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KHAO SAT CO TINH VA TO CHUC TE VI KHI MIET BIEN MONG
THANH CHI TIET DANG CON CO VANH TREN MAY TIEN CNC

Tran Phwong Thanh, Tran Dirc Hoan", Ong Thé Dire
Dai hoc Ky thuat Lé Quy Pon
Tom tat
Bai bao trinh bay viéc khao sat bang thuc nghiém su thay doi co tinh; to chirc té vi va su
phan bd chiéu day thanh san phim khi miét c6 bién mong thanh chi tiét hinh c¢6n c¢6 vanh
trén may tién CNC. Két qua cho thdy sy phan bd chiéu day thanh san pham khong dong déu
do xuét hién hién tuong udn trén vanh chi tiét va co tinh c6 sy thay dbi dang ké theo chiéu
huéng ting gidi han bén va giam d¢ gian dai tuong ddi so véi phoi ban dau. T6 chic té vi
thu dwoc cac hat bi kéo dai theo hudng bién dang 16n nhat va dién tich trung binh cia hat
giam so véi to chirc ban dau.
Tir khéa: Miét bién mong thanh; miét bién mong chi tiét dang cén c6 vanh; chiéu day thanh;
do bén; 6 chirc té vi.

1. Pit van dé

Miét bién mong thanh 1a mot phuwong phép gia cong kim loai bang 4p luc tao ra
bién dang déo cuc bd lién tuc thong qua lyc tac dung cia mot hay nhiéu con lin nhim
tao hinh cac chi tiét rong dang tron xoay theo bién dang cta 15i miét tir phdi phang hoic
phoi rdng. San pham duoc ché tao bang phwong phap miét co chit lwong co tinh cao
hon so v&i cac phuong phap dap vubt, tuy nhién do bién dang déo cuc bd nén viéc kiém
soat do chinh xac hinh dang va kich thuéc s& gap nhiéu khé khan, nhat 1a sy phan b
chiéu day thanh san pham.

Hinh 1. Trang thdi vmg sudt - bién dang ciia miét bién mong thanh
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Hau hét kim loai déu c6 thé miét bién mong (kha ning bién dang déo tbi thiéu
khoang 2%) [1]. Trang thai Gmg suét 1 khac nhau tai cac vi tri trén phoi, hudng va dau
clia cc Ung sudt thay doi theo luc tac dong. D4i voi miét bién mong, trang thai ting
sut, bién dang tai b bién dang (vi tri s6 4 nhu hinh 1) 1a nén 2 chiéu va 1 chiéu kéo.
Su bién dang vat liéu trong quéa trinh miét bién moéng c6 thé duogc giai thich 1a do vat
lidu bi dich chuyén doc theo mdt truc song song véi truc quay ciia 16i miét nhu hinh 2.
Theo huéng truc, chi tiét van gitr dugc d6 day nhu ban dau, tuy nhién d6 day hudng
kinh cuia chi tiét s& phu thudc vao goc nghiéng cua 16i miét. Chiéu day cua chi tiét sau
miét bién mong s& duoc xac dinh tir chidu day phoi ban dau va goc nghiéng cua 16i miét
(dinh luat sin):t, =t,sin, trong do: to 1a d§ day phoi ban dau, t, 1a do day cua san pham
sau miét, a 12 gbc nghiéng cua 16i miét (nira goc con) [6]. Pbi véi miét bién mong,
duong kinh ctia phoi c6 thé dugc xac dinh bang hoic tinh bang dudng kinh 16n nhit cua
chi tiét sau ché tao va cong thém ti 1& dé gia cong co lan cudi [1].
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Hinh 2. Bién dang vit liéu trong qud trinh miét bién mong

Khac véi cac phuong phép tao hinh kim loai tim bang gia cong ap luc khac nhu:
dap vudt, udn, top miéng,... v6i 6 bién dang trén phan 16n thé tich kim loai bi bién
dang, phuong phap miét 6 bién dang trén mot phan thé tich nho, duoc tao ra bai khe ho
giita cac con lan miét va 16i miét, nhd vy ma cong va luc bién dang giam di rat nhiéu
so v&i cac phuong phép tao hinh khac.

Trong nghién ctru nay tap trung vao miét bién mong chi tiét dang con c6 vanh tir
phoi tAm trén may tién CNC, khao sat co tinh va to chuc té vi ciia san pham so v&i phoi
ban dau.

2. M6 hinh thwe nghiém
2.1. Chi tiét nghién ciru thwe nghigm

Déi twong khao sat 1a chi tiét dang con c6 vanh vai cac kich thude duoc thé hién
trong hinh 3. M@ hinh hinh hoc cua chi tiét dugc xay dung boi phan mém Autodesk
Inventor dugc trinh bay trong hinh 4.
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Hinh 3. Chi tiét dang cén cé vanh Hinh 4. M6 hinh hinh hoc chi tiét dang con c6 vanh

A 3 .. H 37,5 e A \
Chi tiét c6 chiu cao tuong doi =60 - 0,625 véi mot nura goc con o = 30° 1a

chi tiét con trung binh. Chi tiét c6 chiéu day 0,75 mm, cin ci theo dinh luat sin xac dinh
dugc chiéu day phoi ban dau 1a 1,5 mm.

