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Ra: độ nhấp nhô bề mặt trung bình 

MQL (Minimum Quantity Lubrication): Bôi trơn tối thiểu  
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PHẦN MỞ ĐẦU 

1.Tính cấp thiết của đề tài 

    Trong thời kỳ CNH và HĐH đất nước, ngành Cơ khí có vai trò rất lớn trong 

việc chế tạo các sản phẩm công nghiệp. Để nâng cao chất lượng sản phẩm, đảm bảo 

yêu cầu về tính công nghệ và kinh tế, đặc biệt là khi gia công các sản phẩm có độ 

cứng cao, cấu trúc vật liệu phức tạp người ta đã  ứng dụng rất nhiều phương pháp 

công nghệ từ truyền thống đến không truyền thống. 

  Đóng vai trò rất quan trọng trong quá trình gia công cắt gọt chi tiết chính là 

bôi trơn - làm nguội vì bôi trơn - làm nguội có tác dụng làm giảm lực cắt, giảm 

nhiệt cắt, giảm ma sát, mòn dao, giảm hệ số co rút phoi, đặc biệt làm tăng chất 

lượng bề mặt gia công, nâng cao năng suất và hiệu quả kinh tế. Theo công nghệ 

truyền thống, khi gia công vật liệu Gang, thông thường người ta không sử dụng bôi 

trơn (gia công khô) vì : Đặc điểm biến dạng phần lớn Gang kết cấu dạng ferit hoặc 

peclit và từ 3- 5% graphit ở dạng bông hoặc tấm, hay graphit phiến hoặc dạng cầu. 

Chính vì có graphit lên tính dẻo của gang giảm, làm phoi dễ gẫy và hoạt động như 

một loại chất bôi trơn tự nhiên, lực cắt tương đối nhỏ và phoi vụn. Do vậy gang 

được xếp vào nhóm vật liệu dễ gia công cắt gọt, tuy nhiên khi gia công cắt gọt Gang 

thường gặp một số vấn đề như: 

- Mòn dao do tạp chất cứng lẫn trong gang gây ra 

- Có hiện tượng phoi chảy dẻo và dính bám lên mặt sau (Gang cầu) 

- Lực cắt rất lớn, nhiệt độ cao, chất lượng gia công giảm (Gang cầu)  

Để khắc phục các nhược điểm kể trên tác giả đề xuất ứng dụng công nghệ 

bôi trơn tối thiểu khi gia công vật liệu Gang với chế độ cắt tối ưu được chọn trước 

vì những ưu điểm nổi bật của công nghệ này như:  

     - Giảm lực cắt và mòn dao 

       - Nâng cao tuổi bền của dụng cụ cắt.  

       - Giảm chi phí dọn phế thải và làm sạch môi trường. 

         -  Không gian làm việc sạch, góp phần giảm ô nhiễm môi trường. 
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Trên thế giới công nghệ bôi trơn tối thiểu đã được áp dụng khá phổ biến tại 

những nước có nền công nghiệp phát triển như: Anh, Đức, Mỹ, Hàn quốc… 

 Ở Việt Nam hiện nay những nghiên cứu và ứng dụng về bôi trơn tối thiểu 

còn nhiều hạn chế. Do phương pháp này có nhiều ưu điểm, đặc biệt là thân thiện với 

môi trường nên rất cần có những nghiên cứu và ứng dụng công nghệ này vào thực 

tế sản xuất ở nước ta, vì vậy tác giả đề xuất chọn đề tài: 

 “Nghiên cứu và lựa chọn chế độ cắt tối ưu khi phay mặt phẳng bằng dao phay 

mặt đầu đối với gang cầu có bôi trơn tối thiểu” 

 2. Mục đích, đối tƣợng và phƣơng pháp nghiên cứu. 

 2.1.Mục đích của đề tài 

- Nghiên cứu, đánh giá khả năng bôi trơn- làm nguội của công nghệ bôi trơn 

tối thiểu qua đó chỉ ra tính ưu việt của phương pháp này.  

- Nghiên cứu tìm được ra những ảnh hưởng của chế độ công nghệ bôi trơn- 

làm nguội tối thiểu bằng dầu thực vật đến mòn, tuổi bền của dao khi gia công gang 

Cầu( bằng phương pháp phay bề mặt). 

- Nghiên cứu đưa ra được chỉ dẫn cụ thể như: áp suất dòng khí, lưu lượng 

tưới phù hợp khi gia công mặt phẳng gang Cầu bằng dao phay mặt đầu có gắn mảnh 

hợp kim cứng. 

- Nghiên cứu để lựa chọn được chế độ cắt tối ưu trong quá trình gia công mặt 

phẳng( Gang cầu)có bôi trơn(bôi trơn tối thiểu bằng dầu thực vật).  

2.2. Đối tượng nghiên cứu 

 - Dao phay mặt đầu gắn mảnh HKC (BK8) 

- Gang cầu có độ cứng từ 170-220HB (Bàn Máp 2 rãnh) 

 - Chế độ bôi trơn tối thiểu bằng dầu thực vật( áp suất dòng khí ).  

 - Chế độ cắt (lựa chọn bộ thông số S,V,t tối ưu) trong quá trình gia công gang cầu 

bằng dao phay mặt đầu gắn mảnh BK8. 

- Các chỉ tiêu công nghệ trong quá trình gia công: Cơ chế mòn và tuổi bền của dao.  

2.3.Phương pháp nghiên cứu 

 - Nghiên cứu lý thuyết kết hợp với thực nghiệm (chủ yếu là thực nghiệm). 
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3. Ý nghĩa khoa học và thực tiễn của đề tài. 

3.1.Ý nghĩa khoa học 

 - Kết quả nghiên cứu sẽ đánh giá khả năng cũng như cho thấy được các ảnh hưởng 

của việc lựa chọn chế độ cắt tối ưu khi phay mặt phẳng bằng dao phay mặt đầu đối 

với Gang cầu có bôi trơn tối thiểu. Qua đó đánh giá được mòn, tuổi bền của dao của 

Gang cầu nói riêng và các loại Gang nói chung. 

 3.2. í nghĩa thực tiễn     

- Chọn ra được chế độ cắt tối ưu, loại dầu bôi trơn và  những chỉ dẫn cụ thể về chế 

độ bôi trơn tối thiểu khi phay mặt phẳng bằng dao phay mặt đầu đối với Gang cầu 

nói riêng và các loại Gang nói chung. 

- Các kết quả nghiên cứu sẽ được ứng dụng trong thực tiễn và dần thay thế công 

nghệ truyền thống . 

- Kết quả nghiên cứu đạt được sẽ ứng dụng vào Phay bàn Máp 2 rãnh  bằng Gang 

cầu tại nhà máy Điêzen Sông công – Thái nguyên.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


