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MỞ ĐẦU 

1.  Tính cấp thiết của đề tài 

 Trong các phương pháp gia công cơ khí, gia công mài được sử dụng khá 

rộng rãi  khi có yêu cầu cao về độ chính xác và độ bóng bề mặt. Chính vì vậy, 

phương pháp gia công này chiếm vị trí quan trọng trong gia công cơ khí. Cũng vì 

thế, cho đến nay có rất nhiều nghiên cứu về quá trình mài. Cụ thể như sau: 

Các vấn đề về mài như năng suất, chế độ cắt, chất lượng bề mặt, đường kính 

đá, tuổi bền của đá và chế độ sửa đá…đã được nhiều nhà nghiên cứu quan tâm và 

tìm hiểu. Cụ thể: Ảnh hưởng của nồng độ dung dịch trơn nguội đến chất lượng bề 

mặt gia công khi mài thép không gỉ 3X13 đã được nghiên cứu trong [14]. Ảnh 

hưởng của loại dung dịch trơn nguội đến chất lượng bề mặt khi mài phẳng đã được 

nghiện cứu trong [4] . Ảnh hưởng của nồng độ dung dịch đến lớp biến cứng bề mặt  

đã được nghiên cứu trong [3]. Ảnh hưởng của áp lực tưới nguội đến ứng suất dư lớp 

bề mặt cũng đã được nói tới trong tài liệu [11].  

  Trên thực tế, tốc độ cắt khi mài thường khá cao (thường ≥ 30m/s, mài cao tốc có 

thể tới 120 m/s hoặc cao hơn). Do góc cắt của các hạt mài không hợp lý, tốc độ cắt 

cao nên nhiệt độ ở vùng cắt khi mài rất lớn (1000 ÷ 1500°C) làm thay đổi cấu trúc 

tế vi lớp kim loại bề mặt và giảm khả năng làm việc của chi tiết máy. Việc sử dụng 

dung dịch trơn nguội hợp lý có tác dụng lớn trong việc giảm ma sát và nhiệt cắt qua 

đó nâng cao hiệu quả kinh tế, kỹ thuật của nguyên công mài. Do vậy, vấn đề nhiệt 

khi mài và bôi trơn làm mát quá trình mài đã và đang là đối tượng của nhiều nghiên 

cứu. Cụ thể như sau: Các loại dung dịch trơn nguội, các phương pháp tưới nguội và 

ảnh hưởng của loại chất bôi trơn, thành phần của dung dịch và chế độ bôi trơn làm 

mát đến chất lượng mài đã được nghiên cứu [9], [12]. Các hiệu ứng làm mát trong 

mài với chất làm mát dạng sương mù đã được tối ưu hóa [10-11], [13]. Tuy nhiên, 

các nghiên cứu trên chủ yếu tập trung cho mài tròn ngoài và mài phẳng và chưa có 

nghiên cứu cho mài lỗ thép 9XC qua tôi. 

http://www.lrc.tnu.edu.vn/

