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»بسمه تعالي« 

  آشنايي با مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران

 قانون اصـلاح قـوانين و مقـررات موسـسه اسـتاندارد           3موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران به موجب بند يك ماده            

ر  تنهـا مرجـع رسـمي كـشور اسـت كـه وظيفـه تعيـين، تـدوين و نـش            1371تحقيقات صنعتي ايران، مصوب بهمـن مـاه         

  .ايران را به عهده دارد) رسمي(استانداردهاي ملي 

، صاحب نظران مراكـز و موسـسات   *تدوين استاندارد در حوزه هاي مختلف در كميسيون فني مركب از كارشناسان موسسه      

شود و كوششي همگام با مـصالح ملـي و بـا توجـه بـه شـرايط                  علمي، پژوهشي توليدي و اقتصادي آگاه و مرتبط انجام مي         

دي، فناوري و تجاري است كه از مشاركت آگاهانه و منصفانه صـاحبان حـق و نفـع، شـامل توليـد كننـدگان، مـصرف                       تولي

-هاي دولتـي و غيردولتـي حاصـل مـي    -كنندگان، صادر كنندگان و واردكنندگان، مراكز علمي و تخصصي، نهادها، سازمان 

هاي فني مربـوط ارسـال    ذي نفع و اعضاي كميسيون     پيش نويس استانداردهاي ملي ايران براي نظرخواهي به مراجع        . شود

شود و پس از دريافت نظرها و پيشنهادها در كميته ملـي مـرتبط بـا آن رشـته طـرح و در صـورت تـصويب بـه عنـوان                مي

  .شودايران چاپ و منتشر مي) رسمي(استاندارد ملي 

كننـد  نير با رعايت ضوابط تعيين شده تهيه ميصلاح مند و ذيهاي علاقهنويس استانداردهايي كه موسسات و سازمان   پيش

بـدين ترتيـب،   . شـود در كميته ملي طرح و بررسي و در صورت تصويب، به عنوان استاندارد ملي ايران چاپ و منتـشر مـي                

 تدوين و در كميتـه ملـي        5شود كه بر اساس مفاد نوشته شده در استاندارد ملي ايران شماره             استانداردهايي ملي تلقي مي   

  .دهد به تصويب رسيده باشداندارد مربوط كه موسسه استاندارد تشكيل مياست

(ISO)المللـي اسـتانداد     موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران از اعضاي اصلي سازمان بين          
المللـي  ، كميـسيون بـين    1

(IEC)الكترونيك  
(OIML)المللي اندازه شناسي قانوني      و سازمان بين   2

  كميـسيون كـدكس     4 رابـط   است و به عنوان تنها     3

(CAC)غذايي  
در تدوين استانداردهاي ملي ايران ضمن توجه به شـرايط كلـي و نيازمنـديهاي               . كند در كشور فعاليت مي    5

  .شودگيري ميالمللي بهرههاي علمي، فني و صنعتي جهان و استانداردهاي بينخاص كشور، از آخرين پيشرفت

بيني شـده در قـانون، بـراي حمايـت از مـصرف       تواند با رعايت موازين پيش    ران مي موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي اي     

كنندگان، حفظ سلامت و ايمني فردي و عمومي، حصول اطمينان از كيفيـت محـصولات و ملاحظـات زيـست محيطـي و                 

 وارداتي، بـا تـصويب      يا اقلام / اقتصادي، اجراي بعضي از استانداردهاي ملي ايران را براي محصولات توليدي داخل كشور و               

المللي براي محصولات كـشور، اجـراي   تواند به منظور حفظ بازارهاي بين موسسه مي . شوراي عالي استاندارد، اجباري نمايد    

همچنين براي اطمينان بخـشيدن بـه اسـتفاده كننـدگان از      . بندي آن را اجباري نمايد    استاندارد كالاهاي صادراتي و درجه    

هـاي مـديريت    سات فعال در زمينه مشاوره، آموزش، بازرسي، مميـزي و صـدور گـواهي سيـستم               ها و موس  خدمات سازمان 

وسايل سـنجش، موسـسه اسـتاندارد ايـن         ) واسنجي(ها و مراكز كاليبراسيون     كيفيت و مديريت زيست محيطي، آزمايشگاه     

د و در صورت احـراز شـرايط لازم،   كنها و موسسات را بر اساس ضوابط نظام تاييد صلاحيت ايران ارزيابي مي            -گونه سازمان 

المللـي يكاهـا، كاليبراسـيون    تـرويج دسـتگاه بـين   . كنـد گواهينامه تاييد صلاحيت به آنها اعطا و بر عملكرد آنها نظارت مي         

وسايل سنجش، تعيين عيار فلزات گرانبها و انجام تحقيقات كاربردي بـراي ارتقـاي سـطح اسـتانداردهاي ملـي                    ) واسنجي(

 . وظايف اين موسسه استايران از ديگر

                                                
  ان موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي اير*

1 - International Organization for Standardization 
2 - International Electrotechnical Commission 
3 - International Organization for Legal Metrology (Organization International de Metrologie Legal) 
4 - Contact Point 
5 - Codex Alimentarius Commission 
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ط  

  گفتار پيش

نويس آن توسط  كه پيش “تراش پيشاني فرز: اول قسمت -رزكاريفدر  عمر ابزار  آزمون“استاندارد 

جلسه كميته ملي استاندارد مكانيك و سيصد و بيستمين تدوين شده و در كميسيونهاي مربوط تهيه و 

 قانون اصلاح قوانين و مقررات 3 ماده 1 رسيده ، اينك به استناد بند به تصويب 14/12/86فلزشناسي مورخ 

  به عنوان استاندارد ملي ايران منتشر 1371 تحقيقات صنعتي ايران مصوب بهمن ماه مؤسسه استاندارد و

  . ميشود

براي حفظ همگامي و هماهنگي با تحولات و پيشرفتهاي ملي و جهاني در زمينه صنايع ، علوم و خدمات،  

ي اصلاح يا تكميل استانداردهاي ملي ايران در مواقع لزوم تجديد نظر خواهد شد و هرگونه پيشنهادي كه برا

. اين استاندارد ارائه شود، در هنگام تجديد نظر در كميسيون فني مربوط مورد توجه قرار خواهد گرفت 

  .بنابراين براي مراجعه به استانداردهاي ملي ايران بايد همواره از آخرين تجديد نظر آنها استفاده كرد

ه به شرايط موجود و نيازهاي جامعه ، در حد درتهيه وتدوين اين استاندارد سعي شده است كه ضمن توج

امكان بين اين استاندارد و استانداردهاي بين المللي و استاندارد ملي كشورهاي صنعتي و پيشرفته هماهنگي 

  .ايجاد شود

 :منبع و مأخذي كه براي تهيه اين استاندارد به كار رفته به شرح زير است

  

ISO8688-1:1989، Tool life testing in milling-part 1: Face milling 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

 

 

 

 

 

 



ي  

  مقدمه

ملي به شماره اي موضوع استاندارد  نقطه ها و شرايط آزمايش تعيين عمر ابزار تراشكاري تك روش

هاي زيادي   درخواست،10045ملي به شماره   استانداردپس از نتايج موفق كاربرد . است10045

  . هاي برش شده است ع روشبراي ارائه مدارك مشابه براي انوا

 و توليد تدوين شده  المللي استاندارد براي مهندسين ساخت  در موسسه بيناستاندارداين قسمت از 

هاي  نشان داده شده است كه روش1در شكل  با ابزارهاي كاربيدي تراش پيشاني نحوه كار فرز. است

  .دهد اصلي توليد را نمايش مي

  .باشد مي  هاي كاربردي در آزمايشگاه و كارخانه وصيهاين قسمت از استاندارد شامل ت

افزايش قابليت اطمينان و هاي صحيح براي يكسان سازي  هدف از تدوين اين استاندارد ايجاد روش

 به . است، عوامل يا مايع برشمواد قطعه كاري ابزارهاي برش،  مقايسه هنگام نتايج آزمون در قياس

شود كه از شرايط و مواد مرجع در صورت  توصيه مين در حد ممكظور حصول اين اهداف نم

  .كاربردي بودن، استفاده شود

كننده و   برش يا تعيين عوامل محدوداطلاعاتتوان براي كمك به ايجاد  ها را مي بعلاوه اين توصيه

 شكل براده ،كاري شده  خصوصيات صفحات ماشين،كاري مثل نيروي برشكاري مشخصات ماشين

توصيه  كه مقدار عوامل معينممكن است  ،براي دستيابي به اين اهداف خاص. داستفاده كر... و

  .دنهاي متفاوتي داشته باش  استفاده، معلومي دارندشده

كه از است  يتراش پيشاني  فرزهاي ون براي آزماستاندارد در اين قسمت از توصيه شده مونشرايط آز

 با هر حال هب.  طراحي شده است،شود ده مي فولادي و چدني با ساختار معمولي استفاكاري قطعات

هاي  آزمونرا براي كاربردهاي خاص  استاندارداين قسمت از توان  مي مناسب اصلاحات

  .برد كار بهديگر يا ابزارهاي برش پيشرفته كار  قطعه مانند استفاده از مواد تراش پيشاني فرز

 از هر گونه انحراف.  نياز باشداتالزاماي است كه كمترين   دقت در اين توصيه به گونهميزان

  . گزارش شودآزمون  بايد در جزئيات ها توصيه

 تشكيل نشده است و نبايد به اين منظور استفاده مورد پذيرشهاي   از آزمايشاستاندارداين قسمت از  :1 يادآوري

  .شود



 ١

  تراش پيشاني فرز: اول قسمت -فرزكاريدر  عمر ابزار  آزمون
 

 رددامنه كارب هدف و 1

هاي عمر ابزار با   براي آزمايش توصيه شدههاي روشتعيين  استاندارداز  هدف از تدوين اين قسمت

اين . باشد  مي، و قطعه چدنيتراش پيشاني در فولاد فرزمورد استفاده ي كاربيد تفجوشي اابزاره

  .برد كار هاي توليدي به  كارگاهبه خوبيها  توان در آزمايشگاه  را ميها روش

  :زير لحاظ شود دو دسته تواند در مي تراش پيشاني برش در فرزشرايط 

  . باشد آن درسايش ناشي از ،هاي ابزار خرابيبيشتر   در آن شرايطي كه-1

يا اي  شكست لبه مانند يپديدهاي ديگربه  وابسته اساساًهاي ابزار  خرابيدر آن  شرايطي كه -2

  .هاي پلاستيك باشد تغيير شكل

هاي ناشي از   كه مربوط به خرابيهاي ون كه مرتبط با آزمهاي توصيه تنها دارداستاناين قسمت از 

  . كند  باشد را بررسي ميسايش

  .استمطالعه در دست  ،بالاداده شده در از شرايط  دومين گروههاي مربوط به  ونآزم

را تراش   انيپيشآزمون عمر ابزار با ابزارهاي فرز  مؤثر درعواملهاي  اين قسمت از استاندارد ويژگي

  :، اين عوامل به شرح زير استكند  تصديق مي1مطابق با شكل 

 ،ونهاي آزم  روش، تشخيص خرابي و عمر ابزار، تجهيزات، شرايط برش، سيال برش، ابزار،كار قطعه

  . نتايجارائه ارزيابي و ،ثبت

  
  كاربرد فرز- تراش پيشاني فرز- 1شكل 
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  مراجع الزامي2

 شرايط و مقرراتي است كه درمتن اين استاندارد به آنها ارجاع داده شده مدارك الزامي زير حاوي

در مورد مراجع داراي . شود بدين ترتيب آن مقررات جزئي از اين استاندارد محسوب مي. است 

. ها و تجديد نظرهاي بعدي اين مدارك مورد نظر نيست  يا تجديد نظر ، اصلاحيه/تاريخ چاپ و 

 ها و تجديد نظرهاي  ن ذينفع اين استاندارد ، امكان كاربرد آخرين اصلاحيهمعهذا بهتر است كاربرا

يا تجديد نظر ، / در مورد مراجع بدون تاريخ چاپ و. مدارك الزامي زير را مورد بررسي قرار دهند

  .يا تجديد نظر آن مدارك الزامي ارجاع داده شده مورد نظر است/آخرين چاپ و 

  :كاربرد اين استاندارد الزامي استاستفاده از مراجع زير براي 

  
2-1 ISO/R 185 classification of grey cast iron. 

 

2-2 ISO 468، Surface roughness- parameters، their values and general rules for 

specifying requirements. 

 

2-3 ISO 513، Application of carbides for machining by chip removal-designation of 

the main groups of chip removal and groups of application. 

 

 

2-4 ISO/R 683-3، Heat-treated steels، alloy steels and free-cutting steels-part 3: 

wrought quenched and tempered unalloyed steel with controlled sulphur content 

 

2-5 ISO 1701، test conditions for milling machines with table of variable height، with 

horizontal or vertical spindle - Testing of the accuracy. 

