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Nghién clru anh hwéng cta thong sé ché dé cat té¥i dé6 nham
bé mat chi tiét khi tién CNC thép SUS440C

Study the influence of cutting parameters on surface roughness
in CNC turning of SUS440C steel

Mac Van Giang
Trwdng Pai hoc Sao bo
Téac gia lién hé: macvgiang@gmail.com

Ngay nhan bai: 25/5/2025
Ngay nhan bai stra sau phan bién: 15/3/2026
Ngay chép nhan dang: 01/6/2026
Tém tat

Bai bao nghién ctru anh huédng clia cac thong sb ché do cat bao gdm van téc cat (V), lwgng chay dao (F) va chiéu
sau cat (t) dén murc d6 nham bé mat chi tiét R, (um) khi tién CNC thép khong gi SUS440C. Két qua nghién ctru
cho thdy mé hinh toan hoc dwa trén hdi quy cé6 mdc dd phu hop cao véi div liéu qua trinh thir nghiém (Hé sb xac
dinh R2 = 0,9697). Nghién ctu da lam rd dwoc bd thong sb cat téi wu dé dat dwoc mire dd nham bé mat chi tiét
nhd nhat (R,=0,44 ym) la: V = 125,5 m/phut, F = 0,069 mm/vong, va t = 0,76 mm. DPoéng thoi, nghién ciru ciing
danh gia mirc do anh hwdng cla ting thong sb, trong dé van tdc cét la yéu tb chi phdi quan trong nhat dén R,

(42,68%), tiép theo la chiéu sau cat (31,68%) va cudi cung la lwgng chay dao (25,64%).

Tir khéa: Thép SUS440C; tién CNC; d6 nham bé mét; théng sé ché dé cat; cach tiép can qué trinh thir nghiém
Taguchi; t6i wu héa; mé hinh héi quy.

Abstract

The paper investigates the influence of cutting parameters, including cutting speed (V), feed rate (F), and depth
of cut (t), on the surface roughness R, (um) of SUS440C stainless steel during CNC turning. The results indicate
that the regression-based mathematical model exhibits a high level of agreement with the experimental data
(coefficient of determination R? = 0,9697). The study determined the optimal cutting parameters for achieving the
lowest surface roughness (R, = 0,44 um) as V = 125,5 m/min, F = 0,069 mm/rev and t = 0,76 mm. Furthermore,
the analysis of the influence of each parameter revealed that cutting speed is the most dominant factor affecting
Ra (42,68%), followed by depth of cut (31,68%) and feed rate (25,64%).

Keywords: SUS440C steel; CNC Turning; surface roughness; cutting parameters; taguchi method, optimization;
regression model.

1. DAT VAN BE

Thép khéng gi SUS440C, vé&i ham Iwgng carbon cao
va chira crom (Cr), s& hivu dd civng va kha néng chéng
an mon vuwot tréi, dwoc ap dung réng rai trong cac san
ph&m yéu ciu d6 bén cao nhw san xuét dao cu, 6 biva
thiét bi y té. Tuy nhién, do dé dai I&n, xu hwéng bién
ctirng manh va do dan nhiét thap, SUS440C gay nhiéu
khoé khan trong qua trinh gia cong. D& nham bé mét
(R,) 1a mét chi tiéu chét lwong quan trong, anh huéng
truc tiép dén hiéu suét va tudi tho cta chi tiét may. Do
nham nay phu thudc chi yéu vao cac théng sb ché do
cét (van téc cat V, lwong chay dao F, chiéu sau cat t)
trong qua trinh tién CNC. Vi vay, viéc nghién clru anh
hwéng cuia cac thong sé ché do cat dén mirc dd nham

Ngwdi phan bién: 1. TS. Nguyén Van Hinh
2. PGS.TS. Tran Vé Quéc

bé& mat chi tiét déng vai trd quan trong trong viéc dam
bao chét lwong bé mét, dap (rng yéu cau ky thuat cia
chi tiét may.

