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Tém tit - May luyén kin qua thoi gian s dung thi bé mat truc
luyén va bén trong cua budng luyén cao su thuong bi nit, mon,
troc, rd... khong dam bao 'yeu cau k¥ thuat gay phé cao su ban
thanh pham Day 1a sy ¢b ma cac don vi ché tao trong nudc
hién nay chua sira chita duoc, nén mdi khi budng luyén bi hong
thi phai thay moi, diéu nay lam ting gia thanh san phém.
Dé tiét kiém chi phi san xudt, dam bao chit lugng cao su thi
viéc phuc hdi budng luyén cii 13 cin thiét. Trong bai bao nay
nhom tac gia nghién ciru cac bién phap dé phuc hoi bé mait lam
viéc ctia budng luyén va truc luyén cua may luyén kin cao su
270 lit. T cac bién phép phuc hoi bé mit, bai bao d3 thuc
nghiém viéc phuc hoi bé mat bu?)ng luyén va truc luyén cua
may luyén kin cao su 270 lit bang cong nghé han hd quang sir
dung dong khi plasma (PTA).

Tir khéa - May luyén kin; budng luyén; truc luyén; phuc hdi bé
mat kim loai; plasma

1. Pit van dé

Hién nay, dé luyén cao su trong day chuyén cong nghé
san xuat 16p xe, Cong ty C6 phan Cao su Pa Nang dang sir
dung 02 may luyén kin thé tich 370 lit do hing Kobelco
ctiia Nhat Ban san xuat, 05 may luyén kin thé tich 270 lit do
Trung Qudc san xuat, 01 may thé tich 270 lit do Y san xuét
va 02 may 100 lit do Pai Loan san xuét. Trong do6, cac may
thé tich 270 lit d dua vao sir dung hon 10 nim. Pay 1a cac
may luyén kin chu lyc va dong vai tro quan trong trong déy
chuyén san xuét ciia cong ty, cung cap ban ché pham quan
trong cho cac cong doan sau ciia ddy chuyén san xuat.

Mot san phdm cao su dugc san xudt ra khong chi chira
trong n6 don thudn 13 cao su 100%, ma trong d6 con chira
nhiéu loai hoa chit khéc nhau véi nhiéu myc dich khéc
nhau. Vi du, chét xtc tién, trg xtic tién, chat luu hoa, chat
don, chét phong lao, chét tao mau, cac cht nay co thé tron
13n vao voi nhau va phan tan déu khap trong mot mé cao
su. Pay chinh 1a qua trinh can luyén dé dua cac hop chat
nay vao cao su [1].

May luyén kin c6 c4u tao tir buong nghién tron ma trong
d6 nguyén vat liéu dugc khay tron, cat xé va bién dang boi
luc co hoc do cac roto hinh 6 van tao nén [1].

Tat ca cac bé mit bén trong ciia buong luyén kin tiép
xuc véi hop chit phai dugc bao vé chong mai mon. Thong
thuong, cé 16p phu 1a mét loai thép cing dugc han trén vat
liéu co ban cua cac bg phan may luyén dé chiu mai mon va
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an mon. Cac 16p phu cing nay sau thoi gian lam viéc sé
hinh thanh cac vét nit trén bé mat va bi bao mon. Khi luyén
cac hop chét co tinh dn mon hoa hoc hodc cac hop chit c6
ham luong do 4m, vét nut trén 16p phii cing cho phép an
mon kim loai co ban cua 16p phu trang cing. Do do, do
bam dinh cua 16p phi cting voi kim loai co ban 1a yéu di
va cac manh cua 16p phu cing co thé bi v& ra [1]. Pay la
sw ¢d ma cac don vi ché tao trong nudc chwa sira chira
dugc. Trén thé gidi tac gia chua tim duoc thong tin vé viée
phuc hdi budng luyén kin bang phwong phap han PTA.
Hién nay, tai Viét Nam, cac h¢ théng may luyén kin déu
duogc nhap khéu tir cac nudce nhu Trung Quéc, Nhat Ban, Bai
Loan, Y... Viéc nhap khau céac hé théng nhu vay s& dan toi
gié thanh cao, kho tiép cén va viéc sira chita phy thudc vao
Ccéc chuyén gia nudc ngoai. Vi vy, tac gia da va dang nghién
clru cac bién phap dé phuc hdi bé mat 1am viée cua budng
luyén va tryc luyén cua may luyén kin cao su 270 lit. Nghién
clru ndy da thyuc hién viéc phuc hdi bé mit budng luyén va
truc luyén ciia may luyén kin cao su 270 lit bang cong nghé
han hd quang sir dung dong khi plasma (PTA) véi gia thanh
phu hop hon va c6 thé tyr 1am chu dugc cong nghé san xuit.

