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āºĊî¯ 

Ăă¹ ½¹¿ÿ½ ¢å¾ÊĊ~ wz ¾Ċ·v ćwăø¤ÆĊÅ ¢·wÅ ÿ ć½ÿwþå ûÿÀåv ÜĉwþÍ ½¹ āºĊ°Ċ~ ćwă IìĊýÿ¾¤îõv ûĀ°úă Ĉæö¤¸ù

ÿ ìĊ¤~v IĈîÉÀ~ IwÒåvĀă I))) Ĉù ÃwÆ³v ÈĊ~ ¿v ÈĊz đwz ²ÖÅ ¢ĊæĊí ÿ ĈåwÍ wz ¡wÞÖé ¢·wÅ ¡½ÿ¾Ñ ½¹ )¹ĀÉ

Çÿ½ w¤Åv½ üĉvüĊÉwù Çÿ½ ºþýwù ĈþĉĀý ćwăüĊÉwù IĈîĉ¾¤îõv ĂĊö¸£ ć½wíüĊÉwù IĈĉwĊúĊÉÿ¾¤îõv ć½wí Ā£¾~ ć½wí

ÿ ć½ÀĊõ üĊÉwù ¢Ą« )))¾~ ÿ ć½wíĂz ÿ Ûvºzv ±ĀÖÅ ¢·v¹½wí ¢Åv āºÉ Ă¤å¾ñ.  ¿v ÷vºí ¾ă yĉwÞù ÿ wĉvÀù Ăz Ă«Ā£ wz

Çÿ½üĊÉwù ćwă¾å ¢Ą« yÅwþù ĂþĉÀñ xw¸¤ýv I¡wÞÖé ć½wívĉ¢·v¹¾~ ºþÈõw¯ wz ć½wí Ă«vĀù Ĉĉwă¢Åv ¿v Ĉîĉ )

Çÿ½¢·v¹¾~ ćwă ¡wÞÖé ºĊõĀ£ ā¿Ā³ ½¹ ûv¾ò¤ÞþÍ ÿ ûv¾òÊăÿÂ~ Ă«Ā£ ¹½Āù ā¿ÿ¾ùv Ăí ć½wí I¢Åv āºÉ Üévÿ èĊé¹

¢·v¹¾~ Ă¤å¾ÊĊ~ ĈîĊùv¾Å ćwă½¹Ā~ ¿v ā¹wæ¤Åv wz ĈÊĉwÅ ć½wí¢ÅväĊÕ û¹Āz øăv¾å ) ćÁ¾ýv ÛvĀýv ¿v ĈÞĊÅÿ ćwă

ćÁ¾ýv ûĀ°úăÿ ĈîĊ£wùĀþ~ IĈîĊõÿ½ºĊă IĈÆĊÕwþâù ćwă  üĉ¾¤úí ½wþí ½¹ IāºþĉwÅ ¡v½» û¹½ÿj½¹ ¢í¾³ Ăz ¢Ą« )))

é ²ÖÅ ćÿ½ ¾z ĈĉwĊúĊÉ ÿ Ĉ£½v¾³ ¡v¾§v ¢·wÅ ā¿Ā³ ûv¾òÊăÿÂ~ ûwĊù ½¹ Çÿ½ üĉv ¾¤ÊĊz ¢Ċzv¼« Ăz ¾¬þù ¡wÞÖ

Çÿ½ Ĉñ¹¾¤Æñ Ăz Ă«Ā£ wz )¢Åv āºÉ ºĊõĀ£ ÿ¢·v¹¾~ ćwă Ăz ĂÞõwÖù üĉv ½¹ IĈîĊùv¾Å ćwă½¹Ā~ ¿v ā¹wæ¤Åv wz ć½wí

¢·v¹¾~ Çÿ½ ĈÅ½¾z¢å¾ÊĊ~ ÿ āºþĉwÅ ¡v½» ¾¤Æz ¡wÉwÞ£½v ¾z Ĉþ¤{ù ¡wÞÖé ć½wí·v¹¾~ ā¿Ā³ üĉv ćwă āºÉ Ă¤

