𝐬𝐢𝐧⁡(𝒙′+𝒙)
 

هستند. اثر عمق برش  یشروینرخ پ a𝑓و  یتنظم فرع ی هیزاو ′𝑋 ،یاصل میتنظ یهیزاو Xسطح،  یقدار ناهموارم

 تیفیک یبر رو یچندان ری، عمق برش تاث 1بدست آمده در شکل  یتجرب جیسطح با توجه به نتا تیفیک یبر رو

 نیانتخاب نمود. از مهمتر توانیم یشرویبرابر نرخ پ 11مقدار آن را  قاتیدر اکثر تحق لیدل نیهم سطح ندارد به

سطح  یزبر یرو ییبسزا ریق است که تاثمع شیچتر در اثر افزا ی دهیعمق برش بوجود آمدن پد یها تیمحدود

عاع ابزار ش راتییسطح نسبت به تغ یزبر راتییسطح: تغ تیفیک یاثر شعاع ابزار رو داشته باشد. توانیم ینکاریماش

ح سط یشعاع نوک ابزار زبر شیبه دست آمده با افزا یتجرب جینشان داده شده است. با توجه به نتا 1در شکل 

 شیا افزاب طحس ینشان داد که زبر ها شیحاصل از آزما جیاست. نتا افتهی شیسطح افزا تیفیک جهیکاهش و در نت

 ست. ا شتریب یسطح به مراتب از سرعت برش یزبر یشعاع نوک ابزار رو ریو تأث ابدی یشعاع نوک ابزار کاهش م

  یریگ جهینت

و شعاع ابزار در حالت خشک  یشرویپ ،یعمق برش، سرعت برش شامل ینکاریماش یپارامترها ریپژوهش تاث این در

قرار  یمورد بررس ندیفرآ نیشده ح دیسطح تول یو زبر ینکاریماش یرویاز پارامترها بر ن کیاثر هر  تیو در نها

 نیشده در ح جادیا یبرش یروین یخشک انجام شد. به منظور بررس طیشرادر  شیآزما 9. ابتدا تعداد استه گرفت

 کرد: انیب ریز تصور به توانیبدست آمده را م جیشد. نتا یریاندازه گ ینکاریسطح ماش یزبر نیانگیو م ندیفرآ

 یسرعت برش شیکه با افزا نتیجه میگیریم 2شکل  یتجرب شاتایاز آزم به درست آمده جینتا براساس 

حجم براده  دیبا تول توانیرا م یسرعت برش راتییبا تغ روین شیعلت افزا ؛بیشتر میشود ینکاریماش یروین

 کرد. هیدر زمان کوتاهتر توج ادیز

 با  اریاست؛ ز افتهی شیافزا ینکاریماش یروین یشرویپ شیبا افزا 1بدست آمده در شکل  جیبا توجه به نتا

 شیخود سبب افزا نیاز قطعه کار جدا شده که ا یشتریتر نرخ مواد ب در زمان کوتاه یشرویپ شیافزا

 .شودیم ینکاریماش یروین

 ابدییم شیافزا برشسطح  جهیو در نت افتهی شیافزا افتهیشکل ن رییعمق برش، عمق براده تغ شیبا افزا 

 .شودیم ینکاریماش روین شیکه باعث افزا



  0.5 شعاع ابزار تا  شیافزاmm0.5 و از  شودیم براده برداری یروین شیافزاmmباعث بوجود آمدن لبه 

 .دهدیم جهیرا نت براده برداری یرویکه کاهش ن شودیانباشته م ی

 یکیلاستشکل پ راتییتغ یسرعت برش شیا. با افزابدییم شیافزا یسرعت برش شیسطح با افزا تیفیک 

 . ابدییسطح کاهش م یو زبر افتهیسطوح کاهش  نیآسانتر شده و اصطکاک ب

 خواهد کرد. دایپ شیافزا یشرویپ شیسطح با افزا یزبر راتییتغ 

 برابر  11مقدار آن را  قاتیدر اکثر تحق لیدل نیهم سطح ندارد؛ به تیفیک یبر رو یچندان ریعمق برش تاث

 توان انتخاب نمود. یم یشرویپ رخن
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