2. Két qua nghién ciru va khao sat
2.1. M&y luyén kin cao su

May luyén kin ¢6 cdu tao gdm 2 phan chinh d6 1a budng
luyén va truc luyén.
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Hinh 2. Ban vé ldp ghép ciia budng luyén kin
Qua thoi gian sir dung bé mit lam viéc thuong xuyén
tiép xuc v6i cao su, than den, canxi va hoa chat, dan den bé
mit bi nit, mon, tréc, rd... khong dam bao yéu ciu ky
thuét.

Hinh 3. Bé mdt budng luyén kin bi hir hong ning
2.2. Cong ngh¢é han PTA
O trang thai va diéu kién binh thudng, cac phan tir khi
khong dan dién. Nhung khi bi ion héa, cac phan tir khi tang
toc va va cham vao nhau. Lyc lién két gitta hat nhan nguyén
tr va cac dién tir bi pha v&. Khi do, cac electron dugc giai

phong va tach khai hat nhan nguyén tir. Ching bi ion hoa
nén c6 ning lugng va van tdc rat 1on, chuyén dong co
hudng dé tao ra hd quang plasma [2].

Hop kim bot s& duge dong khi van chuyén tir binh chira
dén dau mo han va di vao cot hd quang plasma. Khi qua
ot ho quang plasma, bot hop kim bi néng chay va phun
vao trong viing han. Sau d6, kim loai viing han két tinh tao
ra mdi han trén bé mat vat han.

Do ludng plasma c6 nhiét d9 rat cao, c6 thé tdi 10000°C
nén ding phun plasma dé tao 16p phu tir tat ca cac loai vat
liéu kho néng chay va day 1a mot trong nhimg uu diém ndi
bat ciia phuong phap nay. Nhiét do tia plasma co thé diéu
chinh trong pham vi rong bang cach thay d6i duong kinh
miéng phun va ché do cong tac cia sung phun. Diéu d6 cho
phép phun céc vat liéu khac nhau (kim loai, gdm va vat lidu
hitu co).

Uu diém: Do sir dung khi tro 1am cong tac nén luong
oxit tao thanh trong 16p phu rit nho. Khi can thiét c6 thé
tién hanh phun trong budng chira khi tro. Cac 16p phun
plasma c6 d6 chat cao va d6 bam tdt v&i vat lidu nén.

Ngoai phuong phép nay ra thi con c¢6 nhiéu phuong
phap phuc héi bé mit nhu:

- Phun ngon Itra khi: Phén loai theo trang thai vat liéu
phun, c6 3 dang phun phu bang ngon lira khi: Phun day,
phun thanh, phun bot. Ngoai ra, sy phun nd, dya theo
nguyén 1y str dung nang lugng nd ctia hdn hop oxy — khi
chay, cling thuc phuong phap phun ngon Itra khi. Khi
phun bang lira khi nhiét do chi tiét khoang 260°C — 300°C.
Day la phuong phép dwoc g dung rong rai nhat boi vi
phuong phép nay ¢ wu diém 1a chi phi dau tu thiét bi va
chi phi van hanh thip. Tuy nhién, n6 c6 nhugc diém 1a nhiét
d6 ngon ltra khi khdng qué 2850°C, vi vy khong dung
phuong phap nay dé phun céac vat liéu kho chay.

- Phun dién: C6 1 sé phwong phéap nhu: Phun hd quang
dién; Phun plasma; Phun cam tmg tin s cao.

+ Phun ho quang dién: Uu diém cua  phuong phap nay
1a ning suat cao va c6 kha nang rit ngan thoi gian phun.
Do bam cua 16p phun bang hd quang dién 1a t6t hon phun
bang ngon lira khi. Khi sir dung hai day phun kim loai khac
nhau c6 thé nhan dugc 16p phun hogp kim nhung 16p phun
hop kim nay khong dong nhit; Nhuoc diém cua phuong
phap nay la oxi hoa vat li€u va sy qué nhiét. Lugng nhiét
16n phat ra tir hd quang lam chay dang ké cac nguyén tb
hop kim tham gia vao 16p phu (Chéng han, ham luong
cacbon trong 16p phu giam 40% — 60%; con ham luong
silic, mangan giam 10% — 15%). Do d6, dé phi dugc 16p
bé mit hop kim chi phi rat 16n.

+ Phun cam tng tan s6 cao: Uu diém cua phuwong phap
nay 1a 16p phu chira it tap chét oxit (do dugc gia nhiét trong
moi truong khi tro), d6 bam véi kim loai nén kha cao, céc
nguyén to hop kim bi chay it. Nhugc diém cta phuong
phép nay la nang sut phun thap.

