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1. Tổng quan đề tài:
1.1. Giới thiệu công thức Taylor:

1.1.1. Những khái niệm về tuổi bền dao:


Lý thuyết mài mòn nói chung và kết quả thí nghiệm về mài mòn dao nói riêng đã chứng minh rằng: quá trình mài mòn dao diễn ra trong ba giai đoạn chính (hình 1.1.1). Gồm ba giai đoạn: mòn ban đầu, mòn bình thường và mòn khốc liệt.

Giai đoạn bắt đầu mài mòn (OA):
Giai đoạn này có tốc độ mài mòn lớn, diễn ra trong thời gian ngắn, mài mòn chủ yếu trong giai đoạn này là san bằng cơ học các nhấp nhô trên bề mặt dao do quá trình mài dao để lại.
Giai đoạn mài mòn bình thường (AB):
Giai đoạn này có tốc độ mài mòn nhỏ, diễn ra trong thời gian dài, đây chính là thời gian làm việc chính của dao. Nó được mô tả như thời gian làm việc chính của chi tiết máy sau khoảng thời gian chạy rà.
[image: image1.png]n san bing nhap nhd

Mon

Thoigian  pigm mon téi han

n lam viéc chinh

doan

mon thong
thuang N

doan mon

Giai dogn bét dau mon

Thiri gian cét cia dyng cy

Hinh 1. Quan hé gitia luong mon v thoi gian




Hình 1.1.1. Quan hệ giữa lượng mòn và thời gian cắt [7].
Giai đoạn mòn khốc liệt (BC):

Giai đoạn này diễn ra với tốc độ mòn rất lớn, xảy ra trong một thời gian rất ngắn, ở lúc này nếu còn tiếp tục gia công dao sẽ bị cháy hoặc bị gãy vỡ mất khả năng cắt gọt. Tại điểm mài mòn tới hạn C, độ mòn tương ứng với điểm đó được gọi là độ lớn mài mòn cho phép.
   
Độ dốc của đường cong  mòn dụng cụ bị ảnh hưởng bởi vật liệu chi tiết gia công và điều kiện cắt. Vật liệu chi tiết gia công có cơ tính cao hơn sẽ gây ra tốc độ mài mòn càng cao. Theo kinh nghiệm trong ba yếu tố của chế độ cắt (lượng chạy dao, vận tốc cắt và chiều sâu cắt) thì ảnh hưởng của vận tốc cắt đến tuổi bền dao là lớn nhất. Bằng cách giữ nguyên các thông số khác, ta lần lượt thay đổi các giá trị tốc độ cắt khác nhau (v1,v2,v3…). Trong quá trình thí nghiệm ta xác định được các giá trị tuổi bền dao tương ứng (T1,T2,T3...), mối quan hệ đó được thể hiện trong đồ thị ở hình 1.1.2. 
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Hình 1.1.2. Mối liên hệ giữa vận tốc cắt và tuổi bền dao [7].

    
Tuổi bền dao được định nghĩa là chiều dài thời gian cắt mà dụng cụ có thể làm việc được cho đến khi dụng cụ sắp mất khả năng cắt gọt hay là thời gian làm việc liên tục của dao giữa hai lần mài sắc [5], [7].


Theo như đồ thị ở hình 1.1.1 tuổi bền dao là khoảng thời gian tương ứng hình chiếu của OB lên trục thời gian gia công. Tuy nhiên, trong sản xuất, nó thường là một bất lợi nếu sử dụng các dụng cắt cho đến khi sự phá hỏng hoàn toàn này xảy ra vì những khó khăn trong việc mài sắc lại dụng cụ và các vấn đề về chất lượng bề mặt chi tiết. Tuổi bền dao xem là một nhân tố quan trọng ảnh hưởng đến năng suất và giá thành sản phẩm. Do đó, lựa chọn một mức độ tuổi bền dao có thể xem là một tiêu chí mang tính kinh tế quan trọng trong gia công.
1.1.2. Phương trình Taylor:
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Qua thí nghiệm với ba giá trị vận tốc ta xây dựng được ba đường cong mô tả mối quan hệ giữa vận tốc cắt và độ mòn dụng cụ như hình 1.1.2. Nếu chúng được biểu diễn bằng đồ thị hàm logarit tự nhiên thì ta nhận được dạng đường thẳng như ở hình 1.1.3. Thí nghiệm này được thực hiện vào khoảng năm 1900 bởi Frederick Winslow Taylor. Nó có thể được thể hiện dưới dạng phương trình và được gọi là phương trình Taylor về tuổi bền dao [7]:

 Trong đó: 

· v là vận tốc cắt m/ph.
· T là tuổi bền của dao (phút).
· n và C là các hệ số được xác định bằng thực nghiệm, phụ thuộc vào lượng chạy dao, chiều sâu cắt, vật liệu làm dao, vật liệu chi tiết gia công và tuổi bền dao tiêu chuẩn được sử dụng.
 Ở đây giá trị n là quan hệ  hằng số với vật liệu dụng cụ, trong khi đó giá trị của C phụ thuộc vào vật liệu dụng cụ, vật liệu chi tiết gia công và chế độ cắt. 
Bảng 1 . Bảng giá trị n và C trong công thức tuổi bền Taylor.
	Vật liệu dụng cụ
	n
	C

	
	
	Cắt phi kim (m/phút)
	Cắt kim loại (m/phút)

	Thép cacbon dụng cụ
	0.1
	70
	20

	Thép tốc độ cao ( thép gió)
	0.125
	120
	70

	Hợp kim cứng
	0.25
	900
	500

	Gốm kim loại
	0.25
	
	600

	Gốm sứ
	0.6
	
	3000



          Tham khảo [7], [15], [16] và các nguồn khác.

