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LỜI CAM ĐOAN 

 

Tôi xin cam đoan đây là công trình nghiên cứu của riêng tôi. Trừ những phần 

tham khảo đã đƣợc ghi rõ trong luận án, những kết quả, số liệu nêu trong luận án là 

trung thực và chƣa từng đƣợc ai công bố trong bất kỳ công trình nào khác. 
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CÁC CHỮ VIẾT TẮT 

 

Ký hiệu Ý nghĩa 

PCBN  Nitrit Bo lập phƣơng đa tinh thể 

CBN  Nitrit Bo lập phƣơng 

BN  Nitrit Bo 

SEM  Kính hiển vi điện tử quét 

QSD  Cơ cấu dừng dao nhanh 

EDX  Phân tích nhiễu xạ Rơnghen 

RTD  Cảm biến nhiệt điện trở 

FEM  Phƣơng pháp phần tử hữu hạn 

GA  Giải thuật di truyền 

 

DANH MỤC CÁC THUẬT NGỮ VÀ KÝ HIỆU 

 

Ký hiệu  Đơn vị Ý nghĩa 

 - Biến dạng 

0  MPa Giới hạn trƣợt 

  - Biến dạng trƣợt 

  1/s Tốc độ biến dạng 

  MPa Ứng suất trƣợt 

G MPa Mô đun đàn hồi trƣợt 

  - Hệ số ma sát 

A mm
2
 Diện tích tiếp xúc 

AR mm
2
 Diện tích tiếp xúc thực 

V m/p Vận tốc cắt 

t1 mm Chiều dày cắt hay lƣợng chạy dao 

t2 mm Chiều dày phoi 

  rad Góc trƣợt 

 ,   rad Góc trƣớc và góc sau của dụng cụ 

y  mm Chiều dày vùng biến dạng 
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Vs m/p Vận tốc trƣợt trên mặt phẳng trƣợt 

Vc m/p Vận tốc phoi trên mặt trƣớc dụng cụ 

yk  MPa ứng suất giới hạn 

  - Biến dạng giới hạn 

y  1/s Tốc độ biến dạng giới hạn 

w mm Chiều rộng cắt 

FC N Lực tiếp tuyến 

FT N Lực dọc trục 

FR N Lực tổng hợp 

FS N Lực cắt nằm trong mặt phẳng trƣợt 

FSN N Lực vuông góc với mặt phẳng trƣợt 

FF N Lực ma sát trên mặt trƣớc của dụng cụ 

FN N Lực pháp tuyến với mặt trƣớc của dụng cụ 

Fx, Fy, Fz N Các thành phần lực cắt 

  rad Góc ma sát 

  rad Góc nâng của lƣỡi cắt chính 

  kg/m
3
 Khối lƣợng riêng của vật liệu gia công 

c J/(kg.
0
C) Nhiệt dung riêng của vật liệu gia công 

RT - Hệ số phân phối nhiệt 

, ,x y zk k k  W/(m.
0
C) Hệ số dẫn nhiệt theo ba phƣơng x, y và z  

q  W/m
3
 Tốc độ sinh nhiệt riêng thể tích  

, ,
T T T

x y z

  

  
 - Biến thiên nhiệt độ theo các phƣơng x, y và z 

h W/(m
2
.
0
C) Hệ số truyền nhiệt đối lƣu 

T 
o
C Nhiệt độ xác định theo không gian và thời gian 

T  
o
C Nhiệt độ môi trƣờng xung quanh 

, ,x y zl l l  - Các cosin chỉ phƣơng của pháp tuyến ngoài trên các biên 

V mm
3
 Thể tích của vật thể rắn 

ux ,uy m/p Thành phần vận tốc của vật liệu theo hai phƣơng x và y 

ST, Sq, Sh - Các biên phân biệt tạo nên diện tích của phần tử khảo sát 
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Ti, Tj, Tk 
o
C Nhiệt độ tại các điểm nút 

kAB MPa Ứng suất cắt trên mặt phẳng trƣợt 

As mm
2
 Diện tích mặt phẳng trƣợt 

( )x  MPa Ứng suất tiếp trên mặt trƣớc 

V(x) m/p Vận tốc của lớp phoi dƣới cùng 

s  MPa Giới hạn chảy trƣợt trung bình trên bề mặt tiếp xúc 

l mm Chiều dài tiếp xúc giữa phoi và dụng cụ 

sec  MPa ứng suất chảy trƣợt trong vùng biến dạng thứ hai 

sec  1/s Tốc độ biến dạng trong vùng trƣợt thứ hai 

q21 W/mm2
 Tốc độ sinh nhiệt do ma sát giữa phoi và mặt trƣớc 

q22 W/mm2 Tốc độ sinh nhiệt do biến dạng dẻo của phoi trong miền 

biến dạng thứ hai 

q3 W/mm2 Tốc độ sinh nhiệt trên mặt tiếp xúc giữa dao và phôi 

Kc - Hệ số lực cắt khi dụng cụ mòn 

Ftf,Fcf N Lực cắt dọc trục và lực cắt tiếp tuyến khi dụng cụ mòn 

y  - Hàm hồi qui thực nghiệm 

xj - Các biến mã hóa của thông số zj 

bj - Hệ số hồi qui của các biến độc lập 

bju - Hệ số hồi qui của các biến kép 

N - Số thí nghiệm 

k - Số yếu tố độc lập 

m - Số thí nghiệm lặp lại tại tâm 

X
T
 - Ma trận chuyển vị của ma trận kế hoạch 

bjt  - Chuẩn số Student 

2pft  - Trị số tra bảng của chuẩn số Student 

p - Mức có nghĩa của mô hình hồi qui 

f2 - Bậc tự do lặp 

Sb - Độ lệch trung bình của phân bố b 

l - Số hệ số có nghĩa trong phƣơng trình hồi qui 

2
llS  - Phƣơng sai lặp của các thí nghiệm lặp lại ở tâm 


