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TÓM�T�T

� Nghi�n�c�u�này�ph�n�tích��nh�h��ng�c�a�các�th�ng�s��c�ng�ngh����n�mòn�dao�khi�gia�c�ng�

h�p�kim�nh�m�A2024�tr�n�máy�phay�X.mill�M640.�Thí�nghi�m�s��d�ng�dao�phay�ngón�thép�gió,�t�p�

trung�vào�hai�th�ng�s��chính�là�v�n�t�c�c�t�và�l��ng�ch�y�dao.�D��li�u�th�c�nghi�m����c�d�ng����

x�y�d�ng�m��h�nh�toán�h�c�m��t��m�i�quan�h��gi�a����mòn�dao�và�các�tham�s��c�t.�K�t�qu��cho�

th�y�c��V�và�s���u��nh�h��ng��áng�k����n�mòn�dao��trong��ó,�l��ng�ch�y�dao�t�ng�làm����mòn�t�ng�

nhanh,�còn�tác���ng�c�a�v�n�t�c�c�t�ph��thu�c�vào��i�u�ki�n�c�t�và�c��ch��mòn�tr�i.

� T��khóa:�Th�ng�s��c�t��Mòn�dao��H�p�kim�nh�m�A2024.

ABSTRACT

� This� study� analy�es� the� in�uence� of� technological� parameters� on� tool� wear� during� the�

machining�of�A2024�aluminum�alloy�on�an�X.mill�M640�milling�machine.�The�experiments�were�

conducted�using�a�high-speed�steel�end�mill,�focusing�on�two�main�parameters:�cutting�speed�V�and�

feed�rate�s.�Experimental�data�were�used�to�develop�a�mathematical�model�describing�the�relationship�

between�tool�wear�and�cutting�parameters.�The�results�show�that�both�V�and�s�signi�cantly�affect�

tool�wear��in�particular,�an�increase�in�feed�rate�leads�to�a�rapid�rise�in�wear,�while�the�effect�of�

cutting�speed�depends�on�the�cutting�conditions�and�the�dominant�wear�mechanisms.

� Keywords:�Cutting�parameters��Tool�wear��A2024�aluminum�alloy.

1.���T�V�N���

� Mài�mòn�dao�là�m�t�quá�tr�nh�ph�c�t�p�
kèm�theo�nhi�u�hi�n�t��ng�l��hóa���n�i�ti�p�xúc�
c�a�d�ng�c��c�t,�phoi�và�v�t�li�u�gia�công.�Khi�
b��mài�mòn,�h�nh�dáng�c�a�dao�bi�n���i�do�tr��
s��c�a�bi�n�d�ng�nhi�t,�l�c�c�t...���u�thay���i.

� S��mài�mòn� c�a� dao� x�y� ra� kh�c� li�t�
h�n�nhi�u� so�v�i� các� chi� ti�t�máy�khác.�Th�t�
v�y,�khi�c�t�áp�l�c�l�n�h�n�t��(300���400)�l�n,�
nhi�t����làm�vi�c�cao�h�n�t��(15���20)�l�n.�M�t�
khác,�mòn�theo�m�t�sau�x�y�ra���m�t�di�n�tích�
r�t�bé�khi�n�cho�áp�l�c�và�nhi�t����còn�cao�h�n,�
s��mòn�còn�m�nh�m��h�n��1].
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� Trong�nghi�n�c�u�này�làm�rõ��nh�h��ng�
c�a�hai�thông�s��công�ngh��c��b�n�là�v�n�t�c�
c�t�v�và�l��ng�ch�y�dao�s���n����mòn�m�t�sau�
h
s
�khi�gia�công�h�p�kim�nhôm�A2024�tr�n�máy�

phay�X.mill�M640.

H�nh�1.����ng�cong�mòn

2.� TRANG� THI�T� B�� V�T� LI�U� TH��
NGHI�M

2.1.�Máy�và�dao

� Các�thí�nghi�m����c�ti�n�hành�tr�n�máy�
phay�X.mill�M640.