Về cơ bản phương trình (1) đã chỉ ra rằng nếu tốc độ cắt càng cao thì tuổi bền dao càng giảm. Mối quan hệ giữa n và C đuợc thể hiện ở trong hình 1.1.3, n đặc trưng cho độ dốc của đồ thị và C là giao điểm của trục tốc độ và tượng trưng cho vận tốc cắt ứng với tuổi bền dao T = 1 phút. 


Đối với phương trình (1) thì đơn vị bên vế phải của phương trình không đồng nhất với đơn vị vế trái. Để làm phù hợp đơn vị chúng ta có thể mô tả phương trình dưới hình thức sau [7]:
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Ở đây Tref  là giá trị tham khảo của C. 

Tref  chỉ đơn giản là 1 phút khi vận tốc cắt là m/ph và tuổi bền dao T tính bằng phút. 
Ưu điểm của của phương trình (2) được thể hiện khi muốn sử dụng phương trình Taylor với các đơn vị khác m/ph. Nếu như tốc độ cắt thể hiện m/giây và tuổi bền dụng cụ tính bằng giây. Trong trường hợp này, Tref sẽ là 60 giây và C sẽ có giá trị tốc độ giống như trong phương trình (1) mặc dù chuyển đổi sang đơn vị m/giây, n dốc sẽ có cùng giá trị số như trong phương trình (1).
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Hình 1.1.3. Đồ thị logarit tự nhiên về vận tốc cắt và tuổi bền dao [7].

Nhận xét: Từ thập niên 90 đến nay thì các hệ số trong công thức Taylor được xác định ở các loại vật liệu khác nhau nhưng chỉ dừng lại ở vật liệu dụng cụ gốm sứ. Do đó, việc xác định các hệ số n và C trong công thức Taylor với vật liệu phủ là rất cần thiết.
1.2. Thực trạng về việc nghiên cứu ứng dụng dụng cụ cắt trên thế giới:

Trong lĩnh vực gia công cơ khí, yêu cầu tăng năng suất, tăng độ chính xác và nâng cao chất lượng bề mặt gia công ngày càng tăng. Nhiều biện pháp đã và đang được thực hiện nhằm đáp ứng nhu cầu này. Một trong những đối tượng được nghiên cứu để giải quyết nhu cầu này là dụng cụ cắt. 
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Hình 1.2.1 (a), (b). Quá trình phát triển của dụng cụ cắt [17], [18].

Từ biểu đồ trên ta thấy, việc gia công chi tiết vào những năm 1900 mất 100 phút thì bây giờ chỉ cần 1 phút (hình 1.2.1 (a)) và cùng với sự phát triển thì tốc độ gia công cũng tăng theo (hình 1.2.1 (b)). Đây không phải là sự phóng đại khi nói rằng sự cải tiến vật liệu dụng cụ cắt là một trong những nhân tố góp phần tạo nên một nền công nghiệp hiện đại và hiệu quả.


Như Chris Mill, giám đốc dự án phát triển ngành hàng không với Sandvik Coromant, đã lấy công nghiệp hàng không làm ví dụ minh họa. Để đáp ứng được những yêu cầu sản xuất của công nghiệp hàng không trong 20 năm, năng suất gia công sẽ cần tăng lên ba lần trong khoảng thời gian giữa bây giờ và tiếp theo [20]. 

Ý định tăng lên ba lần năng suất gia công sẽ kéo theo số lượng máy công cụ tăng lên ba lần, với những phương thức gia công cơ khí vốn có như ngày nay. Điều này thì sẽ không hợp lý vì việc tăng số lượng máy công cụ lên đồng nghĩa với việc tăng số lượng nhân viên điều khiển máy lên mức tương tự như vậy. Thật khó để hình dung, với một số lượng phương tiện máy móc ấy cần bố trí số lượng nhân sự có đủ chuyên môn như thế nào để điều khiển máy. 

Do đó, muốn năng suất tăng lên thì phải áp dụng những công nghệ tiên tiến mà ở đó cho phép với cùng một lượng nhân viên nhưng có thể giám sát được một khối lượng công việc lớn hơn nhiều.


