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SCIENCE - TECHNOLOGY

ANH HUGNG CUA VAN TOC DA MAI VA BUGC TIEN
DEN NHAM BE MAT KHI MAI HOT LUNG MAT CONG

CO PUONG CHUAN Ac SI MET

INFLUENCE OF GRINDING WHEEL VELOCITY AND FEED RATE ON THE CURVED SURFACE ROUGHNESS
WITH ARCHIMEDES REFERENCE LINE IN RELIEVING GRINDING PROCESS

TOM TAT

Bé mat Ac si mét ¢4 vai trd quan trong trong ché tao dung cu cét, dic biét |3
dung cu gia cong banh rang. Gia cdng bé mét Ac si mét c6 thé st dung may tién
hét lung, cac may diéu khién ky thudt s6 nhu: Cit day tia IGa dién, trung tam gia
cong CNG,... Tuy nhién, dé dam bao chat lugng bé mat chi tiét sau khi gia
cong, thuong nguyén cong cudi dugc lya chon 1a nguyén cdng mai. Noi dung bai
bao trinh bay két qua nghién c(fu anh hudng cta van toc cat cta da mai va budc
tién dén nham bé mat khi mai mét sau cta rang dao phay banh rang con cong hé
Gleason ¢6 dudng chudn Ac si mét trén mdy chuyén dung 16811. Két qua nghién
cu gitip cac nha céng nghé lva chon ché do cit hop Iy dé nang cao chat lugng bé
mat, dong thai gop phan hoan thién cdng nghé mai mat sau dao phay banh rang
¢on cong hé Gleason trén méy 16811.

Tirkhéa: Vin téc cdit, téc do quay chi tiét, do nhdm, Ac si mét, mdy 16811.

ABSTRACT

Archimedes surface plays an important role in manufacturing the cutting
tool, special for the tool in the gear machining. The Archimedes surface can be
machined by relieving lathe and the CNC machine such as C(NC Wire Cut EDM,
(NCmachine center, etc. However, to ensure the surface quality of the parts after
machining, the final machining process is slected as the grinding processes. This
study presents a study on the investigation of the influence of grinding wheel
velocity and workpiece rotation speed on the Archimedes surface roughness in
relieving grinding process of Gleason geal cutters in the specialized machine
16811. The investigated results were the important basis for choosing the
suitable cutting parameters to improve the machined surface quality and to
contribute completing the Archimedes surface grinding technology of the
Gleason geal milling cutters in the specialized machine 16811.

Keywords: Cutting velocity, workpiece rotation speed, surface roughness,
Archimedes, machine 16811.
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1.DAT VAN BE

Dao phay béanh rang con cong hé Gleason cdu thanh bai
nhiéu loai chi tiét, trong d6 gém 2 phan chinh la dai dao va
rang dao (hinh 1). Dau dao thudng dung 02 loai rang dao la
rang cat trong va rang cat ngoai (hinh 2) c6 nhiém vu béc
tach I6p vat liéu trén phoi dé tao hinh profil rang cia banh
rang con cong.

Rang dao

/

Hinh 1. Dau dao phay rang con cong hé Gleason
Mt sau phia trén
Lui cét ngang Mt sau phia trong
Mt sau phia ngoai

Mét trudc

Ludi cit ngoai

Hinh 2. Réng dao cdt ngoai clia dao gia cdng banh rang con cong hé Gleason
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Mat sau clia rang dao cat banh rang cén cong (hinh 2)
thudng la dang mat cong Ac si mét, dugc gia cong tao hinh
trén cdc mdy chuyén dung hodc trén trung tdm gia cong
CNC [2, 5, 6, 8] va dugc gia cong tinh bang phuong phéap
mai hét lung (hinh 3) [9]. Mai hét lung dugc thuc hién trén
may tién hét lung bang cach thay ban dao tién bang dau
mai l3p da mai hot lung [1]. Nhdm mat sau cda rang dao
anh hudng 16n dén chat lugng ludi cat cta dao ti dé anh
hudng truc ti€p dén nham sudn rang cla banh rang sau khi
gia céng. Do dé, viéc nghién ciu lya chon théng s6 cong
nghé hop ly dé giam gia tri nham, nang cao chat lugng mat
sau clia rang dao la yéu t6 quan trong gop phan dam bao
chat lugng bé mat sudn rang ctia banh rang.
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Hinh 3. S0 d6 nguyén Iy mai mat sau dao gia cong banh rang con cong Gleason

