KHOA HOC & CONG NGHE

NGHIEN C(’'U THU’C NGHIEM PANH GIA ANH HUO'NG CUA CAC
THONG SO CONG NGHE TO'1 PO NHAM BE MAT KHI TIEN TINH THEP
HO'P KIM 9XC BANG DAO TIEN PHU TiN TREN MAY TIEN CNC
ROTURN 400C

EXPERIMENTAL RESEARCHES EVALUATING THE INFLUENCE
OF TECHNOLOGICAL PARAMETERS ON SURFACE ROUGHNESS WHEN TURNING
FINISH 9XC ALLOY STEEL BY TiN COATED TURNING TOOLS ON ROTURN 400C
CNC LATHE
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Tom tat: Bai bao nghién clru xay dwng quy trinh lwa chon bd théng sé ché do cat hop Iy bang
phwong phap théng ké thwc nghiém dwa trén cac théng sé ban dau cia nguyén vat liéu phoi
va dao tién, két hop v&i phwong phap ké thira dé tdng hop, so sanh va danh gia nhdm dwa
ra dwoc bod thong sé ché do cat hop ly (V, S, t) anh hwdng téi dd nham bé mat khi tién tinh

thép hop kim 9XC bang dao tién pha TiN trén may tién CNC Roturn 400C.

Twwrkhéa:  Ché do cét hop ly.

Abstract: The article researches building of a process for selecting a reasonable set of cutting
parameters by empirical statistical method based on the initial parameters of the workpiece
materials & turning tools, combined with the inherited method for synthesis, compare &
evaluate in order to provide a reasonable set of cutting parameters (V, S, t) affecting the
surface roughness when turning finish 9XC alloy steel by TiN coated turning tools on Roturn

400C CNC lathe.

Keywords: Reasonable cutting mode.

1. DAT VAN BE

Trong gia céng co khi thi chat lugng bé mit
cua chi tiét sau gia cong la rat quan trong, anh
huong truc tiép dén do bén, kha niang hoat
dong va tinh tham my caa san pham. C6 nhiéu
yéu té anh huong téi chat lwong bé mat sau
gia cdng, co thé ké dén nhu sau: théng sé hinh
hoc cua dung cu cit, téc do cat (V), luong
chay dao (S), chiéu sau cit (t), vat liéu gia
cong, cac rung dong caa hé thong gia cong,
dung dich tudi ngugi. ..

D6 nham bé mat 1a mot trong nhirng chi tiéu
quan trong dé danh gia chét luong san pham

sau gia cong. Viéc t6i wu hoa ché do cit nham
ting nang suat, tudi bén dung cu cit, ting do
bong bé mat va ha gia thanh san pham 1a mot
trong nhitng muyc tiéu cua cac nha san xuét
hudng toi. Hién nay, da c6 nhitng nghién ctu
[3], [4]... dé lya chon ché d6 cét ti wu trén
cac may tién thuong va may tién CNC
(Computerized Numerical Control). Vi mot
cach tiép can khéc, trong gidi han nghién cau
cta dé tai, bai bao dd nghién ciu xay dung
day du cac cong doan cua quy trinh lya chon
ra bo théng sé ché do cat hop ly bang phuong
phép thng ké thuc nghiém dua trén cac yéu
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t6 dau vao cua nguyén vat liéu phoi va dao
tien dé xac 1ap bo théng sé cit ban dau, két
hop voi phuong phap ké thira dé tong hop - so
sanh va danh gid nhim nhanh chéng dua ra
dugc bo thdng sé ché @6 cat hop Iy (V. S, t).

