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t Chiều sâu cắt khi mài mm 
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PHẦN MỞ ĐẦU 

1. Tính cấp thiết của đề tài 

Đá mài đã được sử dụng để tạo hình vật liệu từ cách đây 2000 năm. Ban đầu 

chúng được sử dụng để mài các dụng cụ như dao và vũ khí.. Ngày nay, gia công 

mài nói chung và mài lỗ nói riêng được sử dụng rộng rãi trong gia công cơ khí. Đặc 

biệt, mài được sử dụng để gia công các bề mặt yêu cầu độ chính xác và độ bóng bề 

mặt cao. Vì thế tối ưu hóa quá trình mài là bài toán được rất nhiều nhà nghiên cứu 

quan tâm.  

a. Các nghiên cứu ngoài nước: 

- Pereverzev P.P, Akintseva A.V [1] đã đề xuất phương pháp tính toán tối 

ưu hóa chu trình mài lỗ bằng việc sử dụng phương pháp lập trình tự động. Kết quả 

của nghiên cứu cho phép kể đến các ràng buộc công nghệ đối với hàm mục tiêu và 

đã xác định được các thông số tối ưu cho chương trình điều khiển máy mài lỗ 

CNC. Các giá trị tối ưu thu được là các giá trị tối ưu của lượng ăn dao hướng kính 

và ăn dao dọc trục, lượng dư tối ưu khi mài nhằm đạt thời gian gia công là nhỏ 

nhất. Kết quả nghiên cứu còn cho phép ta mở rộng số lượng các thông số tối ưu và 

thực hiện tối ưu hóa nhiều biến trong không gian đa chiều. 

- A.Daneshia, N. Jandaghi, T. Tawakoli [2] đã tiến hành nghiên cứu về sửa 

đá khi mài tròn trong với đá mài corundum và tinh thể CBN. Kết quả nghiên cứu 

đã chỉ ra rằng biểu đồ Schmitt cho kết quả đúng đối với đá mài đường kính nhỏ. 

- S.J.Pande, S.N.Halder và G.K. Lal [3] đã tiến hành một nghiên cứu thực 

nghiệm để đánh giá ảnh hưởng của các thông số của đá mài đến khả năng cắt của đá 

mài khi mài phẳng thép với các độ cứng khác nhau. Kết quả của nghiên cứu cho thấy, 

tồn tại một giá trị tối ưu của độ hạt đá mài mà tại đó tỉ số mài đạt giá trị lớn nhất.  

- J. Peters và R.Aerens [4] đã giới thiệu một phương pháp tối ưu nhằm đạt 

tổng thời gian mài một loạt chi tiết là nhỏ nhất. Trong phương pháp này, tất cả các 

chi tiết mài phải thỏa mãn yêu cầu về dung sai kích thước và độ nhám bề mặt. Kết 

quả tối ưu cho thấy, trong giai đoạn mài thô, tốc độ tiến đá ngang cần chọn lớn nhất 