 

2-6 ISO 2854، Statistical interpretation of data - techniques of estimation and tests 

relating to means and variances. 

 

2-7 ISO 3002-1، Basic quantities in cutting and grinding – part 1: Geometry of the 

active part of cutting tools – General terms، reference systems، tool and working 

angles، chip breakers. 

 

2-8 ISO 3365 Indexable hardmetal (carbide) inserts with wiper edges، without fixing 

hole-Dimensions.  
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 اي ، آزمون عمر ابزار با ابزارهاي تراشكاري تك نقطه10045استااندارد شماره ملي  2-9

 

2-10 ISO 6462، Face milling cutter with indexable insert-dimensions. 

  

  كار قطعه 3

   قطعه كارمواد 1- 3

هر  هب. كار آزادانه و مطابق با سود آنها است ه قطعموادها انتخاب  ي آزمون در چهارچوبهطور كلي به 

 مطابق با C45فولاد  مواد مرجعيكي از  استفاده از ها، ون براي افزايش قابليت قياس نتايج آزمحال،

   كه  شدهتوصيه ISO/R 185  مطابق با استاندارد25 نوعچدن  و  ISO/R683-3استاندارد

  . شده استداده "الف"ت در پيوس بيشتري از اين مواد جزئيهاي  ويژگي

 چنين براي كاهش .متفاوت باشدكاري  ماشينقابليت مواد در اثر  ها، ممكن است در اين ويژگي

  .  شودبحثمين كننده أبا ت كار قطعه   مواد بيشترهاي  در مورد ويژگي ،تيمشكلا

 ،ساختارهاريز ، خواص فيزيكي، تركيب شيميايي،از قبيل نوع كار قطعه  موادمربوط به اطلاعات 

) گري يا كشش سرد  ريخته، آهنگري،نورد گرم(كار  قطعه موادجزئيات كاملي از مسير فرآيند توليد 

 "الف" و پيوست 1-3-9  بندبه(گزارش شوددر گزارش آزمايش بايد  حرارتيعمليات هر گونه  و

   ).رجوع شود

به  ( شودتعيين ونآزمناحيه  هر آزمونه و بر سطح مقطع يانتها شده بايد در آمادهكار  سختي قطعه

سختي بايد در طول هاي  فرورفتگي ،كار توصيه شده طع قطعهابراي مق). رجوع شود 1-3-9 بند

يكي در .  حداقل بايد پنج نقطه آزمايش شودو قرار داده بلندترين لبه  با موازيناحيه يمركزخط 

به ( بايد در نظر گرفته شوداي  مركزي و نقاط لبهطهنقبين  يكي در نزديكي هر لبه و ديگري ،مركز

  ).رجوع شود 2شكل 

رود  انتظار مي يا براي قطعاتي كه خورد  برش ميي بزرگترهاي  كه از بيلتيكار  قطعه هربراي

 هاي تعيين در محدوده سختيبراي اطمينان از اين كه مقادير   آنها بزرگ باشد،اختلاف سختي

نقاط و روش اين  موقعيت .انجام دادبايد يشتري ب سختي هاي گيري اند، اندازه قرار گرفتهشده 

  .گيري در گزارش آزمايش بايد گزارش شود اندازه
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   آزمايش سختي سنجي- 2شكل 

  

مواد مرجع براي مقدار واقعي . باشدكوچك  ممكن تا حد سختي در يك دسته از مواد بايد انحراف

  .باشد ميانگين حسابي ميمقدار از  ±5%و براي مواد مشابه داده شده  "الف"در پيوست 

 چهارچوبهدر شود كه  آزمايش توصيه مي  از زمانقبولقابل  دوره در ، نتايجمقايسهبه منظور 

  . آماده شودمرجع كار قطعهتعداد زيادي آزمون 

  

   ابعاد2- 3

بايد يك ميله يا ) رجوع شود 1-3-9بند به (  تراش پيشاني براي فرزتوصيه شدهكار  قطعه 3-2-1

 125متر براي قطر  ميلي 75حداقل ( برابر قطر برش6/0 عرضطح مقطع مربعي با حداقل سبيلت با 

متر براي   ميلي375 حداقل( برابر قطر برشسه و حداقل طول  رجوع شود6-3 به بند )متر ميلي

  .باشد) متر  ميلي125قطر 

  و تعيين شود،انجام شدههاي  ون آزمتعداد مطابق با بايد عرض و ارتفاع مقدار حداقلو حداكثر 

 طي كافي در براي اطمينان از پايداريابعاد بايد اين . باشد سانيكمواد   است خواصلازم

  . ابعاد واقعي بايد گزارش شود. دنشو محدودكاري  ماشين

 سطوحالمتوازي ابعاد به شكل  لازم بايد متالوگرافيساختار براي حصول  ، براي مواد چدني-3-2-2

  .انتخاب شود

  

  

  

  نده بر:رابزا 4
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هر حال،  ه ب.برنده آزادانه و مطابق با سود آنها استانتخاب ها  ي آزمون در چهارچوبهبه طور كلي 

 ميليمتر و 125 با قطر تراش پيشانياستفاده از تيغه فرزها،  براي افزايش قابليت قياس نتايج آزمون

  .شود اصل مساوي براي آزمايش توصيه ميوف با 1تيغچه 6با 

  . بايد گزارش شودتوصيه شده، برندهراف از انحهر گونه 

  

  ها  رواداري ابعاد و4-1

 در رندهتوصيه شده باصلي ابعاد . باشد ISO 6462 مطابق با استاندارد نده بايدبرتوصيه شده ابعاد 

  . داده شده است3  شكل

با اين وجود  آزادانه و مطابق با سود آنها است، تيغچهانتخاب  ها ي آزمون چهارچوبه به طور كلي در 

 SPAN1203EDRكاربيدي نصب شده در چهارچوبه تيغچه شود كه از لبه برشي  توصيه مي

.  داده شده است4 در شكل تيغچهشده  توصيهابعاد . استفاده شود ISO 3365  استانداردمطابق با

   ندبه ب(  شود داشته نگه  حداقل مشابه بايد ون آزم يك سريدراستفاده شده  تيغچهبين ختلاف ا

  ).رجوع شود 4-2

به (  داده شده است3 در شكل شده  توصيهي تيغچه با هاتوصيه شده براي تمام ابزارهاي  رواداري

  ). رجوع شود برش لبه لقي مربوط به 5-4 بند

  

   هندسه ابزار4-2

 ،متغير آزمون نيستهندسه ابزار   كه در آنبرشهاي  ون آزمدر تمامشود كه   ميتوصيه 4-2-1

  . استفاده كنيد4 و 3هاي  شكلهندسه ابزار از خاب انتبراي 

  .باشد مي ISO 3002-1 استاندارد با بقاطم برش مخروطيهندسه ابزار موارد مختص به 

هاي متوالي مشابه بايد در حداقل مقدار   استفاده شده در آزمايشي تيغچهانحراف بين هندسه 

  . داشته شود گهن

  . شودبحث كننده مينأت بايد با تر بستهي هندسي ها رواداري با يتهيه ابزارمورد در 

  

   تيغچه برش و سطوح لبه 4-3

. شته باشد بر نتايج دازيادي اثر ها تيغچههاي برش   لبهسازي شكل و روش آمادهممكن است 

جهت شكل و با  همراه ها  اندازه وگيري   به طور دقيق اندازهبنابراين مهم است كه شكل هندسي

  .دنثبت شوهاي سايش،  نشانه

                                                
 .شوند و قابل تعويض هستند تراش نصب مي ي فرز پيشانيكه بر رو اي  طعات برنده ق-١
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بايد  مورد استفاده در آزمون، ها تيغچهسطح متغير آزمون نيست،  برش سازي لبه آماده ي كههنگام

 روياندازه گيري (باشد o 2±o 20 منفي شيب و mm05/0± mm 2/0سطحي با پهناي

  وباشدتيز بايد تاحد ممكن  ،است كاري موازي با سطوح ماشين  كهتيغچه بردار برادهلبه  .)ها تيغچه

 .جلوتر باشدسطوح بدنه ابزار از  بايدبردار  لبه براده

  
   سخت  فلز جنسازبرش هاي  لبه با تراش پيشاني برنده فرز -3شكل 

mm 125 Dφ و B، روش ISO6462به استاندارد (   )رجوع شود=

 

  
  خت به شكل مربع سفلزاز جنس هاي برش  لبه - 4شكل 

  )رجوع شود SPAN1203EDR ، روشISO6462به استاندارد (

 

، به اين معني باشد شيبداريا موازي  ،اصليبرش  لبه  كناريسطوحدر صورت وجود ممكن است 

 داخل عرض حداكثر  اگر سطح مخروطي باشد، .يابد  افزايش ميگوشه ابزاراز  فاصله  با عرضكه

.  بايد گزارش شودشيب و مقدار ندتجاوز كمتر  ميلي 2/0 برش اصلي نبايد از لبه  فعال از قسمت

  . براي توليد سطح بايد گزارش شودشده  استفادهسايشجهت 
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استاندارد  مطابق باگيري  اندازه(  بيشتر باشدmµ2/0 نبايد از ها تيغچه در سطوح aRزبري سطح 

ISO 468انجام شود .(  

  .متر بيشتر باشد ميلي004/0نبايد از  ها تيغچه دارنده نگهطوح سصافي انحراف در 

  

   مواد ابزار 4-4

 مرجع مناسبي مواد ابزار ازمتغيير آزمون نيست، بايد  مواد ابزار  كه در آنهاي برش ونآزمتمام در 

   .، انتخاب شود چهاچوب آزمون تعريف شده استدركه 

هر  هب. مواد ابزار آزادانه و مطابق با سود آنها استها انتخاب  ي آزمون در چهارچوبهكلي به طور 

فلز : شود  استفاده از مواد ابزار مراجع پيشنهاد ميها، حال، براي افزايش قابليت قياس نتايج آزمون

براي چدن فرزكاري  K10 براي فولاد فرزكاري و P25كاربردي سخت بدون پوشش براي گروه 

 ي منظور تسهيل مقايسه نتايج در يك دوره بهشود  توصيه مي هعلاو به. ISO 513مطابق با استاندارد 

شود  توصيه مي. برداشته شده، استفاده شود مرجع موجودي انبار از ي كه سختفلزاز زماني طولاني، 

   .در انبار وجود داشته باشدمواد ابزار  مقدار كافي از كه

هاي   مواد ابزار مرجع با ويژگيمنظور يكنواختي ابزار تا حدي كه عملي است، در مورد تهيه به

تضمين  به منظور .مين كننده گفتگو شودأتبا كاري بايد  هاي ماشين مونزبراي آمحدودتر 

  . هاي عملي انجام شود يكنواختي لبه برش بايد آزمايش

كند و به   ايزوي يكسان توليد ميبهرهاياز آنجايي كه توليدكنندگان انواع مختلف فلز سخت با 

، قطعات ها تيغچههاي   شناخت ويژگيبرايشود  توصيه مي ،ش كمتر بهرهاي توليدمنظور گستر

  . خريداري شده جديد كاليبره شوند

تا حد ممكن خصوصيات ديگر تعدادي از  مواد و ، طبقه بنديهستند متغيير آزمون مرجعاگر مواد 

  .بايد گزارش شود

  .گزارش شود جزئيات هر روكش يا عمليات سطحي بايد درحضور 

  

   نصب ابزار4-5

 نصب  ماشينمحوردر به طور مستقيم بايد  تراش پيشاني هاي فرز  آزموندراستفاده شده  برنده

 محوربرنده بايد در . باشند تراشه هرگونه بدون بايد كاملاً تميز و محورسطوح نصب برنده و . شود

در هر  لقي مقدارن بيشتري.  شودبررسي هاي برش با دقت در لبه  برندهلقيمحكم بسته شود و 

  . هاي برش نبايد از مقادير زير بيشتر شود  لبهنقطه از

  متر   ميكرو100:لقي شعاعي -
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 متر  ميكرو50:لقي محوري -

لقي واقعي براي هر . بيشتر شودمتر   ميكرو50مقدار لقي شعاعي نبايد از هاي برش متوالي،  بين لبه

  .ودگيري و ياداشت ش لبه برش بايد به طور صحيح اندازه

 نصب شده هاي برنده استاندارد و هاي تيغچهتوان با استفاده از  مقدار لقي تعيين شده در بالا را مي

سايش بر  برش ممكن است هاي  لبهلقي از آنجاي كههر حال،  هب .هاي تجاري ايجاد كرد بر ماشين

  شدهتوصيهمتر كهاي  پرهسرعت پيشروي بر دو  از ي كهون شرايط آزمدر بويژه، اثر گذاردها  لبه

با حد ممكن  لقي را تا مقدار واقعيكه  كردتلاش بايد  ،) رجوع شود1به جدول  (شود استفاده مي

  . كم كرد،در بدنه هاي تيغچهنصب  انتخاب

  

   برشمايع 5

 مايع ،شود ،  لزوم استفاده از مايع برش بياناگر.  شودنجام برش امايعبا بايد  هاي معمولي آزمون

 تركيب شيميايي ،ي بايد شامل علامت تجارها اين ويژگي.  مشخص شوديد به وضوح بااستفاده شده

يا مقدار ) شود ي كه به عنوان رقيق كننده استفاده ميوقت(  سختي آب ،يغلظت واقع ،فعالعناصر 

PH باشد محلول يا امولسيون.  