2.3. Théng s6 ché dp han PTA

Trong qué trinh han PTA, ¢6 rat nhiéu yéu t6 anh huong
dén hinh dang, kich thudc va chét lugng mdi han. Tuy theo
mirc d6, cac thong sé nay c6 thé anh huong it hay nhidu
dén méi han.
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2.3.1. Cuong do dong dién han In

Cuong d6 dong dién han I co anh hudng truc tiép dén
cong suit nhiét ciia hd quang, kich thudc viing han, chiéu
cao moi han, toc dd chay ctia hop kim bot, chiéu sdu ngau
cia mdi han, ... Mat khac, d6 siu ngu ctia mdi han thudong
ti 1& thuan voi mic do tham gia ciia kim loai nén vao mdi
han. Vi vy, dé giam mirc d tham gia ctia kim loai nén vao
méi han, can han ché chiéu sdu ngéu cua mbi han. D6 1a
yéu clu dat ra khi han PTA nham han ché su thay doi dac
tinh ciia kim loai 16p ddp nhu d6 cimg va kha ning chiu
mai mon. Vi vay, cuong d6 dong dién han phai phu hop
v6i duong kinh dién cuc, loai dong han, vat liéu nén, vat
liéu han, téc d6 han.
2.3.2. Toc dg han Vi

Téc @6 han 13 mot thong sb quan trong ctia ché do han.
N6 anh huong dén hinh dang, kich thudc va chleu sau ngau
ciia mdi han, mirc d tham gia cua kim loai nén vao mdi
han, sy hoa tan cta cac nguyén to hop kim vao kim loai
nén. Theo Siva, Srimath va Murugan, khi ting toc d6 han
s& lam giam chiéu sau ngau, tiét dién ngang cia mdi han,
chiéu rong médi han, chiéu cao mdi han, muc d6 tham gia
ctia kim loai nén vao mdi han [3].

Nhu vy, toc d6 han c6 anh huong tryc tiép dén hinh
dang, kich thuge va chat luong mdi han. No ti 1¢ nghich
v6i do sau ngau, tiét dién ngang cua mdi han va murc do
tham gia cua kim loai nén vao mdi han. Vi vy, can tinh
toan va xéac dinh téc d6 han phu hop dé méi han dam bao
cac chi tiéu vé k¥ thuat.

2.3.3. Van toc bgt han Vy

Khi tang luu luong cép bot hop kim chi ¢6 the lam
tang chiéu cao ciia mdi han va tiét dién ngang cua mdi han.
Trong d6, mirc d¢ ting chiéu cao mdi han 16n hon chiéu
rong cuia mbi han. Mit khac, chiéu siu ngéiu va mirc
d6 tham gia ctia kim loai nén vao mdi han c¢6 xu hudng
giam xudng.

Ngoai ra, con c6 nhidu thong sb anh huéng dén chét
lwong mbi han: Bé rong mdi han, khoang cach tir mbi han
dén vat lidu nén...

Vi vay, can tinh toan két hop voi thyc nghiém dé xac
dinh vt toc cap bot, cuong do dong dién, van tdc han...
phui hop dé khong anh huong tiéu cuc dén hinh dang va
chat lugng médi han.

3. Thiét ké thue nghiém qua trinh han PTA
3.1. Thiét bj han PTA
3.1.1. May han PTA

Chon may han PTA EuTronic® GAP 2501 DC cua
cong ty Metal Viét Nam c6 cac thong sO nhu sau:

- Pién ap ngudn: 3 pha, 400V £ 10%, tan s6 50/60 Hz.
- Cong suét tiéu thy toi da: 18kVA.

- Gié tri hiéu dung cta dong dién cuc dai: 25A.

- Cos phi 0,99.

- Pham vi cudng d6 cho han plasma: 2A +~ 250A.

- Pham vi cuong d6 cho han TIG, MMA: 5A + 200A.

Hinh 4. May han PTA EuTronic® GAP 2501 DC [4]

3.1.2. Mo han PTA

Chon mo han E54 — Machine Torch GAP E 54 DL
(Hinh 5), 14 loai mo6 han ngang v&i cac théng so nhu sau:

- Dong dién 16n nhét: 200A.

- Téc d6 bot han: 3 — 140 g/min.

- Lam mat bang nudc.

~ Bot hop kim EutroLoy 6503 v6i 60 % WC duogc phan

b6 deu trén 16p phu tao ra 16p chiu mon tuyét voi trén thép,
inox, gang va hop kim N1 Bot dugc thiet ké dac biét dé s
dung véi qua trinh han ho quang plasma.

- Bg cung: Khoang 60 HRC.