)¢Åv 

5ćºĊöí ûwñÁvÿ üĊÉwù¢·v¹¾~ IèĊé¹ ¢·v¹¾~ Iû½ºù ć½wíā¹v¾z µ¾ý I²ÖÅ ć¾z¿ IĈÉwÞ£½v ć½wíć½v¹¾z) 

 . مقدمه1
سال است که جهت گرِد  50در حدود  1روش پرداخت ارتعاشی

کار د سطوح قطعهبهبوها و های تیز، از بین بردن پلیسهکردن لبه
چک . این روش جهت پرداخت قطعات کو[1استفاده شده است ]

ثر است. مکانیزم پرداخت و بزرگ با سطوح هندسی پیچیده مؤ
به این صورت است که مخزن حاوی مواد ساینده و قطعه کار 
از طریق یک سیستم فنربندی به زمین متصل شده است. 

 2ک محور نابالانسحرکت مرتعش این مخزن نیز از طریق ی
شود. نابالانسی مین میدر مرکز سیستم قرار گرفته است تأ که

های خارج از مرکزی که در بالا و پایین محور نیز با افزودن وزنه
مکانیزم دستگاه  1شود. شکل مین میأاند تشفت قرار گرفته

صورت شماتیک هایی بپرداخت ارتعاشی را برای دستگاه کاسه
ر اثر ارتعاش ظرف حاوی ذرات ساینده و برخورد دهد. دنشان می

کار انجام برداری از قطعهکار، عمل برادهاین ذرات با قطعه
شود. با توجه به راندمان بالا و هزینه پایین استفاده از این می

کارگیری از آن جهت بهبود کیفیت و ترمیم سطوح روش، به
ورد توجه آسیب دیده قطعات کار، مخصوصا قطعات کار فلزی م

بسیاری از تولیدکنندگان قرار گرفته است. 
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 ôîÉ,ĂÅwí üĊÉwù ćºÞzÿ¹  ìĊ£wúÉ ćwúý ) ¢·v¹¾~ Ĉĉv

ĈÉwÞ£½v 

 کاري مبتني بر ذرات ساينده. مکانيزم پرداخت2

کاری، ماشین سازیو شبیه سازیدر تمامی فرایندهای مدل
سازی . چهارچوب مدلاستمحاسبه نیروی برش هدف اصلی 

به دو بخش ماکروسکوپی و میکروسکوپی قابل  2همانند شکل 
سازی ماکروسکوپی شامل شرایط کاری، . شبیهاستبندی دسته

ها و پارامترهای ارزیابی )همچون کیفیت سطح، ابعاد و خروجی
 . استکار( شکل قطعه

کار ابزار )نه پودر ساینده( و سطح قطعهکنش در این حالت برهم
سازی میکروسکوپی تقابل شود. در شبیهمورد ارزیابی واقع می

شود. در این کار مطالعه میبین ذرات ساینده و سطح قطعه
برداری برای هر ذره مورد بررسی قرار حالت، فرایند براده

 . استگیرد که ناشی از نیروی برشی میکروسکوپی می

 
 ôîÉ- ĂĊ{É ćwă¾¤ùv½w~ )¢·v¹¾~ ćwăºþĉv¾å ć¿wÅć½wí 
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به کاری سایشی با توجه به شرایط مرزی ذرات فرایند پرداخت
 شود:صورت زیر تعریف میسه دسته قابل تفکیک است که به

بندی شرایط این دسته بندی مسیر حرکت ذرات: درالف( دسته
مرزی سینماتیکی ذرات با درنظر گرفتن مسیر حرکت آنها 

 کاریشود که ناشی از سینماتیک ماشین پرداختتعریف می
 . است

بندی نیروی ذرات: این نیروها با توجه به نوع ماشین ب( دسته
 شوند. کاری معین میپرداخت

نی از انرژی با بندی انرژی ذرات: ذرات ساینده با میزاج( دسته
نمایند که از طریق سرعت و نیروی ذرات کار برخورد میقطعه

کاری سایشی مبتنی بر شود. در فرایندهای پرداختمشخص می
 شود. بندی بهره گرفته میارتعاشات نیز از این دسته

کار و قطعه -سینماتیک نیروهای بین ذره ساینده  3شکل 
و غلتش بین ذره ساینده همچنین سه مود تقابلی خستگی، برش 

