42 Chung Tran Thé Vinh, Nguyén Hitu Loc, Tran Minh Théng, Nguyén Khac Huy, Nguyén Hong Phuc, Nguyén Thanh Hai
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Tém tét - Cong ngh¢ han TIG/MIG-MAG thuong dugc sir dung
han céac san pham ong thép trong Cong nghiép. Dé nang cao co
tinh, to chuc té vi, ting nang sudt va cai thién chidu sau ngiu
ciia mbi han, dao dong rung siéu &m cé thé ap dung. Do do,
nhém tac gia da nghién ciru, thiét ké va ché tao thiét bi han émg
thép tw dong c6 hd tro rung siéu am. Thiét ké sir dung hai
hé siéu am 20 kHz, cong sut 1,5kW dé tao rung dong & vi tri
cach viing han 120 mm va vi tri ddu éng. Téc do han dugc thay
ddi nho thay déi tbec do vong quay cua éng thong qua bién
tdn va hé truyén dong banh rang. Thiét bi han éng tu dong di
thir nghiém thanh cong trén éng c6 duong kinh trong gioi han
tir 50 + 200 mm, chiéu day tir 5 + 10 mm sit dung ngudn han
TIG/MIG-MAG.

T khoa - Siéu am; 20 kHz; han 6ng; TIG; MIG; rung dong

1. Gi6i thiéu

K¥ thuat han dng thép 1a mot trong nhing k¥ thuat han
phtrc tap doi hoi céc yéu cau ki thuat cao. Mdi han éng yéu
cau do chinh xé4c cao, d6 ngau sau va khong xay ra cac
khuyét tat mdi han.

Han TIG/MIG-MAG str dung hd quang 1am néng chay
vat liéu vung han. Khi c6 rung dong siéu am tac dong, bot
khi va xi trong viing han ndi Ién trén bé mat. Ngoai ra, rung
dong siéu &m con 1am tiang d6 ngau so véi han TIG/MIG-
MAG thuan tdy.

Watanabe va nhom cong su da phat trién mot phuorng
phép han TIG trén vt licu thép tim khong ri SUS444 ap
dung tryc tiép rung dong siéu am vao viing han nong chay
thdng qua co cau cap kim loai bu. Két qua do bén kéo cua
moi han cé rung dong siéu am 16n hon so véi mdi han
binh thuong, to chirc hat phan bd déu trong viing ma rung
dong siéu &m duogc truyén dén [1]. Nhom tac gia da thi
nghiém str dung phuong phap han T1G c6 mo han két ndi
véi rung siéu am. Nghién ctru chung minh ring, ap luc ho
quang han c6 siéu am tang lén. Két qua 1a d6 ngau mdi
han trén vat liéu SUS 304 duoc cai thién [2]. Vit liéu han
duge thi nghiém 1a thép JIS SS400 va khi c6 rung dong
siéu am duoc ap dung, tng suit du giam [3]. Nhom tac
gia str dung phuong phap han GMAW trong mdi trudong
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khi Argon bao vé véi dién ap dau ra khong dbi. Két qua
thi nghiém 1a hd quang han bi nén lai va sy 6n dinh hd
guang han da dugc cai thién hon so véi phuong phap han
MIG/MAG khéng c6 hd tro siéu am [4]. Mau han duoc
thyc hién bang phuong phap han GMAW st dung hén
hop khi Ar va CO,. Két qua thi nghiém cau tric hat min
hon va d¢ cing phan bd ddng déu hon khi c6 siéu am tac
dong [5]. Tac gia st dung phuong phép han TIG dé han
vat lidu 12 tdm hop kim nhém Al-Li ¢6 chiéu day 2mm.
Qua trinh thyc hién thi nghiém han cé sir dung ngudn siéu
am v&i tan s6 35KHz dé tac dong dén mdi han. Két qua 1a
tac dong cua cOng suét siéu am Ién cac qua trinh hinh
thanh cac bot khi dugc nghién ciru. So véi khi khéng cé
s6ng siéu am, bot khi trong médi han giam khi ding siéu
am [6]. Thiét bi thi nghiém chinh sir dung may han Miller
TIG 350, vat liéu han la cac tim hop kim nhdm 2219 ¢6
d6 day 3,5mm va day han ER2319 c6 duong kinh 1,2 mm
duge s dung dé han. Rung dong siéu am duoc phét ra
theo dinh ky. Viéc dwa s6ng siéu am vao lam ting toc do
dong chay, thay do6i cac céu trlc té vi, nang cao céc dic
tinh co hoc cia méi han. Po cing cua ving han ting
8,43% va do bén kéo ciia mdi han ting lén 29,02% [7].
Téc gia sir dung may han MIG/MAG Monogys 250-4CS
thue hién thi nghiém han cac tim thép cacbon trung binh
(C45) theo TCVN 1766 — 75 sir dung bd ngudn siéu am
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c6 tan s6 20 kHz va cong suat 1a 1000 W. Két qua rung
dong siéu @m cd kha nang phan tan kim loai néng chay
dong déu trong viing han, do d6 gilp bé mit mbi han dong
déu. Rung dong siéu &m c6 kha ning lam giam bé rong va
taing d6 ngau cua mdi han. Vé ciu tric té vi o thé thay ¢
vung nong chay hoan toan va vung anh hudng nhiét cia
mdi han c6 &p dung rung dong siéu &m cac hat ¢ xu
huéng nho va min hon [8].