- Nhiét d6 t6i da lam viéc: 1200°F (650°C).

Hinh 5. Mo han E54

3.2. Vit liéu
3.2.1. Vit liéu nén

Lua chon vat liéu nén 1a thép C45 dé 1am than clia cac
chi tiét. N6 dérr} bao ca hai chi tiéu ky th}lét vakinh t¢, dong
thoi vat liéu nén cua truc luyén va buong luyén ctia may
luyén kin cao su ciing 1a thép C45.
3.2.2. Hop kim bot Eutroloy 5603

Trong hop kim bot Eutroloy 5603 c6 khoang 60% la
WC con lai khoang 40% theo bang sau:

Bing 1. Thanh phan ciia Eutroloy 5603

Thanh phan B c | cr | Fe | Ni |si
hoa hoc
% 2,54 0,1 0,14 | 0,66 | Base |3,33

3.2.3. Khi bdo vé, khi mang bét, khi tao plasma

Khi st dung dé bao vé viing han, mang bot va tao
plasma la khi Argon (Ar) véi do tinh khiét dat 99,9%. Ar
1a khi dugc str dung phd bién nhat trong qua trinh han PTA.
3.3. Dién cuc han

bién cuc Vénfram-Th(A)riv (W:Th) 1’2‘1 loai dién cuc khong
néng chay dugc s dung pho bién nhat trong qua trinh han
PTA.
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3.4. Xdc dinh cdc thong so ché @ han
3.4.1. Cdc thong sé ché dé han ciia may

Céc thong s6 ché do han c6 anh huong rat 16n dén hinh
déang, kich thude, chat luong mdi han. Vi vay, xéac dinh
duoc cac thong sb co ban va gia tri ciia n6 1a nhiém vu rat
quan trong.

Céc thong s6 ché do han co ban gdbm cudng do dong
han, van toc han, lvu luvgng bot, bién d6 dao dong mo han,
chiéu dai ho quang. Ngoai ra, cac thong so khac nhu goc
nghiéng mo han, huéng han, toc d6 cap khi bao vé ciing
anh hudng rat 16n dén qua trinh han va chat lvong moi han.
3.4.2. Chon bién dau vao

Qua qua trinh phan tich ly thuyet va thuc nghiém, tac
gia nghién ctru da lya chon va tién hanh nghién ctru 5 yeu
td co ban anh huong 16n dén kich thudc, hinh dang va chat
lwong mdi han. Tuy nhién, mirc 6 anh huong cia ching
1a khac nhau. Trong 5 thong s6 ché do han PTA, tic gia
nghién ctu chon ra 3 thong sb anh hudng lé6n dén
hinh dang, kich thudc va chét lugng mdi han do6 1a cudng
d6 dong dién han (In), toc do han (Vi) va luu luong bot
(Vb), Bang 2.

Pé lua chon duge 3 thong $6 nay, ngoai viéc phan tich
c4c bai bao cua cac tac gia trén thé gidi [5], [6], tai lidu cia
cac hing san xuét thiét bi, nhom nghién ctru da tich cuc
tham khao ¥ kién cua cac chuyén gia ddu nganh va k¥ su,
cong nhan van hanh thiét bi han PTA tai mot s6 doanh
nghiép, dac biét 1a cong ty Metal.

Bing 2. Théng s6 ché dg han anh huéng dén moi han

Ko | ma Mc do bién thién
Théng sb han Pon vi y Ve cla cac bién

hiéu|hoa 2T 1l0 12

Cuong d6 dong han A In | X1|90 (100{110{120{130

Téc d6 han mm/phit| Vn | X2 {260{280|300{320(340

Luu luong bot g/phat | Vb | X3 |20|25|30| 35|40

3.5. Xdy dung mé hinh thyc nghiém

Pé danh gia mirc d6 anh hudng cta cac thong s6 ché do
han va sy tham gia cia kim loai nén vao méi han, tic gia
da két hop phan tich giira 1y thuyét va thuc nghiém. Qua
trinh phan tich 3 bién s6 dau vao va 1 gia tri dau ra ché do
han duogc lya chon voi sy bién thién vé gia tri cia chung,
ham muc tiéu 1a mtrc d6 tham gia cua kim loai nén vao méi
han. Téc gia da chon quy hoach bac 2 hdn hop quay déu
Box — Hunter dé xay dung phuong trinh thyc nghiém. Uu
diém cua dang quy hoach thuc nghiém nay la $6 lugng thuc
nghiém it, phuong trinh hdi quy don gian, do chinh xac cua
phuong trinh hoi quy thu duge 1a bang nhau trong tat ca
cac diém cia khong gian yéu td, ¢ trén mot khoang cach
bang nhau dén tdm quy hoach. Tinh chat déu két hop véi
quay nghia 1a phuong sai khong ddi trong viing nao do6 tir
tam quy hoach. Vi vdy, quy hoach nay dugc sir dung ddi
V@i cac bai toan thu duoc phuong trinh héi quy véi muc
tiéu diém t6i wu nam trén vung gan tim quy hoach.