کاری سایشی نشان کار را در فرایند پرداختو سطح قطعه
و  (v)، سرعت انتقالی(α)دهد. این مودها به زاویه برخورد می

ذره ساینده  بستگی دارد. در زوایای  (ω)ایی سرعت زاویه
طور قائم به سطح هج( ذره ساینده ب -3برخورد کوچک )شکل 

ند و در نتیجه در اثر فشار ناشی از این ککار برخورد میقطعه
شود. خوار فرو رفتگی ایجاد میبرخورد بر روی مواد چکش

گیرند در اثر هایی که در زیر سطح برخورد شکل میترَک
شوند. کار میبرداری از قطعهبمباران ذرات ساینده باعث براده

که زاویه برخورد ذره ساینده نسبتا بزرگ باشد )شکل درحالتی
کار د( بیشتر مومنتوم ذره در جهت مماسی به سطح قطعه -3

برداری از روی آن شود و منجر به خراش و برادهمنتقل می
گردد. در این حالت نیروهای برخورد نیز در صورت درنظر می

 . استگرفتن صلبیت ذره ساینده قابل محاسبه 

 
 ôîÉ.ā½» ôzwê£ ¿v ĈÉwý ćwăÿ¾Ċý #x$ Iā½» ìĊ£wúþĊÅ #äõv$ )( ĂÞÖé©$ ½wí(ĂÞÖé ²ÖÅ ÿ āºþĉwÅ ā½» ôzwê£ äö¤¸ù ćwă¹Āù #µ½wí 

که زاویه برخورد ذره ساینده نسبتا بزرگ و همراه با درحالتی
غلتد میکار خ( قطعه بر روی سطح قطعه -3باشد )شکل دوران 

ها را گذاشتن اثر خود بر روی آن، ناهمواری جایبر بهعلاوهو 
که بخشد. درحالتینیز کمتر کرده و صافی سطح را بهبود می

کنند )مانند فرایند صورت آزادانه به سطح برخورد هذرات ب

کاری با جت ذرات ساینده( یک نیروی غیرفعال ناشی پرداخت
لفه ؤآید و موجود میهمنتوم بلفه عمودی موؤاز تغییر جهت م

 کند. مماسی مومنتوم در حین برخورد نیروی برشی را فراهم می

به  استعمق برش که یک پارامتر مهم در تعیین مود برش 
که عمق برش خواص ماده و نیروی برخورد بستگی دارد. وقتی
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کار برداری از سطح قطعهذره ساینده خیلی کم باشد، براده
انجام شود و تنها خراش دادن یا اثرات لغزش ذره تواند نمی

. در مواد ترد، استکار قابل مشاهده روی سطح قطعه ساینده بر
Ὤ)برای ذره ساینده یک عمق برش بحرانی شود میتعریف   (

مکانیزم  انندهم که در مقادیر کمتر از آن، حالت برش کماکان
 .شوددیده می 4شکل است که در مواد نرم 

 
ôîÉ /ĂývĀ« ) ÿ āºþĉwÅ ā½» ôzwê£ ½¹ ë¾£ ºÉ½ ÿ Ĉý¿

ĂÞÖé½wí 

 شود.[ ارائه می4] 3با رابطه بیفانو (Ὤ)عمق برش بحرانی 

(1) 
Ὤ πȢρυ

Ὁ

Ὄ

ὑ

Ὄ
 

 ὑو  (gpa)مدول یانگ  Eسختی ویکرز،  H ،1در رابطه 

. از نقطه نظر است )1/2mpam(چقرمگی شکست 

اندازه ذرات ساینده بر ساختار سطح و زبری آن میکرومکانیکی، 

زنی را . برخی از پارامترهای بنیادی فرایند سنگاستگذار أثیرت

کاری سایشی بسیار دقیق توان جهت ارزیابی فرایند پرداختمی

ی . ضخامت براده[12-5] کار بردبا استفاده از ذرات ساینده به

دهنده ضخامت  یک پارامتر فرضی است که نشان (È) معادل

 شودتعریف می 2و با رابطه  است ὗὡϳ ای با حجمبراده

[11]: 