Lién quan dén ndi dung nghién ctru trong bai bao nay,
nhiéu cong trinh da dwoc thwe hién nham diéu kién
hiéu qua nhat hoa mirc dd nham bé mat chi tiét (R))
cho cac loai thép khac nhau:

Bai bao khoa hoc cla tac gia Tran Van Khiém da s
dung phuong phap Taguchi tién thép S45C, dat diéu
kién hiéu qua nhat tai V = 135 m/phat, F = 0,08 mm/
vong, t=1,1 mm, cho R = 0,79 pm [1].

Két qua nghién ctru clia nhom tac gia NJ Rathod, MK
Chopra, Prem Kumar Chaurasiya da s dung Taguchi
va ANOVA tién thép AISI 304, dat diéu kién hiéu qua
nhét tai V = 550 m/phat, F = 0,14 mm/vong, t = 0,4 mm,
choR, =0,97 ym [2].

Tap chi Nghién ciru khoa hoc, Truomg Dai hoc Sao D6, S6 2 (94) 2026 | 37
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Trong nghién ctu [3] tac gid Nguyén Thanh Binh da
st dung DOE truc giao béac Il tién thép C45, dat diéu
kién hiéu qua nhét trong khoang V = 150+180 m/pht,
F = 0,1+0,15 mm/vong, t = 0,2+0,3 mm, cho
R,=0,63+1,25 um.

Bai bao clia nhém tac gia Ramu, I., Srinivas, P., &
Vekatesh, K. da st dung ANOVA & GRA dé diéu kién
hiéu qua nhéat dong thoi R, va tdc d6 loai bo vat ligu
(MRR). ANOVA minh chirng réng lwong chay dao
anh huéng dén d6 nham bé mat nhat. GRA lam 6 tb
hop diéu kién hiéu qua nhat 1a van tbc cat la 240 mm/
phat, Lwong chay dao F = 15 mm/phat, Chiéu sau cét
t = 0,3 mm va két luan chiéu sau cat anh hwéng nhat
dén hiéu suét téng thé [4].

Bai bao clia nhém tac gid Zuperl, U. va Cus, F. da st
dung Mang noron nhan tao (ANN) dé& dw doan anh
hwéng ctia cac thong sb ché do cat téi mon dao va va
murc d6 nham bé mat chi tiét R_ khi gia cong thép SC45
v&i mé hinh dy doan cé dd chinh xac cao, hé sb lam
rd cla hai md hinh dw doan lan lwot 1a 1a R2= 0,9893
va R?=0,9879 [5].

Mac du cé nhiéu déng goép dang ké, cac nghién cliru
trwdc day thwong huwéng dén vao nhivng vat liéu khac
véi thép SUS440C (dbi twong cla nghién ctu nay)
va chu yéu ap dung cac phwong phap xt ly di liéu
truyén thdng. O nghién clru hién tai, tac gid da st
dung phuwong phap Taguchi [6] dé thu thap bo sb liéu
qua trinh th& nghiém. Céc sé liéu nay sau dé dwoc xo
ly va phéan tich théng qua web front-end, duwoc phat
trién bdng HTML, CSS (Tailwind CSS) va JavaScript
(v&i cac thw vién React.js, Math.js, Plotly.js cung Babel
dé bién dich JSX), nhdm md hinh hoéa mdi quan hé
gitra cac thong sbé cét V, F, t téi mirc dd nham bé mét
chi tiét R,. Muc dich la xay dwng m6 hinh toan hoc dwa
trén hoéi quy dang tin cay va lam rd ché do cat diéu kién
hiéu qua nhat nham dat d nham bé mat cuc tiéu, cai
thién hiéu qua gia cong vat lieu SUS440C.

2. THIET B| VA VAT LIEU THi NGHIEM
2.1. Thiét bi qua trinh thir nghiém

a. May gia céng

May tién CNC bang nghiéng JG-100.

