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انجام  HRC 45شتر از يب يبا سخت يمواد يکه رو ينکاريماش يندهاية فرايبه کلاصطلاحاً 

 يشرفت صنعت خودروسازيشود. با پيگفته م يتراشا سختيمواد سخت  ينکاريشود، ماشيم

ن امر يجاد شد؛ اينيز اخاص  يهايژگيده با ويچياز به استفاده از قطعات پيو صنايع هوافضا، ن

ن قطعات است. در گذشته يا يد اقتصاديتول يمواد برا يدهشکل يندهايشرفت فرايمستلزم پ

 ةيتخل ينکاريماشچون  ييندهاياژها از فرايمواد سخت مانند سوپرآل ينکاريماش يبرا

د، اما با شيست، استفاده ميم در تماس نيطور مستقکار بهابزار با قطعه در آن که ،1يکيالکتر

ل وجود يدلن مواد ممکن شد. بهيم ايمستق ينکاريبرش ماش يها و ابزارهاابزارنيشرفت ماشيپ

، يشيمقاومت سا يد دارايبا يابزار برش ينکارين نوع ماشيدر ا ،بالا يو دما يبرش يروهاين

 يو دمارو يل وجود نيدلاد باشد. بهيز يبالا در دماها يحرارت يداريو پا ياستحکام، چقرمگ

است  يتراشار مهم در سختيبس ياز فاکتورها يکي ينکاريماش ياد، انتخاب پارامترهايار زيبس

 يدر ابزار برش و حت يجد يهابين پارامترها سبب بروز آسيو هرگونه خطا در انتخاب ا

 ينکاريماش يندهاير فرايو سا ي، برقوزنيتراش، رزوهي، تراشکاريشود. فرزکاريابزار منيماش

 هستند. يتراشات سختيمجموعة عملريمواد سخت، ز ير روب
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1. electrical discharge machining (EDM) 

2. MQL 

3. physical vapor deposition (PVD) 

4. WC-Co 

5. polycrystalline diamond (PCD) 

6. wiper 

7. variable hone radius 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                    
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

 


