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 چكیده
ودن خواصي مانند مقاومت در برابر ساییدگي و حفظ استحکام در دماهای کبالت با توجه به دارا ب-کاربید تنگستن

ر شود. بدین منظوبالا یکي از موادی است که برای ساخت ابزارهای ماشینکاری در صنعت به طور معمول استفاده مي

خلیه ایند تباشد. فرهزینه و یا غیر ممکن ميهای ماشینکاری سنتي مشکل، پرماشینکاری این مواد توسط فرایند

توان فلزاتي با سختي بالا و حتي بعد از عملیات الکتریکي یکي از فرایندهای غیر سنتي است که توسط آن مي

-کبالت-سختکاری را نیز  ماشینکاری کرد. بدین منظور در این مطالعه فرایند تخلیه الکتریکي کاربید تنگستن

(WC/6%Coمورد مطالعه قرار گرفت. در این پژوهش مدل )  فازی برای مدلسازی پارامترهای نرخ براده برداری، نرخ

و  سنجي قرار گرفتهسازی گردید و با استفاده از نتایج تجربي، مدل مورد صحت فرسایش ابزار و زبری سطح پیاده

درصد،  58/1بیني نرخ براده برداری بیني پارامترها بدست آمد. مقدار خطای مدل فازی در پیشخطای آن در پیش

درصد به دست آمد که در مقایسه با  74/7بیني زبری سطح درصد و در پیش 49/1بیني نرخ فرسایش ابزار پیش در

پارامترهای مورد نظر بهینه  MOPSOروش پاسخ سطح درصد خطای کمتری دارد. سپس با استفاده از الگوریتم 

بود پارامترها وجود دارد. مقدار بهینه به سازی گردید که نشان داد با انتخاب پارامترهای صحیح فرآیند، امکان به

و نرخ  min)3(mm 178/1/و برای نرخ براده برداری برابر با  854/2 (µm)سطح برابر با دست آمده برای زبری 

های تجربي بهتر ميباشد که از بهترین مقدار به دست آمده توسط آزمایشمي min)3(mm 1149/1/سایش ابزار 

 باشند.

نرخ ، WC/6%Coکبالت )، تنگستن دیکارب، یفاز یمدلساز ،(EDM) يکیالکتر هیتخل ینکاریماش :كلیدی گانواژ

 MOPSO ،(Raسطح) یزبر، (TWRابزار) شینرخ فرسا، (MRR)یبراده بردار

 

 مقدمه -7
نتي و های براده برداری غیر سای نیز مرسوم است یکي از فرایند( که به فرسایش جرقهEDMماشینکاری تخلیه الکتریکي )

ی دیگر قرار دارند و فضاای از یککار که در فاصله معین و کنترل شدهدر این فرایند بین ابزار)الکترود( و قطعه الکتریکي است.ترمو

این فرایند  گیرد. توسطشود و براده برداری صورت ميالکتریک پر شده است، جرقه الکتریکي تولید ميبین آنها با سیالي به نام دی

های سخت شده، کاربیدهای تنگستن و آلیاژهایي با استحکام بالا را به راحتي و ن مواد مقاوم در برابر ماشینکاری نظیر فولادتوامي

مه هادی شود اساس این فرایند هادی و یا نیبا هزینه کم ماشینکاری کرد. به دلیل اینکه این فرایند توسط تخلیه الکتریکي انجام مي

[. ابزار مورد استفاده در این فرایند باید ضریب هدایت الکتریکي و حرارتي و نقطه ذوب بالایي داشته باشد. 2و1کار است]بودن قطعه

م توان به عدهای این روش ميشود. از مزیتهای هادی از قبیل مس، نقره، گرافیت و تنگستن استفاده ميبدین منظور از الکترود

کار بعد از ماشینکاری، عدم نیاز به نیروی مکانیکي، امکان ماشینکاری در زوایا و دن قطعهدار نبوکار، پلیسهوابستگي به سختي قطعه

ست های خوبي دتوان به تلرانستوان نام برد. از این رو ميکار را ميمواردی عدم نیاز به گیره و تثبیت قطعه جهات مختلف و نیز در

های حرارتي پسماند کاری مرحله پرداخت نیز لازم است. ایجاد تنشخشنیافت. البته برای رسیدن به دقت زیاد علاوه بر مرحله 

ای رود. از این فرایند برکششي در سطح ماشینکاری از خصوصیات این روش است که برای قطعات زیر فشار مزیت بارز بحساب مي