Trong bai b4o nay, nhém nghién ctru trinh bay thiét ké
va ché tao thiét bi han MIG/MAG cho thép dng c6 hd trg
rung siéu &m tan sé 20 kHz, cong suét 1,5 Kw. Cac ong
thép c6 do day toi da 10 mm va dudng kinh téi da
200 mm. Véi sy hd trg cta rung dong siéu am, nhom tac
gia nghién ctru vé anh huong ciia d6 ngau va co tinh cta
méi han.

2. Thiét ké thiét bi han éng tu dong
2.1. Nguyén ly hoat déng

Nguyén ly 1am viéc ctia bd phan ho trg truyén dong 1a khi
dong co (1) quay sé truyén chuyén dong dén cum truc con lan
dan dong phéi (11) va phoi han (9) dit phia trén. Mudn diéu
chinh tbc do ta sir dung bién tan (12) dé thay déi toc do dong
co (1) cho phil hop véi tée do di chuyén cia phdi han (9)
trong day tdc do tir 100 mm/ph + 200 mm/ph (Hinh 1).

Cum truc lin dan déng phéi

um siéu 4m kep chat

5 6 7 8 9 10

Hinh 2. So d6 két cdu
l-Déng co; 2- Khudn siéu ém;'3- Ban truot; 4- Khubn siéu émr;
5- Khéi V chan; 6- C@gm chi tiet kep chat; 7-Mo han; 8- Chi tiet
diéu chinh lyc cia khoi V; 9- Pl’jﬁi hé.n; 10- Xylgnh; 11- Cum truc
con lan dan ddng ph0i; 12- Bién tan; 13- Nguon siéu &m

So d0 két céu cua thiét bi han 6ng ty dong nhu Hinh
2. Khudn siéu am (2) nhan hiéu dién thé cao véi tan sb
20 kHz c6 cong suat 1,5kW tir ngudn siéu am (13) s& tao
ra dao dong truyén dén khudn siéu am (2) va phoi han (9).
DPong co (1) quay truyén chuyén dong dén cac cum truc
con lan dan dong phdi (11) dé lam quay phoi han. Truyén
dong tir dong co (1) dén cac cum tryc con lin din dong
phdi (11) théng qua bo truyén dong xich va bo truyén
banh rang. Phoi han dat trén cac cum truc con lin dan
dong phoi (11).
2.2. H¢ dao dpng siéu &m

Dao dong cua khudn siéu am dugc tinh toan thiét ké véi
tan s6 20 kHz lam bang thép Crom. Hé dao dong siéu am
gdm bo chuyén d6i tin s co hoc, booster va khuén siéu
am. Tai bé mat 1am viéc cua khudn siéu &m, bién d6 dao
dong dat gié tri cao nhat, Hinh 3.

Hinh 3. Khuon siéu am véi tan sé 20kHz

Vi tri tac dong ctia rung dong siéu &m dugc khao sat &
vitrix = %A dwa trén két luan cua Krajewski va cac cong
su [9]. Trong nghién ctru nay, rung dong siéu am duoc st
dung c6 tan so f = 20kHz, moi truong truyen song la phoi
thép cacbon c6 toc do truyén song C = 3240 m/s. Do d9,
budc séng duoc tinh theo cong thuc sau:

