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MỞ ĐẦU 

1. Tính cấp thiết của đề tài 

Ngày nay cùng với sự phát triển mạnh mẽ của khoa học kỹ thuật nói chung và ngành 

công nghiệp khuôn mẫu nói riêng. Đã có nhiều sản phẩm khuôn mẫu ra đời phục vụ 

nhu cầu thị trường như trong các ngành dược phẩm, thực phẩm, hóa mỹ phẩm, ngành 

nhựa…... Đặc biệt trong ngành dược phẩm các khuôn làm bằng hợp kim nhôm thường 

chiếm một tỷ lệ rất lớn bởi vì tính không gây độc hại, có khối lượng nhẹ, dễ vệ sinh, dễ 

sử dụng . Tuy nhiên việc gia công vật liệu hợp kim nhôm gặp rất nhiều khó khăn bởi 

tính dẻo và khả năng biến dạng của chúng , một trong những nguyên công khó gia 

công nhất đó là nguyên công khoan lỗ sâu trên khuôn. Mũi khoan xoắn từ lâu đã được 

ứng dụng trong gia công lỗ sâu, tuy nhiên hiệu quả mà nó mang lại chưa cao đặc biệt 

là với vật liệu khó gia công như hợp kim nhôm. Chính vì vậy phần lớn những lỗ sâu 

thường được gia công bằng phương pháp khoan nòng súng hay các phương pháp gia 

công tiên tiến. Ở Việt Nam hiện nay công nghệ gia công khuôn mẫu phát triển rất 

mạnh mẽ, tuy nhiên các trang thiết bị, máy móc phục vụ (máy gia công nòng súng, 

laser, EDM, JSM) để gia công lỗ sâu nỗ nhỏ là khá đắt tiền, chính vì vậy nếu ta áp 

dụng được các trang thiết bị sẵn có (máy phay CNC, mũi khoan xoắn ) với giải pháp 

công nghệ hợp lý để nâng cao hiệu quả trong quá trình gia công lỗ nhỏ và sâu trên 

khuôn là một bài toán có ý nghĩa lớn về mặt khoa học cũng như kinh tế chính vì vậy 

tác giả đã chọn đề tài “Nghiên cứu các biện pháp công nghệ để nâng cao hiệu quả 

quá trình khoan lỗ sâu trên vật liệu nhôm A7075”. 

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

* Ý nghĩa khoa học: Kết quả nghiên cứu của đề tài sẽ góp phần bổ xung lý 

thuyết cơ bản gia công lỗ sâu. 

* Ý nghĩa thực tiễn: Đưa ra được các biện pháp công nghệ nhằm nâng cao hiệu 

quả của quá trình gia công lỗ sâu trên vật liệu A7075 từ đó áp dụng vào thực tế các cơ 

sở sản xuất khuôn mẫu trong nước. 
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