Hinh 1. May tién CNC bang nghiéng JG-100

b. Dung cu cat

S dung dao tién gdn manh chip c6 ky hiéu CNMG
120408: Dang hinh thoi, ban kinh géc mii dao R = 0,8
mm, vat liéu Carbide v&i I6p TiAIN clia hdng Sandvik
oromant (Hinh 2).

Hinh 2. Dao tién gdn manh chip CNMG 120408

¢. Dung cu do

S dung may do mirc d6 nham bé mét chi tiét Mitutoyo
SJ-201P.

2.2. Ban vé gia cong va phai trong qua trinh thtr nghiém
Phoi thép khong gi SUS440C cé d6 cirng 20+25 HRC,
dang tru réng da gia cong mot dau dé& dam bao do
chinh xac cac chi tiét gia cong khi ga dat trén may
tién CNC.

Trén Hinh 3 trinh bay ban vé 1dng phdi cho chi tiét
trong qua trinh thir nghiém, trong d6 A la bé mat do do
nham trong qua trinh thir nghiém.

285
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Hinh 3. Ban vé I6ng phoi chi tiét (da xoay 90°
S0 VGi vj tri trén may)

3. PHUONG PHAP QUY HOACH THi NGHIEM
3.1. Lwa chon s6 thi nghiém

DPé phuc vu muc tiéu xay dwng mé hinh toan hoc dwa
trén hdi quy da thirc bac hai, nghién ctu nay da st
dung phuwong phap Taguchi v&i ma tran tryc giao L27.
Ma tran nay bao gébm 27 thi nghiém duoc thiét ké cho
3 yéu tb dau vao (V, F, t), mbi yéu té dwoc khdo sat & 3
murc khac nhau. Thiét ké L27 cho phép thu thap du div
liéu can thiét d& phan tich &nh hwéng cla cac yéu tb
chinh cling nhuw cac twong tac gitra ching, qua do xay
dwng va wéc tinh cac hé sé ctia md hinh toan hoc dwa
trén hdi quy bac hai mét cach day da.

3.2. Phwong trinh héi quy

Méi quan hé gitra bién dap (rng (Bd nham bé mat, Y =
R,) va cac bién dau vao da méa hoa (X, cho V, X, cho
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F, X, cho t) dwgrc mo hinh hoa béng phwong trinh da
thirc bac hai:

Y b +ZbX+zblj i J+ibiixzi
i=1

ij=1

(1)

Khai trién phwong trinh (2) véi k = 3 yéu té ta dwoc
dang cu thé dwoc ap dung trong nghién cru trong
nghién ctru nay:

Y=b,+bX +bX +bX +b XX+b XX

127717 72 1313(2)

+bXX+bX +bX +bX

23772773 227722 337732

3.3. Cac mirc clia yéu t6 trong thi nghiém truc giao
bac Il

Dwa trén khuyén nghi ctia nha san xuét dung cu cat
[6], dac tinh vat liéu va cac th&r nghiém so bd, ba mirc
(thap -1, tam 0, cao +1) da dwoc chon cho méi thong
sb cét, nhw trinh bay trong Bang 1.

Bang 1. Cac murc cua yéu té trong thi nghiém truc giao
bac Il

Cac yéu t6 anh hwéng
Cac mwrc
X, =V mlph | X, =F mm/vg | X, =t mm
Mtrc trén (+1) 150 0,15 1,0
Murc co s& (0) 115 0,1 0,6
Merc dwéi (-1) 80 0,05 0,2

3.4. So d6 mé hinh nghién cru
Méi quan hé khai niém gitra cac théng sb cat dau vao
(V, F, t) va mirc d6 nham bé mat chi tiét dau ra (R,), co
tinh dén nhiéu ngau nhién tiém an (&), dwec minh hoa
trong Hinh 4.

i g

CNC
Turning

Hinh 4. Méi quan hé gitra cac théng s
Trong do6 & dai dién cho sw bién thien ngau nhién do cac
yéu t6 khong duwoc kiém soat rd rang, chadng han nhuw
sy thay ddi nhé vé d6 mon dao, rung dong cla may, sy
khoéng ddng nhat cta vat liéu, tinh chat cta dung dich

Bang 2. Ma tran qua trinh thd» nghiém Taghuchi L27

LIEN NGANH CO KHI - PONG LUC

lam mat, sw twong tac gitra cap vat liéu ctia dung cu cat
va phéi, dd clrng virng clia hé théng céng nghé.