C=Af 1)
I 3240

=>A=-=
f 20000

=0,162 (m) = 162 mm

Nhu vay: x = %/1 & 120 mm
,(") Vi tri r]éy lavi trl"mé s6ng siéu &m c6 anh huong 16n
nhat d¢én chat lwgng moi han.
2.3. Tinh toan téc dj di chuyén phoi han
) Dé tinh toan toc do di chuyén phdi han can diéu chinh
bién tan dya theo cdng thic:

o =1 - ) (222) @

Trong do: ny — Téc d6 quay cua dong co; f — Tan sb

dong dién; N — SO cuc ctia dong co, N =4; S - D¢ truet,

S = 3% +5% khi dong co hoat dong 6n dinh, chon S = 0,05.
+ Ty sb truyén cua PC giam téc GH-28:

u; =20 3
+ Ty sb truyén cia bo truyén dong xich:
—Zu_ 24 _
u2 - Zo - 15 116 (4)

+ Ty s truyén cta bo banh ring:
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Z22 231

Uz = ==.==217 (5)

712 Z21
Ty sb truyén ctia hé thong:

U=1u; Xu, Xuz = 20x1,6x%2,17=695 (6)
~nd, (7)

voi d 1a dudng kinh con 1an dudi, d = 84 mm

Van toc di chuyén cua phoi: v =

Con lan

BC giam téc
GH-28 z

Hinh 4. So d6 déng hé thong*

Trong do, Zo: banh xich chi dong trén tryc dong co
truyén sang banh bi dong Z11 trén truc I. Ziy: banh rang chu
dong trén truc I an khép voi banh ring gian tiép truyén sang
banh bi dong Zz trén truc II. Z;: banh rang chu dong trén
truc IT truyén sang banh bi dong Za; trén truc II1.

3. Ché tao va lip rap

Thiét bi dwoc gia cong, lap rap va liap dit nhu
Hinh 5. Bao gom c4c by phéan nhu cum co khi, b diéu
khién truyén chuyén dong, ngudn phat siu &m va may
han MIG.

Hinh 5. M6 hinh thi nghiém

3.1. Thwc nghiém

Ban dau, phoi han dugc dit 1én cum truc con lin dan
d6ng phéi (11) va co cau kep vai luc phii hop dé didu chinh
tbc do di chuyén phdi han. Dao dong siéu am m¢ tit ty
dong trén bo diéu khién dién. Sau khi rung dong siéu am
dirng hén, phoi han duoc iy ra bang kep.

Céc thong sb cong nghé gdm thoi gian &p siéu am tir
0,7s dén 20s véi tin sb 20 kHz va cong sudt siéu am
1,5kW, téc d6 di chuyén cua phéi han tr 100 =
200 mm/ph, cuong d6 dong dién han tir 120 + 170 A,
luu lugng khi 15 I/ph. Cudn day han thép ER70S-6 c6
duong kinh 0,8 mm, phdi dng thép cé kich thudc @73 x
1000 mm c6 chiéu day 5 mm.

Bing 1. Thong 56 thi nghiém

Cuong do Tbe do di Vi tri ciia khuoén
dong dién (A)  chuyén (mm/phut) siéu Am (mm)
1 150 100 120
2 160 100 120
170 100 120

b)
Hinh 7. Pj ngdu méi han a) c6 siéu am; b) khdng siéu am
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3.2. Mdu han - théng sé han

Céc mau han 1a éng thép C45 c¢6 kich thudc @73 x
1000 mm, chiéu day 5mm. Céc mau phdi han ng dugc xir
Iy bé mat sach sé& trude khi dem di thi nghiém. Két qua thé
hi¢n trong Hinh 5, chat lugng cic mdi han t6t khong bj
chay canh, niit hay 16, dam bao dung yéu cau ky thuét cua
duong han ong theo chu vi. D6 ngéu mdi han ong va céu
tric té vi s& dugc nghién ctru, phéan tich trong cac thi
nghiém tiép theo (Hinh 6).

4. Két ludn

Nghién ctru ché tao thanh cong thiét bi han thép éng tu
dong co hd tro rung siéu 4m véi tan s6 20 kHz, cong sut
1,5 kW véi vi tri ¢au rung siéu &m cach viing han 120 mm.
Két qua thuc nghiém trén ong thép duong kinh 73 mm, dai
1000 mm, chiéu day 5 mm sir dung nguén han TIG/MIG-
MAG, cho thy sy khéac biét vé do ngau gilra mdi han ¢6
va khong c6 rung si€u am. Céc phén tich vé do bén kéo,
céu trac té vi va thanh phan pha s& dugc nghién ciru trong
cac thi nghiém sau.

Loi cam on: Nhém téc gia cam on sw ho trg cia S KHCN
TP.HCM cho nghién ctu nay. (Hgp dong s6 32/2022/Hb-
QKHCN ngay 12/10/2022).
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