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Ký hiệu Ý nghĩa Đơn vị 

Z Lượng dư gia công mm 

t Chiều sâu cắt Mm 

Sz Lượng chạy dao răng mm/răng 

Sv Lượng chạy dao vòng mm/vòng 

Sph Lượng chạy dao phút mm/phút 

V Tốc độ cắt m/phút 

h Chiều sâu rãnh cắt Mm 

m Thời gian gia công cơ bản Phút 

ndao Tốc độ quay của đầu dao phay V/phút 

B Chiều rộng phay Mm 

Pz Lực cắt tiếp tuyến của đầu dao phay KG 

N Công suất cắt của đầu dao phay KW 

[Nc] Công suất cắt cho phép của đầu dao phay KW 

Li 
Chiều dài đoạn đường dao dịch chuyển ở lần cắt 

thứ i. 
mm 
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PHẦN MỞ ĐẦU  

1. Tính cấp thiết của đề tài. 

Cùng với sự phát triển của khoa học kỹ thuật, ngành công nghiệp khuôn 

mẫu đóng vai trò rất to lớn trong nhiều lĩnh vực: Dược phẩm, thực phẩm, ngành 

nhựa...[1],[2],[5]. Việc nâng cao năng suất chất lượng khi chế tạo khuôn là rất 

cần thiết. Để nâng cao năng suất, chất lượng trong chế tạo khuôn ép, cần phải 

sử dụng các máy móc, trang thiết bị công nghệ hiện đại, tiên tiến, nhất là các 

máy công cụ điều khiển số CNC. Các máy móc, trang thiết bị hiện đại rất đắt 

tiền, vì vậy để đảm bảo sử dụng hiệu quả các máy móc, thiết bị này thì việc gia 

công phải được thực hiện bằng chế độ cắt tối ưu. Các nghiên cứu trước đó đã 

chỉ ra nhiều lợi ích do tối ưu hóa chế độ cắt khi phay khuôn đem lại[7,8,9].  

Trên thế giới, đã có những nghiên cứu nhằm nâng cao hiệu quả khi phay 

bằng máy phay CNC: Nghiên cứu ảnh hưởng của thông số hình học của dao và 

các thông số chế độ cắt trong gia công tinh bằng phay ngón[12], lượng chạy dao 

tối ưu cho phay bề mặt bằng dao phay đầu cầu điều khiển bằng logic mờ[13], 

nghiên cứu ảnh hưởng của chiều sâu cắt, lượng chạy dao,...đến nhám bề mặt khi 

phay bằng dao phay đầu cầu trên vật liệu nhôm[10], tuy nhiên chưa có nghiên 

cứu nhằm tối ưu chế độ cắt khi phay bằng dao phay ngón hợp kim cứng.  

Qua nghiên cứu thực tế, quá trình gia công khuôn ép khay nhựa với vật 

liệu là Y8A, được gia công trên máy phay DM-55V bằng dao phay ngón hợp 

kim cứng tại công ty cơ khí Cường Phát với chế độ cắt được chọn theo kinh 

nghiệm (S = 255 mm/ph, V = 125 m/ph; t = 2 mm), vẫn có thể nâng cao được 

năng suất, và giảm được thời gian gia công và chi phí gia công nếu được áp 

dụng chế độ cắt tính toán tốt hơn. Tác giả muốn tính toán để có chế độ cắt hợp 

lý hơn – tối ưu nhằm giúp giảm thời gian gia công, nâng cao được năng suất 

trong gia công khuôn. Việc nghiên cứu áp dụng chế độ cắt tối ưu ứng dụng gia 

công khuôn ép khay nhựa, vật liệu Y8A, trên máy phay DM -55V bằng dao 

phay ngón hợp kim cứng tại công ty cơ khí Cường Phát là có ý nghĩa khoa học, 
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thực tiễn cao. Chính vì vậy, tác giả chọn đề tài nghiên cứu luận văn thạc sĩ: Tối 

ưu chế độ cắt khi phay bằng dao phay ngón hợp kim cứng - Ứng dụng phay 

thô lòng khuôn ép nhựa Y8A. 

 

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

2.1. Ý nghĩa khoa học:  

Đóng góp vào việc nghiên cứu tối ưu hóa chế độ cắt cho phương pháp 

phay bằng dao phay ngón hợp kim cứng nhằm giảm thời gian, chi phí gia công 

khuôn.   

2.2. Ý nghĩa thực tiễn: 

Đề tài giúp cho việc xác định chế độ cắt khi phay để phay thô lòng khuôn 

ép nhựa Y8A trên máy phay DM-55V bằng dao phay ngón hợp kim cứng tại 

công ty cơ khí Cường Phát được hợp lý hơn, nâng cao hiệu quả khai thác và sử 

dụng máy. 

Đạt được năng suất cao mà vẫn đảm bảo được độ chính xác yêu cầu khi 

gia công phay thô lòng khuôn ép nhựa Y8A trên máy phay DM-55V bằng dao 

phay ngón hợp kim cứng  nhằm giảm thời gian, chi phí gia công khuôn, đem lại 

hiệu quả kinh tế thực tiễn cho nhà máy. 

 

3. Mục đích, đối tƣợng, phƣơng pháp, nội dung nghiên cứu. 

3.1.  Mục đích nghiên cứu: 

 Mục đích của đề tài này là xây dựng phương pháp tối ưu hóa chế 

độ cắt khi phay bằng dao phay ngón  hợp kim cứng. Ứng dụng cụ thể 

để gia công phay thô lòng khuôn ép nhựa Y8A trên máy phay DM – 55V bằng 

dao phay ngón hợp kim cứng. 

Xác định, lựa chọn được các thông số chế độ cắt tối ưu(S,V) ở các bước 

gia công thô khi gia công phần lòng khuôn khảo sát, đem lại hiệu quả tổng thể 

là thời gian gia công cơ bản máy, giảm thời gian gia công khuôn ít nhất là 10%  

và giải quyết được bài toán năng suất chế tạo khuôn.  

 