2. GIAI QUYET VAN BE

Quy trinh lya chon ra bo théng sé ché do cit
hop ly (V, S, t) khi tién tinh thép hop kim

9XC bing dao tién pha TiN trén may tién
CNC Roturn 400C, bao gdém 5 buéc:

2.1. Bwéc 1: Phan tich, danh gia cac yéu té
dau vao cua nguyén vat liéu phdi va dao cit
dé dua ra duoc giGi han so bo, bo thdng sd
ché do cit ban dau (V, S, t).

a. Thép tron 9XC

= Thanh phan hoé hoc thép tron 9XC:

Bang 1. Thanh phan hoa hoc thép tron 9XC

Méc thép Thanh phéan hoa hoc (%)
C Si Mn Pvas Cr
0.85-0.95 1.20-1.60 0.30-0.60 <0.03 0.95-1.25
e Cu Mo \Y Ti Ni
0.3-0.55 <0.2 <0.2 <0.03 <04

» Co tinh thép 9XC:
Bang 2. Co tinh thép 9XC

) Pj bén Gigi han | P9 gian dai
m?C kéo dit chay twong dbi
é
P N/mm? N/mm? (%)
9XC 400 245 28.0

= Pic diém thép 9XC:

+ Thép tron 9XC Ia loai thép cdng cu hgp kim
thip. Do chira ham lugng cac nguyén té Si va
Cr nén thép 9XC nay c6 tinh t6i thau va do
cung cao;

+ Thép 9XC c6 do déo dai tét, tinh on dinh
khi toi luyén tét va bién dang nho trong qué
trinh xu ly nhiét;

+ Thép 9XC c6 thé duoc str dung dé san xuét
cac cong cu hinh dang phac tap, bién dang
nho, chiu mai mon cao, cac truc dan huéng,
bu 16ng, dai 6c va cat toc do thdp nhu mii
khoan, dung cu ren, doa, khuén dap, van can
ren, banh xe canren ...

b. Théng sé hat cat lwra chon ter hang séan
xuat

= Hing cung cap: Mitsubishi Materials —

Made in Japan;
= Thdng s6 hat cit:
+ Lya chon kiéu bé phoi: Kiéu FP (kiéu 4)
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Hinh 1. Lwa chon kiéu bé phoi (Chip breaker) khi tién
tinh (tr.A015)[5]

+ Lua chon thdng s6 ché do cat theo Chip

breaker va Iop phu TiN khi tién tinh theo

khuyén nghi cia nha san xuét.

P Carbon Steel « Alloy Steel ex -aisi 1045, aisi a140) Ve Cutting specd
NEGATIVE INSERTS ap : Depth of cut.
Cutrg e o Tat Recommendation

ip Breaker Grade ve (SFM) (PR ap (inch)

F FP NX2525 6909685 004—010 004040

. L Lp MC6015 690—1180 004—.016 012=.079

M MP MC6015 6401080 007=.020 012—.158

Stable Cutting R RP MC6015 605—1015 010=.024 060—.237
H HX MC6025 540-870 020—.050 t19—434

F FP MP3025 7051080 004—.010 004— 040

‘ L LP MC6015 6901180 004—.016 012-.079

M MP MC6015 640-1080  007—.020 012-.158

General Cutting R RP MC6015 605-1016  .010-.024 080—.237
H HX MC6025 540-870 020-.050 119434

F FP MC6025 7551230 004—.010 004—.040

# L LP MC6025 690—1130 004—.016 012=.079

M MP MC6025 640-1030 007020 012—.158

Unstable Cutting R RP MC6025 605-970 010—.024 060—.237
H HX MC6035 460-655 020—.050 119—.434

Hinh 2. Biéu kién cat khuyén nghi cia hdng san xuét
hat cat Mitsubishi Materials (tr.A015)[5]
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+ Lya chon théng sé hat cit:

Bang 3. Théng sé k¥ thuat co ban ctia may tién CNC
Roturn400C

Turning Insert
Identification System (.;’ TT Specification Unit | Roturn 400C
.{. tnsert shape ]éke.mng.e ] é, Tolerance ]!P nsert type ] 1 |Control system Fanuc OiTF
2 |Worokpiece mm 430
1 2 04 08 D D D 3 | Center height mm 200
4 4 Turning diameter
urning
# Size ] #Thicknesi} #Cumer radius J #Hand 0f1nscr1] %Cu“zi;;?:;;:jﬁm ] 4 over bed mm 400
1. Insert shape 2. Relief angle 3. Tolerance 4. Insert type 5. Size 5 Turning diameter mm 250
D © & | = 7| zoum |rv MM I1mm over support
6. Thickness 7. Corner radius 8. Hand of 9. Cutting edge 10. Chip R
insert it cotrol 6 | X - axis travel mm 200
T3 0.2mm ... @ NX2525 Lk .
= (Kicu4) 7 |Z-axis travel mm 450
Hinh 3. Hé thong nhan dang hat dao tién (tr.A002)[5] 8 Ia?;:gfefer:'UCk mm 200
=>» Qua céc lua chon theo khuyén nghi ¢ trén 9 Soced ranae i | 50.3000
tr hdng Mitsubishi Materials, lua chon ra p_ g
duoc loai hat ¢t ¢6 phit TiN khi tién tinh thép | 10 |Spindle mount A2-6
9XC, ky hiéu nhu sau: DCMT11T302 — 11 |Spindle bore mm 62
NX2525. 12 Spindle bore with mm 46
A ) i , ) . draw tube
Trong do, diéu ki¢n C'flt khuyen nghi tur héng: 13 |Rapid feed X _axis | mm/min 16.000
Ve = 215-150 (m/min), f (S) = 014-006 | — ——— — —— 0000
. apid feed Z — axis | mm/min .
(mm/rev), ay(t) = 0,004 — 0,040 (inch) = 0,101 D | mmmt
— 1,016 (mm) ciing véi 16p phit NX2525 15 _|Number of tool pieces 8
' 16 | 100ls shank mm 25 x 25
dimensions
17 B_orlng bar mount mm 40
diameter
18 |Tailstock taper MT5
19 Tz_illstock quill mm 88
diameter
20 Tailstock quill mm 85
stroke
21 |Main motor rating kw 15
. . 29 Motor coolant KW 0,18
Hinh 4. Hat cat Iwa chon dé st dung cho qua trinh pump
thwe nghiém trén may tiégn CNC Roturn 400C 23 |Overall dimensions m 3.8x1.8x1.9
c. Théng sé ky thuat cor ban cta may tién 24 |Weight kg 3.340

Roturn 400C

Hinh 5. May tién CNC Roturn 400C

c. Cap dd bong can dat dwoc sau khi tién
tinh.

Do bong cua cac bé mit can dat duoc sau khi
tien tinh: Cap 7-9, tuong tng véi R, dat tir
1.25-0.32 pum, R, dat tir 6.3-1.6 pm (tr.26 va
tr.33) [1]. Trong do:
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Bang 4. Phwong phap gia cong co’
va doé bong twong trng (tr.33) [1]

Phuwong phap gia cong Cip dd bong
Tién thd 3
Tién ban tinh 4-6
Tién tinh 7-9
Phay tho 4
Phay tinh 5-7
Khoan, khoét 3-6
Doa 6-8
Chuét 6-7
Chuét tinh 7-8
Mai tho 5-6
Mai tinh 7-8
Mai rét tinh 9-10
Mai khon 7-8

Bang 5. Cap dd bong va cac giatri Ra & Rz
twong tng (tr.26)[1]

d. Tinh toan, lwa chon bé thong sé ché dé
cat ban dau (V, S, t)

» Chiéu sau cét khi tién tinh t: Taco t = 0,1-
0,4 mm (tr.10) [2] va theo khuyén nghi cua
hdng san xuét hat cit Mitsubishi Materials, c6
t = 0,004-0,040 (inch) = 0,101-1,016 (mm)
(tr.A015)[5].

— Theo kinh nghiém, két qua ké thira (tr.10)
[2] va trong giGi han nghién ctu cua dé tai, ¢
day lya chon: t; = 0,3mm; t, = 0,5mm.

= Luong chay dao S (f): Theo khuyén nghi
cua hang san xuat hat cit Mitsubishi Materials,
cé S(f) = 0,14 — 0,06 (mm/rev) (tr.A015)[5].