$-# Ὤ
ὗᴂ

ὺ
 

برداری ویژه و سرعت به ترتیب نرخ براده ὺو  ὗᴂدر اینجا 
 (u)برش هستند. پارامتر اساسی دیگر مقدار انرژی مخصوص 

میزان انرژی مورد نیاز جهت برداشتن حجم  عنوانهبکه  است
شود. در کاری شده تعریف میواحدی از براده از سطح پرداخت

 :استلفه ؤاین فرایند انرژی دارای دو م

(3) ό ό ό  

انرژی  όانرژی مخصوص تشکیل براده و  όدر رابطه بالا 
زنی فولاد، مقدار . در حالت کلی سنگاستمخصوص لغزشی 

ό  در گسترهὮȾάά20  تاὮȾάά60 و ό  در حدود
ὮȾάά 138  دهنده این مطلب . این مقدار نشان[8]است
انرژی فرایند از طریق خراشیدن و لغزش  %77تا  30است که 

مقدار  Ὤشود. در مقادیر کوچک برروی سطح مصرف می
زنی نهایی، یابد. در سنگسرعت افزایش می به ό انرژی کلی

های ناشی از لغزش و مقدار انرژی به دلیل افزایش انرژی
کاری خواهد بود. در پرداخت ὮȾάά 80خراشیدگی  بالغ بر 

زنی سایشی نهایی مقدار ضخامت براده کوچکتر از فرایند سنگ
زنی نهایی و میزان انرژی کلی بزرگتر از فرایند سنگ ،نهایی
نیز  4صورت رابطه هتوان بنرژی مخصوص را می. مقدار ااست

 تعریف نمود:

(4) 
ό

ὖ

ὗ

Ὂὺ

ὗ
 

   Ὂبرداری و نرخ براده ὗکاری، توان ماشین Pدر رابطه بالا 
برداری . نرخ برادهاستکار نیروی مماسی برخورد با سطح قطعه

 شود:رابطه زیر تعریف می صورتهبنیز  ὗᴂمخصوص 

(5) ὗ
ὗ

ὦ
Ὤ ὺ 

کاری در فرایندهای پرداخت است.عرض برش  b، 5در رابطه 
را جهت  5، معادله پرِستون4مبتنی بر انتقال فشار همچون لپینگ

 : [13] توان استفاده نمودبرداری میتخمین نرخ براده

(6) 
ὗ

ɝὠ

ɝὸ

ɝὬ

ɝὸ
ὃ ὅὴὺ 

ضخامت لایه  Ὤحجم براده برداشته شده،  ὠ 6در رابطه 
مساحت سطح تماس  ὃکار، برداشته شده از سطح قطعه

در  کار رفتههبفشار ὴ ثابت وابسته به جنس و  ὅ کار،قطعه
و  )tF(. در مقیاس ماکروسکوپی نیروهای مماسی  استفرایند 
سایشی را با استفاده از  کاریپرداختدر فرایند  )nF( نرمال

 بیان نمود:توان می 8و  7بط روا
(7) Ὂ Ὂȟ Ὂȟ  

(8) Ὂ Ὂȟ Ὂȟ= 
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های نرمال و مماسی لفهؤبه ترتیب م Ὂȟو  Ὂȟدر روابط بالا 
های لفهؤنیز به ترتیب م Ὂȟو  Ὂȟنیروی برش هستند و 

 .هستند نرمال و مماسی نیروی لغزشی
 صورت زیر تعریف نمود: هتوان برا نیز می –نرخ  

(9) 
–
Ὂ

Ὂ
 

شوند به صفر نزدیک می Ὂȟو  ὗ ،Ὂȟدر مقادیر کوچک 
را ‘ و  –شود. مقادیر نزدیک می ‘به ضریب اصطکاک  –و 

توان جهت شناسایی مقدار برش و لغزش ذرات ساینده و می
  کرد.انرژی مخصوص مرتبط با آن استفاده 

 کاري ارتعاشي. تئوري پرداخت3

تعاشی، این کاری اری پرداختکارگیررغم سابقه طولانی بهعلی
هایی جهت پدیده تاکنون به خوبی شناخته نشده است. تلاش

های ریاضی آن انجام شده فرمولاسیون این فرایند و ارائه مدل
از . یکی هستندها تا به امروز نیز در جریان است و این تلاش