Trong thực tế các nước trên thế giới nói chung và các nước khu vực Đông Nam Á nói riêng, dụng cụ cắt đã có những bước chuyển nhanh hơn điều mà các nhà sản xuất máy công cụ dự tính và đặc biệt là công nghệ chế tạo dụng cụ cắt đã đạt được độ chính xác rất cao. Do vậy những quan niệm trước đây về vai trò của dụng cụ cắt cần được thay đổi. 

Sự phát triển vượt bậc đó là sự ra đời của các dụng cụ cắt có một  lớp phủ, nhiều lớp phủ với độ chính xác của lớp phủ tính bằng đơn vị micromet. Sự ra đời của loại dụng cụ cắt này đã góp phần đáng kể trong việc nâng cao năng suất cắt gọt, kéo dài được tuổi bền của dao, nâng cao độ chính xác gia công.


Ngày nay, dụng cụ cắt có lớp phủ được sử dụng hơn 80% [6] trong gia công cắt gọt. Theo thông tin được biết trên thế giới hiện đang có rất nhiều hãng nghiên cứu và chế tạo dụng cụ cắt tiên tiến như hãng dụng cụ cắt Sandvik, Diamond Innovations, Precision Dormer, Nachi, Seco, Mitsubishi, Hitachi,... Nhưng hiện nay trên thế giới có ba nhà cung cấp dụng cụ cắt hàng đầu [20] và những công ty đó là:


Diamond Innovations, nhà cung cấp chính trên toàn cầu về vật liệu cắt siêu cứng nitrit-bo lập phương CNB (cubic boron nitride) và vật liệu kim cương đa tinh thể PCD (polycrystalline diamond).


Precision Dormer, sự kết hợp của hai công ty dụng cụ cắt trong thập niên gần đây đã cho ra mắt dụng cụ cắt năng suất cao trong hai lĩnh vực khoan và cắt ren.

Sandvik Coromant, nhà cung cấp dụng cụ cắt kim loại số một trên thế giới.
Một số hình ảnh về dụng cụ cắt có lớp phủ [20]:
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Hình 1.2.2. Dao phay ngón
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Hình 1.2.3. Mũi khoan
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Hình 1.2.4. Dao phay mặt đầu gắn mảnh hợp kim
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Hình 1.2.5. Mũi ta ro
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Hình 1.2.6. Các loại dụng cụ cắt có lớp phủ
1.3. Thực trạng về việc nghiên cứu ứng dụng dụng cụ cắt trong nước:

Trong những năm gần đây, nền công nghiệp Việt Nam phát triển mạnh đạt được tốc độ tăng trưởng về mặt sản xuất và xuất khẩu. Sau khi nước ta gia nhập AFTA đầu năm 2005 và đặc biệt chúng ta gia nhập WTO đầu năm 2007 [21]. Khi đó sự cạnh tranh giữa các sản phẩm rất gay gắt. Nền công nghiệp phát triển thì phải đi đôi với thiết bị phải phát triển, với thiết bị ngày càng hiện đại thì dụng cụ cắt đảm bảo cho thiết bị ngày càng được cải tiến để đảm bảo yêu cầu chất lượng chi tiết gia công, năng suất và giá thành sản phẩm.

Trong đại hội Đảng toàn quốc lần thứ X. Chúng ta luôn nhấn mạnh "Công nghiệp và hiện đại hóa", mà trong đó ngành cơ khí giữ vai trò nền tảng [21]. Ngày nay thiết bị sử dụng cho việc gia công cắt gọt phát triển mạnh mẽ, mà cụ thể là thiết bị điều khiển chương trình số. Do thiết bị phát triển kéo theo dụng cụ cắt phát triển. Trong khi đó hiện tại ở Việt Nam chỉ có một vài cơ sở chế tạo dụng cụ cắt như công ty Cổ Phần Dụng Cụ Số 1 và công ty Vạn Xuân, nhưng chỉ dừng lại ở dụng cụ cắt tương đương thép gió, chưa có hợp kim cứng và hợp kim cứng có lớp phủ.


Với việc sử dụng dụng cụ cắt hiện nay ở nước ta, thì chắc chắn rằng sản phẩm của chúng ta khó mà có đủ sức cạnh tranh với sản phẩm của các nước khác như: Trung Quốc, Thái Lan, Malaysia, Đài Loài, Hàn Quốc, Nhật Bản,...Vì hiện nay những thiết bị gia công cắt gọt và dụng cụ cắt có độ cứng cao đều phải nhập khẩu từ nước ngoài. Nước ta chưa chú trọng nhiều đến ngành dụng cụ cắt, vì vậy muốn chế tạo được máy thì phải có dụng cụ gia công cắt gọt tốt. Mặt khác, chúng ta biết đến giá dụng cụ cắt của công ty nước ngoài chế tạo không rẽ.


Từ khó khăn ở trên mà nhu cầu cấp thiết bây giờ chúng ta cần phải đẩy mạnh vào việc nghiên cứu đổi mới dụng cụ cắt gọt để đảm bảo yêu cầu gia công. Đồng thời đẩy mạnh sự cạnh tranh của các sản phẩm trong nước với các nước trong khu vực ASEAN, Trung Quốc,.....Nếu như chúng ta không nổ lực phấn đấu nghiên cứu thiết kế chế tạo dụng cụ cắt cho ngành cơ khí thì đất nước chúng ta không thể tiến đến con đường 
"Công nghiệp hóa và hiện đại hóa" được mà đó chỉ là một lời nói suông, không có thực trong hiện tại.

