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MỞ ĐẦU 

1. Tính cấp thiết của đề tài: 

 Quá trình gia công phay trƣớc đây đa phần đều sử dụng các loại dao phay 

làm từ thép gió hoặc cácbít. [2] Tùy từng loại vật liệu gia công khác nhau mà 

ngƣời ta chọn loại vật liệu dao phù hợp. Đối với phay rãnh kín thƣờng sử dụng 

dao phay ngón. Tuy nhiên khi phay rãnh, nhất là những rãnh hẹp, sâu và kín thì 

chúng đều gặp phải vấn đề là mòn rất nhanh [3]. Nguyên nhân chính có thể kể 

đến là do khó khăn trong quá trình thoát phoi, chiều dày cắt lớn (bằng 100% 

đƣờng kính dao), chiều dài gá dao lớn nên tốc độ cắt không cao.  

Thép không gỉ đƣợc sử dụng rộng rãi trong chế tạo máy cũng nhƣ các lĩnh vực 

khác nhƣ làm bulông, đai ốc, các chi tiết máy yêu cầu khả năng chống ăn mòn, 

các chi tiết trong lĩnh vực y tế, thực phẩm

 … Trong đó, thép không gỉ SUS 201 là loại vật liệu rất khó 

gia công với giới hạn bền khoảng có thể lên đến 1700 MPa (thép C45 có giới 

hạn bền chỉ khoảng 700 – 800 MPa), độ cứng cao, khả năng thoát nhiệt trong 

quá trình gia công kém nên năng suất gia công thấp, dao bị mòn rất nhanh [5-6].  

Để khắc phục vấn đề này thì hiện nay ngƣời ta xem xét sử dụng dao phay 

ngón với lớp phủ khác nhau nhƣ Ti, TiN, TiAlN … Tuy nhiên việc nghiên cứu 

xác định chế độ cắt hợp lý cho loại dụng cụ cắt này vẫn chƣa đƣợc tiến hành 

đầy đủ. Do đó vẫn chƣa tận dụng đƣợc tối đa ƣu điểm của loại dụng cụ mới này 

nhằm giảm thời gian gia công, nâng cao tuổi thọ dụng cụ, giảm giá thành tạo ra 

sản phẩm. Đặc biệt ở Việt Nam hiện nay dụng cụ cắt phủ TiAlN đƣợc sử dụng 

ngày càng phổ biến. Vì vậy việc 

đến tuổi bền

không gỉ" (SUS 201) là rất cần thiết. 
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2. Mục tiêu của nghiên cứu 

Mục tiêu chung của đề tài nghiên cứu ảnh hƣởng của các chế độ cắt khác 

nhau đến tuổi thọ của dao phay ngón phủ TiN khi phay rãnh có B = 6 mm, vật 

liệu là thép không gỉ SUS 201 

Các mục tiêu cụ thể là 

- Xây dựng mô hình thực nghiệm để xác định mối quan hệ giữa chế cắt đến 

tuổi thọ của dao phay ngón có lớp phủ 

- Tiến hành gia công thực nghiệm để xác định mối quan hệ giữa tuổi thọ của 

dao và các thông số của chế độ cắt  

- Xây dựng bảng quy hoạch số liệu thực nghiệm đo đƣợc, xác định hàm hồi 

qui thực nghiệm nhằm chọn chế độ cắt phù hợp với từng mục tiêu cụ thể.  

3. Ý nghĩa nghiên cứu 

3.1. Ý nghĩa khoa học: 

  Nghiên cứu lý thuyết về ảnh hƣởng của các chế độ cắt đến mòn và 

tuổi bền của dao phay ngón phủ TiAlN khi phay rãnh 

3.2. Ý nghĩa thực tiễn: 

Là kiến thức thực tế, giúp ngƣời kỹ sƣ lập trình lựa chọn các thông 

số của chế độ cắt phù hợp, làm giảm mòn, tăng tuổi bền, tiết kiệm kinh phí 

gia công, hạ giá thành sản phẩm khi gia công thép SUS 201 với  rãnh B = 6 

mm bằng dao phay ngón phủ TiAlN. 

4. Phƣơng pháp và phƣơng pháp luận 

4.1. Phương pháp nghiên cứu: 

Tìm hiểu lý thuyết kết hợp nghiên cứu thực nghiệm. 

4.2. Phương pháp luận: 

- Giới hạn tuổi bền của dao đƣợc xác định thông qua chỉ tiêu về chất lƣợng 

bề mặt. Khi tiến hành gia công ứng với mỗi chế độ cắt sẽ kiểm tra chất lƣợng 

của bề mặt theo chỉ tiêu về độ nhám bề mặt. Giới hạn tuổi bền của dao đƣợc xác 

định là khi độ nhám thay đổi đột ngột. 

- Dùng các phƣơng pháp quang học dùng kính hiển vi  hoặc phƣơng pháp đo 

độ nhám bề Ra, Rz…Bằng máy đo Profin 