— O day lya chon: Si(fy) = 0,043 (mm/rev);
Sz(fz) = 0,065 (mm/rev); Sg(fg) = 0,087
(mm/rev);

S4(fs) = 0,109 (mm/rev); Ss(fs) = 0,135

; ) Ra (um) ‘ Rz (um) (mm/rev).
Cap dd bong — .. . .
Khong l6n hon » Van toc cat V (toc d6 vong quay n):
1 84 320 . o a \ x 2
5 20 150 + Theo khuyeén nghi cta hang san xuat hat cat
Mitsubishi Materials, c6 V.=215-150 (m/min)
3 20 80 (tr. AOL5)[5].
4 10 40 i
5 5 20 — O day Ilva chon: V. =85%x215=182
5 2t 10 (m/min), V=165 (m/min), V¢3=150 (m/min)
7 1,25 6,3 + Tinh toan tdc d6 vong quay n:
8 0,63 3.2 - 1000xV .
9 0.32 16 Ap dung cbng thac: n=——(rev/min)
10 0,16 0,8 (tl‘.Zl) [2]
1 0,08 0,4 Ly, o
— Tur c4c gia tri van toc cat V. va chiéu sau
12 0,04 0,2 Co - A a e
cat tinh t da chon ¢ trén, lap duoc bang tinh
13 0,02 0,1 . (LA aA s PO
toan ra cac toc do vong quay n dé tien hanh
14 0,01 0,05 thuc nghiem
Bang 6. Cac cép téc do vong quay lwa chon
A T Téc dd Téc dd
TT Vacrl:oc Chiéu sau cit Ii);ggr? ktllr:;] vong quay | vong quay
4 g g tinh toan lwa chon
1 150 0,3 22,6 2.114 2.100
2 165 0,3 22,6 2.325 2.320
3 182 0,3 22,6 2.565 2.560
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Van téc A A e Puong kinh [Toc do [Tocdo

TT o4t Chiéu sau cat gia cong tinh vong quay | vong quay

tinh toan lwa chon

1 150 0,3 22,6 2.114 2.100
4 150 0,3 24,6 1.942 1.940
5 165 0,3 24,6 2.136 2.130
6 182 0,3 24,6 2.356 2.350
7 150 0,3 26,6 1.796 1.790
8 165 0,3 26,6 1.975 1.970
9 182 0,3 26,6 2.179 2.180
10 150 0,5 23 2.077 2.070
11 165 0,5 23 2.285 2.280
12 182 0,5 23 2.520 2.520
13 150 0,5 25 1.911 1.910
14 165 0,5 25 2.102 2.100
15 182 0,5 25 2.318 2.320

= Tu nhitng yéu t6 dau vao cua nguyén vat
licu phdi & hat cit, thong sé ki thuat caa may
tien CNC Roturn 400C & céc két qua ké thira

Bang 7. B6 thong sé ché do cat ban dau (n, S, t) tién hanh thwe nghiém.

[1], [2]&[5], dua ra duoc bang théng sé ché
do cat ban dau (V, S, t) dé tién hanh thuc
nghiém:

Mau Bémit | Pwong kinh bé | Chiéu daibé | Chiéusaucat | Toc ddvong | Lweng chay
TN TN mat tinh mat tinh t quay n dao S
1 @22 60 0,3 2100 0,043
01 2 @24 60 0,3 1940 0,065
3 @26 60 0,3 1790 0,087
4 @22 60 0,3 2100 0,109
02 5 @24 60 0,3 1940 0,135
6 @26 60 0,3 1970 0,043
7 @22 60 0,3 2320 0,065
03 8 @24 60 0,3 2130 0,087
9 @26 60 0,3 1970 0,109
10 @22 60 0,3 1970 0,135
04 11 @24 60 0,3 2350 0,043
12 @26 60 0,3 2180 0,065
13 @22 60 0,3 2560 0,087
05 14 @24 60 0,3 2350 0,109
15 @26 60 0,3 2180 0,135
06 16 @22 60 0,5 2070 0,043