B�ng�1.�Th�ng�s��k��thu�t�c�a�máy

Hành�tr�nh�tr�c�(X) 640 mm

Hành�tr�nh�tr�c�(Y) 400 mm

Hành�tr�nh�(Z) 500 mm

T�c����tr�c�chính 60���8000 v/ph

B��c�ti�n�nhanh 36000 mm/ph

T�c����c�t 10���5000 mm/ph

Công�su�t���ng�c� 7.5 kW

Tr�ng�l��ng�máy 4200kg kg

Kích�th��c�máy�
(DxRxC)

2300x1800x2300 mm

H�nh�2.�Máy�phay�X.mill�M640
B�ng�2.�Th�ng�s��dao�phay�ngón�MU2-GMA3100

Th�ng�s� Kích�th��c�(mm)

D 10

L
1

30

L 75

d 10

H�nh�3.�Dao�phay�ngón�MU2-GMA3100

2.2.�M�u�thí�nghi�m

� V�t� li�u� thí� nghi�m� là� h�p� kim� nhôm�
A2024�có����b�n� r�t�cao,�gia�công� t�t�nh�ng�
ch�ng��n�mòn�và� kh��n�ng�hàn�kém,� th��ng�
d�ng�cho�k�t�c�u�ch�u�l�c�l�n�và�y�u�c�u�tr�ng�
l��ng�nh�.�K�t�qu��phân� tích�thành�ph�n�hóa�
h�c�c�a�m�u�h�p�kim�nhôm�A2024�nh��b�ng�3.

B�ng�3.�Thành�ph�n�hóa�h�c�h�p�kim�nh�m�A2024

Mác�v�t�
li�u

Thành�ph�n�hóa�h�c�trung�b�nh�các�nguy�n�t��(�)

Al Mn Cu Mg Si Fe Zn Ti

Nhôm�
A2024

91���93,4 0.3���0.9 3.8���4.9 1.2���1.8 ≤�0.50 ≤�0.50 ≤�0.25 ≤�0.15
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C�

� Nhôm�A2024� s�� d�ng� trong:� K�t� c�u�

máy�bay;�chi�ti�t�c��khí�ch�u�l�c�cao;�bu�lông�

và��inh�tán�hàng�không;�chi�ti�t�xe��ua;�khuôn�

m�u�nh�.�M�u�th�c�nghi�m��áp��ng��i�u�ki�n�
thí�nghi�m.

H�nh�4.�M�u�thí�nghi�m

2.3.�Thi�t�b���o

B�ng�4.�Th�ng�s��k��thu�t�c�a�máy�kính�hi�n�vi�

quét�laser�3D�Keyence�VK-X1000

 

Th�ng�s� Giá�tr�

T�ng�phóng���i L�n���n�28.800

T�m�nh�n T��11�μm���n�7.398�μm

Lo�i�laser��o
Laser�bán�d�n�violet�404�

nm

Công�su�t�laser 1�mW

���phân�gi�i�hi�n�th�
0.5�nm�(VK-X1100)�/�5�

nm�(VK-X1050)

���chính�xác� Kho�ng�0.2�+�L/100�μm

H�nh�5.�Máy�kính�hi�n�vi�quét�laser�3D�Keyence�

VK-X1000

3.�K�T�QU��V��TH�O�LU�N

3.1.�Thí�nghi�m

� Các�giá�tr��c�a�v�n�t�c�c�t�V,�l��ng�ch�y�
dao� s� và� chi�u� sâu� c�t� không���i� t� =� 0,3�mm�
trong�quá� tr�nh� thí� nghi�m����c� l�a� ch�n�d�a�
tr�n�kinh�nghi�m�th�c�t��s�n�xu�t�và�ph��h�p�v�i�
kh��n�ng�c�a�máy�s��d�ng�trong�nghi�n�c�u.