Trong điều kiện nền kinh tế hiện nay thì tốc độ tăng trưởng về mặt sản xuất và xuất khẩu trong tất cả các ngành nghề nói chung và ngành cơ khí của chúng ta nói riêng phải phát triển. Như vậy để sản phẩm của chúng ta có đủ sức cạnh tranh trên thương trường quốc tế thì bên cạnh chất lượng mẫu mã chúng ta còn phải có giá thành thấp. 


Nền công nghiệp phát triển phải đi đôi với thiết bị phát triển. Và để phát triển thiết bị đòi hỏi sự tiến bộ của nhiều ngành khoa học khác nhau. Trong đó cơ khí chế tạo máy là một ngành mũi nhọn đã được Đảng và Nhà nước ưu tiên phát triển. Vì cơ khí chế tạo máy là ngành có ảnh hưởng lớn trong việc tạo ra các thiết bị.


Ngành cơ khí chế tạo có 3 hướng phát triển, đó là: phát triển về máy gia công, phát triển về dụng cụ cắt và phát triển về công nghệ. Trong đó, việc phát triển về dụng cụ cắt là cấp thiết và thiết thực đối với Việt Nam.


Như được biết trước nay dụng cụ cắt của chúng ta chỉ chế tạo theo phương pháp truyền thống nghĩa là dụng cụ cắt có cấu tạo rất đơn giản và số lượng công ty sản xuất dụng cụ cắt rất ít như công ty Vạn Xuân, công ty Cổ phần dụng cụ số 1. Tuy nhiên với những dụng cụ mà chúng ta chế tạo ra chỉ có độ cứng tương đương thép gió, chưa có hợp kim cứng và hơn nữa là chưa có loại dụng cụ cắt có lớp phủ. Do đó tuổi bền của dụng cụ rất thấp, chất lượng bề mặt gia công không cao và vật liệu gia công hạn chế.


Một số dụng cụ cắt do Việt Nam sản xuất [21]:
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Hình 1.4.1. Dao phay ngón
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Hình 1.4.2. Dao phay modun
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Hình 1.4.3. Dao Phay định hình
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Hình 1.4.5. Dao doa
Hình 1.4.6. Dao phay lăn răng
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Hình 1.4.7. Dao phay trụ
Hình 1.4.8. Dao phay đĩa
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Hình 1.4.9. Dụng cụ làm ren


Những dụng cụ cắt mà ngành cơ khí chúng ta có thể chế tạo được thì rất khó mà có thể cạnh tranh với các nước trên thế giới. Vì vậy yêu cầu cấp thiết là phải tập trung nghiên cứu phát triển dụng cụ cắt nhằm tăng năng suất, chất lượng và hạ giá thành sản phẩm. Và luận văn này đóng góp một phần nhỏ vào công cuộc đó. Đó là xác  định hệ số khi gia công vật liệu kim loại màu sử dụng dao có một lớp phủ TiN để từ đó đưa ra thông số để làm bảng tra trong quá trình sử dụng dụng cụ cắt đồng thời cung cấp một số kiến thức về dụng cụ phủ.
1.4. Tổng quan cơ sở lý thuyết xác định hệ số trong công thức Taylor [1], [2]:

Để xác định các hệ số trong công thức Taylor khi gia công kim loại màu sử dụng vật liệu phủ TiN, chúng ta phải xác định mối quan hệ giữa tuổi bền của dụng cụ cắt và chế độ cắt (t,s,v) bằng quan hệ thực nghiệm.


Như chúng ta đã biết có nhiều phương pháp quy hoạch thực nghiệm để giải quyết các bài toán trong thực nghiệm. Tuy nhiên trong đề tài này em chọn phương pháp quy hoạch thực nghiệm bằng hàm bậc hai và áp dụng phương pháp quay bậc hai của Box và Hunter vì dựa trên cơ sở các nghiên cứu trước đây của các tài liệu cho thấy chế độ cắt ảnh hưởng đến tuổi bền dao là hàm bậc hai.


Ưu điểm của phương pháp Box và Hunter so với các phương pháp bậc hai khác là số thí nghiệm cần phải thực hiện nhiều hơn. Do đó lượng thông tin ta có được từ các kết quả thí nghiệm nhiều hơn. Khi đó phương trình hồi qui tìm được có tính thực tiễn và đạt độ tin cậy cao hơn.