12
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Miu Bé mit | Pwong kinhbé | Chiéudaibé | Chiéusaucit | Técddvong | Lweng chay
TN TN mat tinh mat tinh t quay n dao S
17 @24 60 0,5 1910 0,065
18 226 60 0,5 1770 0,087
19 @22 60 0,5 2070 0,109
07 20 @24 60 0,5 1910 0,135
21 226 60 0,5 1940 0,043
22 @22 60 0,5 2280 0,065
08 23 @24 60 0,5 2100 0,087
24 226 60 0,5 1940 0,109
25 @22 60 0,5 2280 0,135
09 26 @24 60 0,5 2320 0,043
27 226 60 0,5 2150 0,065
28 @22 60 0,5 2520 0,087
10 29 @24 60 0,5 2320 0,109
30 26 60 0,5 2150 0,135
2.2. Bwoc 2: Tién hanh thuc nghiém, gia e ... B2
~ ~ B L, A o ~ , . a a0 o@ 00— —:#
cong 10 mau thir vai 30 bé mat trén may tién i Srt it ol
C LA A Je A oan L ol e8¢ s |m °
CNC Roturn 400C vai bo thdng so che do cat 2| s 2[5 3
ban dau & budc 1. . ; g ,
ket al "
‘ ::;DQ 'D' gg‘é: ToounOO D~ | 9 E
‘\ ; o = oz > 0 o~ ﬂ
‘ . o 3 tao LSS (]
i g 3 asun o AN i
NN EECE g v.\.)r\) !u
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Hinh 6. San pham mau thir sau khi gia cong
2.3. Bwéc 3: Tién hanh do kiém do nham bé
mat cia 10 mau thir vira gia cong & budc 2. il

= May tién hanh do kiém d6 nham: SJ-310

héng Mitutoyo:

" Hinh 9. K&t qua do kiém bé mit thiv nghiém sé 6

Hinh 8. Két qua do kiém bé& mit thir nghiém sé 2
trén méau thae 01

h
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Hinh 7. May do d6 nham SJ-310

= Két qua sau khi do kiém d6 nham bé mit:
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Bang 8. Cac théng sé thwc nghiém va két qua do d6 nham bé& mat R, & R, trén cac mau thir

Mau Bé Puong kinh | Chiéu sau Toc dd Lugng GiatriR,do | Giatri R, do
TN mat TN | bé mattinhD| cattinht |vongquayn| chaydaoS dwoc (uUm) dwoc (uUm)
1 @22 0,3 2100 0,043 0,544 2,606
01 2 @24 0,3 1940 0,065 0,388 2,587
3 @26 0,3 1790 0,087 0,571 3,529
4 @22 0,3 2100 0,109 0,801 4,317
02 5 @24 0,3 1940 0,135 1,038 4,890
6 @26 0,3 1970 0,043 0,460 2,696
7 @22 0,3 2320 0,065 0,674 3,663
03 8 @24 0,3 2130 0,087 0,587 3,017
9 @26 0,3 1970 0,109 0,718 3,884
10 @22 0,3 1970 0,135 0,977 5,477
04 11 @24 0,3 2350 0,043 0,816 4,146
12 @26 0,3 2180 0,065 0,672 3,579
13 @22 0,3 2560 0,087 0,659 3,202
05 14 @24 0,3 2350 0,109 0,799 4,324
15 @26 0,3 2180 0,135 1,004 5,736
16 @22 0,5 2070 0,043 0,599 2,914
06 17 @24 0,5 1910 0,065 0,949 4,968
18 @26 0,5 1770 0,087 0,552 2,841
19 @22 0,5 2070 0,109 0,992 5,933
07 20 @24 0,5 1910 0,135 0,973 5,599
21 @26 0,5 1940 0,043 0,966 4,589
22 @22 0,5 2280 0,065 0,823 4,165
08 23 @24 0,5 2100 0,087 0,861 4,932
24 @26 0,5 1940 0,109 0,720 4,033
25 @22 0,5 2280 0,135 1,000 5,483
09 26 @24 0,5 2320 0,043 0,645 3,098
27 226 0,5 2150 0,065 0,779 3,941
28 @22 0,5 2520 0,087 0,726 3,400
10 29 @24 0,5 2320 0,109 0,789 4,516
30 226 0,5 2150 0,135 0,906 5,298

2.4. Bwére 4: Tong hop, so sanh & danh gia ¢6 nham bé mit gia cong thuc té trén san pham mau
véi két qua nghién cau ly thuyét.