4. TIEN HANH THi NGHIEM VA PHAN TiCH SO LIEU
4.1. Quy trinh thi nghiém va Thu thap dir liéu

Tién hanh gia cong 27 chi tiét twong ng v&i 27 qua
trinh th&r nghiém (Hinh 5). Sau khi gia céng 1 chi tiét
qua trinh th&r nghiém tién hanh do dd nham cho mét
A ba lan tai cac vi tri khac nhau bang may do Mitutoyo
SJ-201P (Hinh 6).

Hinh 6. Po d6 nham bé mét gia cong (mét A)
tai thi nghiém 23

Gia tri trung binh clia ba phép do dwgc ghinhan la gia tri
R, cholwotquatrinhthir nghiémgia cong cacchitiétnhw
trén. Ma tran thiét ké thi nghiém Taghuchi L27 va cac gia
triR, trung binh do dwoctwong trng dwoctrinh bay trong
Béng 2.

o X -~ Bién ma héa Bién thyc
Vi tri qua trinh thir nghiém R (um)
X, X, X, V(m/ph) F(mm/vg) t(mm)
1 -1 -1 -1 80 0,05 0,2 1,55
2 -1 -1 0 80 0,05 0,6 1,05
3 -1 -1 1 80 0,05 1,0 1,13
4 -1 0 -1 80 0,1 0,2 1,54

Tap chi Nghién ctru khoa hoc, Trvong Dai hoc Sao Do, S6 2 (94) 2026

39



NGHIEN CUU KHOA HOC

Vi tri qua trinh thir nghiém Bién ma hoa Bién thwre R (um)
X, X, X V(m/ph) F(mml/vg) t(mm)
5 -1 0 80 0,1 0,6 1,16
6 -1 0 80 0,1 1,0 1,23
7 -1 1 80 0,15 0,2 1,92
8 -1 1 80 0,15 0,6 1,52
9 -1 1 80 0,15 1,0 1,49
10 0 -1 115 0,05 0,2 0,89
11 0 -1 115 0,05 0,6 0,70
12 0 -1 115 0,05 1,0 0,56
13 0 0 115 0,1 0,2 0,94
14 0 0 115 0,1 0,6 0,45
15 0 0 115 0,1 1,0 0,68
16 0 1 115 0,15 0,2 1,39
17 0 1 115 0,15 0,6 0,75
18 0 1 115 0,15 1,0 1,01
19 1 -1 150 0,05 0,2 1,16
20 1 -1 150 0,05 0,6 0,68
21 1 -1 150 0,05 1,0 0,70
22 1 0 150 0,1 0,2 1,06
23 1 0 150 0,1 0,6 0,61
24 1 0 150 0,1 1,0 0,70
25 1 1 150 0,15 0,2 1,49
26 1 1 150 0,15 0,6 1,14
27 1 1 150 0,15 1,0 1,23

4.2. Xtr ly div liéu qua trinh thir nghiém

Dé phan tich di liéu qua trinh thtr nghiém mét cach co
hé thdng, xay dwng mé hinh toan hoc dwa trén hdi quy,
danh gia anh hwdng cla cac théng sb va thuc hién
diéu kién hiéu qua nhat héa, mét quy trinh x& ly div liéu
da duoc thwe hién bang web front-end [7]. Giao dién
chwong trinh x& ly di liéu thwe nghiém dworc trinh bay
trén Hinh 7.