Giả sử xét ảnh hưởng của k yếu tố vào thông số tối ưu hoá y,  phương trình hồi qui bậc hai có dạng:
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Số hệ số của đa thức bậc 2:


[image: image27.wmf](

)

(

)

12

2

++

=

kk

p


Để xác định các hệ số trong phương trình hồi qui, số thí nghiệm N trong phương án thực nghiệm không nhỏ hơn hệ số cần xác định trong phương trình (N ≥ p). Vì vậy, để ước lượng tất cả các hệ số của đa thức bậc hai, mỗi yếu tố trong phương án có số mức không nhỏ hơn ba. Nhưng khi dùng thực nghiệm yếu tố (TYT) 3k, ta phải thực hiện số thí nghiệm tương đối lớn, lớn hơn nhiều so với số hệ số cần được xác định khi k>2. Giả sử có k yếu tố thì số thí nghiệm N=33 và hệ số p được cho trong bảng sau:

	k
	2
	3
	4
	5
	6

	3k
	9
	27
	81
	243
	729

	p
	6
	10
	15
	21
	28


Số thí nghiệm giảm xuống một cách đáng kể nếu dùng những phương án cấu trúc có tâm Box và Wilson đề ra. Ta nhận được phương án cấu trúc có tâm bằng cách thêm một số điểm vào nhân. Nhân là một phương án tuyến tính.

Khi k<5, nhân là phương án TYT 2k.


Khi k
[image: image28.wmf]5
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, nhân là nửa lời giải của phương án TYT 2k. Cách dùng nhân như vậy sẽ đảm bảo nhận được những ước lượng không lẫn lộn giữa các hiệu ứng tuyến tính và hiệu ứng tương tác đôi.

Theo phương pháp chung trong quy hoạch từng bước, nếu phương trình hồi qui tuyến tính không tương thích với thực nghiệm thì cần thiết:

 
Bổ sung 2k điểm (*) nằm trên các trục toạ độ của không gian yếu tố. Các toạ độ của các điểm (*) là: (
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 là khoảng cách từ tâm của phương án đến các điểm (*), được gọi là cánh tay đòn sao.


Làm thêm số thí nghiệm ở tâm phương án.


Số thí nghiệm của phương án cấu trúc có tâm cấp hai k yếu tố được tính:



 N=2k+2k+n0  với k<5

  

 N=2k-1+2k+n0  với k
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Cánh tay đòn sao 
[image: image34.wmf]a

 và số thí nghiệm n0 ở tâm được chọn phụ thuộc vào tiêu chuẩn tối ưu, thường là phương án trực giao hay là phương án quay.

· Phương án quay bậc hai của Box và Hunter:
Tính quay của phương án cấu trúc có tâm sẽ đạt được khi chọn cánh tay đòn sao:
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Số thí nghiệm n0 ở tâm phương án quay có một ý nghĩa quan trọng, nó xác định đặc tính phân bố tin trên bề mặt đáp ứng. Phương án được gọi là quay đồng đều nếu lượng tin không đổi trong khoảng 
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bán kính đường viền tin.


Tính quay đồng đều đạt được khi chọn 
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 không vượt quá đơn vị:
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Trong đó: 
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: số thí nghiệm ở nhân phương án; 
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a

: số thí nghiệm ở các điểm sao.


Trị số cánh tay đòn sao và số điểm thí nghiệm ở tâm phương án quay đồng đều được cho ở bảng sau:

	Số yếu tố

(k)
	Nhân phương án (n0)
	Số điểm nhân (nnh)
	Số điểm sao (
[image: image43.wmf]n
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)
	Số điểm không (n0)
	Cánh tay đòn sao 
	Số thí nghiệm chung (N)

	2
	22
	4
	4
	5
	1,414
	13

	3
	23
	8
	6
	6
	1,682
	20

	4
	24
	16
	8
	7
	2,000
	31

	5
	25-1
	16
	10
	6
	2,000
	32

	6
	26-1
	32
	12
	9
	2,378
	53

	7
	27-1
	64
	14
	14
	2,828
	92


Các bước xây dựng phương trình hồi quy như sau:

Bước 1: Xác định hệ số của phương trình hồi quy như sau:
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Bảng giá trị các hằng số:

	k
	N
	n0
	
[image: image49.wmf]a


	a1
	a2
	a3
	a4
	a5
	a6
	a7

	2
	13
	5
	1,412
	0,2
	0,1
	0,125
	0,25
	0,1251
	0,0187
	0,1

	3
	20
	6
	1,682
	0,1663
	0,0568
	0,0732
	0,125
	0,0625
	0,0069
	0,0568

	4
	31
	7
	2,000
	0,1428
	0,0357
	0,0417
	0,0625
	0,0312
	0,0037
	0,0357

	5
	52
	10
	2,378
	0,0988
	0,0191
	0,0231
	0,0312
	0,0156
	0,0015
	0,0191

	6
	91
	15
	2,828
	0,0725
	0,0098
	0,0125
	0,0156
	0,0078
	0,0005
	0,0098

	7
	163
	21
	3,333
	0,0398
	0,0052
	0,0066
	0,0078
	0,0039
	0,0002
	0,0052


Bước 2: Phương sai tái hiện Sth2 được xác định theo các kết quả các thí nghiệm ở tâm:

Trong đó: 

·    n0 là số thí nghiệm ở tâm.