  . ه جاري باشدان بايد به مقدار زياد در قسمت فعال برنديجر ، برشمايعدرهنگام استفاده از 

متر مكعب در   ليتر بر دقيقه براي هر سانتي1/0يا و  ليتر بر دقيقه 3 جريان نبايد كمتر از دبي

 جريان و دماي مخزن دبي ،قطر روزنه. ، باشد هر كدام كه بزرگتر است،دقيقه از مقدار برداشت فلز

  .  شوندگزارشبايد 

  

  

  

  شرايط برش 6

   شرايط برش توصيه شده1- 6

 aa عمق محوري برش ،zf ها پره دركه در آن سرعت پيشروي  ييها ون آزمتمامرش براي شرايط ب

  . انتخاب شود1ول  بايد از جد،.ستندني وليه آزمون متغيرهاي اra يشعاععمق يا 

  

   شرايط توصيه شده برش -1جدول 

  I II III IV  شرايط برش

 برش محوريعمق 
aa  4  5/2  5/2  5/2 متر ميلي  



 ١٠

1شعاع عمق 
ra  2 متر ميليD6/0  

  125/0  315/0  2/0  125/0 ها متر بر پره ميلي  zfسرعت پيشروي 
 كار است ناي قطعه عمق برابر په، در اين مورد خاص-1

D قطر تيغه فرز -2 =  

  . باشد±5%ها در عمق و شعاع برش بايد  رواداري

  

   شرايط ديگر برش 2- 6

ديگري مقادير ممكن است  كاربردي نباشد،  شدهمقادير سرعت پيشروي مشخصمواردي كه در 

عمق چنين مواردي در . تفاده شود اسنزديك است،نشان داده شده كه تا حد ممكن به مقادير 

  محور برش بايد  

mm 5/2aa =  

zf  8aaيا =  

  .هر كدام كه بزرگتر است، باشد

 ، هستندون آزماي برش متغيرهيشعاععمق  عمق محوري برش و ،مواردي كه سرعت پيشرويدر 

بايد شرايط برش بايد يادآوري كرد كه به هر حال . مشخص شوندتمام اطلاعات بايد به طور واضح 

سازگار باشند تا ... ها و  قيد و بست،كاري  ابزار ماشين،با ابزار برشكه  اي انتخاب شوند بگونه

 .ديآ دست بهها  شي از آزماياطلاعات معتبر

 8/0 يا بزرگتر از ها  پرهمتر بر   ميلي1/0هاي پيشروي كمتر از  سرعته از يادآور شد كه استفادبايد 

متر ممكن است   ميلي8متر يا بزرگتر از   ميلي2برش كوچكتر از عمق  همچنين ،ها پرهمتر بر  ميلي

توصيه  غير از حالتهايي كه به عنوان معيار در اين قسمت از استاندارد يهاي ديگر باعث خرابي

  .بنابراين نبايد استفاده شودو شده، شود 

  

   موقعيت برش3- 6

كار  بايد در طول خط مركزي قطعهترجيحاً  محور برنده ،تراش پيشاني  فرزتيغه هاي  آزموندر 

 از تيغچه گرفتن فاصلهزمان با هم لبه خطر شكستمنظور اجتناب از  به. داشته باشدحركت 

كار  قطعه لبه  گرفتن فاصلهكار در جهت  طعهقخط مركزي به موقعيت برنده نسبت تغيير  ،كار قطعه

را داشته 1 موافقبرداري  با برادهاگر موقعيت محور برنده  به طور قابل قبول شرايط فرز . مجاز است

  . موقعيت محور برنده نسبت به خط مركزي قطعه كار بايد گزارش شود،باشد

                                                
 . ميز ماشين موافق با جهت گردش تيغه فرز استجهت حركت پيشروي -1
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داشته باشد  يجه عكسنت موافقري بردا  برادهدر آن ممكن است ي كه شرايط معينهر حال، بايد  هب

، گردد ابزار  عمركوتاه شدن به منجر و شكسته كار،  از  قطعهها تيغچهلبه برش هنگام خروج و 

موقعيت واقعي برنده نسبت به قطعه كار بايد ). ، دومين شرايط رجوع شود1به بند ( .شناخته شود

  ).رجوع شود "پ"به پيوست (گزارش شود

  

   سرعت برش 4- 6

 3 شكلبه  (شود تعيين مي اسميقطر كه در  ابزار برش يطي سرعت مح عبارت است از برشسرعت

معرف شرايط آزمون  و در شرايط برش  بار تحتي ابزارباميانگين سرعت برش بايد ). رجوع شود

شود كه  ي متوصيه. شودندر نظر گرفته گونه اتلافي  درنتيجه عمل برش هيچگيري شود تا  اندازه

ن يهمچن). رجوع شود 2-9به بند ( تعيين شود ي مقدماتيها شي توسط آزماطلوبمسرعت برش 

جع و مركار   قطعهيبرا. دا كردين پي اطلاعات ماشيتوان در كتب دست ي را ممناسبسرعت برش 

 و 8S  يقه و برايتر بر دق م180با ي تقر4S و 2S فولاد تندبر ين سرعت برايابزار برش مراجع ا

11Sباشد يقه مي متر بر دق35با ي تقر .  

ر ييك تغي مثال ي برا، خواهد گذاشتيادي در سرعت برش در عمر ابزار اثر زير كوچك نسبييتغ

  . در سرعت برش ممكن است عمر ابزار را نصف كند%10±

  

  

  رهاي طول عمر ابزارخرابي ابزار و معيا 7

   مقدمه7-1

 ،ماند يد قطعات با اندازه مطلوب و دلخواه باز ميك ابزار از تولي كه ي وقتي كارگاهيها در مكان

ست را به ي نيشتريگر قادر به برش بي كه ابزار ديمدت زمان. د آن تمام شده استي عمر مفمعمولاً

د ابزار در هر حالت يل تمام شدن عمر مفيدلاهر حال،  هب. رنديگ يد ابزار در نظر ميعنوان عمر مف

  . ره متفاوت استيط برش و غيبسته به شرا

د ابزار به عنوان زمان ي است كه عمر مفضروريها  شيج آزماي نتاي اعتبار و سازگارافزايش يبرا

ايجاد به منظور . ف شودي تعر،ار طول عمر برسديمعمقدار معيني كه ابزار به يتا وقت يكلبرش 

، ي با مقادير آزمايشگاهي ايجاد شده از منابع مختلفسازگارتبار و عر آزموني كه قابل امقادي

ه ي توص.بندي شود شناسايي و طبقه 3-7 مطابق با بند ابزار ي خرابهاي دهيپدكه  است ضروري

ان عمر ابزار ير در محدوده مشخص شده استفاده شود و پاي عمر ابزار از مقاديشود تا انتها يم

  . ن گردديي تع4-7 با بندمطابق 
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  .گيرد طول عمر مقادير مختلف مي دهد،  از لبه برش رخ مي چه ناحيه در ين كه خرابي به ابسته

عنوان معيار تعيين عمر آن   به ابزاردر خرابي سايشيشود   توصيه مياستانداردبخش از ن يدر ا

كننده عمر مفيد ابزار باشد،  نديگر خرابي تعييهاي  ممكن است حالتاز آنجايي كه  .استفاده گردد

  .ها استفاده كنيد شكل شدن و تغيير ها، تكه  مانند ترك2-7از تعاريف در بند 

 اتفاق  پيشرفت كند وممكن است توجه به شرايط برش هاي مختلف با وشر با هر نوع از خرابي

بندي   سيستم طبقه، ونآزم گزارش  و تفسيرگيري گزارش براي رسيدن به دو هدف .تدافبي

 رجوع 3-7به بند (شود ميها را بدهد، توصيه  كه تمام جزئيات مربوط به شكل خرابي گذاريكد

  .)شود

 از آنها ممكن است تنها يبعض. اند  شدهفهرست خرابي ابزار در اين بند هاي  از پديدهانواع زيادي

  . رخ دهداستانداردبخش از ن يه شده در اي توصونط آزمي اوقات تحت شرايگاه

  

   اصطلاحات و  تعاريف-7-2

  . شوند به صورت زير تعريف مي استاندارد  بخش ازها در اين يا واژه/اصطلاحات و 

   خرابي ابزار1- 2- 7

  .شود ايجاد مي ند برشي فرآكه توسط برنده ابزار مورد استفاده  رات در قسمتييتغتمام 

  .باشد ميلاستيك  شكست ترد و تغيير شكل پ، سايشيخرابي  ، ابزاري خرابي اصل نوعسه

   ابزارسايش 1-1- 2- 7

كم شدن تصاعدي مواد ابزار در نتيجه  كه ، قسمت برنده ابزار نسبت به شكل اصليشكل در رتغيي

  .طي برش است

  )پرشدن لب( شكست ترد1-2- 2- 7

 برش يترك طاولين ر مجاز مواد ابزار كه از يغكندن  ي لهيوس هوقوع ترك در قسمت برنده ابزار ب

  . شود يجه مينت

   تغيير شكل پلاستيك1-3- 2- 7

 7-3-7به بند ( استطي برشدر  ابزار از شكل اصلي بدون كم شدن مواد ابزار برش   قسمتاعوجاج

  ).رجوع شود

   ابزار اندازه خرابي 2- 2- 7

  .شود مشخص مي  ابزار كه به وسيله يك عدديبراي بيان بزرگي خرابي ظاهركميت داده شده 

  :مثال

  ). رجوع شود1-2-3-7به بند  (1VB كناره تغيير شكل يافتهپهناي خوردگي سطح

  ). رجوع شود4-5-7 و 1-5-3-7به بندهاي  ( 1CRها  تعداد شكست



 ١٣

   معيار طول عمر ابزار3- 2- 7

  .شود كه مشخص مي ينمع پيش از يمقدارخرابي يا وقوع پديده معين كه توسط اندازه 

  :مثال

1پهناي خوردگي سطح كناره تغيير شكل يافته   0.35VB mm=)  رجوع شود 1-4-7 به بند.(  

  .ها مشخص شوند شكست

   عمر ابزار 4- 2- 7

رجوع  5-7 به بند(رسد مي عمر ابزار معينار يمعبه كه كلي لازم براي منطقه برنده برش  زمان

  ).كنيد

  

  پديده خرابي ابزار7-3

  

  )VB( ابزارجانبيح  سايش سط1- 7-3

  يش ابزار و سا براي خرابيگذاريكد سيستم - 1- 7-3

 كسب بنابراين. دهد كاري با همديگر رخ مي هاي مختلفي از خرابي طي ماشين  نوع،در عمل

ي در مورد هاي توصيهشامل  2جدول .  مطلوب استدار  معنيي روشباها   خرابيمورددراطلاعاتي 

 مرحله شده در هر ه خرابي مشاهدهاي پديدهبه منظور توصيف   است كهگذاريكدم سيست

 نوشتاري طويل اتبنابراين خطر سوء تعبير از توصيف. شود ها استفاده مي گيري در طي آزمون اندازه

  .رساند به حداقل مي آزمايش را گزارش لازم در اتو تعداد توضيحدهد  را كاهش مي

  

  :)VB(ي ابزار سايش سطح جانب- 2- 7-3

كه به صورت تصاعدي در سطح لبه جانبي گسترش  خسارت وارده به مواد كناره ابزار در طول برش 

  .يابد مي

  )1VB( ابزارجانبي يكنواخت سطح  سايش1- 2- 7-3

طول لبه برش تمامي  در ابزار جانبيسطح نزديكي ي ثابت دارد و در  پهنامعمولاًكه سايشي سطح 

  .يابد گسترش مي فعال
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  )2VB(ابزار جانبي سايش غير يكنواخت سطح 2- 2- 7-3