Phuong trinh thyc nghiém béc 2 hdn hop quay déu Box-
Hunter, 3 yéu to co dang nhu sau [7]'

y=b, +be+2bux X +Zb"x

i,j=1 i,j=1
i#j

Trong do, bo, by, bii, bij 1a cac hé s6; X, Xj1a cac bién s6,
i#, 1<i, j<k.
~Co téng cong 20 thi nghiém dugc thuc hiéq. Trong do,
s(),thi nghién} thure hién tai tam 1,2‘1 6. Mirc d0 bién thién cua
bién thap nhat 1a (-a) va cao nhat la (+a).

Hinh 6. Mdu kiém tra

Tac gia nghién ctru da dung phan mém AutoCAD 2018
dé tién hanh do dac cac thong s6 cua cac mau thi nghiém,
tr d6 xac dinh dugce dién tich cac vung va toan by mat cit
ngang ciia mdi han. Sau do tinh toan va xac dinh gié trj ciia
D la mirc d6 tham gia ctia kim loai nén vao mdi han. Dé
xé4c dinh mirc d6 tham gia cua kim loai nén vao méi han,
str dung cong thirc dudi day [8], [9], [10]

D= i100%
A+B
Trong d6, D la mic o tham gia ctia kim loai nér} vao mé:i
han (%); A l1a dién tich mét cat ngang kim loai phan 161 méi

han (mmz) B la dién tich mat cat ngang kim loai phan sau
ngiu mdi han (mmz)

Sinh = 42 60 mm2
D= 9296

Smh IM 8 rmen2

Smn 48 28 mm2
“T.52%

Smh = 48 94 mm2 < = 42 2
D=761% =9 = O=922%

Smih = 45 03 mim2

Hinh 7. Kich thuéc mau thir
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Bing 3. Mirc dj tham gia ciia kim logi co ban vao méi han

STT (k) (mr\71/7ph) (g\//p;)h) ng(éiﬁlzlésiaﬁlan?;nsnfr};rﬁgl D(%)
1 |100] 280 | 25 0.17 4798 | 7.32
2 [120] 280 | 25 0.22 2627 | 951
3 [100]| 320 | 25 0,19 4260 | 9,29
4 [120] 320 | 25 0.18 5802 | 6,28
5 [100| 280 | 35 0,14 4488 | 645
6 |120| 280 | 35 0.20 59,30 | 6,90
7 [100] 320 | 35 0,18 4406 | 8,03
8 |120| 320 | 35 0,18 56,00 | 643
9 |90 | 300 | 30 0.17 286 | 7.62
10 |130] 300 | 30 0,19 1719 | 843
11 |110] 260 | 30 0.21 2624 | 9,10
12 |110] 340 | 30 0,18 233 | 872
13 |110] 300 | 25 0.17 229 | 812
14 |120] 280 | 40 0,17 61,03 | 581
15 |110] 300 | 30 0.19 611 | 8,62
16 |110] 300 | 30 0,18 4828 | 752
17 |110] 300 | 30 0.18 1894 | 761
18 |110] 300 | 30 0,21 494 | 983
19 |110] 300 | 30 0.21 4560 | 9,60
20 |110] 300 | 30 0,20 4503 | 922

Trén co s& mdi quan hé tuong quan gilta cac thong sO
ché @6 han va sy anh hudng cua chung dén muc do tham
gia ctia kim loai nén vao moi han khi han PTA, nén nghién
ctru xay dung ham s6 nhu sau:

D = f(In, Vh, Vb)

Trong d6, D 1a mrc d6 tham gia cta kim loai nén Vé;O
moi han (%); In 1a cuong do dong dién han (A); Vi 1a toc
d6 han (mm/phat); Vp la luu lvgng bot (g/phit).