B�ng�5.�Các�m�c�th�ng�s�

Các�m�c
Giá�tr��
m��hóa

Các�th�ng�s���nh�
h��ng

V�(m/ph) s�(mm/v)

M�c�tr�n +1 78.50 0.25

M�c�c��s� 0 70.65 0.2

M�c�d��i -1 62.80 0.15

Kho�ng�thay�
��i��

1 7.85 0.05

� V�i� hai� thông� s�� ��u� vào� bi�n� thi�n�
trong�thí�nghi�m�(v�và�s),�s���i�m�thí�nghi�m�
theo�thi�t�k��s��là�2k�=�22�=�4��i�m�(t��ng��ng�
v�i�m�c�m��hóa�−1�và�+1).���ng�th�i,�c�n�b��
trí�t�i�thi�u�3��i�m�t�i�m�c�trung�tâm�(m��hóa�
0)��2].�Do��ó,�k��ho�ch� thí�nghi�m�g�m�t�ng�
c�ng�7��i�m�và����c� tr�nh�bày� trong�b�ng�6.�
M�i�thí�nghi�m����c�ti�n�hành��o�ba�l�n,�sau�
�ó�giá� tr�� trung�b�nh�c�a�ba�phép��o����c�s��
d�ng�cho�quá� tr�nh�phân� tích�và��ánh�giá�k�t�
qu��th�c�nghi�m��3].

B�ng�6.�S��li�u�th�c�nghi�m

TT�
TN

Bi�n�m��hóa
�Bi�n�th�c�
nghi�m

L��ng�
mòn

x
1

x
2

v�
(m/p)

s�
(mm/v)

h
s
�

(mm)

1 -1 -1 62.80 0.15 0.1611

2 0 0 70.65 0.2 0.1760

3 0 0 70.65 0.2 0.1762
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4 -1 +1 62.80 0.25 0.1978

5 +1 -1 78.50 0.15 0.1530

6 0 0 70.65 0.2 0.1761

7 +1 +1 78.50 0.25 0.1879

3.2.�K�t�qu�

� Sau�khi�x��l��s��li�u,�ki�m�tra�kh��n�ng�
làm�vi�c�c�a�mô�h�nh,�ta�thu����c�mô�h�nh�mòn�
dao�nh��sau:
� h

s
�=�0,897.V�0,230.s0,402

  
� M�i�quan�h��gi�a�mòn�dao�và�các�thông�
s��ch�����c�t����c�mô�t��b�i�hàm�m�;�trong��ó,�
l��ng�ch�y�dao�có�m�c�����nh�h��ng���n�mòn�
dao�l�n�h�n�so�v�i�các�thông�s��khác,�ph��h�p�
v�i�các�k�t�qu��nghi�n�c�u�l��thuy�t�������c�
công�b��tr��c��ây��4].

H�nh�6.��nh�h��ng�c�a�ch�����gia�c�ng���n�l�c�c�t

4.�K�T�LU�N

� Nghi�n� c�u� ��� xây� d�ng� thành� công�
mô�h�nh�mòn�dao�khi�gia�công�h�p�kim�nhôm�
A2024� tr�n�máy�phay�X.mill�M640�b�ng�dao�
phay� ngón� thép� gió,� trong� �ó� mòn� dao� ph��
thu�c� theo�hàm�m��c�a�v�n� t�c� c�t� và� l��ng�
ch�y�dao.�K�t�qu��cho�th�y�l��ng�ch�y�dao�có�
m�c�����nh�h��ng���n�mòn�dao�l�n�h�n�so�v�i�
v�n�t�c�c�t.�Mô�h�nh����xu�t�có�th��d�ng����d��
�oán�mòn�dao�và� l�a�ch�n�ch�����c�t�h�p� l��
nh�m�nâng�cao�tu�i�b�n�dao�và�ch�t�l��ng�gia�
công.�
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