سطح آن پروفيل ايجاد شده توسط فصل مشترك در   وداردقاعده   بيي كه پهناسايشيسطح 

  .ندك گيري تغيير مي در هر موقعيت اندازه  اصلي،سطح جانبي و سايشي

  
  )3VB( ابزارجانبي سايش موضعي سطح 3- 2- 7-3

 جانب ابزاركه در منطقه مشخصي از و حالت بزرگنمايي شده  جانبي سايش شكل موضعي از

2يت به موقع ( .يابد گسترش مي 1, ,fP P P 1 يا ناحيهA رجوع شود5 در شكل .(  

هاي نزديك   مي باشد كه در قسمت1شياري سايش ،ع سايش سطح جانبيانوا از يشكل خاص

  .كند سطح جانبي اصلي در سطوح كاري در طي برش پيشرفت مي

هاي   مي باشد كه در قسمت2يع سايش سطح جانبي سايش شكافانوشكل خاص ديگري از ا

  .ي كند در سطوح كاري در طي برش پيشرفت مفرعينزديك سطح جانبي 

 فصل مشترك دو قسمت هط، گاهي اوقات در نقسومين شكل خاص از سايش موضعي سطح جانبي

  .مستقيم از لبه برش رخ مي دهد

                                                
1- notch wear 

2- groove wear 
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  )KT(ي سايش سطح3- 7-3

  .دهد خرابي تدريجي مواد ابزار در سطح ابزار كه طي برش رخ مي

  )1KT ()گودال گونه(اي حفره سايش 3-1- 7-3

 در شرايط . لبه اصلي برش استبا حداكثر عمق ازكه لبه برش اصلي از حفره تصاعدي گسترش 

كه سطح به طوري  اي از سطح جانبي اصلي ابزار كنده شود حفرهممكن است  معين محيطي

  .كند تقسيم جانبي اصلي ابزار را 

  

  
  )2KT(اي شكل  سطح پلهسايش 3-2- 7-3

 سطح برعمودي  گيري اندازه( ،سايشيبيشترين عمق شكاف در آن  كه ي سطحسايششكلي از 

  . رخ دهد اصلي ابزار سطح جانبي با سايشي در فصل مشترك شكاف )ابزار
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  )CH(لب پر شدن  4- 7-3

  )1CH(  يكنواختپرشدن لب 1- 4- 7-3

به شدت بر يكنواختي  كه ،هاي برش  يكسان در طول لبه ابزار با اندازه تقريباًي ازقطعاته شدن كند 

  . موثر استجانبيسطح سايش 

  
  )2CH( غير يكنواختلب پر شدن  2- 4- 7-3

اما اين . دهد مي رخ اصليدر تماس با تعداد كمي ترك در امتداد لبه برش پر شدني كه بيشتر  لب

  .هاي برش پراكنده هستند  در لبهها لب پريدگي

  
  )3CH( موضعي شدن پر لب 3- 4- 7-3

 در شكل 0Aناحيه يا در (دهد رخ ميهاي معين در طول لبه برش فعال  در موقعيت كه لب پرشدني

5(.  
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  :  برش اصليي ر فعال لبه غي  قسمتپر شدن لب 4- 4- 7-3

  . رخ مي دهد فعال  لبه برش بعلت  ضربه به لبه قسمتپرشدني كه در خارج لب

شود ادامه  باعث مي كه  فعال اصلي لبه برش  قسمتكنده شدن : تردي  شكست لبه5- 4- 7-3

  .برش غير ممكن گردد

  

  ):CR(ها  ترك5- 7-3

  .شود  ابزار نمي شدن موادكندهه بلافاصله باعث مواد ابزار برش كت سشك 

  ):1CR (اي هاي شانه  ترك1- 5- 7-3

  .باشند  عمود بر لبه برش اصلي مي و تقريباًدهد رخ مي ابزار هو كنار   كه در هر سطحيهاي ترك 

  
  ):2CR (هاي موازي شكست 2- 5- 7-3

  . و جهتشان تقريباً موازي با لبه برش اصلي استشود ظاهر ميه در سطح و كناره ابزار  كهايي ترك 

  
   ):3CR(منظم  ناهاي ترك 3- 5- 7-3
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قرار منظمي  هاي نا شود كه جهت  كه گاهي اوقات در سطح و كناره ابزار پديدار ميهايي ترك

   .اند گرفته

 
 كه به صورت ورقه ابزار سطوح هايي از تكه نكنده شد ):FL(پوسته پوسته شدن  6- 7-3

شود ولي با مواد ابزار ديگر نيز   مشاهده ميدار  پوششها تيغچه در مكرراً اين پديده .باشند مي

 .شود مشاهده مي

  
  

ابزار نسبت به شكل اصلي بدون برش اعوجاج قسمت  ):PD( تغيير شكل پلاستيك 7- 7-3

  . اوليه كم شودمواد ابزاراز اينكه 
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   ):CF (تخريبي شكست 8- 7-3

  .شود  ابزار ميقسمت برندهكه سبب انهدام  خرابي سريع 

  
  

    ابزار معيار عمربه عنوانمورد استفاده  پديده خرابي ابزار 7-4

لازم است كه يك نوع معين از ون  مختلف آزمعواملتاثير مقايسه  عمر ابزار و تعيينبه منظور 

  ). رجوع شود2به جدول (شودانتخاب  به عنوان معيار ندهخرابي قسمت بر

 .گيري است ابزار باشد كه قابل اندازهاز خرابي از پيش معيني تواند مقدار عددي  معيار عمر ابزار مي

 ثبتها بايد   از خرابيكدام مقدار هر ،باشدگيري  زهخرابي قابل اندااز يك شكل جايي كه بيشتر 
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هاي خرابي به مقدار محدوده خرابي رسيد، ابزار به پايان عمر  كه هر كدام از پديده زمانيشود و  

  .خود رسيده است

د به عنوان ي باهاي معين ون در مجموعه آزم،گذارد ي عمر ابزار اثر مبر اتمام  كه احتمالاًي خرابنوع

نوع و مقدار معيار استفاده شده .  عمر ابزار استفاده شودهاياريمع انتخاب يكي از يبرا يراهنما

  .بايد گزارش شود

  

  شده عمر ابزار  توصيه  معيار7-4-1

 سايش مشخصع انوااز   پيش معيني از يمقدار عددبه صورت  ،ار عمر ابزاريمعكه شود  يه ميتوص

  .تعريف شودابزار 

  . شود  سطح جانبي ابزار به طور معمول به عنوان معيار استفاده ميسايشمعين از  يپهنا

برخي مواقع به عنوان معيار استفاده  KT2 يا ارتفاع پله KT1عمق معين حفره در سطح ابزار 

  .شود مي

كميت مواد لازم براي آزمون و  ،شود براي تعيين عمر ابزار استفاده ميكه  ابزار   خرابيعدديمقدار 

هاي  ها خيلي زياد باشد، ممكن است هزينه اگر محدوده آزمايش .كند  كنترل ميهزينه آن را

 ، باشد خيلي كم ها آزمايش محدوده اگر  باشد وارزش آن بيشتر تصديق نتايج به دست آمده از

در طي مراحل اوليه پيشرفت  ممكن است است نتايج تصديق شده نامعتبر باشد چرا كه احتمالاً

  .مون تعيين شده استخرابي تحت شرايط آز

 براي هاي تجاري  و چدنهاكنندگان فولاد بيشتر استفادهالزامات آزمون براي  براي برآورده كردن

  ).رجوع شود 2جدول به (، سه مقدار محدود مشخص شده استهر معيار خرابي

تفاده  اس"معيار عمر ابزار"ابزار كه تحت عنوان هاي مختلف   خرابيهاي  مقادير عددي براي اندازه

  :شود در زير نشان داده شده است مي

 كار قطعه  و با مواد6 بند ي در شرايط برش،رود ري كه تحت اين نام به كار مييدامق): N(عادي -

 نشان داده 4  بند مشابه در ويژگيهاي و با " الف"  مرجع در پيوستكار قطعهمواد به شبيه 

ون و شدت خرابي  آزمهاي هزينه ، بين قابليت اطمينانبي سازگاري منطقيمقادير انتخا. شود مي

حاصل ر عددي ادييكي از مقهاي برش اتفاق افتد،  قبل از اينكه خرابي كلي لبه معمولاً. دارند

  . شود مي

ار تحت شرايط هاي ابز  درمورد قابليت،رود ري كه تحت اين نام به كار مييدامق): L( بزرگ-

 قطعات  استفاده از اين مقادير در مواردي كه توان كامل.دهد  اطلاعات بيشتري مي،معين آزمون
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 ،نباشد مانع هاي مواد مصرفي با كيفيت بهتر هزينهو شود  ارزيابي مي خرابي نهايي و علتبرش 

  .شود توصيه مي

هاي ابزار تحت شرايط   درمورد قابليت،رود ام به كار ميمقداري كه تحت اين ن ):S( كوچك -

 كه قيمت مواد يرداتنها در موحداقل ر ادياستفاده از مق. دهد ميكمتري  اطلاعات ،آزمايش

 خيلي كار قطعه ممكن است ابزار برش با مقاومت سايشي بالا يا مواد  يامصرفي خيلي زياد است

 در اين قسمت از مشخص شدهر يدا مقحداقل كمتر از راديمقپذيرش  .شود  اجازه داده مي،گران

   .توصيه نمي شوداستاندارد 

  

   معيارهاي ديگر عمر ابزار 7-4-2

يكي از  با استفاده از احتمال دارد ،كار نرود بهه شده ي توصيارهايكدام از مع چيهدر مواردي كه 

  .داري به دست آيد ير معنير مقادي زيارهايمع

  يا A شكل متوسط ،)CH(پرشدن به لب( به عنوان معيار استفاده شودپرشدن  ممكن است لب -

B رجوع شود2، در جدول (.  

  . استفاده شود گاهي اوقات به عنوان معيارممكن استاست كه   عموميي ا پديده) CR(ترك-

 تغيير ،)FL (پوسته پوسته شدن) ع شودرجو 2جدول به ) ( CH(بزرگخيلي  پر شدن  لب-

 به  ممكن استهاي استثنايي هستند كه شكل) CF( تخريبيشكستو ) PD(شكل پلاستيك 

    . استفاده شودعنوان معيار

هاي خرابي  شكلاز يا برخي ديگر شود  ميخراب  هنگامي كه لبه  بويژه،هاي كامل براي گزارش

شود كه جزئيات كامل از   توصيه مي.از رده خارج شوداستفاده و  ه ابزار برش بيكشود  سبب مي

كدها و مقادير ، مطابق با توضيحات، )رجوع شود "پ" پيوست به(هاي اطلاعات خرابي در برگه

  .، ثبت شود5ر شكل دنشان داده شده  و موقعيت لبه طي برش 2موجود در  جدول 

  

  

  هاي ابزار   خرابيارزيابي 7-5

 7-3-9 و 2-8به بندهاي( مخصوصزات يتجهبا استفاده از   آن تردي ابزار و خرابسايش ي  اندازه

) رجوع شود 2-9به بندهاي ( ون  آزمبرنامه به وسيله  شده  تعييني زمانيها  فاصلهدر) رجوع شود

  ).رجوع شود پوست ي و پ4-10به بند( شودرسم نمودارها و د گزارش يبا اطلاعات يها در برگه

 )BUL(ده به ابزاري چسبيها هي لا،)BUE(ي جوش خورده به ابزار برشيها سهيپلاي از  نشانه اگر

د يباها  ، اين نشانهوجود داشته باشد ابزار برش  سطوحبر كار قطعه موادمانده از  باقيا هر خرده ي
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 با اينكه .شود ي ممواد كم با چسبيدن ي خرابيها دهي پديريگ  دقت اندازهچرا كه ،گزارش شود

ممكن است اجازه ولي  ،شود ي نمتوصيهها از سطح ابزار  كردن زائده  پاكي برايكي مكانييها روش

ا يك ي از پلاستيا  قطعه، مثل نوك انگشتي مواد نرماز BULا ي BUEبراي زدودن داده شود

 كار قطعهبرش با مواد مواد ابزار كه  يزمان.  استفاده شود، دارد ابزاري براي خطر كمتركهچوب 

 پاك كردن رسوبات انجام شد،اگر . استفاده شود ييايمي شاچ ممكن است از  متفاوت باشنديليخ

  . گزارش شود اتي جزئدر دي باروش مورد استفاده،

  

   ابزار جانبي سطح سايشگيري   اندازه7-5-1

انجام  برش ي لبه اصل بر و در جهت عمودسايشسطح با  ي موازجانبي سطح سايشگيري  اندازه

 سطح جانبي كند، سايش را محدود ميسطح  برش كه ي فاصله از لبه اصلبه اين معني كه .شود مي

سطح  از اي موقعيت عمده در جانبي سايش منطقه ممكن است اندازه ه چاگر. كند مي قطعرا  ياصل

�از�   جانبي�ممكن است اين شدن لبه  پر و لببا توجه به شكل ابزار  ،يكنواخت باشد � ا

 سايش ي  اندازهبنابراين). رجوع شود 3-7به بند( ح جانبي دچار تغيير شودوسط موقعيتدر اندازه 

 كه در باشد ي برشهاي  لبهدر طول )رجوع شود 5شكل  به (تي موقعاوابسته به سطح ي ، بايديجانب

  ).رجوع شود 3-7 و 2-7به بندهاي( شود گيري انجام مي اندازه آن

  