Chat lugng bé mat chi ti€t sau khi mai phu thudc vao
nhiéu yéu t6, nhu: vat liéu, phuong phap mai, dac tinh da
mai, luc cat, nhiét cat, hé théng cong nghé va ché dé cat [1,
7, 15],... Khi diéu kién va thiét bi gia cong khéng d6i, muén
nang cao nang suat, chat lugng bé mat va do chinh xac ctia
chi tiét gia cdng thi viéc lua chon ché d6 cat hop ly la giai
phap hitu hiéu [2, 5, 6, 8].

M6i quan hé gilra nham bé mat (R,) véi ché do cét (V, S, t)
thé hién bdi cong thuc[2, 5, 6, 7, 8l:

R;:,=CP.VZ‘.Sb.tc (um) (1)
Trong d6: + C, la hang s6;
+a, b, clacacsé ma.
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S dung phuong phép thuc nghiém dé xac dinh hing
s6 C, va cac s6 mi a, b, c. D6i v6i mai hét lung cac nha khoa
hoc khuyén céo chon chiéu sau cit nhd va 6n dinh trong
suét qua trinh mai [11], trong nghién ctu nay nhom tac gia
nghién ctru anh huéng cla van téc cat V cla da mai va
budc tién S (xac dinh théng qua t6c d6 quay cua chi tiét
gia cong) dén nham bé mat (R,) vai chiéu sau cit khédng déi
t=0,002mm.

Xay dung dugc méi quan hé gilta thong sé ché d6 cong
nghé va nham bé mat sé gitip nha céng nghé tinh toan, lua
chon ché d6 cat hop ly theo yéu cau.

2. THUC NGHIEM
2.1. Thiét bi thuc nghiém, chi tiét va vat liéu gia céng

2.1.1. Chi tiét va vét liéu gia céng

- Chi tiét gia cong la rdng dao phay banh rang c6n cong
hé Gleason nhu hinh 4, chi tiét dugc ché tao bang vat liéu la
thép P18 do Nga sdn xuéat, thanh phan héa hoc thé hién
trong béang 1, tinh chét co ly theo tiéu chuan cla nha san
xuat. Mau dugc t6i ddm bao do cing ti 61 - 64HRC trudc
khi ti€n hanh mai thé va mai tinh.
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Hinh 4. Kich thudc rang dao phay banh rang cdn cong hé Gleason loai 9 inch
Bang 1. Thanh phan héa hoc cdc nguyén to chinh (%)

Nguyén to ( W Mo (r v (o

Tylé % 0,76 17,8 | 1,00 | 416 32 1050

Hinh &nh phéi dung dé thuc nghiém thé hién trén
hinh 5.
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* Cac thong s6 cla da mai:

- Kich thudc cua da:

+ Budng kinh da mai khi mai hét lung: Budng kinh I6n
nhat ca da mai khi hét lung dugc chon theo chiéu dai
phan rang dugc mai véi diéu kién la da mai khéong dugc cat
lem rang lan can [1, 15], cdng thuc tinh dudng kinh da Ié6n
nhat khi mai hét lung [1] d6i véi dao phay (hinh 7):
o

2-sing
Trong do[11:

()

d

BA, = \/Rﬁ +R? —2R_.R;.cosv

L lay v=22"_q50
3 2) z 3 z

R
s=arcsin[B 3 ]—900 +o

1

Re
tga, = —.tga,

Hinh 5. Chi tiét gia cong dung trong thuc nghiém
2.1.2. Mdy gia céng va dung cu cdt

* May gia cong: SU dung may hét lung chuyén dung
16811 do Nga san xuét (hinh 6).

