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PHẦN MỞ ĐẦU 

1. Đặt vấn đề 

 Ngày nay với sự phát triển nhanh chóng của khoa học và kỹ thuật thì các sản 

phẩm cơ khí ngày càng có yêu cầu cao hơn về chất lượng sản phẩm, độ chính xác gia 

công và đặc biệt là phải giảm chi phí sản xuất để hạ giá thành sản phẩm.  

           Phay lăn răng là một phương pháp gia công răng đạt năng xuất và độ chính xác 

cao, vì vậy nó vẫn được ứng dụng nhiều để gia công hầu hết các loại bánh răng trụ răng 

thẳng, răng nghiêng, bánh vít, trục vít, bánh xích và đĩa xích...Trước đây việc gia công 

răng đều phải mua các loại dao từ nước ngoài với giá cao, điều đó làm tăng chi phí sản 

xuất và tăng giá thành sản phẩm, tại Việt Nam hiện nay đã có nhiều cơ sở sản xuất và 

chế tạo dụng cụ cắt chuyên dùng, mà chế độ gia công cắt gọt cho các loại dụng dao này 

vẫn chưa được nghiên cứu đầy đủ, đặc biệt là nghiên cứu về mòn và tuổi bền của dụng 

cụ cắt. Vì vậy sau khi được sự định hướng và giúp đỡ của thầy TS. Nguyễn Văn Hùng, 

tác giả đã chọn đề tài "Nghiên cứu mòn và tuổi bền của dao phay lăn răng đĩa xích 

thép gió sản xuất tại Việt Nam" là rất cấp thiết nhằm nâng cao hiệu qủa về kinh tế và 

kỹ thuật khi ứng dụng các sản phẩm chế tạo trong nước vào thực tế sản xuất.  

2. Mục tiêu nghiên cứu  

- Mục tiêu nghiên cứu của đề tài là nghiên cứu được mòn và cơ chế mòn của dao 

phay lăn răng đĩa xích và xác định được mối quan hệ giữa mòn và tuổi bền của 

dụng cụ cắt 

- Xác định được chế độ cắt hợp lý nâng cao tuổi bền của dụng cụ và chất lượng 

của sản phẩm 

- Làm tài liệu tham khảo về chế độ cắt khi sử dụng dao phay lăn răng sản xuất tại 

Việt Nam. 
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3. Nội dung nghiên cứu 

 Để đạt mục tiêu nghiên cứu của đề tài, nội dung nghiên cứu gồm các phần sau: 

- Tổng quan về tình hình nghiên cứu liên quan đến lĩnh vực của đề tài 

- Xây dựng mô hình nghiên cứu và hệ thực nghiệm  

- Thực nghiệm và phân tích dữ liệu 

- Xác định mối quan hệ giữa mòn và tuổi bền của dao phay lăn răng đĩa xích bằng 

thép gió sản xuất tại Việt Nam 

- Phân tích kết quả nghiên cứu và bàn luận 

4. Phƣơng pháp nghiên cứu 

 Trên cơ sở nghiên cứu lý thuyết và phân tích các công trình nghiên cứu liên 

quan đến lĩnh vực của đề tài, kết hợp với thực nghiệm để xác định mòn và tuổi bền của 

dụng cụ cắt, đề tài này sử dụng phương pháp nghiên cứu suy diễn lý thuyết kết hợp với 

với phương pháp thực nghiệm. 

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

 5.1. Ý nghĩa khoa học. 

 Nghiên cứu lý thuyết ảnh hưởng của các thông số và chế độ công nghệ đến quá 

trình mòn và tuổi bền của dao phay lăn răng đĩa xích, từ kết quả nghiên cứu và thực 

nghiệm có thể đánh giá được tuổi bền của dao phay lăn răng đĩa xích sản xuất tại Việt 

Nam  

5.2. Ý nghĩa thực tiễn. 

 Đề tài mang tính ứng dụng cao, kết quả nghiên cứu của đề tài sẽ góp phần phát 

triển ngành công nghiệp chế tạo dụng cụ cắt tại Việt Nam, nâng cao năng xuất, chất 

lượng sản phẩm và hạ giá thành sản phẩm. 
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CHƢƠNG 1 

TỔNG QUAN NHỮNG NGHIÊN CỨU VỀ MÒN DỤNG CỤ CẮT 

1.1. Tổng quan về một số vật liệu dụng cụ cắt 

1.1.1.  Đặc tính cơ bản chung của vật liệu dụng cụ  

             Đặc tính phần dụng cụ cắt có ảnh hưởng lớn đến năng suất gia công và chất 

lượng bề mặt chi tiết. Khả năng giữ được tính cắt của dụng cụ góp phần quyết định 

năng suất gia công của dụng cụ. Dụng cụ làm việc trong điều kiện cắt khó khăn vì 

ngoài áp lực, nhiệt độ cao, dụng cụ cắt còn bị mài mòn và rung động trong quá trình 

cắt. 

           Trong quá trình gia công, phần cắt của dụng cụ trực tiếp làm nhiệm vụ cắt để 

tạo phoi. Để nâng cao năng suất cắt, nâng cao chất lượng bề mặt gia công, phần cắt của 

dụng cụ không những phải có hình dáng hình học hợp lý mà còn phải được chế tạo từ 

những loại vật liệu thích hợp. Vì vậy vật liệu dụng cụ cắt cần thiết phải đảm bảo những 

yêu cầu cơ bản sau đây. 

1.1.1.1. Tính năng cắt 

 Trong quá trình cắt, ở phần lưỡi cắt trên mặt trước và mặt sau của dụng cụ cắt 

thường xuất hiện ứng suất tiếp xúc rất lớn, khoảng 4000  5000 N/mm
2
, đồng thời áp 

lực riêng lớn gấp 100  200 lần so với áp lực cho phép của chi tiết máy. Nhiệt độ tập 

trung trên vùng cắt lên tới 600  900
o
C. Trong điều kiện như vậy, việc cắt chỉ thực 

hiện có hiệu quả khi dụng cụ cắt có khả năng giữ được tính cắt trong khoảng thời gian 

dài. Điều đó đòi hỏi vật liệu dụng cụ cắt cần phải có đầy đủ những tính chất cơ lý cần 

thiết như độ cứng, độ bền nhiệt, độ chịu mòn, độ bền cơ học, độ dẫn nhiệt... 