  )KT( سطح سايشگيري   اندازه7-5-2

  بر آنجهت عموددر و   ابزاريسطح اصل كه در ي له عمق حفرهي به وس1KT ي سطحسايش

 كند، تغيير مي در امتداد طول حفره عمق از آنجايي كه. شود ي ميابي ارز،شده است يريگ اندازه

 در نظر گرفته شده ي  موقعيت منطقهو لبه برش اصلي نسبت بهگيري شده  عمق اندازهت يموقع

 1-2-3-7 و 2-7يبه بندها(بايد ثبت شودح ابزار و مرجع سطه نقطنسبت بهگيري  براي اندازه

در نظر گرفته عمق متوسط برش و عمود بر لبه اصلي برش   بهمربوط  موقعيت  معمولاً).رجوع شود

  .شود مي

 در جهت عمود بر  برش شده با لبه اصليدهيساي فاصله بين لبه عنوان به 2KT ي سطحسايش

  .) رجوع شود3-7 و 2-7به بندهاي (شود گيري مي سطح اصلي اندازه

  )كندگي (شدن پر  لبارزيابي 7-5-3

گيري   لبه برش اصلي اندازه بر در راستاي موازي و عمود و بايد در هر دو سطح جانبيها پريدگي لب

 گذاريمطابق با سيستم كد بايد ،دده  رخ ميپرشدن لبموقعيت در امتداد لبه برش جايي كه . شود

  .شودنشان داده  5نشان داده شده در شكل 
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  ها ترك ارزيابي -7-5-4

گيري كمترين  و به وسيله اندازه) شود مشاهده مي ×8 در بزرگنمايي كه( ها آن  شمردنبا ها ترك

 گذار با استفاده از سيستم كدها بايد تركموقعيت . شود  پي در پي ارزيابي ميتركفاصله بين دو 

  . گزارش شود5داده شده در شكل 

  
  اريذ در سيستم كدگها  موقعيت خرابي- 5شكل 

 
 
 
 
 
 
 
 

  گذاري سيتم كد-2جدول 

  هاي ابزار توصيف خرابي  كدها

       
يع mmمعيار 

وز
ي ت

صل
ل ا

شك
  

ش
بخ
 

 
ي
رع
ي ف

ها
  پديده خرابي ابزار  

 كوچك  عادي  بزرگ
  عكس و توضيح
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VB 

1  

2  

3  

  سايش سطح جانبي

  يكنواخت

  غير يكنواخت

  موضعي

  

5/0  

5/1  

2/1 

  

35/0  

2/1  

1 

  

2/0  

9/0  

8/0   

KT  
1  

  

  

  

  

2  

  

  سايش سطح           

  سايش حفره اي

  عمق

  پهنا

  فاصله 

  

  :پله اي شكل

  عمق

  پهنا/عمق

  

  

15/0  

........  

........  

  

  

35/0  

....... 

  

  

1/0  

........  

........  

  

  

3/0  

........ 

  

  

05/0  

........  

........  

  

  

25/0  

........ 

  
  

 مساوي با z يا yبراي 

 مقدار طول

CH  
1  

2  

3  

  

A 

B 

C 

  پرشدن لب

  يكنواخت

  نواختغير يك

 موضعي

  )mm(           طول

  )>3/0(ميكرو براده  

  )1تا 3/0(ماكرو براده 

  )<1(شكست       

  

3/0  

5/0  

- 

  

25/0  

4/0  

- 

  

2/0  

25/0  

- 

  

CR  
1  

2  

3  

  ترك

   عمودي لبهترك

   موازي لبهترك

  جهت بي قاعده

ها و  تركتعداد بزرگترين 

فاصله ميان آنها بايد گزارش 

  .شود
  

FL پوسته پوسته شدن  

  

PD  تغيير شكل پلاستيك  

 توان از آن به عنوان مي

موارد استثنايي  در معيار 

  .دكراستفاده 
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CF  تخريبيشكست   

  
  

  

   تجهيزات8

  كاري  ابزار ماشين8-1

 ظرفيت فيزيكي كافي و طراحي ثابتبايد قدرت و شود  ها استفاده مي كه در آزمايش يفرز ماشين

. ود نش در طول آزمايش مشاهده تغيير شكليا عادي  غير ارتعاش ي باشد كهو در شرايطداشته باشد 

اگر برخورد در هر حال  هب. شود نبايد استفاده شود برشي كه باعث برخورد تند ابزار ميشرايط 

 كاهش ، ديگرعوامل بدون تغيير ، كوچك در سرعت برشين با تغييرتوا  مي،آزمايش رخ دهد

 براي شرايط برش محورقدرت و گشتاور لازم . داري در برخورد ايجاد كرد يا آن را حذف نمود معني

  . داده شده است3در جدول توصيه شده 

  .باشد ISO 1701 مطابق با استانداردكاري بايد  فرز  ماشيندقت

  . ر بايد ثابت باشدسرعت پيشروي تحت با

  . بيشتر باشدمحور حركت  محدوده 75/0 لازم براي آزمايش نبايد از حركت عرضي

  

  

  

  

  

  

   براي شرايط برش استانداردبزارگير قدرت و گشتاور لازم ا- 3جدول 

  I II III IV  شرايط برش

   aaعمق گودي از برش

  )اوي با پهناي برشمس (raشعاع گودي

   zfسرعت پيشروي

  متر ميلي

  متر ميلي

 متر بر پره ميلي

5/2  

75  

125/0  

5/2  

75  

2/0  

5/2  

75  

315/0  

4  

75  

5/0  

  1محور قدرت حداقل  14  9  7  5  فولاد

180در سرعت برش ( 
min

m(  چدن  

 كيلو وات

3  4  6  8  
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  1محور گشتاور حداقل  300  200  130  100  ولادف

  چدن  

 نيوتن متر

60  80  110  160  

  . مقدار در حال دوران استمحور مقدار داده شده براي  قدرت و گشتاور لازم -1

هر اختلاف با شرايط آزمايش . لازم است كه راندمان واقعي به منظور محاسبه كمترين ميزان قدرت موتور بررسي شود: نكته

قدار نوشته شده در اين  بيشتر از م،ستفاده از شيار مثبت هندسه ابزار، ممكن است گشتاور و قدرت لازمتوصيه شده ،براي مثال ا

  .جدول شود

  

   تجهيزات ديگر -8-2

   در اين قسمت ازمعين شدههاي   براي انجام آزمايشلازم و توصيه شده تجهيزات فهرست 4جدول 

  . دهد  را نشان مياستاندارد

  

  تراش پيشانيفرزهاي  گيري آزمايش زم براي اندازه تجهيزات لا-5جدول 

  توصيه شدهتجهيزات   كمترين تجهيزات  رديف

   قطعه كار 3

  ابعاد 

  سختي

  

  مدرجخط كش 

   سنج سختي

  

  كوليس لغزان

  سنج سختي

  نده بر4

  ابعاد

  زبري

  عيوب

  فضاي عمل سيستم

  سختي

  

  كوليس لغزان

  استاندارد زبري

   ×8 حداقل داشتن بزرگنمايي

  1دهنده مدرج اه نشاندستگ

  

  صفر تا بيست و پنجميكرومتر 

  اندازه گيري سطح

  ميكرسكوپ ابزارمند

 001/0تا  مدرج  دهنده ندستگاه نشا

mm 

  سختي سنج

   برشمايع 5

  غلظت

  جريان

  Phمقدار 

  دما

  

  

  مخزن مدرج و زمان نگهدار 

  

   شكست سنج 

  مخزن مدرج 

PH سنج  

   2سنج گرما

   شرايط برش 6

   سرعت پيشروي

  سرعت محور

  عمق برش  پهنا و

  

  گذاري  ساعت وقت

  سرعت سنج

  كوليس لغزان

  

  گذاري  ساعت وقت

  سرعت سنج

  كوليس لغزان

   خرابي ابزار7

 سايش، سطح جانبي سايش

هاي ابزار مند،    ميكروسكوپ

هاي نشان دهنده مدرج با  دستگاه

هاي ابزارمند،  ميكرسكوپ

سنج و ابزار مخصوص براي  پروفيل
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پرشدن و پوسته پوسته  لب، يسطح

  شدن

  نصب ابزار زير ميكرسكوپ  ليمتر مي2/0يك نقطه تماس با قطر 

  ماشين حساب قابل برنامه ريزي    ارزيابي نتايج
1- Dial indicator 
2- Thermometer 

 
  روش  9

  فهد 9-1

. ش باشد برمايعات هندسه ابزار يا ، ابزار مواد،كار قطعه مقايسه مواد ممكن است ونهدف اصلي آزم

 مطالعه ،توصيه شدهشرايط برش  براي مفيد اطلاعات ايجاد  شامل  ديگر ممكن استفاهدا

كاري شده يا   سطح ماشينهاي ويژگي ، ابزاربرنيروي اعمال شده انند  مكاري  ماشينهاي ويژگي

  .ها باشد شكل براده

 بخشاين  شده در   توصيهاهداف براي مناسب شدن الزامات يا اهداف آزمون، ممكن است اگر چه 

  .چنين اصلاحاتي بايد گزارش شود. اصلاح شوند ،استاندارداز 

  

   ريزي طرح -9-2

   .هاي زير باشد  بايد با لحاظ يكي از انواع آزمونآنبرنامه ريزي  طرحبراي رسيدن به هدف آزمون، 

  .ون متغيرهاي آزمي ازخاص  تركيببااي   آزمايش تك نقطه- الفنوع 

 دسته ابزار ،كار قطعه از مواد بهر اختلاف بين دو يا چند ي نظيرمواردون، تعيين آزماين نوع هدف 

  ).رجوع شود 1-3-10به بند (شود استفاده مي.... و

-3-10به بند (برش ديگر يمتغيرها از يخاص تركيب و ريتغم با سرعت برش ،vT منحني -بنوع 

  ).رجوع شود 2

  ).رجوع شود 3-3-10به بند(روي است بعي از سرعت برش و سرعت پيش عمر ابزار تا-پنوع 

به ( سرعت پيشروي و عمق شعاعي و محوري برش است، عمر ابزار تابعي از سرعت برش-تنوع 

  ).رجوع شود 3-3-10بند

  .است ها  و شكل برادهشده كاري  سطح ماشين،نيروي برشانند م كاري هاي ماشين ويژگي -ثنوع 

لازم ها   پراكندگي نتايج آزمايشبه خاطر احتمال ، شد، انجام ها به شيوه بالا آزمايش  طرح كه وقتي

هاي آماري  يين شود يا از برررسيعهاي قبلي ت  تجربه با توجه بهها  آزمايشتعداداست كمترين 

  ). رجوع شود 10 بند به( شوداستفاده

 7 و 6ول اجدبه ( دقت نمود  بايد،ن، براي تكميل برنامه آزموموادالزامات كمي  در زمان ارزيابي

  ). رجوع شود
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 مقدار سرعت پيشروي و زمان مطلوب فاصله بين ،محدوده سرعت برش انتخاب راهنماي

 اوليههاي   آزمايش،مورد انتظار ابزار محاسبه ميزان خرابي ،هاي متوالي مقدار خرابي ابزار ارزيابي

   .باشد مي

ون استفاده  برنامه آزم و زمان كليموادالزامات كمي  تعيين برايتوان  را مياطلاعات به دست آمده 

  .نمود

  

  ون  تحت شرايط آزمشده توصيه معيار با استفاده از ون هر آزمدر وزن تقريبي مواد كنده شده - 5جدول

  I II  III  IV  شرايط برش

 از برش محوري عمق حداقل
aa  

  ra ي شعاعحداقل عمق

   zfسرعت پيشروي 

 متر ميلي

 متر ميلي 

متر بر  ميلي

 تعداد دندانه

5/2  

75  

125/0  

5/2  

75  

2/0  

5/2  

75  

315/0  
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   ابزار و تجهيزات، مواديساز آماده 9-3

  .شودد انجام  مقدماتي زير بايهاي گام ،ونهر برنامه آزمتشكيل  قبل از

  

   قطعه كار1- 9-3

 ميله يا بيلت ازبايد  مناسب اندازه  با مجزاهاي نمونه. كاري شود ماشين بايدح وسطهاي  پوستهتمام 

موقعيت و جهت بيلت يا ميله و علامت واضحي براي شناختن ميله يا بيلت اصلي و يده شوند بر

  .  گذاشته شود، استاز آن گرفته شدهاصلي كه نمونه 

 برش ونقبل از آغاز آزم وانجام سنجي   سختيهاي ون و آزميبازرسي چشم بايد آزمونهدر هر 

  و استفاده شدهي كه نمونه قبلاًيجاامكان دارد ). رجوع شود 1-3 به بند(ثبت شودبايد جزئيات 

  از كه بايد قبلگردد "پوسته شدن " باعث ،ون شرايط آزم ايجاد شده تحت يكار ماشينسطح 

   .نمودآزمايش جديد آن را به وسيله يك ابزار تميز كننده رفع شروع 

  