کاری ارتعاشی توسط های ریاضی معتبر در زمینه پرداختمدل
ارائه شده است. در این مدل  [14] و همکارانشان 6هاشیموتو

نشان  10توان با رابطه را می )nF(نیروی نرمال بر سطح قطعه 
 داد:
(10) 

Ὂ ὖ ὲ
ὡ

Ὣ
ÃÏÓ— 

(11) ὖ –ὡ ρ Ὑ
–ὡ Ὑ Ὄ 

 Hفشار هیدروستاتیک وارد بر سطح قطعه،  ὖ 11در رابطه 
تعداد نقاط برخورد ناشی   nماده ساینده،  کار درونعمق قطعه

وزن مجموع ذرات  ὡکار، از ذرات ساینده بر سطح واحد قطعه
کار و شتاب نسبی بین محیط ذرات ساینده با قطعه ساینده، 
. استکار زاویه برخورد ذرات ساینده با سطح نرمال به قطعه —

و  ὡبا  ترتیب کار بهقطعهوزن مخصوص ذرات ساینده و 
ὡ کار به ذرات نشان داده شده است. نسبت حجمی قطعه

ساینده درون ظرف، حجم اشغال شده توسط ذرات ساینده و 

،  Ὑتیبکار در واحد حجم به ترحجم اشغال شده توسط قطعه
ذرات ساینده نسبت  cv. متوسط سرعت برش هستند –و  –

 بیان کرد: 12توان با رابطه کار را میبه قطعه
(12) ὺḙ Ѝςςϳ —ÓÉÎ 

کار و دامنه نسبی ذرات ساینده نسبت به قطعه  12در رابطه 
ω ای ارتعاش اجباری ناشی از سرعت اسپیندل سرعت زاویه

معادل  یبراده. ضخامت استکاری ارتعاشی پرداختماشین 

eqh  و انرژی مخصوصu کاری ارتعاشاتی را در پرداخت
 محاسبه نمود: 14و  13توان با روابط می

(13) Ὤ
ὗὥ

ὺ

άὥ

ὺ
 

(14) ό
‘Ὂὺ

ά
 

سرعت نفوذ ذره در  άάάȾίعمق برش،  aدر روابط بالا 

ὗکار و سطح قطعه άά Ⱦάά ί  بر  برداریبرادهنرخ
 نیروی نرمالبه نرخ  Ὂ. نرخ نیروی مماسی استواحد سطح 

Ὂ 7. بنا به مطالعات انجام گرفته توسط یابوکیاست ‘ برابر با 
ترَ و  کاریدر حالت ماشین 25/0-15/0بین  ‘گستره  [15]

 5. شکل استکاری خشک در حالت ماشین 25/0-35/0
را برای یک  uو انرژی مخصوص  eqhمعادل  یضخامت براده
کاری ارتعاشی با لحاظ پارامترهای رایج در این فرایند پرداخت

 2× 10-5تا  3/0× 10-5از  Ὤ دهد. گسترهفرایند نشان می
مرتبه کوچکتر از مقادیر  10-7تا  6-10  که در حدود  استنانومتر 

ره انرژی مخصوص نیز بین . گستاستزنی معمولی فرایند سنگ
3J/mm200-1200 مرتبه بزرگتر از  60-3که در حدود  است

. بیشترین میزان انرژی برشی در استزنی معمولی مقادیر سنگ
کاری برشی صرف لغزش و خراشیدن سطح فرایند پرداخت

انرژی مخصوص در فرایند  1-5شود. تنها %کار میقطعه
شود که این مقدار برداری میکاری ارتعاشی صرف برادهپرداخت

 است. 20-70زنی در حدود %در فرایند سنگ



 

ش
عا

رت
و ا

ت 
صو

ي 
م

عل
ة 

ري
ش

ن
 

 /
ل

سا
  

م
ه

د
 / 

ة
ار

م
ش

 
م 

ه
زد

نو
 /

14
00

 / 
...

...
...

...
...

...
...

...
...

...
...

...
...

