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1. Đặt vấn đề
Để thực hiện được nhiệm vụ nghiên cứu tối ưu 

hoá các thông số đến các yếu tố cụ thể cần sử dụng 
các thông số đó trong 1 vùng nhất định để đánh giá 
ảnh hưởng của nó. Vì vậy, để nghiên cứu tối ưu hoá 
ảnh hưởng của vận tốc quay phôi và vận tốc đá đến 
nhám bề mặt răng khi mài trục vít trước hết phải xác 
định được vùng ảnh hưởng của 2 thông số đến nhám 
bề mặt. Việc thực hiện thí nghiệm thăm dò cho các 
ảnh hưởng của yếu tố trong quy hoạch thực nghiệm 
là cần thiết và tạo nhiều thuận lợi cho nghiên cứu 
sau này.
2. Nội dung nghiên cứu
2.1. Ảnh hưởng của vận tốc quay phôi khi mài

 Các nhà nghiên cứu đã xây dựng được ảnh 
hưởng của vận tốc quay phôi đến nhám bề mặt trên 
hình 2.1. Cụ thể khi tăng vận tốc tiến chi tiết, nhám 
bề mặt tăng lên. Nguyên nhân của vấn đề là khi tiến 
nhanh, số lượng vết cắt qua một tiết diện vật mài 
giảm xuống, biến dạng của chi tiết tăng và thời gian 
cắt giảm làm cho các hạt mài không cắt hết phần vật 
liệu dư.

Hình 2.1. Ảnh hưởng của vận tốc phôi đến nhám bề 
mặt khi mài.

2.2. Ảnh hưởng của vận tốc đá khi mài
Nếu xét ảnh hưởng của vận tốc cắt của đá mài tới 

nhám bề mặt chi tiết khi mài, các nhà nghiên cứu đã 
đưa ra được mô hình cho thấy khi tăng vận tốc cắt 
của đá mài thì nhám bề mặt chi tiết có quan hệ phức 
tạp. Ban đầu nhám bề mặt chi tiết giảm, sau đó nhám 
tăng lên vì khi tăng vận tốc đá quá cao thì rung động, 
dao động của cụm trục chính tăng lên, độ cứng vững 
của hệ thống công nghệ giảm xuống. Để khảo sát ảnh 
hưởng của vận tốc cắt đến nhám bề mặt, có thể coi 
khi tăng vận tốc cắt thì nhám bề mặt giảm. Từ đó đã 
đưa ra công thức liên hệ giữa nhám bề mặt với vận 
tốc cắt có dạng như sau:

Ra = C.nđá
-α      (2.1)

Trong đó: 	 Ra: Độ nhám bề mặt
C là hệ số khi xét đến ảnh hưởng của các yếu tố 

khác của quá trình cắt, 
C = 0,7 – 0,8. 
nđá: Vận tốc đá mài

2.3. Các yếu tố ảnh hưởng tới độ nhám bề mặt khi 
mài.

Nhám bề mặt được tạo thành từ rất nhiều các vết 
cắt, vì vậy nhám mang tính ngẫu nhiên, chúng phụ 
thuộc vào sự phân bố của các hạt mài trên đá mài, 
vào quá trình động học và mức độ biến dạng dẻo khi 
cắt ... nhám bề mặt phụ thuộc chủ yếu vào các yếu 
tố sau:

- Độ nhám bề mặt phụ thuộc vào vật liệu hạt mài 
và các đặc tính của đá. 

- Độ nhám bề mặt phụ thuộc vào chế độ cắt. 
- Độ nhám bề mặt có xu hướng tăng dần theo thời 

gian tuổi bền. 
- Độ nhám bề mặt phụ thuộc vào vật liệu và điều 
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kiện gia công. 
- Nhám phụ thuộc vào chế độ và kết cấu sửa đá. 
- Độ nhám bề mặt phụ thuộc vào trạng thái máy 

và rung động của nó. 
- Độ nhám bề mặt phụ thuộc vào quá trình tưới 

nguội.
2.4. Kết quả thực nghiệm

Dự kiến thăm dò ở các chế độ như sau:
- Vân tốc quay phôi (v): 1 – 9 (Vòng/phút)
- Vận tốc quay đá mài (n): 20 – 30 (m/s)
Tuy nhiên để đánh giá từng yếu tố thì ta cố định 

các yếu tố còn lại trong quá trình thực nghiệm để xét 
bằng cách ngẫu nhiên lấy trung bình hiệu của các yếu 
tố còn lại. Mỗi thông số lấy 5 thí nghiệm.
2.4.1. Ảnh hưởng của vận tốc quay phôi đến nhám 
bề mặt

Kết quả thí nghiệm như sau:

TT v n Ra

1 1 23 1.50

2 3 23 1.16

3 5 23 1.13

4 7 23 1.35

5 9 23 1.78

Theo số liệu trên xác định đồ thị biến đổi của Ra 
so với v:

Trên đồ thị nhận thấy độ nhám bề mặt tồn tại 
thích hợp tại 1.00 – 1.45 đạt được với khoảng vận tốc 
quay phôi khoảng từ 2.1 – 7.5 vòng/phút. Độ nhám 
tốt nhất dự kiến Ra = 1.15 –1.34 µm.
2.4.2. Ảnh hưởng của vận tốc đá đến nhám bề mặt

Kết quả thí nghiệm như sau:
TT n v Ra

1 10 4 1.15

2 14.5 4 1.03

3 19 4 1.08

4 23.5 4 1.14

5 28 4 1.32

Theo số liệu trên xác định đồ thị biến đổi của Ra 
so với n:

      
     Trên đồ thị nhận thấy độ nhám bề mặt tồn tại thích 
hợp tại 1.00 – 1.21 đạt được với khoảng vận tốc quay 
đá mài khoảng từ 13 – 25 m/s. Độ nhám tốt nhất dự 
kiến Ra = 1.16 –1.13 µm.
3. Kết luận

Với thực nghiệm trên khi nghiên cứu tối ưu hoá 
quá trình mài trục vít Acsimet với 2 yếu tố là tốc độ 
quay phôi và tốc độ đá có thể thực nghiệm để đánh 
giá ở các mức ban đầu như sau:

 Khoảng vận tốc quay đá mài khoảng từ 12 – 25 
m/s. Độ nhám tốt nhất dự kiến đạt được Ra = 1.16 – 
1.13 µm.

Khoảng vận tốc quay phôi khoảng từ 2.1 – 7.5 
vòng/phút. Độ nhám tốt nhất dự kiến Ra = 1.15 – 1.34 
µm
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