   سخت فلز- 2- 9-3

 با استفاده از پرشدن لب و ترك  وجود عيوبي مانندبرايهر لبه برش بايد قبل از انجام آزمون 

  .لبه برش معيوب نبايد استفاده شود. رسي شود باز×8 كمترين بزرگنمايي
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   نه بر بدنه-3- 9-3

ها و   لايه،هاي آسيب ديده  شود و براي محل گذاري نشانه بايد  در بدنه برندهها تيغچهموقعيت 

به  (سازنده ابزار باشدهاي  توصيه  مطابق با بايد اي بررسي شود و تعويض و نصب هر قطعهها  شكاف

  ).د رجوع شو"ب"پيوست 

  

   راهنما و جايگزيني،ها تيغچه نصب - 4- 9-3

 در صورت عدم وجود چنين . نصب شود ابزار العمل سازنده دستور بابقاطم بايد اي تيغچههر 

هاي برش   موقعيت لبه.، رجوع شود"ب"در پيوست خلاصه شده ي بايد به اصول كل العمليدستور

براي هر موقعيت ).  رجوع شود5-4به بند(گيري شود متوالي بايد در جهت شعاعي و محوري اندازه

  ). رجوع شود"ب"به پيوست (شودبايد ثبت ر يدامق ها تيغچه

  .دنحفاظت شو ماشين، بايد محور در تراش  پيشاني  فرززمان نصب تا ها تيغچه

  

  ها تيغچه  باتراش پيشاني فرز- 5- 9-3

 محوري و شعاعي لقي. كردتميز  راتراش  پيشاني ماشين و فرزمحور  بايد  محور ابزار درنصبقبل از 

پايه با  mµ١ با استفاده از يك دستگاه نشان دهنده مدرج محوري برنده بايد در تيغچهدر هر 

 مقادير محدود توصيه .شودثبت  بايد تيغچهقعيت مقادير براي هر موو گيري   اندازهتختنگهدارنده 

  .ستداده شده ا 5-4در بند ه لقي شد

  

  كاري  ابزار ماشين6- 9-3

 مقادير اسمي كاري  ماشينهاي در ابزاربيان شده و پيشروي محور هاي  سرعتاز آنجايي كه

 دهنده شرايط آزمون است، ي كه نشانتحت شرايط بار و پيشروي بايد محور سرعت واقعي ،هستند

به مدت محور حركت ط توس بايد ابزار ماشين ،ونقبل از آغاز هر آزم.  ثبت شودوگيري  اندازه

در . گرم شود  ونو يا در سرعت انجام آزم محور سرعت حداكثر 7/0 دقيقه و با سرعت 30حداقل 

بايد در ناحيه مورد استفاده براي آزمون  حركت پيشروي دوره طي اين اي در  دقيقه5 فواصل زماني

 بابايد محور پس س .دست كم برابر حركت محوري براي آزمون شود ي محورحركت  تامتوقف شود

   . شودبازرسيوسايل نگهدارنده بايد كار،  پايداري قطعهاطمينان از براي  .گردد  بري سريعحركت

  



 ٣٠

  ارزيابي خرابي ابزار   تجهيزات7- 9-3

رجوع  2-8 به بند(گيري خرابي ابزار بايد مطمئن باشد  اندازه مناسب تجهيزاتكيفيتقابليت و 

  ).رجوع شود "پ" پيوست  به( گزارش شود هاي مناسب داده اين اطلاعات بايد در برگه). شود

  

   كاركنان8- 3- 9 

 و ديگر اشخاص درگير در برنامه آزمايش بايد بطور مناسب اهداف و روش انجام   ماشينانكاربر

  . آزمايش را ياد بگيرند

  

  ونآزم هاي فني روش 9-4

 "پ"پيوست به ( شودثبت ون آزم هاي مناسب داده  بايد در برگهوناطلاعات كامل درباره آزم

  ).رجوع شود

 ،با ابزار برشانتخابي شرايط برش اطمينان از سازگاري براي  واقعي بايد هاي  ونشروع آزمقبل از 

بايد تخميني  عمر ابزار چگونگي حصول.... كار و  وسايل نگهدارنده قطعه، ابزار ماشين،نگهدارنده ابزار

  .بررسي شود

 را مشخص تيغچهكاري، وجود عيوب در  چشمي قبل از ماشينهاي  بررسي ،در موارد معين

اين عوامل ممكن است به . باشد انتخاب شرايط برش اوليه نامناسب به علاوه ممكن است. كند نمي

چند ثانيه  طي  راتيغچههاي زودرس يك يا چند  صورت جداگانه يا با هم در نهايت شكلي از خرابي

 شروع ارتعاش يا ،ها شكل براده خرابي بوسيله تغيير ايناست ممكن جاد كند و كاري اي اول ماشين

 ،ابزار شك وجود داشته باشد لكرد مناسب عممورد دراگر. مشخص شود نهايي در سطح يتغيير

 طي چند ثانيه اول تيغچهاگر يك .  انجام گرددها تيغچه بازرسي آزمايش بايد متوقف شود تا

 لبه برش  دقيقموقعيتقطعه بايد تعويض شود و  ،د شوثبتبايد  خرابي ،كاري خراب شد ماشين

بايد  ، خراب شدتيغچههر حال اگر چند  هب).  رجوع شود5-4به بند( حفظ شود و آزمون ادامه يابد

 كه احتمالاً يجديد تحت شرايط برش متفاوتآزمون ايگزين شود و ب جبدون عييك سري 

  . انجام شوددهد، به ما ميلي عم كاربردهاي صنعتي  را با ها تيغچه هاي سايش ويژگي

  .داشته شود نگه بايد در حداقل مقدار برآمدگي محور ابزار يا 

 ندارد،كار در طي حركت برگشت وجود   بين لبه برش و قطعهيتماسهيچ كه براي اطمينان از اين 

 مجدد بايد به نقطه شروع بايد همواره در جهت پيشروي ابزار باشد و ابزار براي حركت محوري

  .روع برگرددش
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 پيشروي فاصله متناظر با طول برش ،كار و اگر مناسب نبود  قطعهبرابر طول حركت محوريطول 

  . شود  در نظر گرفته ميبا ابزار درگير است، وقتي كه قطعه كار كاملاً

  . توجه نمودمحوربايد به موقعيت خط مركزي 

 1-3-9به بند ( تميز شود ،ار تميز كننده قطعه كار بايد با استفاده از ابز، جديدونقبل از شروع آزم

  ).رجوع شود

  

   و ثبت خرابي ابزارها گيري اندازه 9-5

خرابي ابزار بايد . دن شوآزمونها بايد  در فاصله زماني تعيين شده به وسيله طرح آزمايش همه لبه

ثبت   ها با همه جزئيات هاي مخصوص داده در برگه هاي مشاهده شده  گيري شود و خرابي اندازه

  ). رجوع شود "ب"پيوست به ( شود

). رجوع شود 2-7 و 1-7 به بندهاي(گيري بايد با ابزار نصب شده در داخل ماشين انجام شود اندازه

 پس از جدا نده برگيري اندازه براي ممكن است. گيري كرد هاي خراب شده را بايد اندازه اغلب لبه

گيري   جدا شود و پس از اندازهمحور تواند از ه برنده ميگيري شود ك ابزار اندازه ماشين  محور شدن از

  .  شودجا زدهدر موقعيت قبلي 

  .انجام شود بايد 10 بندر خرابي مطابق با  يدامق گيري اندازه

  

    ارزيابي نتايج10

   كليات ملاحظ1- 10

 زير هاي  يهنماياستفاده از رابايد با  پره چندهاي برنده با تراش   پيشاني  خرابي فرزارزيابي مشاهدات

  :انجام شود

  .تصديق شود بايد 1-9  بند يا0 بندمطابق با  ونف آزمهد -

 .يدطرح مناسب برنامه آزمايش به دست آبايد از يك تنايج آزمون  -

 ).رجوع شود 4-9 به بند( بايد به كار رودون آزمهاي فني اصول روش -

  

  ونآزم عمليات مقادير 2- 10

 مستقل از يكديگر شوند، استفاده ميدر اجراي آزمون  كه ه برنديك بدنه در هاي نصب شده لبه

 حاصل از ريدامق معين با يك ابزار  بايد  بنابراين براي حصول نتيجه اجراي آزمون. كنند عمل نمي

 را با هم در نظر  مشابهيها تيغچهدر   ابزارهاي  لبه  يا مشاهدات ديگر خرابي آزمونهاي  گيري اندازه

  .گرفت
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 در  با هندسه يا كيفيت نصب متفاوتها تيغچه  مقايسهممكن است ، منفردهاي   لبهيوابستگبدليل 

  .انجام شودگمراه كننده باشد و نبايد  برنده مشابه كاملاًيك 

به ( شود گيري و مطالعه مي  اندازه،رود نوع مشخصي از خرابي انتظار ميدر آن هايي كه  وندر آزم

 بايد با غيرمنتظرهداد سريع و ناگهاني از يك پديده خرابي  هر روي)رجوع شود 5-7 تا 3-7بندهاي 

  .نبايد در محاسبه نتايج آزمون در نظر گرفته شود لبه جديد. دقت مشاهده و ثبت شود

به بند ( دلايل خرابي بايد بررسي گردد. دنبه دقت مشاهده و ثبت شو بايد غيرمنتظرههاي  خرابي

  ). رجوع شود9-4

ناديده گرفته بايد   آزموندر ارزيابي  د، خراب شتيغچهاگر چندين ه شد، چنانچه در بالا شرح داد

  . شودتغيير داده  بايد  شرايط آزمونمورد تكرار خرابي،در. شود

   ونآزماجراي  تعداد -3- 10

هميشه تابعي از   نتايجدقت) رجوع شود 2-9 و 1-9به بندهاي  (ونيا نوع آزمف صرفنظر از هد

  .ستها ا ون آزم اجرايتعداد

هزينه  زمان و ، ابزار، مصرف موادمانند ي داده شدهها  بايد با محدوديت وننتايج آزممورد نظر دقت 

  ).رجوع شود 5-7 و 4-6هاي به بند( متعادل شود

 ي نوعونآزمبه ...(  سطح وهاي ويژگي ، شكل برادهانندكاري م ماشينهاي  ويژگيبراي مطالعه 

 ون محدود براي هر شرايط آزم مقاديرباراي آزمون  بار اجيك) رجوع شود 2-9 و بند "ث"

  . كافي استمعمولاً

كاركنان ممكن است ) رجوع شود 1-9به بند ...( برش ويعاتما ، هنگام مقايسه مواد ابزار برش

داري  هاي معني به تفاوتنتايج آزمون بوده و تصديق  به قادر با انجام تعداد كمتري آزمون  مجرب

  .  نتايج برسنددر 

 .گيري شود  ابزار بايد اندازهخرابيپديده تعيين عمر ابزار است،  شان هدفوني كه آزمهاي روشراي ب

  ).رجوع شود 5-7 و 1-4-7به بندهاي (

 ي انجام شود تا دقت قابل پذيرش براي هر شرايط برش ون آزميتعدادشود  توصيه ميارد در اين مو

  . به دست آيدو ملاحظات آماري اس تجربياتعملي و بر اسنظرات با توجه به نقطه 

ها را   نتايج آزمونارزيابي آماري براي هاي روشاستفاده از حداقل اجراي آزمون بيان شده، تعداد 

  ). رجوع شود5-10به بند ( كند الزامي مي

بستگي به اجراهاي آزمون و هاي آماري   بوسيله تحليل تعيين شده دقت نتايج آزموناز آنجايي كه 

چهار ون آزماجراهاي  كه تعداد شود مي توصيه ،اي بررسي شده در طرح آزمون داردتعداد متغيره
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اجراهاي هر حال، به منظور كاهش قيمت، كمترين تعداد  هب. برابر تعداد متغيرهاي آزمايش باشد

  .قابل پذيرش است "ت" و "پ"، "ب" هاي نوعي ون معين براي آزمونآزم

  

  الف ي نوع آزمون-3-1- 10

. لازم است ونآزم  بار اجراي سهحداقل) رجوع شود 2-9 به بند ("ا#"" ينوع براي آزمون

استفاده از  ،باشدكوچك ..  و  ابزارهاي  گروه، مواد بهرهاي توليداختلاف بين اگر  ،هرحال هب

دار كردن نتايج ممكن  دهد كه براي معني مي نشان "ت"در پيوست داده شده هاي آماري  روش

  .آزمون نياز شوداست به تعداد بيشتري 

  

  ب ي نوعون آزم-3-2- 10

 پنج  حداقلوجود) vTنمودار (سرعت برش برحسب ) رجوع شود 7 به بند( عمر ابزاربراي رسم 

  ).رجوع شود 9 شكل به( ضروري است  پنج سرعت برشتناظر بانقطه م

براي سپس . شود ، شروع ميباشدن قهي دق5 از كمترعمر ابزار ي كه در آن سرعت برشآزمون با 

