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DPEN PQ NHAM VA PO KHONG TRON CUA CHI TIET
KHI MAI VO TAM CHAY DAO HUONG KiNH

INFLUENCE OF CONTROL WHEEL VELOCITY AND CENTER HEIGHT ANGLE OF WORKPIECE
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Toém tat - Bai bao trinh bay nghién ctru anh hwéng cla van tbc da
dan va géc cao tam cua chi tiét dén chat lwgng vat mai khi gia cong
tinh thép 20Cr thAm cacbon khi mai vé tam chay dao hwéng kinh.
Hai théng sb dac trwng cho chét Iwong vat mai dwgc khéo séat trong
nghién clru nay gdbm d6 nham bé mét (Ra) va do khong tron (A).
T d6 dwa ra dwoc mirc dd anh hwéng clia van toc da dan va géc
cao tam cua chi tiét dén d6 nham va do khong tron bé mét gia cong.
DPdng thoi, nghlen ctru nay cting chi ra khoang véan tbc clia da dan
va goc cao tam cua chi tiét hop Iy khi gia cong tinh mac thép 20Cr
thdm cacbon bang phwong phap mai vo tam chay dao hwdng kinh.
Sau d6, hwéng nghién ctru tiép theo ciing dwoc dé& cap trong bai
bao nay.

Tt khoa - mai vo tém chay~dao hwéng kinh; do nhém; d6 khong
tron; thép 20X; van toc da dan; goc cao tdm cuda chi tiét.

1. Pit van dé

Phuong phap mai vo tim c6 nhiéu vu diém so v6i mai
¢6 tam nhu: do khong can dinh tam chi tiét va chi tiét duogc
dinh vi bang chinh bé mit gia cong nén co thé giam bot
luong du gia cong; co thé nang cao ché d6 mai vi chi tiét
duogc ga trén thanh ty va da dan nén c6 do clng vitng cao;
¢6 thé giam dang ké s 1an chay dao doc néu sir dung da c6
chiéu day 16n; thoi gian ga dat, hiéu chinh va thao d& chi
tiét it [1, 2, 3]. Chinh vi vady ma phuong phap nay dugc st
dung phd bién trong san xuat loat 16n, hang khéi dé gia
cong cac bé mat try yéu cau do chinh xéac cao.

Thép 20X thudc nhom thép hop kim dwoc sir dung rong
rdi trong nganh ché tao may (O trang thai thim cacbon va
t61) dé ché tao chi tiét con doi xupap cua dong co diesel,
chdt piston, guddng, dd dinh vi ...

Déi vai cac chi tiét may tron xoay c¢6 yéu cau do chinh
xac va do bong bé mit cao, mai thuong dugc chon la
phuong phap gia cong lan cubi. Chat luong vat mai dugc
danh gia qua nhiéu thong sd, trong d6 do nham va dg khong
tron cua be mat gia cong 1a nhiing thong s0 quan trong. D
c6 mot ) nghién ctu veé ¢ nham va do khong tron cua bé
mat gia cong khi mai vo tam chay dao hudéng kinh dugc
cong bd: Khao sat d6 nham bé mit gia cong khi sira da mai
bang but kim cwong va dia kim cuong [2]; khao sat do
nham bé mat gia cong khi stra da mai bang phuong phap
xung dién [4, 5]; 4anh huong ctia mot s6 thong sb dong hinh
hoc cua qua trinh mai dén d6 nham bé mit gia cong [6, 7,
8]; anh hudng cua van tdc cit dén do nham bé mat gia cong
[9]; mdi quan hé giita do khong tron cua bé mat gia cong
v0i goc nghiéng thanh ty y va goc cao tam B [2]; anh huong
ctia phwong phap sira ¢4 dan dén d6 khong tron ctia bé mit
gia cong [10, 11]; anh hudng cta do chinh xac bién dang
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da dan dén do khong tron ciia bé mit gia cong [12]; van dé
rung dong va qua trinh tao d6 tron ciia bé mat gia cong [13];
khao sat do khong tron cua bé mit gia cong trong truong
hop mai vo tim ma tAm chi tiét cao hon va thdp hon tim da
[14, 15]; anh hudng cua téc d6 da din dén do khong tron
ctia bé mit gia cong [8]; mdi quan hé giira d6 khong tron
clia bé mit gia cong véi goc cao tim P, luong chay dao khi
sira d4 va van tdc chi tiét [16]; van d& dam bao do tron cua
bé mit gia cong [17]; anh huong cua ty 1& van tc da
mai/van tdc chi tiét dén do khong tron ciia bé mit gia cong
[18]; anh hudng déng thoi ciia mot s6 thong s6 dong hinh
hoc ciia qué trinh mai dén d¢ khong tron ciia bé mit gia
cong [19, 20]; anh hudng cia lwong chay dao hudng kinh
dén d nham va do khong tron cua bé mit gia cong khi mai
tinh thép 20Cr thdm cacbon [21]...

