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Toém tit - Bai béo nay gioi thiéu két qua nghién ctru thiét ké va
ché tao méy phay- danh nhin chép hinh tmg dung trong diéu kién
san xudt phoi gd mit cit ngang tai Viét Nam. May da dugc tinh
toan thiét k&, xay dung mé hinh, kiém nghiém bang phin mém
trude khi dua vao ché tao, ldp rap va chay khao nghiém dé danh
gi4 do 6n dinh théng qua chét luong san phim sau gia cong theo
mot s6 ché do khac nhau. Két qua khao nghiém cho thdy may hoat
dong chinh xéc theo dang chwong trinh di cai dat. Sai sb trung
binh ctia kich thudc chiéu dai canh luc gidc ciia 30 mau dugc gia
cong vai 3 ché do khac nhau (8; 12; 16 vong/ph(t) nim trong pham
Vi yéu cau £1mm. Do d6, méy phay- danh nhin chép hinh nay c6
the dugc si dung dé gia cong tao ra cac phdi g mit cit ngang co
hinh dang luc giac, dong thoi co thé st dung gia cong cac hinh
dang dic thu khéc c6 tinh thAm my cao trong san xuét do gd.

Tir khoa - Thiét ké; ché tao; may phay - danh nhin; gia cong gb

1. Pit van dé

Trong nganh cong nghiép ché bién g, quy trinh san
xudt CAC san pham thuong doi hoi sy chinh xéac va dong
déu, dic biét la trong viéc gia cong va ché tao cac chi tiét
phirc tap. Nhiéu nha nghién ciru da nd lyc dé phat trién céc
loai may va thiét bi hién dai, c6 thé xir Iy cac nhiém vu
phtrc tap, gop phan vao sy tién bo ctia linh vuc nay [1-4].

Tai Viét Nam, nhiéu cong trinh nghién ciru, thiét ké ché
tao C&c loai may tmg dung trong gia cong gob cling da dugc
cong bb, dic biét 1a cac thiét bi ung dung dleu khién sd.
Nghién ciru [5] da thiét ké, ché tao may khic gd CNC 3 truc
dang nho, ¢6 thé thyc hién dugc da dang cAc loai san phim
va két hop céc cong doan khac dé tao nén mot day chuyén
san xuét khép kin va hoan toan tu dong. Nghién ciru [6] da
thiét ké, ché tao, lép dat va thir nghiém hé théng cét canh tu
dong cho van gb xé bang cac phuong phap tinh toan logic,
ddng dang mo phong va thir nghiém. Két qua thue nghiém
cho thiy, do chinh xac va tin cdy cua hé thdng, c6 thé ap
dung cho thyec té san xudt va tich hop dé dong bo day chuyén
xé gd tw dong. Twong tw, mot sé cong trinh khac tng dung
trong gia cong cAc san pham dd gd da dwoc cong bé [7-9].

Hién nay, c4c san pham dd gd duoc san xuit theo cong
ngh¢ truyén théng Ia str dung nguyén liéu gd duoc xé theo
chidu doc thé gd, sau do thdng qua cac qua trinh gia cong
che bién tao nén san phdm gd c6 van thé mit cét doc cua
0. Tuy nhién, mot trong nhitng xu thé hién nay trong trang
tri noi that 1a phat trién nhimng san pham méi ¢ vé dep
tham my thé hién tinh chat tu nhién cua gd va cé sy khéc
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biét so vé6i cach trang tri va str dung truyén théng. Trong sb
d6, vén gd méit cit ngang duoc san xudt tir c4c It gb (thét
g0) mit cat ngang (Hinh 1a). Céc lat g thé hién rd hinh
dang ty nhién cac vong nam, didu nay tao ra vé dep tham
my va doc dao cua go. Sau khi gia cdng tao thanh cac phoi
g6 voi nhiéu hinh dang khac nhau nhu hinh luc giac (Hinh
1b), hinh vuéng, hinh chit nhat, ... ching duoc ghép lai v6i
nhau tao thanh van mit cat ngang (Hinh 1c). Nhiing loai
vén nay ngoai tinh thim my va doc dao, chling con co kha
nang chiu lyc cao hon o véi mét s6 loai vén truyen thong
khéc nhu van ghép thanh, véan nhan tao ... Didu nay la do
van gd tir phoi mat cét ngang gitr duoc cAu tric ty nhién
cua go gilp tang cuong do ben va 6n dinh.