 يك نسبت ثابت استفاده شود  اگر ممكن باشد از،نقاط ديگر سرعت برش بايد كاهش يابداطلاعات 

 اگر چه، ممكن است در عمر ابزار .شود دقيقه ن25 كمتر از بطوريكه بيشترين عمر ابزار طي آزمون

  .رف شودهاي زيادي ص  دقيقه، براي مواد و زمان هزينه25بيشتر از 

  . است  اطمينان غير قابلعمر ابزار كمتر از پنج دقيقه 

 اين واست ثابت برش  الزامات به سرعت ماشين ابزار و هبستوا مورد استفاده سرعت برش واقعي

  . بايد گزارش شوندعوامل

مشخص نباشد اگر نوع خرابي . دهد دو يا چند نوع از خرابي رخ هاي مشابه  ممكن است در آزمايش

  ).رجوع شود 10 در شكل 2 و 1 به( كرديا حتي بيشتر استفاده معيار  دو  ازتوان مي

  . تعيين كردمي توان از دو راه مختلف زير عمر ابزار را 

ي ها  عمر ابزار براي تمام سري2 و مجدداً بر اساس معيار 1 در اين روش ابتدا بر اساس معيار -الف

  .شود ها تعيين مي مشخص آزمون

شود، دو نمودار  در هر دو معيار رسم ) مثل سرعت برش(مر ابزار بر حسب يك متغير هنگامي كه ع

  ).  رجوع شود7به مثال شكل ( آيد مختلف به دست مي

 2 و 1 هنگامي كه معيار مركب اختيار شد، عمر ابزار در انتهاي آزمون براي هر دو معيار -ب

معمولاً در يك نمودار )  سرعت برشمثل(  نتايج عمر ابزار برحسب يك متغير. شود بررسي مي

  ). رجوع شود 7به مثال شكل ( شود شكسته رسم مي
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  )بر روي محور لگاريتمي ( vT مثالي از يك منحني - 9شكل 

  
 شكسته vT با استفاده از دو معيار و نتايج يك نمودار vT روي هم انداختن نتايج منحني -10شكل 

  ) بر روي محور لگاريتمي(شده با استفاده از معيار تركيب شده 
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 "ت" و "پ" آزمون نوع - 3-3- 10

ي داده لازم است كه در هفت  حداقل هفت نقطه) رجوع شود 2-9به بند ( "پ"براي آزمون نوع 

حداقل نه ) رجوع شود 2-9به بند  ("ت"براي آزمايش نوع . آيد دست مي اجراي آزمايش به

  .آيد '& دست بهي داده لازم است كه در نه اجراي آزمايش  نقطه

  

  ي ترسيمي نمودارها- 4- 10

 ون به عنوان آزمرا در يك بار اجراي) رجوع شود 3-7به بند ( هر نوع آزمون خرابي ابزاراديرمق

    توان رسم نمود  مي  مؤثر،بر حسب زمان برشنده بريك نوع   ها در  لبهي از همهوابسته  اديريمق

به ( مجزا شده يريگ  اندازهيردا ممكن است مقيحن در مندادهنقاط ). رجوع شود 5-9 به بند (

 حداقل و ير حداكثرداا مق، ي)رجوع شود 9شكل به  (ين حسابيانگي ميردا مق،)رجوع شود 8شكل 

 در حداقل و ير حداكثردا و مقين حسابيانگي ميردانحوه محاسبه مق). رجوع شود 10شكل به (باشد

  .است شده  نشان داده"پ"پيوست  در يمحاسبات آمار

 يد و خطوط افقيآ ي اشاره شده در بالا به دست مي مشترك دو منحننقاطا يعمر ابزار از نقاط 

-4-7به بند ( دهد ينشان م است،  ار عمر ابزاري معرا كه به عنوان شده يريگ  اندازهيمحدوده خراب

از مقادير عمر توان با استفاده  مي ،)رجوع شود 3-10به بند( درپي هاي پي  در آزمون).رجوع شود 1

 و حداقل و مقادير حداكثر  استاندارد،اري انحراف مع،  حسابينيانگي مقدار مي آمارهاي ابزار و روش

  .نمودمحاسبه را توانند  ينان ميفاصله اطم

 .كند را قطع ميعمر ابزار  اريكه حد معدهد  ي را نشان مي مختلفيها ي منحن10 و 9 ،8 يها شكل

 طور در زمان گزارش مقادير آن بها ي عامل برش بر حسبعمر ابزار م در زمان رس است كه يضرور

يك بار : هاي زير است گزارش شده حاصل از كدام يك از روش عمر ابزار مشخص شود كهواضح 

مقادير حداكثر و حداقل حاصل ا ي حسابي در چند بار اجراي آزمونن يانگيمقدار ماجراي آزمون يا 

  .ي آماراز روشهاي

به نوع ( در بالا شرح داده شدهاي كه  به گونهرا  عمر ابزار اديرمقتوان    ميvTنموداربراي رسم 

  سرعت برشانند مي مستقلبر حسب هر عامل ، )رجوع شود 2-9 بند در"ت" و "پ"، "ب"

 رسم يتمياس لگاري با مقمعمولاً vT هاينمودار). رجوع شود 6شكل به ( نمودتوان رسم  مي

آيد و با يك خط مستقيم نشان داده  به دست مي عادي،ط ي شرادر vTيمنحن ني بنابرا.دنشو يم

 ي عمودفواصلمربعات شود كه مجموع   ها منطبق بر نقاط دادهاي  به گونهد ين خط بايا. شود مي

قادر به صورت چشمي،  مجرب ممكن است افراد .وچك شودتا حد ممكن ك ين خط و نقاط واقعيب
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 محاسبات ي راهنما،ن هدفيارسيدن به  براي. باشندش يك خط از نقاط آزماي ترسيم دقيق به

  . شده استداده  2 بندگر در ي دعو مراج10045ملي به شماره استاندارد  دري آمار

ابزار مانند آنچه در بالا گفته  منحني عمر حصول به منظورشرايط برش مختلف در هنگامي كه 

 شود كه منحني منطبق  بنابراين لازم است توجه، داردها وجود  خطر بزرگ تغيير نوع خرابي،شد

   .باشد برش اطلاعات تركيب تمام براي ابزار تنها يك نوع از معيار عمر ه،شده بر عمر ابزار مربوط

  

   آماريتحليل 5- 10

نظور ارزيابي نتايج آزمون حاصل از عمليات برش و با لحاظ هاي آماري به م در استفاده از روش

اگر اين نياز برآورده نشود، نبايد از . مقادير آزمون و كيفيت نتايج، به دقت زيادي نياز است

  .هاي آماري استفاده كرد روش

 و حداقل و ادير حداكثرار و مقي انحراف معراهنماي محاسبات آماري مقادير ميانگين حسابي،

   . داده شده است"پ"در پيوست نان ي اطمفاصله

همان ك مثال در ين شرح يط برش و همچني شراچندا يج دو ين نتايدار ب ياختلاف معنتعيين 

  .اساس توزيع تي استيودنت استشده بر  توصيهروش محاسبه . داده شده استوست يپ

 به بند ("پ" و "ب" و "الف"ابزار نوع  عمر هاي نمودارتعيين ي براي محاسبات آمارراهنماي

كتابنامه داده شده و  2 بندگر در يو مراجع د10045ملي به شماره   استاندارد در) رجوع شود 9-2

  .است

.  

   مقادير  خرابي ابزار براي تعدادي آزمايش انجام شده بر حسب زمان برش-11شكل 
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  هاي اجرا شده  آزمايش مقدار  ميانگين حسابي خرابي ابزار بر حسب زمان برش براي يكي از-12شكل 

  

  
 بر  درصد درجه اطمينان95 كمترين و بيشترين مقدار خرابي مشاهده شده ابزار براي – 13شكل 

  .هاي اجرا شده حسب زمان برش براي يكي از آزمايش
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  پيوست الف

  مرجع كار قطعهمواد 

  )يالزام(

   فولاد1- الف

مطابق با   شيميايي آنبيتركشده بوده و د گرم نوراز نوع فولاد نيمه نرم د يمواد مرجع فولاد با

/    استاندارد 683 3ISO R   .آمده استر يدر جدول ز ) C45فولاد ( −

%C  %Si  %Mn  %S  %P  
42/0  

  تا

50/0  

15/0  

  تا

40/0  

50/0  

  تا

80/0  

02/0  

  تا

035/0  

كمتر از 

035/0  

در صورت . استفاده شودبا تركيب شيميايي متوسط  يفولاد در صورت امكان، از شود ي متوصيه

استفاده  مرجع را به عنوان ماده آزمون فولاد نبايد ادير حداكثر داده شده  مقزير با عناصر وجود

  .نمود

Ni = %٢٠/٠  
Cr = %١٥/٠  
Mo = %٠٥/٠  
V = %٠٢/٠  
Cu = %٢/٠  

  

 و بيشترين 01/0%كمترين مقدار آلومينيم مصرفي بايد . فولاد ممكن است با آلومينيم احيا شود

  . باشد03/0% نيم مصرفي بايد  مقدار آلومي

  نبايد از اكسيژن زداهاي خاص استفاده كرد

  باشدر ي زي گونه به است بايد وابسته فولاد سازيند يبه فرآاي  ات اندازه كه يتروژنيمقدار ن

  %تروژن يحجم ن  نديفرآ

  مارتين يا كنورتر اكسيژن-كوره زيمنس

  تك سرباره و قوسي

  006/0 تا 003/0

  008/0 تا 004/0

  )ييايمي شتركيبفقط ( باشد ISO/R683-3  استاندارد موجود در 1 ط شريد دارايفولاد با

 تركيب شيمياييو فولاد گفتگو  سازنده بايد باا ي احعناصر و روش ي محدودهدر مورد 

, , , , , , , , , , ,C Si Mn Ni Cr Mo P S V Cu Al N در زمان سفارش خواسته شود.  
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در آن محدوده  ي را خريداري كرد كهشود مواد  يسعون بايد ج آزمي نتاپراكنگي كاهشبه منظور 

  .بالا باشدتر از محدوده  بسته يواقعشيميايي بات يترك

  . شودمشخص و ثبت د يساختار باريز

در  يسختمقدار  تا ليزه كردنرماآنها را د ي باون به اندازه مورد نظر آزمهاي لهيمن ديپس از بر

  .ردقرار گي ISO/R683-3 استاندارد شخص محدوده م

 يسختهاي  رواداري  آزمون نيست،كار متغير قطعه در آنها موادكه هاي  ون آزمدر شود مي توصيه

 و نقاط اندازه ي واقعير سختاديمق. باشد ISO/R683-3 تر از مقادير داده شده در استانداردمحدود

  )رجوع شود 1-3به بند .(دنگزارش شوثبت و د ي بايريگ

  

   چدن2- الف

  .ن شودي تام25 نوع ISO/R185  با استانداردبقاطمد يمواد مرجع چدن با

اي با خصوصيات  پرليت و  گرافيت ورقه% 100اي با  ريزساختار تمام ميله چدني بايد داراي زمينه

  .زير باشد

  0: % كاربيد آهن آزاد

  5% حداكثر :فريت آزاد 

   5%حداكثر ): فسفر آهن-يك اوتكتيك فسفر: (استديت

  اي    ورقهتنها گرافيتي: گرافيت

  تعادلي: پرليت

 يسختهاي  رواداري  آزمون نيست،كار متغير قطعه هاي كه در آنها مواد شود در آزمون مي توصيه

 و نقاط اندازه ي واقعير سختاديمق. باشد ISO/R683-3 تر از مقادير داده شده در استانداردمحدود

  )رجوع شود 1-3به بند .(دنگزارش شوثبت و د ي بايريگ

  

  

  

  

  

  وست بپي

   ابزارنصب

  )الزامي(
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   مقدمه1-ب

 و لبه برش شرح لقيبراي نصب ابزار و هايي  شامل توصيه 5-3-9 و 4-3-9، 3-3-9، 5-4بندهاي 

تنظيم از پيش  تراش پيشانيهاي فرز  برندهمعمولاً.  باشد  مي ابزار ماشينمحور درنصب ابزار 

 .شوند  تعميرمي ماشين از ابزارجداو بنابراين شوند  مي

 هاي  برندهبرايهاي توصيه شده معيني را بر اساس اصول مهندسي  بندهاي زير روش

ممكن است ، در موارد خاص. لحاظ شود الزامات حداقل دهد كه بايد شرح مي تراش پيشانيفرز

 تراش پيشانياز آنها براي دقت و عملكرد بهتر برنده فرز باشد و بايد تر هاي سازنده دقيق دستوالعمل

  . مودتبعيت ن

  

