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 چکیده

باشد. دو مشخصه مهم در تعيين کيفيت قطعات توليدی و های شکل دهی میفرآیندهای ماشينکاری از جمله پرکاربردترین روش

، بهترین ترکيب از تاگوچیده است. در این تحقيق با استفاده از روش های ماشينکاری، صافی سطح قطعات و نرخ برداشت ماهزینه

برداری در برداری( بمنظور کسب سطوح مطلوبی از صافی سطح و نرخ برادهپارامترهای برشی )سرعت برشی، نرخ پيشروی و عمق براده

اند. سپس صافی سطح و نرخ ، بدست آمدهL16های تجربی براساس ماتریس طرح تاگوچی اند. داده، تعيين شدهST2.02روتراشی فولاد 

هرچه "و  "هر جه بيشتر، بهتر"ها با توجه به دو معيار این مشخصهبرای اند. گيری شدهبرداری برای هر مجموعه آزمایش اندازهبراده

های ردار تاگوچی، ميانگين رتبهآنها محاسبه گردیده است. در مرحله بعد، براساس ب تاگوچیهای و رتبهنرخ سيگنال به نویز  "کمتر، بهتر

های محاسبه برای هریک از پارامترهای خروجی، با توجه به پارامترهای ورودی، تعيين شده است. با استفاده از ميانگين رتبه تاگوچی 

 . شوندها بعنوان سطوح بهينه پارامترهای ورودی شناخته میشده، مقادیر بالاتر این رتبه
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ABSTRACT 

Machining processes is the most widely used method in shaping processes. Two important 

parameters in determining the quality of production and cost is surface and material removal rate. In 

this paper we use taghuchi method. The best combination of cutting parameters (cutting speed, feed 

rate and depth of cut) to achieve the desired level of surface and material removal rate in steel filings 

ST2.05. Experimental data are obtained by L61 Taghuchi then surface and material removal rate are 

measured for each experimental. For this feature according to two criteria “The more, the better" and 

"The less, the better" signal to noise and taghuchi rank are calculated. Finally, mean scores for each 

of the output parameters of the input parameters is defined. Higher the rank as the optimum 

parameters is known. 
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