Hinh 1. Lét g6 (thét g6) mat cdt ngang (a), phoi g6 mt cat
ngang hinh luc giac (b) va van san mat cat ngang
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Viée str dung c4c thiét bi truyén thong dé gia cong phoi
gb mat cat ngang c6 hinh dang luc giac déu tir cac lat gd
hinh tron khdng phl hop, dic biét d6i véi khau cap liéu ty
dong. Mic du, trén thi truong c6 mot s6 thiét bi phay chép
hinh tu dong, tuy nhién gié thanh cao, chua phu hop véi
mot s6 d6i twong gia cong va didu kién san xuat tai Viét
Nam. Do d6, bai bao nay giéi thidu két qua nghién ciru thiét
ké, ché tao may phay- danh nhin chép hinh phéi gb mat cit
ngang. May dugc thiét ké van hanh tu dong, hé thong cap
lidu lat gd c6 thé diéu chinh dugc kich thudc; két cau nho
gon, phi hop véi quy md san xuét vira va nho.

2. Lya chon phuwong an thiét ké

Trén co s& phén tich cong nghé, diéu kién '[hl_IE: tién cla
C4C co so san xuat ¢ Viét Nam, nghién ciru de xuat nguyén
Iy hoat dong cua may phay- danh nhan chép hinh phdi go
madt cat ngang nhu Hinh 2.
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Hinh 2. Nguyén ly hoat dong may phay- ddanh nhdn chép hinh

May hoat dong dua trén nguyén ly tiép xdc lién tyc gitra
con lan Chep hinh (13) cuia truc dao va dudng mau (11). Lat
gd mit cat ngang (12) sau khi duge dinh vi trén ban xoay
s& dugc cb dinh bang pistong gitt phoi (5) véi luc ép theo
phuong thing dimg gitr chat phoi trén ban xoay (10). Khi
lat gb da duoc cb dinh chac, xi lanh khi nén (3) s& di chuyén
cum tay dao phay (1) di chuyén theo phwong chiéu dinh
trudce tién sét vao vi tri gia cong. Dao phay dugc st dung
1a dao phay mong &m chuyén diing dé gia cong mong trong
lap ghép d6 gd. Ban xoay dugc giir chuyén dong tron déu
vé6i toe d6 cb dinh thong qua dong co giam tdc va bién tan,
khi con lan chép hinh vira cham dén dudng mau thi luc ép
clia tay diéu khién canh may s& giam va giit mot luc cd dinh
phu hop véi tée d6 quay cua ban quay dam bao con lin
lubn duge giir 4p sat vao dudng mau trong sudt qua trinh
gia cong.

Két thlic qué trinh gia cong (duoc 1ap trinh san theo thoi
gian) canh tay dao phay (I) s& duoc thu vé vi tri an toan
pistong giit phoi trén ban xoay s& dugc nang lén, lat gb moi
dugc day vao dong thoi day phoi sau khi di gia cong xudng
bang tai thu hoi. Qua trinh gia cong duoc lap lai lién tuc
theo chuong trinh da 14p trinh tir truée. Tay may mang bang
nham (I1) c¢6 nguyén ly hoat dong twong tu tay dao phay
khi can str dung ca nguyén cong danh nhin trong qué trinh
gia cong.