CHUONG TRINH XU LY DU’ LIEU THUC
GHIEM

Phén tich hi quy
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Hinh 7. Giao dién ban dau cta chuwong trinh

Céc bwdc xt ly div liéu qua trinh thir nghiém bao gém:

- Thu thap & nhap liéu: Ngwoi dung cung cap di liéu
V,F,t,R..

- Kiém tra & chuan héa: D liéu dwoc xac thwe va cac
bién V, F, t dwoc ma hoa.

- Xay dwng mé hinh: M6t mé hinh toan hoc dwa trén
hdi quy da thirc bac hai dwoc phat trién dé lién két V,
F, tvoiR..

- Banh gia mé hinh: Cac théng sb danh gia tinh twong
thich cia mé hinh gébm hé sé 1am rd (R-squared) nham
danh gia kha nang giai thich cia mé hinh toan hoc
dwa trén hdi quy, R binh phwong diéu chinh (Adjusted
R-squared - R?) dé giai thich kha bién thién cia mo
hinh 1an d6 phirc tap (sé6 lwong bién) cia nd, Sai sé
tiéu chudn wéc lwong (Std. Error of Estimate-Se) nhdm
do lwong do chinh xac trung binh clia cac dy doan.

- T6i wu hoa: Tim bo (V, F, t) cho R, nhd nhét dua trén
mo hinh.
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- D bao nguwoc: Tim (V, F, t) cho mot R, muc tiéu.

- Trinh bay: Két qua, phuong trinh, dd thi dwoc hién
thi cho nghién ctru duwoc trinh bay trén Hinh 9 va ma
ngudn cla chwong trinh phan tich dwoc trinh bay
trong phan phu luc.

4.3. Két qua phan tich dir liéu bang web front-end

D liéu qua trinh thtr nghiém (Bang 3) dwoc x&r ly bang
web front-end dwoc phat trién véi sw tro gilp clia cac
cbng cu HTML, CSS (Tailwind CSS) va JavaScript (v&i
React.js, Math.js, Plotly.js va Babel dé bién dich JSX).
Phan tich di liéu chi ra réng moé hinh toan hoc dwa
trén hdi quy xay dwng dwoc phu hop tét véi div liéu
qua trinh thtr nghiém: Hé sb lam rd (R?) dat 0,9697
(gii thich 96,97% sw bién thién cla R), R? diéu chinh
& murc cao la 95,02% va sai sb tiéu chuan wéc lvong
(Se) & mirc thap cé gia tri 14 0,0833. Cac thong sb trén
minh ching rdng d6 chinh xac dy doan cao. Phwong
trinh héi quy thé hién anh hwéng tbng hop cda 3 théng
s6 ché do cat dén mirc dd nham bé mat chi tiét R la:

R, = 0,5661 - 0,2098V + 0,1956F - 0,1775t +
0,0171VF + 0,0067Vt + 0,0075Ft + 0,3683V? + (3)
0,1517F% + 0,251712

T& phwong trinh hdi quy (3) phan tich dua ra bd

LIEN NGANH CO KHI - PONG LUC

thong sb diéu kién hiéu qua nhét trong quy hoach qua
trinh thi nghiém théng qua truy xuét t chwong trinh
(Hinh 10).

3. Théng s6 tGi uu (du doan bsi mé hinh dé Ra nho nhat):

V 6i uu (m4 héa X1): 0.3000 F 51 uu (m3 héa X2): -0.7000 1 1i uu (mi héa X3): 0.4000

V6i i (thyc t8): 125,50 m/ph  F 5i wu (thic t8): 0.0690 mmyvg t16i v (thc t8): 0.76 mm Ra dy dodn t5i v 0.4381 pm

Hinh 8. Két qua phan tich b6 théng sbé diéu kién
hiéu qué nhét

Hinh 8, cho nhirng phat hién bod théng sb ché do cét
diéu kign hiéu qua nhat: V, = 1255mm/ph, F_ =
0,069mm/vg, t9p = 0,76mm cho mirc dd6 nham bé mat
chi tiét nhé nhét la R, = 0,44pm.