Bang phuong phap quy hoach thuc nghiém Box-
Hunter, phuong trinh biéu dién mdi lién hé giita cac thong
s6 dugc biéu dién bang phwong trinh sau:

D =-0,012V,? + 0,78V, —0,0011251,V,
+0,33751, +0,12375V, — 41,32

3.6. Pdnh gid dnh huwong ciia In, \Vin, Vp dén D

Trong qua trinh han PTA, mirc d tham gia cta kim loai
nén vao méi han (D) 1a mét ti€u chi quan trong. Dya vao
phuong trinh thyc nghiém & trén, st dung phf‘?m mém
matlab dé v& cac db thi cta timg cap gia tri anh huéng dén
D nhu sau:

3.6.1. Cho Iy ¢é dinh, anh huong ciia Vo V& Vi dén D

Ih =100

Vb 25 250 Vh

Hinh 8. Anh hucng ciia Vo VA Vh dén D khi In = 100A

Vi gia tri In =100(A), v6i Vi = 250 — 350 (mm/phut)
Vb = 25 — 40 (g/phat), thi mién gia tri ciia D nim trong
khoang 6,8% dén 8,6% (Hinh 8).

Ih=110

Vb 260 Vh

Hinh 9. Anh hudng ciia Vo va Vi dén D khi In = 110A
Vi gid tri I =110 (A), v6i Vi = 260 — 340 (mm/phut)
Vb = 25 — 40 (g/phat), thi mién gia tri ciia D nam trong
khoang 7,4% dén 8,2% (Hinh 9).

lh=120

30

Vb 25 250 Vh
Hinh 10. Anh huong ciia Vo va Vo dén D khi In = 120A

Vi gia tri I =120(A), v6i V= 250 — 350 (mm/phut)
Vb = 25 — 40 (g/phuat), thi mién gia tri cia D nam trong
khoang 6,8% dén 7,9% (Hinh 10).
3.6.2. Cho Vi ¢6 dinh, danh hwéng ciia Inva Vi dén D

Vi gia tri Vi =280 (mm/phﬂt), Vb =25 — 40 (g/phut),
Ih = 80 — 140 (A), thi mién gia tri D% tu khoang 7,1% den
8,6% (Hinh 11).

Vh =280

100
Vb 25 80 Ih

Hinh 11. Anh hwéng ciia Vo va In dén D khi Vi = 280mm/phit
Véi gia tri Vi =300 (mm/phut), Vb =25 — 40 (g/pht),
Ih = 80 — 140 (A), thi mién gia tri D% tu khoang 7,8% den
8,5% (Hinh 12).
Véi gia tri Vi =320 (mm/phl]t), Vp =25 - 40 (g/phl]t’),
Ih = 80 — 140 (A), thi mién gia tri D% tur khoang 7,2% dén
8,5% (Hinh 13).



24

Pham Phu Twéng, Lwu Béc Binh

Vh =300

Vb 25 80 h

Hinh 12. Anh huéng ciia Vo va In dén D khi Vi = 300mm/phut

Vh =320

35 140
120
100
Vb 25 80 Ih

Hinh 13. Anh hudng ciia Vo Va In dén D khi Vi = 320mm/pht
3.6.3. Cho Vy ¢6 dinh, danh hwéng ciia Inva Vi dén D

Vb =30

Hinh 14. Anh huong ciia Vi va In dén D khi Ve = 30g/phit
Vi gia tri Vi =30(g/phut), In = 80 — 140(A), Vi = 250
— 350(mm/phut), mién gia tri ctia D% tir 6% dén 10%.

Vb =35

340

320

ooy 110

280 100
Vh 260 N Ih

Hinh 15. Anh hudng ciia Vava In dén D khi Ve = 35g/ph(t

Vi gid tri Vi =35 (g/phat), In = 80 — 140 (A), Vi = 250
— 350 (mm/phut), mién gia tri cua D% tir 6% dén 10%.

Vb =40

Vh 250 g0 Ih

Hinh 16. Anh hucng ciia Vo Va In dén D khi Vo = 40g/phat

Vi gia tri Vs =40 (g/phdt), 1n = 80 — 140(A), Vh = 260
— 340 (mm/phut), mién gié tri cia D% tir 6% dén 9,4%.

Qua phén tich cac Hinh 8 - 16, khi 2 trong 3 gia trj Ip,
Vh VA Vp 6 gié tri thay doi thi mién gia tri D% lu6n ludn
nho hon 10% (Pat yéu cau cua han PTA) va duoc
diéu chinh vé& mién ti wu nhat & dam bao mdi han chat
luong. Nhan thdy rang, mdi han chat lugng nhat khi D nam
trong khoang 6% - 8,2%, nén tac gia nghién ciru chon théng
s6 han t6i wu dé 4p dung vao viéc phuc hdi budng luyén
kin 270 lit v&i Vy = 35(g/phdt), 1y = 110 (A) va
Vi =300 (mm/ph0t). Béi vi khi han dip bang qua trinh han
PTA, mirc d6 tham gia cua kim loai co ban vao mbi han
duoc yéu ciu & mtrc D < 10%, véi bd ba thong s6 da chon
dam bao didu kién vat liéu nén khong thdm qua 10% vi gia
tri ctia sau khi tinh toan theo bo thong sd nay niam khoang
7,7%, va D nam gan tdm trong khoang 6% - 8,2%.