Trong nghién ciru nay chung toi tién hanh khao sat anh
hudng clia van toc da dan va goc cao tam ciia chi tiét dén
d6 nham va d khong tron cia bé mit gia cong khi gia cong
tinh thép 20Cr tham cacbon bang phuong phap mai vo tim
chay dao hudng kinh. Myc dich cua nghién ctru 14 xac dinh
mirc d6 anh hudng cia véan téc da din va goc cao tim cia
chi tiét ¢én d6 nham va d6 khong tron ciia bé mit gia cong,
qua d6 chi ra khoang van toc da dan va goc cao tAm cua chi
tiét hop 1y khi mai vo tim chay dao huéng kinh mac thép
20Cr thim cacbon.

2. H¢ thong thi nghi¢m
2.1. So' d6 gia cong

So db gia cong khi mai v6 tim chay dao huéng kinh
duoc trinh bay trén Hinh 1.

Khi mai vo tam, gia tri ciia goc cao tam B dugc didu
chinh thong qua thay d6i gia tri A. Phan tich moi quan hé
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gitra B va A. Quan sat Hinh 1, ta cé:

J = arcsin L +arcsin L €))
Rdd +Rct Rdm +R¢t

Ma:
h=A4-R.-H @
Do do:
f = arcsin (Mj + arcsin (w) 3)
Ru +R, Rin + R

Trong cong thirc trén H 1a khodng cach tir day thanh ty
dén tdm da mai - tam da dan va c6 gia tri cu thé doi véi moi
loai may.

Vdm

B3
Hinh 1. So d6 mai vé tam chay dao hwéng kinh

2.2. Mdu thi nghiém
Mau thi nghiém (Hinh 2) 1a mac thép 20Cr thAm cacbon.
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Hinh 2. Mdu thi nghiém

2.3. May thi nghié¢m
Thi nghiém dugce thuc hién trén may mai v6 tam ky hiéu
M1080B (Trung Quéc) tai Xudng co khi II - Cong ty C6
phan Co khi Pho Yén - Thai Nguyén (Hinh 3).

Hinh 3. May thi nghiém
- P4 mai: Cn80.TB.G.V1.500.150.305x35m/s.
- P4 dan: R.273.150.127.

- Khoang cach tir tim d4 mai, tim d4 dan dén day thanh
ty H=210 mm.

- Goc nghiéng thanh ty: y = 30%
2.4. Thiét bj do

D6 nham bé mit gia cong duge do bang may SJ400 cia
Hang Mitutoyo - Nhat Ban (Hinh 4).

Hinh 4. May do do nham SJ400
Hinh 5 1a thiét bido do khong tron cua bé mit gia
congstr dung dong ho so 5/10.000 (Hang HJ - Bai Loan).

Hinh 5. Thiét bi do dé khéng tron

2.5. bidu kién khac

- Van tdc da mai: 34 m/s.

- Luong chay dao hudng kinh: Sy =10 um/s.

- Van téc da dan vy, =10,3+53,2m/ ph.

- Luong du gia cong tinh theo ban kinh: 0,05 mm.

- Goc cao taim S =2,4" +14,4°.

- P4 dan dugc xoay trong mét phing thing ding mot
gbc 0,5°, xoay trong mdt phang nam ngang 0°.

- Dung dich tron ngudi: UNIMET AS 192 (Hang
Oemeta - Dtic), nong d6 4% vaéi phuong phap tudi tran.

- Stra d4 dan:

+ Chiéu sau sira da: 0,01 mm.