Vay phoi ban dau s& c6 duong kinh Do = 80 mm, chiéu day t, = 1,5 mm, 12 vat liéu
dong c6 méc JIS C1100 véi 99,9% dong va co tinh dugc thé hién trong hinh 5.
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Hinh 5. Biéu do thit kéo ciia phéi dong C1100

2.2. Thong sé cong nghé va dung cu trong qud trinh miét bién mong chi tiét dang con
co vanh

Phoi dong C1100 s& dugc miét trén may tien CNC AKEBONO vdéi cac tham s6
cong nghé nhu sau: Tc dd quay cua truc chinh N = 1000 vong/phut, toc do tién ciia con
lan miét f = 0,025 mm/vong, khe hé gitra 161 miét va con 1an miét Z = 1,1 mm, thyuc hién
chién thuat chay con lin miét voi dudng chay tuyén tinh va st dung chat boi tron 13 xa
phong két hop dung dich RP7 [9].

Qua trinh miét bién mong thanh chi tiét dang con co6 vanh s€ st dung bd dung cu
¢6 cac thong sé nhu sau: duong kinh ciia con 1an miét Dy = 58 mm, ban kinh lam viéc

ctia con ldn R = 4 mm, chéng tim thiy lyc théng qua u dong trén méy tién CNC.
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Hinh 6. Gd kep so do miét trén mdy tién CNC
1. Loi miet, 2. Phoi dong C1100, 3. Con lan miét, 4. Chong tam thuy luc
3. Két qua, thao ludn
3.1. Khdo sdt sw phén bé chiéu day va co tinh ciia chi tiét

Trén hinh 7 thé hién san pham sau khi miét bién mong véi ché do cong nghé da
chon & muc 2.2. Nhan thiy rang, chi tiét dat dugc hinh dang theo bién dang 15i ga va
dam bao mot sd kich thude chinh theo yéu cau nhu duong kinh 16n 60+0,2 mm, duong
kinh nho 31+0,1 mm, duong kinh vanh 80+1 mm.

Tai cac vi tri do trén thanh cta chi tiét cach déu nhau 4 mm, thiy rang chiéu day
thanh tai cac diém khao st thay doi tir 0,75 - 0,83 mm (Hinh 9). Chiéu day thanh cua
chi tiét phan b6 khong dong déu, vai gia tri trung binh khoang 0,8 mm. Gia tri nay 16n
hon gia tri chiéu day tinh toan theo dinh luat sin. Mic du vay, su sai 1éch nay vin nim
trong giéi han cho phép ctia san pham.

Mirc d6 bién mong chiéu day thanh khoang 47,7%. Nhan thiy rang, véi muc do
bién dang nhu vdy khong thé st dung dap vudt qua mot nguyén cong. Piéu nay cho
thdy vu thé ctia cong nghé miét c6 bién mong thanh.
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Hinh 8. ’Mcfu thir kéo Hinh 9. Biéu do phdn bo chiéu day thanh ciia cdc mau
ung suat - bién dang sau khi miét véi ciing mét ché do
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Su sai 1éch chiéu day thanh so vé6i dinh luat sin va chiéu day thanh khéng dong
déu duoc giai thich nhu sau: Trong qua trinh miét bién mong, dién tich tiép xuc giita
con lan miét va phoi trong qua trinh lam viéc 1a 16n, vi thé lam xuét hién hién tuong udn
trén vanh chi tiét, dan dén sy mat 6n dinh cua chi tiét trong qué trinh tao hinh, hau qua
lam cho d6 day thanh cta san phém bi chénh l€ch theo duong sinh cua chi tiét, bén canh
d6 con do gidi han dung sai ché tao va khe hd miét thuc té lwa chon 16n hon khe ho
dugc xéac dinh theo dinh luit sin. Ngoai ra, do d6 ciing viing cua h¢ théng miét, sy dan
hdi ctia phdi nén khe ho sé& 16n hon gia tri da chon.