I \ﬂ\ Ti€p tuyén véi mat sau
\ T tidiémB

|
I
/

Hinh 7. Xac dinh dugng kinh 16n nhat cla da mai khi mai hét lung

D6i v6i dao phay banh rang cén cong loai 9 inch ta cé
thé tinh tuang tu, vdi cac théng s6: D, = 236,6 (mm), Z =16
rang, K=4,5mm ta tinh dugc: Ry, < 20 (mm) — Dy, < 40mm.
Tuy nhién khi mai hét lung dao phay banh rang con cong
cdt tinh trong nghién cliu nay c6 dac diém khac véi dao
phay lan rang, dao phay dia mé dun d6 la trén dao c6 lap
16 rdang nhung chia lam hai loai la dao cat ngoai va dao cét
trong dugc ldp xen ké nhau, hai loai dao nay khi c6 goc do
khac nhau do d6 khéng ga ca 16 con trén dau dao dé thuc
hién mai cuing mot lugt ma chi mai moét loai dao gom 8
rang, do d6 Ry < 2. Ry jp, tUic 1a Dy < 2. Dy iy, = Dy < 80mm.
Dé dam bao an toan thudng ldy D; gidm di mét lugng
1,5 + 2mm[1], déng thoi dé dam bdo d6 cing viing cla
hé théng cong nghé ma van dam bao van t6c cat chon
D4=70mm.

+ Bé rong dé H: Theo kich thudc cla chi tiét tai hinh 4 va
két cau cltia dau dao phay banh rang con cong hé Gleason
loai 9 inch, dé ddm bao mai hét bé rong chi tiét chon da cé
Hinh 6. Hinh dnh mdy gia cong hét lung 16811 bé rong H = 50mm.
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+ Dudng kinh 16: d = 32mm (theo truc da ctia may 16811).

- Cac théng s6 dang trung cc ban cta da mai: Can cu
dac diém cla chi tiét va vat liéu gia cong la thép gid P18,
qua t6i d6 cling dat 61 - 64HRC lya chon cac théng s6 da dé
mai tinh nhu sau:

+ Vat liéu hat mai [1, 15]: mai thép P18 da qua t6i chon
vat liéu hat la Corindon trang, ky hiéu theo TCVN: Ct (theo
tiéu chudn ISO 1a WA).

+ DO hat khi mai tinh [1, 15]: 100 (tuong duong kich
thudc hat tir 125 = 150pm).

+ D6 cling da [1, 15]: chi tiét mai c6 d6 cling cao do vay
chon @6 cliing da thap dé dam bdo tinh ct got, chon do
cling da: MV1 (tuong ducng doé cing J theo tiéu chuan ISO).

+ Chat két dinh Bakelit.

+ Van téc cat cho phép 35m/s.

- Mai thé bang da mai do Cong ty ¢6 phan da mai Hai
Duong san xudt, ky hiéu: Ct 60 TB2 B 70x50x32 - 35m/s
(hinh 8a).

- Mai tinh bang da mai dung cu cit do Céng ty c6 phan
da mai Hai Duong san xuat (hinh 8b), ky hiéu da: Ct 100
MV1 B 70x50x32 - 35m/s. Cac théng sé chinh gém: Loai hat
mai la Corindon trdng, d6 hat 100, d6 cliing cda da loai
Mém vura 1 ky hiéu MV1 (tuong duong d6 ciing muc J theo
tieu chudn 1SO), chat két dinh Bakelit, dudng kinh da
Dg= 70mm, bé rong da H = 50mm, dudng kinh 16 lap truc:
d=32mm.

a) Dd mai tho

b) Da mai tinh
Hinh 8. Hinh anh da mai duing trong thuc nghiém
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2.1.3. Thiét bi do @6 nhdm

S dung kinh hién vi ky thuat s6 dé chinh xac cao 4K, ky
hiéu VHX-7000 cGia hang Keyence (hinh 9a)[16]; so d6 ga
mau do nhu hinh 9b; hién thi két qua do nhu hinh 9c.