Ih=110 /E®@VRQQAG

Vb 25 250 Vh

Hinh 17. Két qua ciia D theo bg thng s6 dd chon
3.7. Thi nghi¢m thong s6 han In, Vn, Vo

Céc danh gia ban dau vé qua trinh phuc hdi nhu sau:

- Do bén kéo cua kim loai mdi han sau khi han PTA,
duogc do trén may kéo nén 100 tan WE1000D, d9 chinh xac
cap 1 va hién thi két qua trén dong ho.

Bing 4. Két qua xdc dinh d¢ bén kéo

Luc kéo durt Ung suét luc dut Vi tri bi kéo dut

68,92 kN 219,4 N/mm? Tai mbi han

- BJ cling cua mbi han kim loai sau khi han PTA, duoc
do trén méay do do cimg Rockwell HRS-150, két qua do
cting dat 60 HRC, d¢ cting nay twong duong véi do cing
cua thép gié (60 — 62HRC).



ISSN 1859-1531 - TAP CHi KHOA HOC VA CONG NGHE - DAl HOC DA NANG, VOL. 21, NO. 5, 2023 25

- D6 mai mon cua mbi han kim loai sau khi han PTA,
dugc do trén may AKRON WML-76, khoi lugng trung
binh bi mai mon nhu sau:

+ Cua vat liéu thép gio: 0,013g.

+ Cua vat li¢u phun phu: 0,014¢,
+ Cua vat li¢u thép C45: 0,064g.

Hinh 18. Thiét bi thir mdi mon

- Két qua thir in mon héa chét ciia mdi han sau khi han
PTA duoc thir nghiém bang hoa chat AT4000 ciing duoc
dam bao.

Véi cac két qua nhu trén thi kim loai mdi han ¢é céu
tric va to chirc trong dbi 6n dinh, do bén kéo, do cung va
kha nang chiu mai mon, co hoc, héa hoc dat duge yéu cau
dé ra, gia thanh thip nén tac gia da ap dung phuong phép
han PTA véi ché d6 han In =110(A), Vi =300(mm/phdt),
V} =35(g/phut) dé phuc hdi budng luyén kin 270 lit.

3.8. Quy trinh phuc héi buong luyén 270 lit

- Budc 1: V& sinh sach s&, danh gia murc 6 mon (Dung
may mai va chdi danh gi vé sinh sach sé€ bé mit bén trong
va bén ngoai budng luyén; Vé sinh suc rira hé théng lam
mat bang nudc bang dung dich tdy rira: “AT 4000HO”).

- Budc 2: Kiém tra cac kich thude lip ghép, két hop kich
thude thiét ké ban ddu (Xay dung ban vé thiét ké vai cac kich
thudc lip ghép chuéan. Kiém tra thyc té tat ca cac kich thude
chi tiét budng rdi dua ra phuong an thi céng phuc hdi).

- Budc 3: Lam sach 16p kim loai cing con lai trén bé
mat 1am viéc cua budng luyén (D4i voi hu hong cua budng
luyén kin nhu phén tich & budc trén, ta can tay bo di 16p bé
mit kim loai cimg con lai trén bé mat budng luyén bang
may “ESAB LAE 12507).

- Budc 4: Tién hanh lam dudng kiém dé mai sira ngudi
truc va sau khi han PTA (Ddi véi viée phuc hoi chi tiét
hinh try bén trong, duong kinh 572, ta tién hanh cit ton day
khoang 5 (mm) 6p hai diu mit budng cin han sira chita,
tién hanh han va mai theo dudng gia cong di tao).

- Budc 5: Gia cong moc lai kich thudc D577 1én kich
thudc can phu trén may doa ngang (May doa ngang duoc st
dung dé gia cong tho va hoan thién cac phdi 16n; Sau khi tiy
b6 cac 16p phit cling con sot lai trén bé mit, ta tién hanh gia
céng moc lai kich thudc D577 trén may doa ngang).

- Budc 6: Han dép nhitng vi tri bj mai mon 16n hon
5mm bang day han OK 68.81 (Que han dip chdng mai mon
Esab OK 68.81 dugc sur dung dé han 16p 16t trude khi han
PTA phu bé mat).

- Buoc 7: Gong bé mit budng tranh hién twong co kéo
khi han dan dén sai héng.

- Bude 8: Kiém tra céc kich thude co ban trude khi han
PTA.