· 
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: giá trị thu được khi tiến hành thí nghiệm ở tâm phương án

· 
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: giá trị trung bình của các giá trị nhận được khi làm thí nghiệm ở tâm.

Bước 3: Xác định phương sai hệ số hồi quy
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Bước 4: Xác định mức ý nghĩa các hệ số phương trình hồi quy theo tiêu chuẩn Student 
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Khi tính xong các hệ số trong PTHQ, cần kiểm định tính ý nghĩa của chúng theo tiêu chuẩn Student và loại bỏ những hệ số không có ý nghĩa ra khỏi phương trình.

Tra bảng tp(f):

· Nếu ttt<ttb thì hệ số tương ứng bị loại khỏi phương trình hồi quy.

· Sự tương thích của phương trình với thực nghiệm được kiểm định theo tiêu chuẩn Fisher:       
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Bước 5: Đánh giá tính tương thích phương trình hồi quy

Để xác định phương sai tương thích 
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Tổng bình phương độ lệch các giá trị hàm mục tiêu:


[image: image59.wmf]2

1

å

=

Ù

÷

ø

ö

ç

è

æ

-

=

N

i

i

i

du

y

y

S



Tính: 
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Vậy: 
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Trong đó: 
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l- số hệ số có ý nghĩa trong phương trình hồi quy.

Tra bảng giá trị tiêu chuẩn Student 
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· Nếu F<Ftb: phương trình tương thích với thực nghiệm.

· Nếu F>Ftb: phương trình không tương thích thì hoặc:

· Phải tăng bậc của phương trình.

· Thu hẹp khoảng biến thiên của các nhân tố.

· Thay đổi mức cơ sở của các nhân tố.

· Xét lại các yếu tố độc lập được chọn đưa vào nghiên cứu.
2. Tính cấp thiết của đề tài:

Trong những năm gần đây, các kết quả nghiên cứu về vật liệu dụng cụ cắt được áp dụng ngày càng nhiều vào thực tế sản xuất, đặc biệt là dụng cụ cắt có lớp phủ. Hiện nay, dụng cụ cắt có lớp phủ chiếm hơn 80% [6] tổng dụng cụ cắt trên thế giới và được ứng dụng rất lớn trong thực tế sản xuất. Đảm bảo tăng tuổi bền của dao và năng suất gia công đã được tăng lên đáng kể nhờ những dụng cụ hiện đại cũng như những kỹ thuật gia công mới. Để có được điều ấy thì trong gia công phải có bảng tra các thông số hay các bảng hệ số liên quan giữa vật liệu gia công, vật liệu làm dao, chế độ cắt và tuổi bền để trong quá trình sử dụng được nhanh hơn và giảm tốn kém thời gian thử nghiệm.

Tuy nhiên, những nghiên cứu khoa học liên quan đến việc xác định các hệ số của vật liệu gia công và dụng cụ cắt là rất ít. Trên thế giới chỉ có vài đề tài liên quan đến lĩnh vực này [19, 20]. Chủ yếu tập trung nghiên cứu xác định các hệ số của vật liệu thép cacbon dụng cụ, thép gió, hợp kim đúc, hợp kim cứng và gốm sứ [7, 15, 16]. Ở Việt Nam, nghiên cứu vấn đề này còn nhiều mới mẽ.

Vì vậy cần phải có nhiều hơn nữa các nghiên cứu khoa học liên quan đến việc xác định hệ số liên quan giữa vật liệu gia công, dụng cụ cắt có một lớp phủ TiN và tuổi bền dao nhằm giải quyết hai vấn đề: một mặt sẽ cung cấp dữ liệu để phục vụ trong sản xuất, mặt khác sẽ phục vụ cho đào tạo.


Do đó tôi chọn đề tài “XÁC ĐỊNH CÁC HỆ SỐ TRONG CÔNG THỨC TAYLOR KHI TIỆN HỢP KIM NHÔM SỬ DỤNG VẬT LIỆU PHỦ TITANIUM NITRIC” nhằm đóng góp vào việc giải quyết hai vấn đề trên, đồng thời hoàn thiện phương pháp nghiên cứu về đề tài này.
3. Mục tiêu luận văn:

Mục tiêu của luận văn là xây dựng phương trình hồi quy biểu diễn tuổi bền dụng cụ cắt là cacbit phủ Titan với các thông số chế độ cắt (v,s,t) khi gia công nhôm trên máy tiện CNC. Thông qua đó xác định các hệ số trong công thức Taylor khi gia công nhôm trên máy tiện CNC.
4. Nội dung thực hiện luận văn:

Để đạt được mục tiêu đề ra cần thực hiện các nội dung sau:

· Tìm hiểu về công thức Taylor.

· Tìm hiểu về hợp kim màu: nhôm và hợp kim nhôm.

· Nghiên cứu tổng quan về dụng cụ cắt và tình hình sử dụng dụng cụ cắt trong và ngoài nước.

· Nghiên cứu lý thuyết quy hoạch thực nghiệm.

· Tiến hành thực nghiệm.