Panh gia d6 nham theo chi tiéu R, tiéu chun ISO; su
dung dau do quang hoc.

Hinh 9. Hinh anh thiét bj do do nham VHX-7000
2.2. Phuong phap thuc nghiém

Nghién ctru dugc thuc hién bai 5 thi nghiém, véi 15 mau
thuc nghiém, vat liéu gia cong la thép gi6 P18. Sau khi phan
tich thanh phan héa hoc bang phuang phap quang phé,
phéi dugc gia cdng dam bao yéu cau ky thuat va toi thé
tich dat do cing 61 + 64HRC trudc khi mai hét lung.

Si dung mdy gia céng hét lung 16811 tién hanh mai
thé, ro6i mai tinh (hinh 10). Sau khi mai tinh, chi tiét dugc do,
kiém tra, danh gia d6 nham trén kinh hién vi ky thuat sé
VHX-7000.

Hinh 10. Hinh &nh mai hét lung trén médy 16811
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Ung dung quy hoach thuc nghiém truc giao, phuong
phap binh phucng nhé nhat va phan mém Matlap dé xay
dung céng thiic todn hoc biéu thi méi quan hé gilta nham
(R,) VGi van t6c cat clia da mai va budc tién.

2.3. Thuc nghiém nghién ciu dnh huéng ciiaVva S dénR,

2.3.1. Xdc dinh dang phuong trinh héi quy va sé luong
thinghiém

Nghién ctiu méi quan hé gitra ché d6 céng nghé va do
nham bé mat chi tiét gia cong, st dung quy hoach thuc
nghiém truc giao ta c6 phuong trinh héi quy nhu sau [4]:

Yy =ap+a; X;+ay XpF.... + A X (3)

* S6 luong thi nghiém

- MGi quan hé giira cac thong s6 dugc mé ta theo so do
hinh 11 [2, 5, 6, 8].

t = constant
E—

Hinh 11. S dd moi quan hé giita thong s6 dau vao va dau ra
+ Théng s6 dau vao x;:
X,:Van toc cat ctia da mai V (m/s)
X,: Buéc tién S (m/ph)
+ Théng s6 dau ra bi diéu khién:
y: Nham bé mat R, (um)
+ Théng s6 khong diéu khién duoc:
: Bién ngau nhién
- S6 thi nghiém dugc xac dinh [2, 4, 5, 7, 8] theo cong
thuc: N = 2¢
Vi bién dau vao k = 2 ta c6 s6 thi nghiém chinh N = 22
=4.Pé nang cao dd chinh xac thuc hién thém 1 thi nghiém
&tam.Téng s6 thinghiemN=4+1=512,4,5,7, 8].
2.3.2. Chudn bij thuc nghiém
*Théng sé thuc nghiém
Can cu vao diéu kién gia cong, thong s6 ky thuat cda
may, pham vi lam viéc cho phép cua da mai, vat liéu gia
cbng,... théng s6 cdng nghé dugc chon nhu sau:
+Van téc cat V[1, 15]: 16m/s - 24m/s.

+ T6c d6 quay chi tiét [1,[15]: 2,8 - 5,6v/ph, tuong duong
véi S =2,08 + 4,16 (m/ph) cac gia tri theo bang 2.

+ Chiéu sau cat: Qua trinh mai hét lung 1a qua trinh mai
gian doan, da mai chuyén déng ra vao lién tuc, chiéu sau
cét rat nhd, 8n dinh, thuc hién mai nhiéu 1an [11]. Bang thi
nghiém tham do, nhém tac gia lua chon chiéu sau cat dung
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trong qua trinh thuc nghiém t = 0,002mm va khéng thay
déi trong qua trinh gia céng.

