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DANH MỤC CÁC KÝ HIỆU VÀ CHỮ VIẾT TẮT  
 

Ký hiệu Ý nghĩa Đơn vị 

β Góc cắt Độ 

γ Góc trƣớc Độ 

ρ Bán kính lƣỡi cắt mm 

Py Thành phần lực cắt tiếp tuyến N 

Pz Thành phần lực cắt pháp tuyến N 

Sn Lƣợng chạy dao ngang m/ph 

Sd  Lƣợng chạy dao dọc khi mài m/ph 

nđ Tốc độ quay của đá Vòng / ph 

nct  Tốc độ quay của chi tiết  Vòng/ ph 

az Chiều dày cắt phoi  mm 

t Chiều sâu vết  cắt mm 

a’z Chiều dày phoi thực tế mm 

Piz Thành phần lực cắt theo phƣơng tiếp tuyến tác dụng 

lên một hạt mài  

N 

Piy Thành phần lực cắt theo phƣơng pháp tuyến tác dụng  

lên một hạt mài  

N 

Kµ Hệ số lực cắt  

Pi Lực cắt tác dụng lên một hạt mài N 

Px Thành phần lực dọc theo phƣơng chạy dao N 

Tm Nhiệt độ mài Độ 

Vd Tốc độ đá mài m/ph 

p Áp lực riêng ở vùng tiếp xúc  kg/m
2
 

l Chiều dài  cung tiếp xúc  cm 

N Công suất mài J/mm
3
 

km Độ cứng tĩnh của máy KN/mm
2
 

kc/b Độ cứng cắt trên đơn vị chiều rộng mài KN/mm
2
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ka/b Độ cứng tiếp xúc trên đơn vị chiều rộng mài  KN/mm
2
 

vct Tốc độ của chi tiết gia công m/ph 

Ssđ Lƣợng chạy dao dọc khi sửa đá m/ph 

tsđ Chiều sâu cắt khi sửa đá mm 

B Bề rộng mài mm 

De Đƣờng kính tƣơng đƣơng của đá mài mm 

τbd Thời gian mòn ban đầu phút 

ubd Độ mòn ban đầu µm 

τ1 Thời gian mòn bình thƣờng phút 

u1 Độ mòn bình thƣờng µm 

Ra, Rz Thông số đánh giá độ nhám bề mặt gia công µm 

 

 

 



ix 

Số hóa bởi Trung tâm Học liệu – Đại học Thái Nguyên        http://www.lrc-tnu.edu.vn/ 

 

 

DANH MỤC HÌNH VẼ VÀ ĐỒ THỊ 

 

Hình 1.1. Sơ đồ nguyên lý các phƣơng pháp mài phẳng ............................................ 7 

Hình 1.2. Các dạng có thể có của lƣỡi cắt................................................................... 8 

Hình 1.3. Quá trình tạo phoi khi mài .......................................................................... 9 

Hình 1.4. Nhiệt và sự phân bố năng lƣợng khi mài .................................................. 12 

Hình 1.5. Sự hình thành độ nhám bề mặt [4] ............................................................ 15 

Hình 1.6. Ảnh SEM bề mặt mài [14] ........................................................................ 16 

Hình 1.7. Cấu trúc lớp bề mặt [14 ............................................................................. 18 

Hình 2.1. Đồ thị biểu diễn độ cứng của các loại hạt mài [6] .................................... 24 

Hình 2.2. So sánh tính chống mài mòn của đá CBN với các vật liệu khác nhau [16] ...... 25 

Hình 2.3. Lực cắt khi mài thép ổ lăn AISI 52100 bằng đá CBN [26]. ..................... 28 

Hình 2.4. Lực cắt khi mài bằng các loại đá khác nhau [13] ...................................... 29 

Hình 2.5. Ảnh hƣởng của vận tốc đá đến lực cắt khi mài bằng đá CBN [15 ] ......... 30 

Hình 2.6. Quá trình mòn của đá ................................................................................ 32 

Hình 2.7. Ảnh hƣởng của loại dung dịch trơn nguội ................................................ 34 

Hình 2.7. Độ nhám bề mặt khi mài bằng đá CBN với các loại dung dịch trơn nguội 

khác nhau [28]. .......................................................................................................... 35 

Hình 2.8. Ảnh SEM trạng thái bề mặt khi mài bằng đá mài CBN với vận tốc đá 

khác nhau [29] ........................................................................................................... 36 

Hình 2.9. Ảnh hƣởng của vận tốc đá đến độ nhám bề mặt khi mài bằng đá mài CBN 

[29] ............................................................................................................................ 36 

Hình 2.10. Ảnh hƣởng của lƣợng chạy dao đến độ nhám bề mặtkhi mài bằng đá 

CBN [30] ................................................................................................................... 37 

Hình 2.11. Ảnh hƣởng của độ hạt đá mài CBN đến độ nhám bề mặt mài [31] ........ 38 

Hình 2.12 . Ảnh hƣởng của lƣu lƣợng tƣới nguội tới nhiệt độ mài khi mài bằng đá 

CBN [32] ................................................................................................................... 39 

Hình 2.13. Ứng suất dƣ với các loại dung dịch trơn nguội khi mài bằng đá CBN và 

Al203 [33] ................................................................................................................. 40 



x 

Số hóa bởi Trung tâm Học liệu – Đại học Thái Nguyên        http://www.lrc-tnu.edu.vn/ 

 

 

Hình  2.14. Ảnh hƣởng của vận tốc đá đến ứng suất dƣ khi mài bằng đá CBN [34] ...... 41 

Hình 2-15: Các bề mặt định hình .............................................................................. 42 

Hình 3.1. Máy phay CNC YDC - 96 ......................................................................... 46 

Hình 3.2. Đồ gá lắp đá mài CBN lên lên máy phay CNC ........................................ 47 

Hình 3.3. Đá mài CBN 125D-3X- 19T-31.75H, CBN 400N85B3,0 ........................ 49 

Hình 3.4. Máy đo độ nhám Mytutoyo SJ – 201 ........................................................ 51 

Hình 3.5. Kính hiển vi OLYMPUS GX51 ................................................................ 51 

Hình 3.7. Tiến hành gia công  bằng đá CBN trên máy phay CNC YDC - 96 .......... 54 

Hình 3.8. Sản phẩm sau khi gia công mài ................................................................. 54 

Hình 3.9. Đồ thị phân bố nhám bề mặt ..................................................................... 55 

Hình 3.10. Đồ thị phân bố sai lệch kích thƣớc lớn nhất ........................................... 57 

Hình 3.11. Hình ảnh chụp tế  vi  bề mặt khi mài bằng đá mài Hải Dƣơng ............... 58 

Hình 3.12. Hình ảnh chụp tế  vi  bề mặt khi mài bằng đá mài CBN ........................ 58 

Hình 3.13. Hình ảnh chụp cấu trúc kim loại bề mặt gia công bằng đá mài  Hải Dƣơng . 59 

Hình 3.14.  Hình ảnh chụp cấu trúc kim loại bề mặt gia công bằng CBN................ 59 