Khao sat co tinh dat duoc sau khi miét ctia san pham dugc thé hién trén hinh 10.
Céc mau c6 ciing kich thude (Hinh 8) duoc cét doc theo dudng sinh phan con cia cac chi
tiét mau. Thi nghiém thtr kéo cac mau duge thuc hién trén hé théng kéo nén thay luc
MTS Landmark 810 tai Phong thi nghiém B6 mon Co hoc vat ran, Khoa Co khi, Pai hoc
K¥ thuat Lé Quy Pon. Cac két qua vé gi6i han bén va d6 dan dai twong d6i duoc thé hién
trong bang 1.
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Hinh 10. Biéu do ing sudt - bién dang ciia cdc mau thir kéo
sau miét voi cung mot ché do cong nghé
Céc két qua trén cho thiy, gi¢i han bén cia san pham sau khi miét ting 1én so v&i
phéi ban dau, con do déo lai giam di do hién tugng hoa bén bién dang. Gia tri trung binh
clia gidi han bén 378,5 MPa, so v4i phdi ban dau 214 MPa, nghia 13 ting 1én khoang
76,9%, trong khi d6 d6 dan dai twong ddi trung binh ciia 5 miu 1a 8,22%, bang khoang
11,1% so v&i phéi ban dau.
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Bang 1. Co tinh ciia thanh san phdm sau miét bién mong

Miu 1 2 3 4 5 Trung binh
op (MPa) | 3783 | 3796 | 3768 | 377,2 | 3806 378,5
S (%) 8,1 76 8,3 8,4 8,7 8,22

San pham sau miét bién mdéng c6 gidi han bén tang 1én, dd dan dai twong doi gidm

s0 v&i phoi ban dau, nguyén nhan chu yéu 1a do sy hoa bén bién dang ngudi cuc b gay

ra boi khe ho gitta con lan miét va 161 mi€t voi muire d bien dang thuc té 1én dén 47,7%.

3.2. Khao sdt té chire té vi

Mau kiém tra t6 chire té vi dugc lay trén thanh cia chi tiét, tao mau kiém tra bang

epoxy, xir 1y tim thuc va dugc quan sat cdu triic vi mé trén kinh hién vi AXIO A2M tai

Phong thi nghiém B§ mon Vat liéu va Cong nghé vat liéu, Khoa Co khi, Pai hoc K¥

thuat Lé Quy Pon. Mau 0 1a mau t6 chuc té vi cia phoi trude khi miét bién mong, cac

mau sé 1 dén 5 1a mau té chirc té vi dugc iy tir cac san pham sau khi miét & ché do
dang khao sat (Hinh 11). Quan sat cac hinh anh t6 chtrc té vi, nhan thiy ring cac hat bi

kéo dai theo huéng bién dang 16n nhat.

Hinh 11. 76 chicc té vi cua phéi ban dau va san pham sau miét bien mong

Xt 1y dit lidu anh t6 chirc té vi bang phan mém ImageJ thu dugc két qua nhu

bang 2. So sanh to chic t€ vi cia phoi ban dau va san pham sau miét bién méong cho

thdy dién tich hat trung binh c6 xu hudng giam so v4i phoi ban dau, tuy nhién muc do

giam khong dang ké.
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Bdng 2. S6 lwong va kich thude hat trung binh ciia phéi va san pham sau miét

Miu Phoi 1 2 3 4 5 | Trungbinh
5 san pham
Dién tich hat
trung binh 2268,1 | 1886,7 | 21755 | 1956 | 2090,2 | 2132 2084,1
(um?)
4. Két luan

Nhu vay, khao sat qua trinh miét tao hinh co bién mong chi tiét dang con c6 vanh
tir phoi tim co thé thdy rang chiéu day thanh chi tiét bi bién mong gan ding theo dinh
luat sin, dong thoi sy phan bd chidu day ¢ cac mau khong déu khi thyc hién véi cing
mot ché do cong nghé da lya chon nhung sai 1éch van nam trong gidi han cho phép. Két
qua khao sat cling cho thay, to chirc té vi ctia san pham c6 cac hat bi kéo dai theo hudng
bién dang 16n va dién tich hat trung binh c6 xu hudng giam so v&i phdi ban dau. Pong
thoi, do tinh chat hoa bén khi bién dang ngudi nén co tinh ctia san pham tang 1én, cu thé
giéi han bén ting 1én khoang 76,9%, ciing v&i d6 1a sy giam tinh déo, do dan dai tuong
d6i bang khoang 11,1% so vdi phdi ban dau.

Loi cam on

Nhom tac gia trin trong cam on Phong thi nghiém Bé méon Co hoc vat ran, Phong
thi nghiém B§ mon Vat li¢u va Cong nghé¢ vat liéu, Khoa Co khi, Pai hoc Ky thuat
Lé Quy Don; Cong ty Co khi Pirc Duong da tan tinh giup dé trong qua trinh thyc hién
nghién clru nay.
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SURVEY OF MECHANICAL AND MICROSTRUCTURE OF SHEAR
SPINNING PROCESS OF CONES FLANGE ON CNC LATHE

Abstract: The paper presents the experimental investigation of the change in mechanical
properties; the microstructure, and wall thickness distribution when shear spinning of cones
flange on CNC lathe. The results show that the distribution of product wall thickness is not
uniform due to the bending phenomenon on the flange; the mechanical properties change
significantly in increasing strength limit and decreasing elongation relative to the original.
The microstructure obtained the particles stretched in the direction of maximum strain, and the
average particle area decreased compared to the original organization.

Keywords: Shear spinning; shear spinning of cones flange; wall thickness; strength;
microstructure.
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