Hinh 9 thé hién médi quan hé gitra cac thong sb ché do
cat va mirc dd nham bé mat chi tiét R (um). Trong do,
truc tung biéu thi gia tri @ nham R, (um), truc hoanh
biéu thi cac thong sb ché do cat duwoc biéu dién duoi
dang bién ma hoa (X,, X,, X,). Cac dwong cong trén
do thi minh chirng rang sw anh hwéng riéng 1é cla
tirng théng sé: van téc cat V(X,), lwong chay dao F(X,)
va chiéu sau cat t(X,). Diém cuc tri trén mdi duong
cong dwoc lam rd nhw sau: v&i V 1a 124,29 mm/phut
(X, = 0,5364), véi F 1a 0,071 mmiveng (X, = -0,5031)
va v6i t 13 0,74 mm (X, = -0,5348).

Anh hudng riéng |& ctia V, F, t dén ra arm

ra (pm)

= jnh huting ctia V (Ft & mic 0)
mm jnh huting ctia F (Yt & mifc 0)
s Anh hurgng cia t (VF & mic 0)

0.5

Théng sd ché d& cit d3 m3 hoa (X1, X2, X3)

BB thi thé hign surthay déi clia ra khi mét bién ma hda (X1, X2, hoiic X3) thay ddi tir -1 dén 1, trona khi hai bign ma héa cdn lai dudc qil & mic O (truna tém),

Hinh 9. D4 thj twong quan dnh hudng cla céc théng s6 ché do cét toi R,

Cac diém cwce tri minh chirng réng méi thong sé ché do
cat cé mot gia tri ly twéng dé diéu kién hiéu qua nhéat
héa mérc dd nham bé mat chi tiét. Néu vwot qua hodc
thép hon cac gia tri nay, d6 nham R, sé tang, lam giam
chét lwong bé mét.

Nhan xét: Béi voi van toe cét (V): Viec R, gidam manh
khi tang V tr 80 mm/phut dén khoang 124,9 mm/phut
(diém cwc tri) va sau do tang tré lai véi mirc dd cham
hon khi V tang tiép dén 150 mm/phut 1 nhat quan véi

dang duwong cong parabol. Khoang thay dbi cta V ti
gi¢i han dwai (80 mm/phut) dén diém diéu kién hiéu
qué nhét (=124,9 mm/phat) Ién hon khoang thay ddi
twr diém diéu kién hiéu qua nhat dén gidi han trén (150

& “mirc do” thay

mm/phut), gidi thich cho sy khac biét vé
dbi tong cong clia R, trén hai doan nay.

Déi v&i lwgng chay dao (F): R, giam nhe khi tang F tw
0,05 mm/vong dén khodng 0,071 mm/vong (diém cuc
tri) va sau d6 tdng manh hon khi F tang tiép dén 0,15
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mm/vong. Biéu nay ciing phi hop véi dang parabol, noi
khoang thay dbi ctia F tir diém diéu kién hiéu qua nhat
(=0,071 mm/vong) dén gi¢i han trén (0,15 mm/vong)
I&n hon dang ké so véi khoang thay ddi tiv gidi han
dudi (0,05 mm/vong) dén diém diéu kién hiéu qué nhat.

Déi v&i chiéu sau cat (t): Twong tw, R, giam manh khi
tang t tir 0,2 mm dén khodng 0,74 mm (diém cuc tri),
va sau dé tang véi mire d6 thap hon khi t tang tiép dén
1,0 mm. Diéu nay la do khoang thay ddi cta t tir gidi
han dwai (0,2 mm) dén diém diéu kién hiéu qua nhat
(=0,74 mm) 1&n hon khodng thay déi tiv diém diéu kién
hiéu qua nhat dén gi¢i han trén (1,0 mm).

