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PHẦN MỞ ĐẦU 

1. Tính cấp thiết của đề tài 

  Ngày nay với sự phát triển của khoa học, công nghệ. Dụng cụ cắt đã có 

những bước tiến đáng kể về chất lượng và kết cấu. Cụ thể là về chất lượng chế tạo 

vật liệu mới, phun phủ bề mặt, cải tiến kết cấu.  

Phun phủ là phương pháp tạo ra trên bề mặt dụng cụ cắt có vật liệu nền là 

các bít hoặc thép gió một hoặc nhiều lớp chức năng có giá trị sử dụng cao nhằm: 

- Nâng cao khả năng chống ăn mòn hoá học. 

- Cải thiện tính chất ma sát, nâng cao khả năng chống mài mòn. 

- Điều chỉnh các tính chất vật lý cũng như hoá học đặc biệt. 

- Các lớp phủ thường có chiều dày 1-4μm. 

- Có các loại vật liệu phủ sau: TiN, TiCN, TiAlN, CrN … 

 TiN là vật liệu phủ thông dụng cho dụng cụ cắt. TiN có độ cứng cao, bền 

nhiệt cao và hệ số ma sát nhỏ. Đối với nguyên công khoan hiện nay loại mũi khoan 

thông dụng được sử dụng trong thực tế là mũi khoan phủ TiN. 

Mặt khác khi gia công, chế độ cắt ảnh hưởng rất lớn đến tuổi bền của dụng 

cụ cắt. Đặc biệt với các nguyên công gia công lỗ thì mũi khoan chịu ảnh hưởng của 

rất nhiều yếu tố như: chế độ cắt, chế độ bôi trơn, thoát phoi v.v. Việc nghiên cứu 

các ảnh hưởng này tới tuổi bền của mũi khoan là rất quan trọng vì như vậy sẽ đưa ra 

được các điều kiện gia công hợp lý để tăng tuổi bền của mũi khoan.  

Đối với mũi khoan trong quá trình sử dụng phải mài sắc lại theo mặt sau. Khi 

mài lại lớp phủ ở mặt sau không còn, chỉ còn lớp phủ ở mặt trước. Dẫn đến tuổi bền 

của mũi khoan sẽ thay đổi. Việc nghiên cứu tuổi bền của các loại dụng cụ đa lưỡi có 

phủ đã được nghiên cứu nhiều nhưng chưa có những nghiên cứu về ảnh  hưởng của 

chế độ cắt tới tuổi bền của dụng cụ sau khi mài lại mặt sau chỉ còn lớp phủ trên mặt 

trước. Vậy đối với mũi khoan phủ TiN sau khi mài lại chế độ cắt ảnh hưởng đến 

tuổi bền như thế nào? 

Với ý tưởng như vậy tôi chọn đề tài: “Nghiên cứu mối quan hệ giữa chế độ 

cắt và tuổi bền của mũi khoan Φ12 phủ TiN sau khi mài lại mặt sau”. 

 Kết quả của đề tài sẽ là cơ sở để đưa ra được chế độ cắt hợp lý cho mũi 

khoan phủ TiN sau khi mài lại mặt sau nhằm nâng cao tuổi bền. Việc nâng cao được 

tuổi bền của các dụng cụ cắt sau khi hết lớp phủ ban đầu rất có ý nghĩa. Khi tuổi 

bền tăng thì đồng thời giảm được thời gian phụ, tiết kiệm vật liệu dụng cụ và giảm 

giá thành sản phẩm. 

2. Mục đích nghiên cứu đề tài 

 Nghiên cứu mối quan hệ giữa chế độ cắt và tuổi bền của mũi khoan phủ TiN 

Φ12 sau khi mài lại mặt sau. 
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3. Đối tượng nghiên cứu của đề tài 

* Đối tượng nghiên cứu: 

  - Mũi khoan Φ12 phủ TiN đã mài lại mặt sau . 

  - Gia công lỗ trên phôi thép 45. 

4. Ý nghĩa khoa học của đề tài 

 * Ý nghĩa khoa học của đề tài: Xây dựng được mối quan hệ giữa các thông 

số của chế độ cắt và tuổi bền của mũi khoan phủ TiN sau khi mài lại mặt sau dưới 

dạng các hàm thực nghiệm. Kết quả của đề tài dùng làm cơ sở để tối ưu hóa quá 

trình cắt. 

 * Ý nghĩa thực tiễn: Kết quả của đề tài được dùng làm cơ sở để chọn bộ 

thông số s, v với t = 12 của quá trình khoan trong các điều kiện cụ thể. 

5. Phương pháp nghiên cứu 

  Phương pháp nghiên cứu lý thuyết kết hợp với nghiên cứu thực nghiệm. 