Bang 9. Panh gia két qua R, va R, so v&i cap dé bong yéu cau theo ly thuyét (cap 7-9)

Miu TN Bé Puong kinh bé GiatriR,do | GiatriR, do Cip d) bong yéu cau
mat TN mat tinh (mm) dwgc (Um) dwgc (UmM) theo ly thuyeét (cap 7 - 9)
o1 1 @22 0,544 2,606 bat
2 @24 0,388 2,587 bat

14
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MEU TN Bé Pudng kinhbé | GidtriR.do | GiatriR,do Cép dd béng yéu cu
mat TN mat tinh (mm) dwoc (uUm) duoc (Um) theo ly thuyét (cap 7 - 9)
3 @26 0,571 3,529 Dat
4 @22 0,801 4,317 Pat
02 5 @24 1,038 4,890 Pat
6 226 0,460 2,696 Pat
7 @22 0,674 3,663 bat
03 8 @24 0,587 3,017 Dat
9 @26 0,718 3,884 Dat
10 @22 0,977 5,477 Pat
04 11 @24 0,816 4,146 Pat
12 226 0,672 3,579 Pat
13 @22 0,659 3,202 bat
05 14 @24 0,799 4,324 Pat
15 @26 1,004 5,736 bat
16 @22 0,599 2,914 Pat
06 17 @24 0,949 4,968 Pat
18 26 0,552 2,841 Pat
19 @22 0,992 5,933 bat
07 20 @24 0,973 5,599 bat
21 @26 0,966 4,589 bat
22 @22 0,823 4,165 Pat
08 23 @24 0,861 4,932 Pat
24 @26 0,720 4,033 bat
25 @22 1,000 5,483 bat
09 26 @24 0,645 3,098 bat
27 226 0,779 3,941 Pat
28 @22 0,726 3,400 Pat
10 29 @24 0,789 4,516 Pat
30 @26 0,906 5,298 bat

2.5. Bwée 5: Dua ra bo théng sé ché do cit hop ly anh huéng dén do nham bé mit

Bang 10. Két qua danh gia dé nham bé mat theo chi tiéu R, va R, thi tw tip cao xuéng thap

T Bé Chiéu sAu cit Téc dd vong Lwong chay | GidtriR,do | Giatri R, do
mat TN tinh t (mm) quay n (rev/min) | dao S (mm/rev) | dwoc (uUm) duoc (uUm)
1 0,3 1940 0,065 0,388 2,587
2 0,3 1970 0,043 0,460 2,696
3 0,3 2100 0,043 0,544 2,606
4 18 0,5 1770 0,087 0,552 2,841
5 3 0,3 1790 0,087 0,571 3,529
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T Bé Chiéu sAu cat Téc dd vong Lwong chay | GiatriR,do | GiatriR, do
mat TN tinh t (mm) quay n (rev/min) | dao S (mm/rev) | dwoc (uUm) dwoc (uUm)
6 8 0,3 2130 0,087 0,587 3,017
7 16 0,5 2070 0,043 0,599 2,914
8 26 0,5 2320 0,043 0,645 3,098
9 13 0,3 2560 0,087 0,659 3,202
10 12 0,3 2180 0,065 0,672 3,579
11 0,3 2320 0,065 0,674 3,663
12 0,3 1970 0,109 0,718 3,884
13 24 0,5 1940 0,109 0,720 4,033
14 28 0,5 2520 0,087 0,726 3,400
15 27 0,5 2150 0,065 0,779 3,941
16 29 0,5 2320 0,109 0,789 4,516
17 14 0,3 2350 0,109 0,799 4,324
18 4 0,3 2100 0,109 0,801 4,317
19 1 0,3 2350 0,043 0,816 4,146
20 22 0,5 2280 0,065 0,823 4,165
21 23 0,5 2100 0,087 0,861 4,932
22 30 0,5 2150 0,135 0,906 5,298
23 17 0,5 1910 0,065 0,949 4,968
24 21 0,5 1940 0,043 0,966 4,589
25 20 0,5 1910 0,135 0,973 5,599
26 10 0,3 1970 0,135 0,977 5,477
27 19 0,5 2070 0,109 0,992 5,933
28 25 0,5 2280 0,135 1,000 5,483
29 15 0,3 2180 0,135 1,004 5,736
30 5 0,3 1940 0,135 1,038 4,890