Két qua phan tich t» chwong trinh cho nhitng phat
hién dinh lwong &nh hudng téng hop cla cac thong sb
ché do cat téi mirc d6 nham bé mat chi tiét nhw sau:

Anh huéng cltia V t6i R, chiém 42,68%.
Anh huéng cia F t6i R, chiém 25,64%.
Anh huéng cia t toi R, chiém 31,68%.

T nhirng phat hién dinh lwvgng & trén thi th& tw anh
hwéng clia cac thong sé dén R_ 1a: V (1on nhat) >t > F
(nhd nhéat). Dwai day 1a nhivng phat hién chi tiét vé anh
hwéng riéng 1& cta tirng théng sb:
R,(V)=0,5661-0,2098V + 0,3683V?>

R (F)=0,5661 + 0,1956F + 0,1517F> (4)
R (t)=0,5661-0,1775t + 0,2517t?

5. KET QUA VA THAO LUAN

Nghién ctru nay da thanh cdng trong viéc xay dwng
mo6t md hinh toan hoc dwa trén hdi quy da thirc bac hai
mo t& mdi quan hé gitra cac thong sé ché do cat (van
tbc cat V, lwong chay dao F, chiéu sau cét t) va mic do
nham bé mét chi tiét R, khi tién CNC thép SUS440C.
Do tin cay ctia mé hinh duwgc khéng dinh véi hé sé 1am
rd R2 rat cao (0,9697), minh chirng rang kha n&ng giai
thich 96,97% su bién thién cta R_. Cac chi sé khac
nhw R? diéu chinh (95,02%) va sai s tiéu chuan wéc
lwong thap (S, = 0,0833) cang ciing cb do chinh xac va
nang lwc dy doan cdia mo hinh.

Théng sb cét diéu kién hiéu qua nhat lam ré dwoc
(V = 125,5 m/phut, F = 0,069 mm/vong, t = 0,76 mm)
cho phép dat mirc dd nham bé mat chi tiét R, = 0,44
um. Két qua nay cé y nghia thuc tién cao, cung cap chi
dan cu thé dé cai thién chat lwong bé mat khi gia cong
thép SUS440C - mot vat liéu von kho gia cong do dd
dai I&n va do dan nhiét thap.

Phan tich mirc d6 anh huwdng minh chirng réng van
téc cat (V) tac dong Ion nhét dén R, (42,68%), tiép
theo |a chiéu sau cét (t) (31,68%) va lwong chay dao
(F) (25,64%). Thir tw anh hwdng nay nhan manh tam
quan trong clia viéc lwa chon van téc cét phu hop dé
kiém soat R_. Cac d thi anh hwéng riéng Ié cla tirng

thong sb (Hinh 11) déu minh chirng rang méi quan hé
dang parabol gitra chung va R, v&i cac diém cuec tri
lam rd gia tri diéu kién hiéu qua nhat cho méi théng sb.
Cu thé, R, giam khi V tang dén khoang 124,29 m/phut
roi ting tré lai; gidm nhe khi F tang dén 0,071 mm/
vong rdi tdng manh; va gidm khi t ting dén 0,74 mm
ri tang lai. Diéu nay phu hop véi ly thuyét va qua trinh
thtr nghiém gia cong kim loai: viéc thay déi cac thong
sb cat ra ngoai khoang diéu kién hiéu qua nhat thwong
dan dén suy gidm chat lwong bé mét. Vi du, van tbc
cat qua thap c6 thé gay leo dao, trong khi van tdc qua
cao gay rung déng hodc mon dao nhanh, d&u lam ting
dé nham. Twong tw, lwgng chay dao qua Ién trec tiép
lam t&ng chiéu cao nhép nhoé té vi, con chiéu sau cét
khéng phu hop c6 thé anh huéng dén sy 6n dinh cla
qua trinh cat.