3. Tinh toan thiét ké
3.1. Yéu cdu ky thudt chinh

Pac diém Cﬁ.::l thié} bi cAn dam bao ché tao don gian; dé
véan hanh; tiéng on thap khéng phét thai bui trong qué trinh

gia cong. Chat luong chi tiét gb sau gia cong dam bao cac
yéu cau ky thuat chinh:

- Phay‘lét gd hinh dang tron thanh chi tiét c6 hinh dang
luc giéc déu;

- Pudng kinh Iat gb: 12-24 cm; chiéu day lat gb: 15-50 mm;

- G& Keo, khdi lugng riéng khoang 550-620 kg/m?®, céc
loai g6 khac, khoi lwgng riéng cé thé dén 800-950 kg/m3;

- Ning suat: 4 m?/gio;

- Ap suat khi nén 0,6-0,8 Mpa;

_ - Dao phay mong am, duong kinh dao phay D=110mm,

sO rang Z=4;

- Sai s6 kich thudc chiéu dai canh luc giac: +1 mm;

- Piéu khién ty dong.
3.2. H¢ thong co khi
3.2.1. Toc do cdt khi phay va toc do ban may

Téc o cat khi phay g6 phu thudc vao nhiéu yéu t6 nhu
két cdu may, dung cu phay, duong Kinh dung cy, loai vat
lidu gia cong, yéu cau ky thudt cua san pham, ... Pbi véi
may phay CNC gia cong g0, sb vong quay truc chinh co
thé lén dep 25000 vong/phut trong khi vai cac may phay
truyén thong thuong nho hon 10000 vong/phut. Trong
nghién ctru nay, so vong quay cua truc chinh dugc chon so
bo n = 5800 vong/phut theo thuc t€ gia cong va tham khao
mot s6 mau may trén thi truong. Khi dé, toe do cat khi phay
cuiia may duoc xac dinh:

zDn
60 1000

Trong nghién ciru ndy, sé vong quay caa ban may duoc
tinh toan theo yéu cau nang suit tbi thiéu 4 m?/h dbi vai
san pham gia cong 1a phdi gd mit cit ngang hinh luc giac.
Xét truong hop phay phoi tir tron duong kinh 300mm, day
50mm thanh luc giac (ndi tiép) thi tong dién tich 6 mat luc
giac xac dinh dugc Ia 45000 mm2. Véi yéu cau nang sut
4m?/h, tong s6 chi tiét can gia cong tuong ung trong 1h la
90 chi tiét. Do d6, mot chi tlet céan gia cdng trong thoi glan
0,67ph ~ 40s. Tuong tmg s6 vong quay cua ban xoay can
thiét Ia 0,67 vong/phat. Gi tri nay tuong d6i thap nén trong
thuc té s6 vong quay cua ban may thuong str dung cao hon
1,5-10 vong/phut Do d6 dé tinh toan, nghién ctru chon so
b6 s6 vong quay ban xoay 5 vong/phit la dam bao ning
suat theo yéu cau.

3.2.2. Tinh toan cbng sudr va lya chon dong co dan dong
dao phay

Theo tai liéu [10], ty suét lyc cét va cng suat cét trong
truong hop nay cO thé xac dinh bang cdng thic thuc
nghiém:

=33,39(m/s) (1)

K=Ky.as.aw.85.8v.an.ar.a; (N/mm?) 2
Trong do:

Ko - lgc cit got don vi khi cit got gb thdng phoi kho
véi g(’)p cat § = 45°, do day cat got h = 1mm, géc hop boi
ludi cat va thd go 1a ¢. Truong hop phay chép hinh, tra
bang chon Ky=1,1;

- Hé s6 hiéu chinh loai gd, chon as= 0,85;
- H¢ sb hiéu chinh d6 4m gd, chon aw =1,0 dbi vai
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phdi khé phd bién c6 d6 am 10~15 %;
- Hé s6 anh huong bai goc cit 5. V6i goc cit & =45°
thi as = 0,9;
av - Heé s6 hiéu chinh van tdc cit. Tra bang ta chon a, = 1,04;
an - Hé s6 anh huong boi chiéu day phdi trung binh
hiw (Mmm);
~ Taco, véi s6 vong quay cua ban xoay n;=5 vong/phit,
toc d§ day go tuwong ung voi mot rang:

Uz = U1000 3)
nZ

=0, 214(mm)
Chiéu day phdi trung binh hy ~ U,/2= 0,107mm. Tra
bang chon an =2;

ar - Hé sb diéu chinh ma séat khi gia cong phay. Véi
truong hop phay tir phoi tron duong kinh 300mm thanh lyc
giéc (ndi tiép) thi chiéu day cat got 16n nhat 1a 20mm. Tra
bang chon ar=2,5;

ar - Hé s hiéu chinh do cin cong cu cat, gia thiét thoi
gian lam viéc la 1h, tra bang chon a; =1,2.