Théng s6 cong nghé dung cho thuc nghiém dugc thé
hién trong bang 2.
Bang 2. Thong s6 cong nghé diing cho thuc nghiém

an s it o Chiéu siu cit
Gid tri min 16 2,08
Giatri TB 20 3,12 0,002
Gid tri max 24 416

M&i quan hé gilta d6 nham va ché do6 cét thé hién qua
cong thuc[2,4,5,6,7, 8l:

R, = C,.V2.5%.t° (um)

Vi gia tri t = constant mé&i quan hé d6 dugc biéu thi
bang céng thuc:

R,= Cp.Va.Sb (um) 3)
Logarit ca s6 e phuaong trinh (3) ta dugc:
In(R,) = In(C,) +a.In(V) + b.In(S) (4)

baty = In(Ra); ap = In(Cp); a, =a; a, = b; X, = In(V);
X;=In(S);

Tadugc: y=a,+a;X;+ a,X,

Mdic trén la x ta c6: x® = Inx

Muc dudila x(: x{¥ = Inx;

Muc ca sé1ax@: x@ =Inx

i max’/

Gi4 tri cac théng s6 thuc nghiém dugc thé hién trong

bang 3.
Bang 3. Gia tri cac thong so thi nghiém
Cacyéutd X, X,
M dugi 2,77259 0,73237
Mtic co s@ 2,99573 1,42552
Muic trén 3,17805 1,72277

2.4. Két qua thuc nghiém

Chuyén céac bién tur ty nhién sang cac bién ma hoéa
khong thd nguyén. Véi thuc nghiém 2 bién dau vao thay
d8i (V4 S), tién hanh lam 4 thi nghiém tai cac dinh don
hinh déu va 1 thi nghiém & tam; sau khi gia cong theo cac
théng s6 da Iua chon, tién hanh do nham trén kinh hién vi
VHX-7000. K&t qua do nham dugc thé hién trong bang 4 va
hinh 12.

Bang 4. Két qua do d6 nham

N Bién ma héa Bién thuc t R,
X, X, | V() | (S)(m/ph) | (mm) | (um)
1 -1 -1 16 2,08 0,52
2 +1 -1 24 2,08 0,22
3 -1 +1 16 4,16 0,002 0,70
4 +1 +1 24 4,16 0,30
5 0 0 20 3,12 0,29
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Mau 5
Hinh 12. Két qua do d6 nhdm cac mau
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2.4.1. Quy hoach thu'c nghiém

Theo phuong phap binh phuong nhé nhat ta c6 ham
héi quy thuc nghiém téng quat [4]:

y=a,+a; X;+a, X+...+a X, (5)
Xac dinh a, a, a,... a, sao cho S dat gia tri nhd nhat:
i=k
S =Y ly;-yil? 6)
i=1
Cac gia tri ay, a;, ay,... 3y la cac hé sé tuong Uing clia ma
tran [Al: 2
an [A] Z.
2 il ]
[Al=] a = y
%2 Vi — ’l
Véi: [X] . [A] =[Y] (7)

- Ma tran thong sé dau vao [X] la logarit co sé e cac gia
tri V44 S st dung trong thi nghiém.

- Ma tran théng sé dau ra [Y] c6 cac hé s6 la logarit co s6
e cac gid tri d6 nham do dugc trén cac mau thi nghiém.

Nhan hai vé& cla (7) v&i ma tran chuyén vi X" cila ma tran
X[2,4,5,7, 3]

[XITIXL[A] = [X]". [Y]

Pat [M] =[X]". [X] ta co:

[M] . [A] = [XI".[Y]

Gia st det(M) # 0 thi [M] la ma tran kha nghich, Ta c6:

[A] = [MI.[X]".[Y] 8)

Logarit co s6 e cac gia tri V, S va R, ta dugc két qua thé
hién trong bang 5.