ی .
اد

مر
گ

بی
د 

جا
س

 1
 

m
e
c
h

_
m

a
g

@
y
a

h
o

o
.c

o
m

 

 

 

 

36 
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 ارتعاشيکاري . پارامترهاي پرداخت4

کاری ارتعاشی، جهت دستیابی به بالاترین راندمان پرداخت
در حالت  آنهاثر در این فرایند و قرار دادن ؤشناخت پارامترهای م

بهینه خود ضروری است. در این راستا در هرکدام از 
برخی از پارامترها مورد ارزیابی قرار انجام شده های پژوهش

بندی این پارامترها و بررسی اثر . در این بخش به دستهنداگرفته
 داخته شده است. پرهرکدام 

کاری ارتعاشی زمان ترین پارامترهای فرایند پرداختیکی از مهم
 برداریبرادهکه هم بر کیفیت سطح و هم بر نرخ  استفرایند 

نشان داد که زبری  [16] های هاشیموتوثر است. بررسیؤم
گذشت  مشخصی باکار پس از رسیدن به محدوده سطح قطعه

برداری نیز با و نرخ براده نیست زمان دارای تغییرات محسوسی
 . قابل مشاهده است 6شکل که در شود گذشت زمان یکسان می

 
 ôîÉ1¢·v¹¾~ ½¹ ºþĉv¾å ûwù¿ wz ²ÖÅ ć¾z¿ ¡v¾ĊĊâ£ ºýÿ½ )ĈÉwÞ£½v ć½wí 8,17 

روی  هایی که برپس از بررسی [17] و همکارانشان 8دامبلسکی
های مختلف انجام دادند به این نتیجه کار با جنسسه قطعه

 ساعت درکیفیت سطح بهبود قابل 2رسیدند که پس از تقریبا 
آنها  .نشان داده شده است 7در شکل شود توجهی مشاهده نمی

برداری در صورت ثابت همچنین مشاهده کردند که نرخ براده
. استکاری در گذر زمان ثابت بودن سایر پارامترهای ماشین

 تغییر قابلاینکه کیفیت سطح پس از مدت زمان مشخصی 
اشت توسط محققان دیگری نیز اعلام شده دنخواهد  توجهی

و  9اولمنهای انجام شده توسط . همچنین در بررسی[18] است
کیفیت  ،دقیقه 30مشاهده گردید که در طی  [19] همکارانشان

 یابد. سطح بهبود یافته و زبری سطح کاهش می
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 ôîÉ2ĂÞÖé ĂÅ ÔÅĀ¤ù ć¾z¿ )¢·v¹¾~ ûwù¿ yÆ³ ¾z ½wíć½wí 8-,7 

پژوهشگران را به خود جلب نموده پارامتر دیگری که توجه 
. استکار کاری یا قطعهاست، شتاب و سرعت دستگاه پرداخت

مشاهده نمودند که برای یک  [17]دامبلسکی و همکارانشان 
کار با افزایش شتاب دستگاه ) شتاب ذرات ساینده( جنس قطعه

مشاهده  8که در شکل  یابدبرداری افزایش مینرخ براده

حال آنها بیان داشتند که افزایش شتاب دستگاه ، با این شودمی
 ثیر چندانی ندارد. أکار، در افزایش کیفیت سطح تبرای یک قطعه

با بررسی  سرعت نسبی بین  [19] و همکارانشان اولمن
رعت نسبی عامل کار و ذرات ساینده، اعلام داشتند این سقطعه

کاری ارتعاشی با استفاده برداری در پرداختاصلی در نرخ براده
 از ذرات ساینده کروی است. 

 
 ôîÉ3) £m¢·v¹¾~ āwò¤Å¹ xw¤É ¾Ċ§ā¹v¾z µ¾ý ¾z ć½wí äö¤¸ù ¹vĀù ćv¾z ć½v¹¾z8,27   
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نشان داد که تغییر  [19] های انجام شده توسط اولمنبررسی
کار در ظرف حاوی ذرات ساینده بر کیفیت سطح سرعت قطعه

با این  آمده است. 9که در شکل  ثر استؤآن مکار و زبری قطعه
ثیرگذاری این پارامتر به تقابل این پارامتر با سایر أحال میزان ت

کاری همچون فرکانس ارتعاش پارامترهای فرایند پرداخت
 . وابسته استنده ظرف حاوی ذرات سای