Do d6 ti sut luc cit K:

K=1,1*0,85%*1,0*0,9*1,04*2,0*2,5*1,2=5,25 (N/mm?)

Cong suat cit:

_ KBHU _ 5,25*50*20*5
60.102 60*102

Véi cbng suét cit 4,29 kw dé dam béo an toan, chon
dong co dién TMX- Malaysia c6 cong suat 5,5 kW; dién ap
3 pha 380V, s6 vong quay 2900 vong/phut. Bé dam béo toe
d6 gia cong theo yéu cau ky thuft s& s dung thém bo
truyén dai.
3.2.3. Tinh toan cong sudt Va liwa chon déng co dan déng
bang nhdm

Thiét bi st dung dang gia cong danh nhan do bing
nham lién ket véi hai banh da kiu bang hep, st dung
phuong phép tiép xlc tryc tiep. Luc cat khi danh nhin
khong 16n. Do do, trong thiet bi nay, nghién ciru chon loai
dong co c6 cong suat khoang 50% dong co dao phay. Cu
thé, chon déng co TMX- Malaysia c6 cbng suat: 2,2 kW,
3 pha 380V, s6 vong quay 2900 vong/phut. Bé dam béo toc
do gia cbng theo yéu cau ky thuat s€ sir dung thém bod
truyén dai.

=4,29W  (4)

3.2.4. X&c dinh cdng sudt truyén dong cia dong co ddy gé

~Cong suét dong co thyc hién chuyén dong day phoi c6
thé dugc tinh gan dung theo cdng thic:
Nd =k.N (5)
Vi, k: Hé s6 dbi vai may phay c6 thé chon 0,15-0,3.
Vay cong suit dong co : Ng = 0,25%5,5= 1,38 kW.
~ Chon dong co dién c6 cong suat: 1,5 kW, 3 pha 380 V,
s0 vong quay 1450 vong/phut.
3.2.5. Thiét ké md hinh
D¢ thiét ké mo hinh méy phay - danh nhén chép hinh phoi
go mit cit ngang, nghién ctru sir dung phan mém SolidWorks

dé thiét cting nhu xay dung cAc ban v& ché tao [11]. Hinh 3
gidi thiéu md hinh 3D ctia may da dugc thiét ké.

Hinh 3. M6 hinh 3D éng thé may
3.2.6. Kiém tra diéu kién bén cua cac chi tiét chinh

Nghién ctru nay khdng xem xét anh hudng cia mot s6
dbi tugng chang han nhu bu 16ng, dai dc, gia dd, xi lanh
thity luc, gié d& xi lanh thay luyc va cac thanh phan khac ma
chi tap trung vao mot sb két cau chinh. M6 dun Solidworks
simulation duoc st dung dé thiét 1ap céc diéu kién lam viéc,
rang budc va tai trong.

Déi voi két cau khung va truc dao, loai ludi tam giac
dugc sir dung dé chia ludi voi kich thude ludi duoc thiét
1ap 12 8mm, dung sai 0,4mm; 16 diém Jacobian. Céc tai
trong duoc thiét 1ap gdm CAc tai trong tinh tir cac chi tiét
dugc tinh toén khéi lugng dwa trén mé hinh; céc tai trong
dong nhu luc kep, luc cét; c&c vi tri dat luc, didu kién rang
budc duge thiét 1ap nhu trén Hinh 4 [12]. Két qua sau khi
phan tich mé hinh thu dwoc chuyén vi va tng sudt cua
khung cho thay, trong diéu kién phan tich bién dang dat gia
tri 16n nhat khoang 0,8 mm tai dau ngoai cua dam lip xi
lanh kep phoi. Ung suat trong duong theo Von Mises 16n
nhat thu duoc tir két qua phan tich tap trung chu yéu ¢ vi
tri lién két cua khung chinh va dam cong xén véi két cau
han c6 gié tri 16n nhat khoang 76,4 Mpa.