Bang 5. Két qua tinh logarit cic thdng s6 thi nghiém

Biénméahoa | Bién thuc Ln(V,) | Ln(S) | Ln(R,)

Moy | x| Va| © (RGm
(m/s) | (m/ph)

X; X, y

-1 -1 16 | 2,08 | 052 | 2,77259 |0,73237-0,65393

+1 -1 24 | 2,08 | 022 | 3,17805 |0,73237]-1,51413

-1 +1 16 | 4716 | 0,70 | 2,77259 |1,42552-0,35667

+1 | +1 24 | 416 | 0,30 | 3,17805 |1,42552|-1,20397

v B |lWwW(iN | —

0 0 20 | 3,12 | 0,29 | 299573 |1,13783|-1,23787

Tur bang 5 va phuong trinh héi quy thuc nghiém (3) ta c6:
Tx % % 1 2,77259 0,73237
1 3,17805 0,73237
K=" =~ 7 " |PX=|1 2,77259 1,42552
ST 1 3,17805 1,42552

1

1 .
M %e X 2,99573 1,13783

-0,65393
~1,51413
Y =| -0,35667
~1,20397
~1,23787
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S dung phan mém Excel dé tinh toan ta dugc ma tran
[Al:
4,91757
A =|-2,13404
0,41008
Tu d6 ta c6 cac hé sé cha phuong trinh hoi quy thuc
nghiém:
a,=4,91757
a, =-2,13404;
a,=0,41008;
Phuong trinh hoi quy thuc nghiém la:
y=4,91757 - 2,13404.X, + 0,41008.X, 9)

Phuang trinh quan hé gira nham (R,) véi van téc cat cta
da mai (V) va buéc tién (S) nhu sau:

R,=136,670538. V423404, §941008 (m) (10)
2.4.2. Ddnh gid dé tin cdy ciia ham héi quy thuc nghiém
*Panh gid do tin cay [2, 5, 6, 8] :

Do tin cdy dugc danh gia theo cong thic [3]:

3,12394

—»C,=e =136,670538

2 2
o, —o'

R:% (1
(jy

Trong d6:
b= _Z [yl |tb

a'f=ﬁ$[yi-yilz

VGi: y, - logarit co s6 e gia tri nham R, do dugc cla thuc
nghiém thu i;

Yup - gid tri trung binh clia cacy;

y; - logarit @ nham R, theo ham hoi quy thuc nghiém;

N -s6 lugng thinghiém,

Su dung phan mém Excel tinh dugc dé tin cay:

-1 Z(y, v, ) S +0,93670 =0,23417

Z(y, y)? =—006612 0,02253

Ta c6 do tin cayR la:

o, -0,  0,23417-0,02253

R=—Y = =0,904 =90,4%
oy 0,23417

*Kiém dinh cdc hé s6 a;[2, 5, 6, 8]
- Xac dinh phuong sai du (Sy,):

S*(A)

W= 12
“ N—k-1 (12
Trong d6:

N - s6 lugng thi nghiém;
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k -s6 lugng thong s6 can xac dinh trira;
S*(A) = (LYI-IXLIAD. ([YI-[X].[A])

Dung phan mém Excel gidi cac bai toan ma tran, tinh
duoc:

S%(A) = 0,06612
2
Dodo: 52, = — ) _ Q06612 _, 133461634
N-k—-1 5-2-1

—S,,=0,181828584
- Xac dinh su ton tai cla cac hé s6 a;: Cac hé s6 a; ton tai
[4] xac dinh theo céng thic:
t, (13)

tinh

(N-k-1r)

bang

ai
- Sdu Y rY1ﬁ
Trong d6: m; la s6 hang thu ii cia ma tran M vai:
M1 = [XT". [X];