کاری ارتعاشی مورد پارامتر دیگری که اثر آن در فرایند پرداخت
. استکاری بررسی قرار گرفته است فرکانس تحریک ماشین

کاری های خود بر روی پرداختدر بررسی ،اولمن و همکارانشان
کاری به این نتیجه رسیدند که تغییر در شرایط مختلف ماشین

تغییر انرژی مجموع ذرات ساینده منجر به دلیل ه فرکانس ب
قابل مشاهده  9شکل که شود کار میتغییر کیفیت سطح قطعه

. البته تعیین مقدار بهینه فرکانس جهت حصول بهترین است
کیفیت سطح بدون درنظر گرفتن سایر پارامترهای فرایند 

کاری، کاری ممکن نیست. در شرایط مختلف ماشینماشین
کار تغییر ده و در نتیجه بارهای وارد بر قطعهحرکت ذرات ساین

های پندیان و همکارانشان نشان داد که کنند. بررسیمی
تقابل های ظرف ساینده با شکل و اندازه ذرات ساینده فرکانس

 .[20] دارد

 
 ôîÉ4ĂÞÖé ¢Ý¾Å ÿ Äýwí¾å ôzwê£ )²ÖÅ ¢ĊæĊí ¹Ā{Ąz ½¹ ½wí 8,47

کاری یکی دیگر از پارامترهایی دامنه ارتعاش دستگاه پرداخت
کار در فرایند تواند در کیفیت سطح قطعهاست که می

 ثر باشد. ؤکاری ارتعاشی مپرداخت
 
 

طورکه مطالعات انجام شده بر روی دامنه ارتعاش ماشین، همان
که  استگر این مطلب نشان داده شده است، بیان 10در شکل 

کار بهبود یافته و با افزایش دامنه، میزان کیفیت سطح قطعه
 .[20] یابدزبری سطح کاهش می
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 ôîÉ,+£ )mĂÞÖé ²ÖÅ ¢ĊæĊí ¾z ÇwÞ£½v Ăþùv¹ ÿ Äýwí¾å ¾Ċ§½wí 8-+7 

اندازه و جنس ذرات ساینده  های انجام شده بر رویبررسی
کاری شده ثیر این پارامتر بر کیفیت سطوح پرداختأنشان از ت

اعلام نمودند  خود در مشاهدات [19]دارد. اولمن و همکارانشان 
کاری قطعات ثیر اندازه و شکل ذرات ساینده بر پرداختأکه ت

نگاه  11شکل ، به کاری دارداز زمان پرداخت یاهمیت بالاتر
 %34آنها بیان داشتند که استفاده از ذرات کروی به اندازه  کنید.

کمتر از ذرات هرمی شکل با قاعده مثلثی باعث بهبود کیفیت 
کاری با استفاده از شوند. در فرایند پرداختکار میسطح قطعه

ذرات ساینده این اصل پذیرفته شده است که استفاده از ذرات 
برداری بری سطح و نرخ برادهثیر بیشتری بر زأهای تیز تبا گوشه

 .[21] دارد

 
 ôîÉ,,£ )m½wí ¡wÞÖé ²ÖÅ ć¾z¿ Èăwí ûvÀĊù ¾z āºþĉwÅ ¡v½» ā¿vºýv ÿ ôîÉ ¾Ċ§ 8,47 

ثیر أهای انجام شده بر جنس قطعه کار نیز حکایت از تبررسی
کاری دارد. این پارامتر به محققین جهت این پارامتر در پرداخت
کار قطعه نوعکاری مناسب با توجه به انتخاب روش پرداخت

 نماید. کمک می
انجام شده  [17]در بررسی که توسط دامبلسکی و همکارانشان 

کار است، مشاهده گردید که افزایش اختلاف بین دانسیته قطعه
داری و افزایش برو ذرات ساینده منجر به افزایش نرخ براده

مشاهده  8و  7های کلکه در ش گرددکاری میراندمان پرداخت

. آنها مشاهده کردند که موادی همچون آلومینیوم، که شودمی
برداری دانسیته کمتری نسبت به فولاد و برنج دارد، دارای براده

 .است کمتر و زبری سطح بیشتری

 کاري ارتعاشيفرايند پرداخت سازيشبيه. 5

های محاسباتی  و پدید آمدن وسعه سخت افزاری سیستمبا ت
های عددی جهت کارگیری روشی تخصصی، بههاافزارنرم