Két qua phan tich hé sé an toan (Factor of Safety - FOS)
tbi thiéu cho théy, gia tri thu dwoc FOS nho nhit 1a 3,62.
Diéu nay c6 nghta Ia mo hinh thiét ké c6 kha nang chiu tai
trong vugt qué yéu cdu toi thiéu, ¢6 tinh an toan doi véi cac
tai trong ap dung va dap (g yéu cau vé d6 an toan. Do do,
xet tong thé trong qua trinh lam viéc véi tai trong theo yéu
cau, chuyen vi thay d6i khong dang ké va imng suat khi tinh
toan van nam trong giéi han cho phép nén két céu khung
trén dam bao do bén khi lam viéc.

Tuong tu, két qua sau khi phan tich md hinh c6 duoc
chuyen vi Va tmg suét tuong duong cua truc dao phay trong
qua trinh 1am viéc, bién dang c6 gia tri 1on nhat khoang
0,19 mm tai d¢au ngoai truc 1ip dao phay (Hinh 5). Ung suét
twrong dwong theo Von Mises 16n nhét thu dwoc tir két qua
phan tich tap trung chu yéu & mit cit chuyén tiép doan truc
lip dao phay c6 gi4 tri I6n nhit khoang 198 Mpa. Pdng thoi
hé sb an toan t6i thiéu cho thiy gi4 tri thu dwoc FOS nho
nhét 13 1,39.
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Hinh 5. Két qud phan tich két cau truc dao phay
3.3. H¢ thong di¢n diéu khién
3.3.1. Y&u cau va ché d¢ diéu khién

Tir nguyén Iy 1am viéc ciia thiét bi duoc thiét ké, cac dbi
tuong can dugc diéu khién dugc mé ta nhu so d6 Hinh 6.

HMI »  PLC Controller
Hé& thng gia céng L= m;figj: phéi Hé théng bang tai
2 Béng
cgg;ggn co din Ha Céc xi He) Béng
dan déng théng lanh théng oo
d- g bing cam Khi né cadm bing
a0 dénh bign rnen bién i
phay nhin

Hinh 6. Cdu tric téng quét hé thong diéu khién
Ché d6 hoat dong bang tay dugc xéc lap khi dugc chon
thong qua man hinh HMI (Human-Machine-Interface). Khi
do, tin hiéu ché do béng tay dugc dua vao déau vao ciia PLC
(Programmable Logic Controller). Tai ché do nay, cac thiét
bi thuong hoat d6ng hoan toan thong qua viéc lya chon trén
man hinh diéu khién. Khi nhin nat Start thi hé thdng hoat

dong va nguoc lai khi 4n nit Stop va dimg khan cap thi hé
thong va cac tin hi¢u diéu khién ngung hoat dong. Tuong tu
hoat dong ctia cac cap xi lanh khinén (xi lanh theo phuong
thang dumg, xi lanh theo phuong ngang, xi lanh kep phdi,...)
deu phai dicu khien bang tay thong qua man hinh HMI.

Ché do hoat dong ty dong dugc xAc 1ap khi ché do tu
déng duge chon trén man hinh HMI. Khi d9, tin hiéu ché
d6 tu dong dugc dua yéo dau vao cua PLC. Khi d6 cac
budc thyc hién cua thiét bi phay - danh nhan chép hinh sé
hoat dong theo th tu logic sau:

- Bude 1. Dau tién xi lanh cip lat gd sé& thyuc hién hanh
trinh day tir hé thong cap liéu tu dong vao vi tri gia cong.

- Budc 2. Tiép theo PLC s& diéu khién xi lanh kep thang
dang di xudng ép chat lat go vao ban xoay.

- Budc 3. Tiép theo PLC s& diéu khién xi lanh kéo tay
dao phay, tay bang danh nhan di chuyén vao vi tri gia céng.

