
 

Số hoá bởi Trung tâm Học liệu – ĐHTN    http://www.lrc.tnu.edu.vn 

-1- 

 

ĐẠI HỌC THÁI NGUYÊN 

TRƢỜNG ĐẠI HỌC KỸ THUẬT CÔNG NGHIỆP 

 

 

 

NGUYỄN THÀNH CHUNG 

 

 

 

NGHIÊN CỨU ẢNH HƢỞNG MỘT SỐ THÔNG 
SỐ CÔNG NGHỆ ĐẾN ĐỘ NHÁM, ĐỘ KHÔNG 
TRÒN CHI TIẾT KHI MÀI VÔ TÂM THÉP 20X 

THẤM CÁC BON 

 

 

 

 

LUẬN VĂN THẠC SĨ KỸ THUẬT 

Mã số: 62520103 

 

 

 

 

 

 

 

 

Thái Nguyên - 2015 



 

Số hoá bởi Trung tâm Học liệu – ĐHTN    http://www.lrc.tnu.edu.vn 

-2- 

 

ĐẠI HỌC THÁI NGUYÊN 

TRƢỜNG ĐẠI HỌC KỸ THUẬT CÔNG NGHIỆP 

 

 

 

NGUYỄN THÀNH CHUNG 

 

 

NGHIÊN CỨU ẢNH HƢỞNG MỘT SỐ THÔNG SỐ 
CÔNG NGHỆ ĐẾN ĐỘ NHÁM, ĐỘ KHÔNG TRÒN CHI 
TIẾT KHI MÀI VÔ TÂM THÉP 20X THẤM CÁC BON 

 

 

CHUYÊN NGÀNH: KỸ THUẬT CƠ KHÍ 

 

LUẬN VĂN THẠC SĨ KỸ THUẬT 

                                      

 

 

KHOA CHUYÊN MÔN 
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Ký hiệu Ý nghĩa Đơn vị 

Ra Sai lệch prôfin trung bình cộng m 

Rz Chiều cao nhấp nhô tế vi m 

Vdm Vận tốc cắt của đá mài m/s 

ae Chiều sâu khi mài mm 

De Đƣờng kính tƣơng đƣơng của đá mài mm 

γ Góc nghiêng thanh tỳ Độ 

β Góc gá cao tâm Độ 

hp Chiều cao tâm chi tiết mm 

Δ Sai số độ không tròn m 

Δtn Sai số độ không tròn thí nghiệm m 

Δmp Sai số độ không tròn chƣơng trình mô phỏng m 

ddm Đƣờng kính đá mài mm 

dct Đƣờng kính chi tiết mm 

ddd Đƣờng kính đá dẫn mm 

Ssd Lƣợng chạy dao dọc khi sửa đá mài mm/phút 

ndd Vận tốc quay của đá dẫn Vòng/phút 

Sk Lƣợng  chạy dao hƣớng kính m/s 

nđ/nct Tỉ lệ tốc độ đá mài /tốc độ chi tiết  

nct Tốc độ quay của chi tiết Vòng/phút 

t Chiều sâu cắt µm 

P Công suất khi mài J 

Ec Năng lƣợng riêng khi mài J/mm
3
 

heq Chiều dày phoi tƣơng đƣơng mm 

Ci Độ lớn của vấu lồi thứ i trên chi tiết µm 

Vct Vận tốc chi tiết m/s 

αg 
Góc giữa pháp tuyến chung của đá mài - chi tiết và 

pháp tuyến chung của thanh tỳ - chi tiết. 
Độ 

ψ 
góc giữa pháp tuyến chung của thanh tỳ - chi tiết và 

pháp tuyển chung của đá dẫn - chi tiết. 
Độ 

vdd Vận tốc đá dẫn m/ph 

Rdm Bán kính đá mài mm 

DANH MỤC CÁC BẢNG BIỂU 
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những giá trị khác nhau của vdd. 
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DANH MỤC CÁC HÌNH VẼ 



 

Số hoá bởi Trung tâm Học liệu – ĐHTN    http://www.lrc.tnu.edu.vn 

-10- 

 

TT Hình số Nội dung Trang 

1 1.1 Mô hình quá trình mài vô tâm 11 

2 1.2 Sơ đồ mài vô tâm chạy dao hƣớng kính 13 

3 1,3 
Sơ đồ  nghiên cứu sự hình thành bề mặt chi tiết khi mài 

vô tâm 
13 

4 1.4 Hệ thống động lực học 20 

5 1.5 
 Độ nhám bề mặt khi mài vô tâm thông thƣờng 
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