= T bang 10, lra chon ra dugc bo théng sé
ché o cit hop 1y dat duoc: La bo théng sd
trén bé mat thuc nghiém thtr 2 cuia mau thuc

nghiém s6 1, cu thé nhu bang 12:

Bang 11. B thong sé ché dé cat hop Iy (V, S, 1)

Thong so h'i<éyu (tarli31 ng-gruhylgn
Técdovongquay | n 1940 | rev/min
Van toc cat Ve 150 m/min
Luong chay dao S 0,065 | mm/rev
Chiéu sau cit tinh t 0,3 mm
P06 nham dat duoc Ra 0,388 pm
D06 nham dat duoc R, 2,587 pm

3. KET QUA VA THAO LUAN

Vé6i phuong phap nghién ctuu théng ké thyc
nghiém két hop véi phuong phap ké thira.
Nhom tac gia da xdy dung duoc quy trinh
chuin 5 budc dé lva chon ra bo thdng sé ché
do cat hop ly (Ve = 150 m/min, n = 1940
rev/min, S = 0,065 mm/rev, ti,n = 0,3 mm)
anh huong toi d6 nham bé mat khi tién tinh
thép hop kim 9XC bang dao tién phu TiN
(DCMT11T302-NX2525 ctua hang Mitsubishi),
trén may tien CNC Roturn400C nham nang
cao chit luong & ha gia thanh san pham.
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= Pé van hanh dugc dung quy trinh nham
lya chon ra duoc bo thdng sb ché do cat hop
ly nay, doi héi nguoi thyc hién phai nim
duoc nhitng kién thirc co ban vé vt liéu hoc,
cat kim loai... dong thoi phai biét duoc cach
van hanh va sir dung c&c may tién CNC, may
do @6 nham...

= Trong qué trinh thuc nghiém dé két qua
dugc chinh x4c hon nita. San pham sau khi
gia cong cat got trén may tién CNC Roturn
400C phai dugc tién hanh do kiém d6 nham
trén may SJ-310 ngay tai Xuong Co khi cua
Trudong Pai hoc Kinh té - Ky thuat Cong
nghiép.

4. KET LUAN

= Vi bo thong s ché do cat hop ly

(Ve = 150 m/min, n = 1940 rev/min, S =
0,065 mm/rev, tinn = 0,3 mm) duoc lya chon,
c6 thé &p dung ngay trén cac may tien CNC
noi chung va may tién CNC Roturn 400C

néi riéng cia Truong Pai hoc Kinh té -
Ky thuat Céng nghiép, dé tién tinh cac
bé mit truc khac nhau c6 sir dung vat liéu
phdi 1a thép hop kim 9XC va dao tién phu
TiN (DCMT11T302 - NX2525 cua hang
Mitsubishi).

= Vi két qua thuc nghiém cua quy trinh 5
budc dé lya chon ra bo thong sé ché do cit
hop ly (V, S, t) anh huong t6i ¢ nham bé
mat khi tién tinh thép hop kim 9XC bang
dao tién pha TiN, hoan toan c6 thé mé rong
pham vi &p dung, 1am tién d& dé lya chon ra
bo thong s6 ché do cit hop ly dbi véi cac
nguyén vat liéu phdi & hat cit khac.

= Két qua caa dé tai c6 thé tng dung ngay
trong qué trinh nghién ciu khoa hoc, giang
day va hoc tap tai Truong Pai hoc Kinh té -
Ky thuat Cbng nghiép va ngoai doanh
nghiép.
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