- Budce 4. Két thic qua trinh gia cong, PLC s& diéu
khién xi lanh di chuyén tay dao phay, tay bang danh nhan
di chuyén quay ra két thdc qué trinh gia cng.

- Bu6c 5. PLC s& diéu khién xi lanh kep nhic én, xi
lanh cap cap lat go s& thuc hién hanh trinh day lat g6 méi
Vao vi tri gia cdng, dong thoi day san pham sang bang tai.
3.3.2. Giao di¢n diéu khién

Trén giao dién gidm sat diéu khién tu dong (Hinh 7-a) thé
hién qua trinh gia cong bao gom ché do tw dong va dimg ty
dong chuyen sang che do thu cong (Hinh 7-b). Ngoai ra, con
co ~ca'lc lya chc_)p khac nhu ché 3o khong cha}: tay bang danh
nhan khi chi tiét gia cong khong can cé d¢ nhan bé mat cao.

@., ' Kep phoi

Tay giby gidp

Mam xoay

—
: ] I I ooew
KHONG CHAY | cp gc mim BT
GIAY GIAP T
fart CHAY
> N TU DONG
(b)
—=EP PHOI DAY PHOI VAO NHA PHOI

TAY DAO PHAY TAY DAO PHAY GIU PHOI TREN

VAO NHANH VAO CHAM XUONG
TAY GIAY GIAP TAY DAO PHAY 5

VAO NHANH VAO CHAM BN
DONG CO DAO DN COGIAY MAM XOAY

GIAP

Hinh 7. Giao dién diéu khién ti dong () va thii cong (b)

4. Ché tao, lip rap va khio nghi¢m
4.1. Ché tao va lip rép

Dua trén quy trinh ghé tao, thiét bi dwoc ché tao va lip
rap tai nha may san xuat co khi (Hinh 8).
4.2. Khdo nghi¢gm khong tdi

Dé khdo nghiém thiét bi sau khi ché tao va ldp rap,
nghién ctu tién hanh chq thiet bi chay ¢ che délkhg“)ng tai.
Trude khi van hanh da tién hanh kiém tra cAc moi lap ghép
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nhu bulong, bg truyén dai, nguon dién, ... Trong qua trinh
chay thir, néu phat hién ra sy ¢6 nhu: c6 tleng kéu, rung lic,
.. thi dirng may, tim kiém va khic phuc su c6.

Hinh 8. Thiét bi sau khi dirge ché tao, ldp rap
Thoi gian chay thir khong téi thiét bi phay — danh nhén
chép hinh tu dong la 6 gio lién tuc khong dumg may. Két
qua khao nghiém khéng tai cho thay:
- Hé thong cap phdi on dinh va khong ¢6 dau hiéu rung
lac hodc tiéng dong la;

- H¢ kep gilr hoat dong on dinh, ludi cit hoat dong on
dinh va khong phat sinh sy co;

- C4c cam bién x4c nhan tin hiéu hoat dong 6n dinh,
chinh xac;

- Nhiét do cua cac dong co trong pham vi an toan,
khong géy nguy hiém;

- Hé théng an toan (dimg khéan cép) déu hoat dong 6n dinh;

- Quaé trinh chay tu dong lién dong chinh xac, cac co

cau dirng va hoat dong chinh x4c theo dtng chuong trinh
da cai dat.
4.3. Khdo nghiém c0 tdi

Dé khao nghi¢ém thong s0 k¥ thuat cong nghé trén thiét
bi phay — danh nhan chép hinh ty dong, nghlen clu tién

hanh gia cong & ché do tu dong mot s6 mau voi céc thong
s6 gia cong khac nhau. Cu thé:

- Tbc @6 cat khi gia cong: V=33,39 m/s;

- S6 vong quay caa ban xoay: 8; 12; 16 vong/pht, dugc
diéu chinh théng qua bién tan;

- Phoi gia cong la 1at g keo, duong kinh 160mm, chiéu
day ph6i 20mm;

- M&i mot ché do gia cong la 10 miu;

- Yéu t6 dau ra: San pham c6 hinh dang luc gi4c, sai sb
kich thudc chiéu dai canh luc giac chép hinh;

- Thiét bj gia cdng la may phay- danh nhn chép hinh
da duoc che tao.