· Xây dựng phương trình hồi quy biểu diễn tuổi bền dụng cụ cắt với các thông số chế độ cắt.

· Xác định các hệ số trong công thức Taylor khi gia công nhôm sử dụng dao có lớp phủ TiN trên máy tiện CNC.
5. Phương pháp nghiên cứu:
· Áp dụng phương pháp nghiên cứu thực nghiệm nhằm thu thập và xử lý dữ liệu.

· Sử dụng phần mềm "moddle 5.0" và "Emprical modeling professional 2000" để xử lý các dữ liệu.
6. Ý nghĩa khoa học của luận văn:
· Áp dụng phương pháp nghiên cứu lý thuyết và thực nghiệm mang tính khoa học hiện đại nhằm thỏa mãn yêu cầu đề ra.
· Kết quả nghiên cứu sẽ là cơ sở khoa học cho việc làm tài liệu tham khảo và sổ tay tra cứu các thông số chế độ cắt.
7. Ý nghĩa thực tiễn của luận văn:

Là kiến thức thực tế, góp phần hình thành sổ tay tra cứu hệ số liên quan giữa vật liệu gia công, vật liệu dụng cụ cắt và tuổi bền khi gia công vật liệu hợp kim màu sử dụng dao có lớp phủ TiN. Từ đó, giúp người kỹ sư lập trình lựa chọn các thông số của chế độ cắt phù hợp, làm giảm mòn, tăng tuổi bền, tiết kiệm kinh phí gia công, hạ giá thành sản phẩm phục vụ cho việc sản xuất ở các Công ty, phục vụ cho việc nghiên cứu ở các Viện, các trường Đại học….
8. Dự kiến mục lục của luận văn: 

Lời cảm ơn.
Tóm tắt luận văn.
Chương 1: Tổng quan đề tài:
1.1. Tổng quan về dụng cụ cắt:

1.1.1. Đặc tính cơ bản chung của vật liệu dụng cụ cắt.

1.1.2. Các loại vật liệu dụng cụ cắt.

1.1.3. Tình hình nghiên cứu ứng dụng dụng cụ cắt trên thế giới.
1.1.4. Tình hình nghiên cứu ứng dụng dụng cụ cắt trong nước.


1.1.5. Kết luận.

1.2. Dụng cụ cắt có lớp phủ:
1.2.1. Đặc điểm chung của dụng cụ cắt có lớp phủ.
1.2.2. Các phương pháp và quy trình chế tạo dụng cụ cắt có lớp phủ.
1.2.3. Các loại dụng cụ cắt có lớp phủ thông dụng.

1.2.4. Tác dụng lớp phủ trên dụng cụ cắt.
1.2.5. Ma sát và mòn dụng cụ phủ. 

1.2.6. Các thiết bị phủ.
1.2.7. Kết luận.
Chương 2: Nhôm và hợp kim nhôm:
2.1. Các loại hợp kim nhôm thông dụng trong ngành cơ khí chế tạo.
2.2. Các đặc điểm công nghệ của hợp kim nhôm.

2.3. Kết luận.
Chương 3: Công thức Taylor về tuổi bền dụng cụ cắt:
3.1. Những khái niệm về tuổi bền dụng cụ.
3.2. Phương trình Taylor về tuổi bền dụng cụ cắt.

3.3. Ảnh hưởng của các yếu tố đến tuổi bền dao.

3.4. Xác định tuổi bền hợp lý của dao.
3.5. Kết luận.
Chương 4: Xác định các hệ số trong công thức Taylor khi gia công hợp kim màu sử dụng dao có lớp phủ TiN trên máy tiện CNC bằng thực nghiệm:
4.1. Trang thiết bị thực nghiệm:
4.1.1. Máy.

4.1.2. Dao.

4.1.3. Đồ gá.

4.1.4. Phôi.

4.1.5. Dụng cụ đo, kiểm.

4.2. Cơ sở xác định tuổi bền của dao bằng thực nghiệm:
4.2.1. Chỉ tiêu mài mòn mặt sau.
4.2.2. Chỉ tiêu mài mòn mặt trước.
4.2.3. Cơ sở xác định tuổi bền của dao.

4.3. Cơ sở lý thuyết của quy hoạch thực nghiệm.
4.4. Thực nghiệm xác định các hệ số trong công thức Taylor:
4.4.1. Điều kiện thực nghiệm.
4.4.2. Trình tự thực hiện.

4.4.3. Kết quả thực nghiệm.

4.4.4. Xây dựng phương trình hồi quy.

4.5. Kết luận.

Chương 5: Kết luận. 
5.1. Những kết quả đạt được.

5.2. Kiến nghị và hướng phát triển đề tài.

Tài liệu tham khảo
Các phụ lục (nếu có)

9. Dự kiến kết quả đạt được của luận văn:

Kết quả đạt được của luận văn bao gồm:
· Các kết quả thực nghiệm về tuổi bền của dao hợp kim phủ Titan khi tiện nhôm trên máy CNC với các chế độ cắt khác nhau.