56,4696  —18,07305 -2,22119
[M]_1: -18,07305 6,07042 —0,01208
-2,22119  -0,01208  2,06944
Ta cé:
o -l |_ 4,91757 |
" s, Jmy | 0,181828584- /56,4696 |
=[3,5990| = 3,5990
A ~2,13404 |
o s, Jmy, 0,181828584-\/6,07042|
=|-4,7636|=4,7636
eola || 0,41008 |
tinh

_|sdu1/ | 10.181828584-/2,06944 |
=[1,5678| =1,5678

- Tra bang phén bo Student [4] VGi t,,,,, (N-k-1; 1); N-k-1 =
5-2-1=2, do tin cay R = 90,4%

Dung phuong phap ndi suy ta tinh dugc t,,,,(2 ; 0,904) =
1,519028

Nhan thay:

ti

tinh

(N-k-1LR)vGii=0+2

bang

Sdu \Y nqﬁ

Do d6 cac hé s6 a, thuc su ton tai, phuong trinh hoi quy
thuc nghiém (9) ton tai, nén tén tai méi quan hé gita nham
bé mat R, véi van tc cat cia da mai (V) va budc tién (S):

R, = 136,670538. V421344, §041008 (|, )

2.4.3. Do thi quan hé giita dé nhdm véi vén téc cdt dd
mai (V) va budc tién (S)

* Sit dung phan mém Matlab vé d6 thi biéu dién méi
quan hé gilta nham R, véi van t6c cat cla da mai (V,) va
budc tién (S) (hinh 13).
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Ra
0.65

0.6

Ra (pem)

S (m/p) 2 16

V (m/s)

Hinh 13. 6 thi quan hé giiia R, v6i Vva S

Nhén xét: Quan sat d6 thi hinh 13 va céng thic (10) cho
thay: trong vuing khao sat khi tang gia trj van toc cat ctia da
mai (V,) thi gia tri nham bé mat R, giam, khi tang budc tién
(S) thi gia tri nham bé mat R, tang. Trong dé budc tién S cé
muc d6 anh hudng dén nham it hon so vai van toc cat cla
da mai (V). K&t qua nghién ctu phu hgp véi két qua nghién
ctu ly thuyét va cac cong trinh khoa hoc da céng bo.

3. KET LUAN

- Xay dung dugc moé hinh nghién ctu mai hét lung mat
Ac si mét (cu thé 1a mit sau rang dao phay banh ring cén
cong hé Gleason, loai 9 inch) trén mdy 16811, xac dinh vung
gia cOng vai van toc cat cha da mai: 24 (m/s) =V, = 16 (m/s);
budc tién: 4,16 (m/ph) = S = 2,08 (m/ph) va chiéu sau cat
khéng d6i t = 0,002mm; s& dung da mai Ct 100 MV1 B
70%x50%x32 - 35m/s do Cong ty CP P& mai Hai Duong
san xuat.

- Bang thuc nghiém da xac dinh dugc méi quan hé toan
hoc gilia van téc cat ctia da mai (V,) va budc tién (S) vai do
nham (R,) cGa bé mat Ac si mét sau khi mai hét lung qua
phuang trinh: R,= 136,670538. V421344, §%419% (um) v&i do
tin cdy R = 90,4%. Két qua thuc nghiém cho thdy: Trong
ving ché d6 cat nhu lua chon trén thi budc tién (S) ty Ié
thuan va van toc cat cia da mai (V,) ty 1é nghich vai gia tri
nham, trong d6 budc ti€n S anh huéng dén nham bé matR,
it hon so vai van téc cat da mai. Vay, mudn nang cao chat
luong bé mat chi ti€t khi mai hét lung thi can tang van téc
cat cta da mai va giam budc tién.

- K&t qua nghién ctiu cho phép cac nha cong nghé thuc
hién co6ng nghé mai hét lung mat sau rang dao phay banh
rang cén cong trén may 16811, dong thai giup lua chon
ché dé cat hop ly dé nang cao nang suat, chat lugng bé
mat Ac si mét theo yéu cau.
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