May duoc cai dit ché do tw dong véi cac thong so theo
timg ché d6 khao nghiém khac nhau (Hinh 9). Qua trinh
gia cdng va san pham gigi thiéu trong Hinh 10 va Hinh 11.

Trong khao nghiém ndy, 30 mu dugc gia cong voi
3 ché do khac nhau. K€t qua khao nghiém trong Bang 1 cho
thay sai so trung binh cua kich thuée chicu dai canh luc
giac cta cac mau deu nam trong pham vi yéu cau +1mm.
Tuy nhién, khi xem xét cu thé cac kich thuédc canh luc giac

trong c4c méu cét thir ¢6 5 mau (chiém 16,7%) phét sinh
canh lyc giac c6 kich thudc nim ngoai pham vi dung sai
cho phép, tap trung tai ché d6 gia cong véi sé vong quay
ctia ban xoay n; =16 vong/phut. Ly do co thé 1a do khi gia
cdng véi toc d6 nhanh lam ting lyc cit gay ra rung dong
va khong 6n dinh cua thlet bi. Ngoai ra, luc cét tang co thé
lam cho vi tri cta lat gb trén ban may khong duoc 6n dinh
tir d6 gay sai s6 kich thude canh luc giac.

CHAY
1L DONG

Hinh 9. Cai dat ché do tr dong

- N
Hinh 10. Qua trinh phay chép hinh

Hinh 11. San phdm sau khi gia cong
Bing 1. Két qua khdo nghiém gia cong trén may

n1=8 v/ph n1=12 v/ph n1=16 v/ph

Méu Trung Sai Trung Sai Trung Sai
Binh léch Binh 1éch Binh 1éch

1 79,7 0,4 79,9 0,1 80,1 0,1
2 79,7 0,3 79,9 0,1 80,1 0,1
3 79,7 0,4 79,7 0,3 79,4 0,6
4 79,6 0,4 79,8 0,2 79,9 0,2
5 79,8 0,2 79,8 0,2 80,0 0,0
6 79,5 0,5 79,7 0,3 79,8 0,2
7 80,0 0,0 79,8 0,2 80,0 0,0
8 79,7 0,3 80,2 0,2 80,2 0,2
9 80,0 0,0 79,8 0,2 79,9 0,1
10 79,7 0,3 80,5 0,5 80,7 0,7
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Két qua khao nghiém ndy dugc tién hanh dé danh gia so
bd mirc d6 6n dinh cua thiét bi thong qua chat luong san
pham sau gla cong theo cac ché do khac nhau. Mic du, ti e
phe pham con cao nhung co ban da dép g dugc yéu cau
thiét ké. Dé c6 thé dua vao san xut can c6 nhiig nghién
ctru vé anh huong cua ché do gia cong dén chét lugng san
pham ciing nhu céc nghién ciru toi uu héa da yéu t6 cho timg
d6i twong san pham c6 yéu cau k¥ thuat khac nhau.

5. Két luan

Nghién ctu da tinh toan, thiét ké ché tao va khao
nghiém may phay - danh nhan chep hinh tmg dung trong
diéu kién san xuat phdi gb mit cit ngang. May duoc thiét
ké ¢6 yéu cau ky thuat phi hop véi quy mo san Xuét vira
va nho. Két qua khao nghiém cho thay, may hoat dong
tuong ddi chinh xac theo ding chwong trinh d cai dit, san
pham mic du ti 18 phé pham con cao nhung co ban di dap
g duoc yéu cau thiét ké. Do d6, san pham cuia nghién ciru
nay c6 thé duoc g dung trong san xuét, phi hop véi diéu
kién san xudt tai Viét Nam.

Loi cdm on: Nghién ctru nay 1a két qua nghién ciru thuoc
dé tai nghién ctru khoa hoc cap Thanh pho HaNoi: “Nghién
clru cong nghé va thiét bi san xuat van gd mit cat ngang su
dung trong xay dung noi that”.
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