+ Luong chay dao doc sira da: 30 mm/ph.

+ Van toc da dan khi stra da: 257,3 m/ph.

- Stra d4 mai:

+ Chiéu sau stra da: 0,01 mm.

+ Lugng chay dao doc sura da: 300 mm/ph.

+ Van toc da mai khi stra da: 34 m/s.
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3. Két qua va théo luin

Tién hanh mai thi nghiém v&i cac gi4 tri khac nhau ctia
van toc da dan (v, )va goc cao tim chi tiét (B). Tai mdi
diém thi nghiém tién hanh lap 3 1dn v&i 3 mau. Do d6 nham
bé mit gia cong (R,) trén chiéu dai chuan L = 0,08 mm, gia
tri @0 nham tai mdi diém thi nghi¢m 1a gid tri trung binh
cac 1an do trén 3 mau lip. Dbi v6i dd khong tron cua bé
mit gia cong, tiét dién do trén cic miu la thdng nhit nho
c6 clr chan chiéu truc duoc gén trén khoi V, gia tri 0 khong
tron tai moi diém thi nghiém 1a gia tri trung binh ciia cac
lan do trén 3 mau lip. Két qua do d¢ nham va d khong
tron ciia bé mit gia cong dugc thé hién trén Bang 1, Bang

2 va dd thi Hinh 6, Hinh 7.

Bing 1. Gid tri Ra va A khi thay doi va

TT Vaa(m/ph) R(pm) A (pm)
1 10,3 0,64 2,33
2 14,6 0,42 1,83
3 18,9 0,40 1,50
4 232 0,42 1,33
5 274 0,43 1,50
6 31,7 0,45 1,33
7 36,0 0,48 1,67
8 40,3 0,49 1,67
9 446 0,50 2,33
10 48,9 0,64 3,17
11 53,2 0,73 3,17
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Hinh 6. Anh huong ciia v,, dén R, va A
Bing 2. Gid tri R, va A khi thay doi 3
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Hinh 7. Anh huong ciia B dén Ra va A

Tir két qua thi nghiém ta c6 nhan xét:

- Vé anh huong dén d6 nham bé mit gia cong (R,): Khi
van toc da dan tiang tir 10,3m/ph dén 14,6m/ph thi R, giam,
trong khoang van toc da dan tir 14,6m/ph dén 44,6m/ph thi R,
6n dinh va co gi tri nho nhit, tiép tuc ting van toc da dan thi
R, lai ting; Khi goc cao tim P ting tir 2,4° dén 4,8° thi R, giam,
trong khoang gbc cao tam tir 4,8° dén 9,6° thi R, 6n dinh va c6
gia tri nho nhét, tip tuc ting goc cao tim thi R, ting.

- Vé anh huéng dén do khong tron ciia bé mit gia cong
(A): Khi van tc d4 dan tang tir 10,3m/ph dén 18,9m/ph thi
A giam nhanh, trong khodng vén toc tir 18,9m/ph dén
40,3m/ph thi A 6n dinh va c6 gi tri nho nhat, tiép tuc ting
vén tdc da dan thi A ting nhanh; Khi géc cao tAm B ting tir
2,4° dén 4,8°thi A giam nhanh, trong khoang goc cao tim
tir 4,8 dén 9,6° thi A 6n dinh va c6 gia tri nho nhét, tiép tuc
tang goc cao tdm thi A tang nhanh.

4. Két luan

Tt nhiing Kkét qua ¢ trén co thé rat ra mot s6 két luan
khi gia cong tinh thép 20Cr tham cacbon bang phuong phap
mai vo tam chay dao hudng kinh:

- Van tdc d4 dan va goc cao tam cua chi tiét déu co anh
hudng dang ke dén do khong tron va do nham bé mat gia cong.

- Khoang gia tri hop 1y ddi v6i van toc da dan va goc
cao tdm cua chi ti€t twong ung la: vyy =18,9 +40,3(m / ph)
vaf=4,8"+9,6".

- Trén co s& khoang twong dbi hop 1y cta v va S ma
nghién cru nay da chi ra, chung t6i s€ tién hanh nghién ctru toi
uu gid tri cia nhitng thdng so ndy trong nghién ctru tiép theo.
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