   عيوب و پاكيزگي2-ب

بر ، وجود پوسته و كنگره تيغچه  مجدداندازي راهيا وقعيت مضروري است كه قبل از بررسي هر 

در  ها تيغچهسطوحي كه بر گيرد و  قرار مي ماشين محوركه در  تراش پيشاني سطوح بدنه برنده فرز

  شودبرداشته سمباده نرماستفاده از با هر عيبي طبيعي بايد با دقت . شود  بررسي ،گيرد آن قرار مي

 دارنده هر نگهيا   فلزيح صافدر سطرا  بتوان بدنهشود كه  پاكاي  گونه به بايد ها و تمام باقيمانده 

  . كاملا جا زده شودها تيغچهو نصب كرد  يديگر

به  بايدمايع برش  هايپسماندها و  راشه و تظ فامح هاي پوششتمام ،  ابزارهاي جديددر مورد

 ي دارنده نگهيا سطح صاف فلزي  مناسب از موقعيتتا  زدوده شود، كمك حلال مناسب بايد

  .اطمينان حاصل نمودديگر

  

  نصبتجهيزات  3-ب

، صاف فلزيشود كه يك صفحه   توصيه ميتراش پيشانياندازي مجدد برنده فرز براي بررسي يا راه 

 ثابت و در يك جاي يسندان تختبا  كه)  مدرج شدهمتر  ميلي1000/1تا(يدهنده مدرج يك نشان

  . و آچار ترك استفاده شوددهسخت نصب ش

  

  بدنه دقت 4-ب

، بايد با شود داشته مي  نگهصاف فلزي حدر سطي كه تراش پيشاني  برنده فرزدقت بدنه ابزار در

و انحراف محور از   قرار داده شده، تصديق شدهها تيغچهمكان در  كه مادر ي تيغچه يكاستفاده از 

ي مدرج  دهنده ي برنده با استفاده از يك نشان  قطعه برش در هر موقعيت ي موقعيت لبه
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گذاري شود و جهت  هنشان مادر تيغچه از اي ارزيابي ضروري است كه گوشه براي .شود گيري  اندازه

دارنده در هر   نيروي نگهبزرگي  كه ضروري استعلاوه به، آن در هر موقعيت جداگانه حفظ شود

  .يكسان باشدت موقعي

 معين برنده انواعبراي ممكن است كند كه   ميمشخصرا نصب سطوح  موقعيت تغييراين روش، 

 كه يا دارنده  نيروي نگهييها برندهچنين براي .  تنظيم شودنصب در موقعيت تغييربراي كاهش 

و اين  باشديكسان  تيغچههاي  موقعيتبراي تمام بايد شود  استفاده مي ثابت كردن سطوح براي

تميزكاري .  به كار رود مطابق با مقدار توصيه شده سازنده ابزارتركنيرو بايد با استفاده از آچار 

قبل از استفاده از فيلم روانكار سبب يكنواختي دارنده  نگه) نري و مادگي( هاي رزوه و ها پيچدقيق 

  .خواهد شد دارنده  نگهنيروي

تغيير سطوح  . برنده را در بدنه تنظيم نمودي قطعهتوان موقعيت  به سهولت نميكه ي ردادر مو

 . قابل كاهش استها تيغچهبا نصب انتخابي  ها تيغچه موقعيت 

  

  ها تيغچهنصب  5-ب

با  .شونديز م تبايد كاملاًدارنده  و موقعيت نصب آنها، قبل از نصب در فك نگه ها تيغچهتمام 

  برندهبدنه در يكسان به طور تنش كه دمحكم شواي  گونه به بايد دارنده فك نگه ، گيرهچرخش

  .معين سازنده برسداز پيش  به مقدار گشتاور و توزيع شده

 ثابتپايه ، نشان دهنده مدرج و  فلزيبا استفاده از سطح صافتوان  را مي ش لبه بر موقعيتتغيير

ر موقعيت  واقعي دات انحرافشده،ده ا استفها تيغچهكيفيت در برخي موارد، بسته به . نمودتعيين 

 تغييربا همراه  اندازه قطعات تغييرچنانكه حداقل شود انتخابي لبه برش ممكن است بوسيله نصب 

  .برند اثر يكديگر را از بين مي ها تيغچهموقعيت سطح 
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  صفحه       از      

  امضاء  تاريخ  شماره آزمون  وناهداف آزم  تراش فرزكف

  نشرايط آزمو  كاري ابزار ماشين  كار قطعه  ابزار

  شرايط مورد استفاده

  شماره شرايط

I  II  III  IV  V  

    mm 25  4  عمق محوري برش

     قطرmm  6/0  عمق شعاعي برش

  افقي          عمودي  

  ...................................سازنده

...............................................  

             شمارهمدل 

  ...................قدرت اسپيدل

mm  پيشروي   tooth  125/0  2/0  315/0  5/0    

            minmm  سرعت پيشروي  مايع برش

            minm  سرعت برش

  ,مواد

     ISO/ R 683-3,C45 

 ISO/R 185, grade 25  
.............................................................. 

  ..................................................سازنده

...............................................................  

  شارژ                         كد

  ابعاد                       سختي

..... , ..... , ....h mm w mm h mm= = =  
  شماره قطعه

  بله       خير       اندازه

            minr  چرخش محور  ................................سازنده

           برنده          

      ISO6462متر  ميلي125=، نوع ب،قطر  

............................................................................   

  سازنده

  قطعات برنده قابل تعويض            نوع

      ISO3365/SPAN1203     
.............................................................................  

  ................................................................سازنده

............................................................................  

  .............................................................روكش 

  براده برداري موافق  در خط مركزي  به خط مركزيموقعيت برنده نسبت   ...................................هاي لبه برش ويژگي

  متر ميلي

  براده برداري مخالف

  متر ميلي

  حركت واقعي ابزار  معيار عمر ابزار

/minكار قطعه /mm  

  حركت واقعي ابزار

/minكار قطعه /mm  

  حركت واقعي ابزار

/minكار قطعه /mm  

  حركت واقعي ابزار 

/minكار قطعه /mm  

  حركت واقعي ابزار 

/minكار قطعه /mm  

  حركت واقعي ابزار 

/minكار قطعه /mm  مقدار  موقعيت  كد  

  خروجي

        خرابي  خرابي  خرابي  خرابي  خرابي  خرابي

شماره 

  دندانه

        مقدار  موقعيت  كد  مقدار  موقعيت  كد  مقدار  موقعيت  كد  مقدار  موقعيت  كد  مقدار  موقعيت  كد  مقدار  موقعيت  دك  شعاع

  10بند : محاسبات                                        1

2                                        

3                                        

  نكته

4                                        

5                                        

  عمر ابزار برنده

/minكار قطعه /mm  

                نكته
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  توست يپ

  يمحاسبات آمار

  )الزامي(

 چند بار از ين حسابيانگي مادير مق، تعيينط برشي شراچندا ي دو ونج آزمي نتامقايسه در اول قدم

ها استفاده  شيج آزمايكردن نتا  مشخصي براX نمادوست ين پيدر ا. باشد مي  ون آزمياجرا

گر يجه ديا هر نتيدات هر قسمت ي تعداد تول،T نشان دادن عمر ابزار از علامت يبرا. شود يم

نتايج هر  با تقسيم مجموع X ين حسابيانگيمقدار م. شود ي استفاده مUشات از يآزما

نآزمو
1

n

i

i

x
=

  .ديآ ي به دست مn بر تعداد اجراي آزمون ∑

1

n

i

i

x

x
n

==
∑

  

 از هر  حاصل ixادير ن مقي بتفاضل حاصل جمع مربعات ريشه دوم از s  استاندارداريانحراف مع

ك به دست ي ي منهاn ونآزماجراهاي بخش بر تعداد  ixن يگانيش و مقدار ميآزمااجراي 

  .ديآ يم

( )
2

1

1

n

i i

i

x x

s
n

=

−

=
−

∑
  

 قرار ي احتمال فرضدر اي است كه در آن نتايج اجراي آزمون بيشتري ، فاصلهنانيفاصله اطم

  .شود ي م محاسبهوارياسيون  باx ين حسابيانگيم مقدار تفريق/گيرند و از حاصل جمع يم

max
1

s
x x t

n
= +

−
   

  و

min
1

s
x x t

n
= −

−
   

به دست % 9/99و % 99 ،%95نان ي درجه اطمي برا7از جدول ي است كه  عدد ثابتtكه در آن 

ان ي  ب7 جدول يادتعداد درجات آز  كه باانجام شدههاي  ون وابسته به تعداد آزمt اديرمق. ديآ يم

 با ونزمآ  سري دوايجن نتي بيدار يتوان اختلاف معن ي م،ريبا استفاده از رابطه ز .باشد ، ميشود يم

  .وردط برش مختلف به دست آيشرا

( )
2 2 1 1

2

A B

A A B B

A B A B

x x
t

n s n s

n n n n

α

−
=

 × + ×
× + 

+ −  
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 و شود  ميسهيمقامتناظر با آن  tبا مقدار حاصل  tαمقدار ،  يدرجه آزادواقعي اد تعدسپس با 

  .باشد ينان انتخابي در درجه اطمي داري اختلاف معن داراي جهيممكن است نت

  .استش ي آزمايدو سر دهندهنشان حروف الف و ب 

  .دهد را توضيح ميسبات  روش محايمثال عدد

 يروي پشناخته شده نرمالع ين توزواني عمر ابزار از قياديداده است كه در موارد ز  نشانتجربه

ع نرمال ي كه در اغلب موارد توزونج آزمي نتايتمي لگارادير كه ازمقتوصيه شدهن يبنابرا .كند ينم

  . استفاده شود،دهد يم

  .بررسي نمود ISO2854  استانداردده شده در شرح دايها  روشتوان در روش را مين يا

  : هستند كه معتبر ي در صورتتوضيح داده شده يمحاسبات آمار

  .باشند مستقل ي مشاهدات از نظر آمار-الف

  .به وجود نيامده باشد ي سيستماتيكيخطاهيچ كه شده باشند انجام هايي   روشباها  شي آزما-ب

  رجه اطمينان چند د استيودنت  برايتيمقادير - 7جدول 

  مقادير تي استيودنت 

  نانيدرجه اطم
  ي آزاداتدرجتعداد 

( )1n )ا ي − )2A Bn n+ −  
95%  99%  9/99%  

1  

2  

3  

4  

5  

6  

7  

8  

9  

10  

11  

12  

13  

14  

706/12  

302/4  

182/3  

776/2  

570/2  

446/2  

364/2  

306/2  

262/2  

228/2  

201/2  

178/2  

160/2  

144/2  

657/63  

925/9  

841/5  

604/4  

032/4  

707/3  

499/3  

355/3  

250/3  

169/3  

106/3  

055/3  

012/3  

977/2  

5/636  

60/31  

94/12  

610/8  

859/6  

959/5  

405/5  

041/5  

781/4  

587/4  

437/4  

318/4  

221/4  

140/4  
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15  

16  

17  

18  

19  

20  

30  

40  

60  

120  
∞  

131/2  

119/2  

109/2  

100/2  

093/2  

086/2  

042/2  

021/2  

000/2  

979/1  

960/1  

947/2  

921/2  

898/2  

878/2  

861/2  

  

073/4  

015/4  

965/3  

922/3  

883/3  

  تيدرجه اهم  ***  **  *

  اد مهمي زيليخ   مهميليخ  مهم

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  تعداد اجراي آزمون

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  شرايط و نتايج آزمايش



 ٤٦

n A B  

1  0/7  0/10  

2  5/7  5/9  

3  5/8  5/10  

4  9/8  5/11  

5  5/9  0/11  

6  0/9  5/11  

xمقدار ميانگين حسابي
n

xi
=

∑  25/8  66/10  

  S 938/0  816/0انحراف معيار 

  95t  571/2  571/2استيودنت تيمقدار 

 فاصله اطمينان
1−

±
n

s
t  076/1±  939/0±  

1
95max

−
+=

n

s
txx  326/9  605/11  

1
95max

−
−=

n

s
txx  174/7  728/9  

αt  768/4  

  

)براي  t بزرگتر از αtمقدار : نتيجه )2_ −BA nn ف يك تفاوت كه اين اختلا. است% 99 در درجه اطمينان

  .معني دار است
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 كتابنامه

ISO 3، preferred number- series of preferred numbers. 

ISO 643، steel – micrographic determination of the ferritic or austenitic grain size. 

ISO 1832، Indexable inserts for cutting tools - Designation.  

ISO 3534، statistics - vocabulary and symbols. 

ISO 6506، metallic material- hardness test – brinell test.  

ISO 6507-1، metallic material- hardness test-Vickers test- part 1: HV5 to HV100. 

ISO 6508، metallic material- hardness test-Rockwell test (scale A-B-C-D-E-F-G-H-

K). 

LESLIE، R.T. and LORENZ، G. Comparison of Multiple Regression in Machining 
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