- Bude 9: Tién hanh thir ap suat tir 3 dén 4 bar (Dung
cu thir ap: May bom ap luc, dong hod do ap lyc, voi noi, cac
thiét bi can thiét khac. Lua chon 4 ap sudt thir tir 3 dén 4 bar).

- Budc 10: Han PTA trén ga xoay bang mé han ngang
E54 (M6 han E54: “Machine Torch GAP E 54 DL”; Bot
hop kim EutroLoy 6503 nén Ni v6i 60 % WC duge phan
bo déu trén 16p phui; Ché d¢ han: chon In=110A,
Vh=300mm/phat, Vp=35g/phut.

- Budc 11: Tién hanh 1am ngudi vé kich thudc yéu cau.

- Budce 12: Tién hanh kiém tra 4p sudt lai dé chac chan
rang khong bi 10 ri nudc (Lwa chon ap suét thur tir 10 den
15 bar. Ap suat nay dam bdo cho budng luyén lam viéc an
toan khong bi ri nudc trong di€u kién chiu mai mon, va déap
khi luyén cao su).

3.9. Quy trinh phuc hoi truc luyén 270 lit

- Budc 1: Vé sinh sach s€, danh gid mirc 6 mon.

- Bude 2: Lam sach 16p kim loai cimg con lai trén bé
mat lam viéc cua truc (Phuong phap cit hd quang dién
(Arc gouging) dugc sir dung dé tiy bo 16p phu ctng ban
dau bj hong).

- Buéc 3: Kiém tra cac kich thuéc 1dp ghép, két hop
kich thudc thiét ké ban dau.

- Budc 4: Tién hanh lam dudng kiém tra bé mat lam
viéc trude va sau khi han PTA (C6 2 kich thudce can phai
lam dudng dé thuc hién kiésm tra: Kich thudc duong kinh
ngoai cua canh truc va Profin canh xoan).

- Bué6c 5: Tién hanh thir 4p suét suét tir 20 dén 25 bar.
Phuong phap bom va lap dat dong dng cip twong ty nhu
phuong an thir ap suét cho budng luyén.

- Budce 6: Han ddp nhing vi tri b mai mon 16n hon
5mm bang day han OK 68.81. Que han dap chong mai mon
Esab OK 68.81 dugc s dung d¢ han 16p 16t truge khi han
PTA pht bé mat.

- Bu6c 7: Han PTA bang mo han E54. Chon ché d9 han:
1=110A, V,=300mm/phat, V,=20-40g/phat

- Budc 8: Tién hanh lam ngudi, mai ngudi vé kich thude
yéu cau.

. - Bude 9: Tién hanh kiém tra ap suét lai dé chic ché:m
rang khong bi 1o ri nude. Lya chon 4p suat thur tir 25 dén
30 bar.

g

Hinh 19. Bé mdt truc sau khi han PTA
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Hinh 20. Bé mdt buéng luyén sau khi han PTA
3.10. Pdnh gid chit lwong bé mdt phuc hoi
. Tac gia sir dung phuong phap kiém tra hoa lira khi mai

bang da mai trén 4 loai bé mat khac nhau (Hinh 21):

1. Thép C45;

2. B& mat truc luyén cii;

3. Thép hop kim;

4. B& mit truc luyén sau khi phuc hoi.

Két qué‘: Bé mat 16p hz}m PTA trén bé mit truc luyén sau
khi phuc hoi c6 hoa Itra rat it.

Y

Hinh 21. Kiém tra chdt luong bé mdt truc sau khi han PTA
1. Thép C45; 2. Bé mat truc luyén cii; 3. Thép hop kim;
4. Bé mat truc luyén sau khi phuc hoi

4. Két luan
- Nhitng két qua chinh d thuc hién dugc trong nghién

cuu la:

+ Phan tich anh huong cua cac thong s6 cong nghé
chinh va chon ra dugc ché d6 han dé thi cong phuc hoi.

+ Phuyc hdi, danh gia chat lugng bé mat budng luyén va
truc luyén may luyén kin cao su thé tich 270 lit cua Cong
ty C6 phan Cao su ba Nang.

+ Tim dugc thong s6 han t6i uu dé phuc hdi budng luyén
270 lit Ia V= 35(g/phut), In = 110(A) va Vi, = 300 (mm/pht).

+ M&i han phuc hoi theo PTA v6i b thong s6 han tim
duoc cho thay kha nang chiu mai mon va khang an mon
hoa hoc cao.

- Hu6ng phat trién tiép theo:

+ Ap dung vao viéc phuc hdi cac chi tiét quan trong
trong nhicu linh vuc khac trong cac nganh san xuat thép, xi
mang, ...

+ Ung dung vao cong nghé ché tao mai céc chi tiét co
bé mat can do clirng va chiu mai mon cao.
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