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LỜI NÓI ĐẦU 

1. Tính cấp thiết của đề tài: 

Các chi tiết dạng thành mỏng thường được sử dụng trong nhiều ngành 

công nghiệp bao gồm các lĩnh vực ô tô hàng không và máy chính xác. Vì các 

chi tiết dạng thành mỏng thường dễ bị biến dạng vì có độ cứng thấp, rất khó 

có thể kiểm soát độ chính xác gia công, thường dẫn đến làm tăng chi phí của 

quá trình sản xuất. Để đảm bảo độ chính xác gia công, sự biến dạng cần được 

kiểm soát trong quá trình làm việc. Nếu không các chi tiết sẽ bị hỏng. các biến 

dạng của chi tiết có thể tách làm hai dạng là biến dạng do gia công và biến 

dạng sau gia công. Biến dạng do gia công được sinh ra ngay trong quá trình 

cắt phần vật liệu chứa ứng suất dư ban đầu, trong khi biến dạng sau gia công 

(biến dạng tiếp theo) (thường xảy ra do tồn tại ứng xuất dư do gia công)  xảy 

ra sau khi lắp ráp xong. Nhiều trường hợp được báo cáo từ các ngành công 

nghiệp về các ví dụ tương tự, các chi tiết thành mỏng bị loại bỏ vì xảy ra biến 

dạng tiếp theo. Như vậy, việc hiểu về dạng của ứng suất dư trong gia công là 

rất cần thiết. 

Theo các tài liệu đã công bố về quá trình phay chi tiết thành mỏng làm 

bằng hợp kim nhôm thì nghiên cứu khảo sát ảnh hưởng của thông số công 

nghệ tới độ nhám bề mặt và biến dạng chi tiết, từ đó xác định chế độ công 

nghệ hợp lý chưa được quan tâm. Chính vì vậy tác giả đã chọn đề tài “Nghiên 

cứu xác định chế độ công nghệ hợp lý khi phay các chi tiết hợp kim nhôm 

thành mỏng ”, góp phần hoàn thiện bổ sung kiến thức lý thuyết cũng như cải 

thiện và nâng cao hiệu quả sản xuất khi phay chi tiết thành mỏng làm bằng 

hợp kim nhôm. 

2. Mục tiêu nghiên cứu của đề tài 

Mục tiêu của đề tài là Tập trung giải quyết vấn đề ảnh hưởng của các yếu 

tố công nghệ tới lực cắt, độ nhám và độ chính xác kích thước khi phay các chi 

tiết hợp kim nhôm thành mỏng, từ đó xác định được chế độ công nghệ tối ưu. 
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3. Dự kiến kết quả đạt được 

- Xây dựng được mô hình nghiên cứu.  

- Xác định được ảnh hưởng của các yếu tố công nghệ (như vận tốc cắt, 

lượng chạy dao, chiều sâu cắt và chiến lược chạy dao) tới độ nhám bề mặt và 

sai lệch kích thước chiều dày thành khi phay chi tiết làm bằng hợp kim nhôm. 

4. Ý nghĩa khoa học và thực tiễn của đề tài 

Xác định được quy luật ảnh hưởng của các yếu tố điều khiển kiểm soát 

quá trình gia công thành mỏng  

5. Phương pháp nghiên cứu 

Với mục đích nghiên cứu ảnh hưởng của các thông số công nghệ tới biến 

dạng chi tiết và nhám bề mặt, tác giả chọn phương pháp nghiên cứu là kết hợp 

nghiên cứu lý thuyết với nghiên cứu thực nghiệm trong đó nghiên cứu thực 

nghiệm là cơ bản. Nghiên cứu lý thuyết tổng quan các vấn đề liên quan đến 

gia công trong phay chi tiết thành mỏng từ đó định hướng cho nghiên cứu về 

biến dạng chi tiết khi gia công. Nghiên cứu thực nghiệm để xác định được ảnh 

hưởng các thông số công nghệ tới biến dạng chi tiết và nhám bề mặt, từ đó 

đưa ra bộ thông số công nghệ hợp lý. 

6. Các công cụ cần thiết cho nghiên cứu 

- Phôi bằng hợp kim nhôm, dao phay. 

- Trung tâm phay Mazak VC530 

- Máy đo nhám. 

- Dụng cụ đo vạn năng. 

7. Nội dung nghiên cứu của luận văn 

Ngoài lời nói đầu, tài liệu tham khảo, phụ lục, nội dung chính gồm 3 

chương và phần kết luận chung 

 Chương 1: Tổng quan về quá trình cắt – mòn dao thép gió khi phay

 Chương 2: Ảnh hưởng của dung dịch bôi trơn làm nguội tới các thông 

số cơ bản của quá trình phay 
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 Chương 3: Nghiên cứu ảnh hưởng của dầu Emusil có trộn bột Al2O3 

vào dầu Emusil khi phay rãnh sử dụng dao phay thép gió 

 Phần Kết luận chung 
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LỜI CẢM ƠN 

Luận văn này đối với Tôi là một cơ hội lớn để rèn luyện khả năng thực 

hiện một đề tài phục vụ thực tiễn sản xuất dựa trên cơ sở các lý thuyết khoa 

học và công nghệ. Luận văn này được hoàn thành là nhờ có rất nhiều sự giúp 

đỡ và hướng dẫn tận tình của cá nhân và tập thể. Lời cảm ơn sâu sắc nhất Tôi 

xin gửi đến giáo viên hướng dẫn khoa học, thầy giáo PGS.TS. Hoàng Vị đã 

tận tình hướng dẫn, chỉ bảo và tạo mọi điều kiện giúp đỡ tôi hoàn thành công 

trình nghiên cứu này. 

Tôi xin cám ơn Ban giám hiệu, phòng Đào tạo sau đại học, các thầy cô 

giáo trường Đại học Kỹ thuật công nghiệp Thái Nguyên đã tận tình chỉ bảo và 

giúp đỡ tôi trong quá trình học tập. 

Tôi xin chân thành cảm ơn sự giúp đỡ tạo điều kiện của Ban Giám đốc 

Trung tâm phát triển khoa học và công nghệ - Sở Khoa học và Công nghệ 

Thái Nguyên cùng sự động viên khích lệ của gia đình, bạn bè, đồng nghiệp 

trong suốt thời gian tôi học tập và làm luận văn. 

 Thái Nguyên, tháng 4 năm 2019 

Người thực hiện 

 

 

Lê Mạnh Đức 
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