دلیل ه های عددی فرایندهای صنعتی و تحقیقاتی بسازیشبیه
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مورد  ایطور گستردههو زمان بجویی چشمگیر در هزینه صرفه
اجزای اقع شده است. روش صنعتگران واستقبال پژوهشگران و 

سازی رفتار یک روش عددی قدرتمند برای شبیه 10گسسته
که بسیاری ذرات جدا از هم است. از آنجایی دینامیکی مجموعه

های ذره هستند، در اکثر از فرایندهای صنعتی شامل جریان
ای، دارویی، نظامی، معدنی، شیمیایی صنایع مانند صنایع هسته

ددی کاربرد و نیز ساخت تجهیزات عمرانی این روش ع
های اخیر این روش جهت ای یافته است. در سالگسترده

شناسایی سینماتیک و دینامیک ذرات ساینده در فرایند 
کاری ارتعاشی مورد استفاده پژوهشگران قرار گرفته و پرداخت

بینی مقادیر بهینه های قابل قبولی در پیشتوانسته است تخمین
های المان گسسته سازیشبیهپارامترهای فرایند فراهم آورد. در 

های نیروی تماسی متفاوتی وجود دارد که مبنای آنها مدل
 است. فرضیات متفاوت درباره الاستیسته ذرات برخوردکننده

الاستیک  12و هرتز 11خطی-ها همچون فنربرخی از این مدل
و  13خطی-که برخی دیگر همچون فنر/دمپرهستند درحالی

د. با این حال برخی ویسکوالاستیک هستن 14لانگستون
دلیل ه ب 15میندلین-های الاستوپلاستیک همچون هرتزمدل
-22] گیرندای مورد استفاده قرار میطور گستردهه ب آنها دقت
بر مبنای تئوری هرتز  کهها، از آنجاییمدل. بیشترین این [25

میندلین تغییر -. در مدل هرتزهستندخطی اند، غیرتعریف شده
پلاستیک ناشی از برخوردها در  های الاستیک وشکل
شوند و نیروی اصطکاک های نرمال و مماسی محاسبه میجهت

شود. نیز در جهت مماس بین ذرات درنظر گرفته می 16کولمب
با استفاده از روش اجزای گسسته،  [2]کانگ و همکارانشان 

نیروهای برخورد مماسی و نرمال بین ذرات را در فرایند 
های آنها سازیسازی نمودند. شبیهشبیه ارتعاشی کاریپرداخت

این امکان را داشت که با تقریب مناسبی مسیر حرکت ذرات 
آمده  12شکل در که نماید  بینیساینده درون ظرف را پیش

کاری ارتعاشی . با این حال استفاده از این روش در پرداختاست
حال  در ابتدای راه قرار دارد و تحقیقات در این زمینه کماکان در

  .استانجام 
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 گيري. نتيجه 6

کاری عنوان راههکاری ارتعاشی اگرچه چندین دهه بپرداخت
مناسب و مقرون به صرفه جهت پرداخت قطعات صنعتی 
مورد استفاده قرار گرفته است ولی تاکنون ماهیت این پدیده 

کامل شناخته نشده  طورهدینامیکی باز نظر سینماتیکی و 
های انجام شده و در حال انجام توسط است. بررسی

ثر ؤپژوهشگران این حوزه به شناختی نسبی از پارامترهای م
ولی مقدار و گستره دقیقی از  .ر این پدیده انجامیده استد

ها مورد کاریاین پارامترها که بتوان در تمامی پرداخت
معرفی نشده است. تقابل این پارامترها  ،استفاده قرار بگیرد

گاها منجر به چالش انتخاب صحیح پارامترهای بهینه جهت 
در گذشته  شود. اگرچهدستیابی به سطوحی با کیفیت بالا می

های تجربی مبتنی بر سعی و خطا به یافتن پارامترهای روش
انجامید، امروزه کاری ارتعاشی میمناسب فرایند پرداخت

های عددی بتواند به شناخت که روش امیدوارندمحققان 
ند و تخمین بهینه پارامترها کمک شایانی یابیشتر این فر

 نماید.
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