· Phương trình hồi quy thể hiện tuổi bền dao với các thông số chế độ cắt (s,v,t).

· Kết quả giá trị các hệ số trong công thức Taylor khi gia công nhôm sử dụng dao có lớp phủ TiN trên máy tiện CNC.
· Viết một bài báo và đăng trên tạp chí khoa học công nghệ.
10. Kế hoạch thực hiện đề tài:
	Nội dung thực hiện
	Tháng 1
(21/1-21/2/13)
	Tháng 2

(21/2-21/3)
	Tháng 3

(21/3-21/4)
	Tháng 4

(21/4-21/5)
	Tháng 5

(21/5-21/6/13)

	Chương 1: Tổng quan về dụng cụ cắt.
	x
	
	
	
	

	Chương 2: Dụng cụ cắt có lớp phủ.
	x
	x
	
	
	

	Chương 3: Nhôm và hợp kim nhôm.
	
	x
	x
	
	

	Chương 4: Công thức Taylor về tuổi bền dụng cụ cắt.
	
	
	x
	x
	

	Chương 5: Xác định hệ số trong công thức Taylor khi gia công hợp kim màu sử dụng dao có lớp phủ TiN trên máy tiện CNC.
	
	x
	x
	x
	

	Chương 6: Kết luận.
	
	
	
	
	x

	Viết luận văn
	x
	x
	x
	x
	x


11. Tài liệu tham khảo:
[1] Nguyễn Cảnh, Quy hoạch thực nghiêm, Nhà xuất bản Đại học Quốc gia TP.HCM.
[2] Nguyễn Hữu Lộc, Quy hoạch và phân tích thực nghiêm, Nhà xuất bản Đại học Quốc gia TP.HCM, 2011.
[3] Nghiêm Hùng, Kim loại học và nhiệt luyện, Nhà xuất bản giáo dục.

[4] Lê Công Dưỡng, Vật liệu học, Nhà xuất bản Khoa học kỹ thuật.
[5] Phạm Đình Tân, Nguyên lý cắt & dụng cụ cắt, Nhà xuất bản Hà Nội.

[6] Trần Doãn Sơn, Lý Chánh Trung, Đánh giá năng suất bóc vật liệu khi tiện kim loại màu với dụng cụ cắt có lớp phủ và không có lớp phủ, Science & Technolotegy Development, Vol 11, No.09 – 2008.

[7] Mikell P. Groover, Fundamentals of modern manufacturing, Associate Professor of Industrial and Systems Engineering, Lehigh University.
[8] G. Dawson and Dr. Thomas R. Kurfess, Wear trends of  cutting tools in hard turning.

[9] Tian – Syung Lan, Virtual CNC machining and Implementation of optimum MRR with tool life control.
[10] Umesh Khandey- Dr. Saurav Datta, Optimization of surface roughness, material removal rate and cutting tool flank wearing turning using extended taguchi approach, National Institute of technology Rourkela 769008, India. 
[11] Choudhury, S.K. and Appa Rao, Optimization of Cutting Parameters for Maximizing Tool Life, International Journal of Machine Tool & Manufacture, Vol.39, No. 2, pp. 343-353 (1999).

[12] George Schneider, Cutting tool Applications.

[13] Tapany Udomphol, Machining of metal, Suranaree University of Technology, chapter 7, Jan-Mar 2007.
[14]  John Moriarty, Application of  high-rate cutting tools, Manufacturing Methods & Technology Project, March 1989. 
[15] Brierley, R. G., and Siekman, H. J. Machining Principles and Cost Control. McGraw-Hill, New York, 1964.
[16] Drozda, T. J., and Wick, C. (eds.). Tool and Manufacturing Engineers Handbook, 4th ed., Vol. I. Machining, Society of Manufacturing Engineers, Dearborn, Michigan, 1983.
[17] J. Kopac, Advanced tool materials for high-speed machining, Faculty of   Mechanical Engineering, University of Ljubljana, Slovenia.
[18] Version 2 ME, IIT Kharagpur, Cutting tool materials of common use, Module 3 machinability, Lesson 15.
[19] Noemia Gomes de Mattos de Mesquita, José Eduardo Ferreira de Oliveira, Arimatea Quaresma Ferraz, Life Prediction of Cutting Tool by the Workpiece Cutting Condition, PE, Brasil.
[20] SThamizhmanii*, K. Kamarudin, E. A. Rahim, A. Saparudin, S. Hassan, Tool Wear and Surface Roughness in Turning AISI 8620 using Coated Ceramic Too, Proceedings of the World Congress on Engineering 2007 Vol II WCE 2007, July 2 - 4, 2007, London, U.K
[21]. Các website:
· http://engineeronadisk.com/notes_manufact/economicsa4.html

· http://www.taylorandfrancis.com

· www.coromant.sandvik.com
· www.hitachi-eu.com
· www.mitsubishicarbide.com
· www.nachi.com.

· www.sumicarbide.com
· www.meslab.org
· http://www.chinhphu.vn
· http://hiendaihoa.com
v.Tn = C
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v.Tn = C.(Trefn)
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