So v&i cac nghién ciru trwde d6 trén thép S45C (Tran
Van Khiém, R = 0,79 um [1]), thép AISI 304 (NJ Rathod
va cong sw, R.= 0,97 ym [2]), hay thép C45 (Nguyén
Thanh Binh, R = 0,63+1,25 ym [3]), nghién clru nay
dat duoc gia tri R, thdp hon (=0,44 pm) trén vat liéu
SUS440C. Du diéu kién diéu kién hiéu qua nhéat va
vat liéu khac nhau, nhirng phat hién nay khéng dinh
tiém nang diéu kién hiéu qua nhéat hoa quy trinh tién
SUS440C. Biém néi bat ciia nghién ctwu la sy hwéng
dén vao thép SUS440C va viéc rng dung phwong
phap Taguchi cung céng cu xt& ly di¥ liéu hién dai dwa
trén web front-end, khac biét vé&i cac nghién ctru trwéc
day thwong hwéng dén vao vat liéu khac hoac st dung
phwong phap xt ly truyén thdng.

Két qua nghién ctru cung cip co s& chon ché do cat
tdi wu khi tién thép SUS440C, giup dat chat lwong bé
mat mong muén ma khéng can tht - sai nhiéu. M6
hinh hdi quy va bd théng sé hiéu qua nhat hd tro cai
thién gia cong trong cac nganh yéu cau dé chinh xac
cao nhw dao cy, & bi, thiét bi y t& - ’ng dung phd bién
cla SUS440C.

Du vay, nghién clru sdu hon can xem xét thém dung
dich 1am mét, & mon dao theo théi gian va déc tinh bé
mat khac (nhw d6 cirng vi mo) dé toan dién hon.

6. KET LUAN

NOi dung nghién ctru da xay dwng thanh cong mé hinh
toan hoc dwa trén hdi quy da thirc bac hai mé td mdi
quan hé gitra cac thong sb ché do cat (V, F, t) va mic
dd nham bé mat chi tiét (R).

M6 hinh nay minh chirng réng sw phu hop cao véi div
lidu qua trinh ther nghiém. Hé s 1am ré (R2) dat 0,9697
(gidi thich 96,97% s bién thién ctia R)), R? diéu chinh
& mirc cao la 95,02% va sai sb tiéu chuan wéc lvong
(Se) & mirc thap co gia tri 1a 0,0833. Phwong trinh héi
quy cu thé 1a:

R,=0,5661-0,2098V +0,1956F - 0,1775t+ 0,0171VF+
0,0067Vt + 0,0075Ft + 0,3683V2 + 0,1517F2 + 0,251712
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Bo thong sb ché do cét diéu kién hiéu qua nhét trong
pham vi khdo sat dé dat dwoc mirc d6 nham bé mat chi
tiét nhé nhét (R, = 0,44 pm) da duoc lam rd 1a: Van téc
cat V = 125,5 m/phut, lwong chay dao F = 0,069 mm/
vong, va chiéu sau catt = 0,76 mm.

Phan tich m&c d6 anh hwdng dén dd nham bé mat
cho thay van téc cat (V) chi phdi nhat (42,68%), tiép
theo 1a chiéu sau cét (t) (31,68%) va lvong chay dao
(F) (25,64%). Nghién ctru cung cép co s& khoa hoc
va di lieu thuc tién dé tdi wu ché do tien CNC thép
SUS440C, dat chat lwong bé m&t mong mudn va nang
cao hiéu qua gia cong.
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quan (Tén deé tai, ma so, tén ch nhiém dé tai, cap quan ly,...).

5. Tén bai bao trinh bay bang hai ngdn ngir (ti€ng Viét va tiéng Anh), font Arial, c& chir 14, in dam, can gilta.

6.  Tén tac gia (khong ghi hoc ham, hoc vi), font Arial, c& chir 10, in dam, cin & phai; co quan cong tac clia cac
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