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Tém tit

Chat luong bé mat khi gia cong bang phuong phap mai phu thude
nhiéu vao hinh dang ciia bé mat d4. Néu xac dinh duoc dic diém cia
bé mit da mai sé tao diéu kién cho qué trinh gia cong duge bé mit chi
tiét may theo yéu cau. Nghién ctru nay trinh bay phuong phép do hinh
dang bé mit ¢a mai bang phuong phéap do khong tiép xuc sir dung dau
quét laser. Phuong phap phat hién chiéu cao do ludng bé mit cua
phép do tién hanh voi thau kinh chinh (thdu kinh chu déng) dwoc giir
¢b dinh. Tir két qua thyc nghiém nhan thdy phuong phap dugc trinh
bay trong nghién ciru ny cho phép do hinh dang bé mat d4 mai voi
d6 chinh xac cao.
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Abstract

Surface quality when machined by grinding depends on the shape of
the grinding wheel surface. Therefore, if the characteristics of the
grinding wheel surface are determined, it will facilitate the machining
of the machine surface as required. This paper presents methods of
measuring surface shape of grind wheel by non contact method using
laser scanner. The method of detecting the surface height of the
measurement conducted with the main lens (active lens) is kept
constant. From the experimental results found that the method
presented in this study allows the measurement of surface roughness
with high accuracy.
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1. PAT VAN PE

Khi gia cong bé mit chi tiét may bang phuong phap mai, chat lrong bé mat gia cong phu
thudc nhi€u vao hinh dang bé mat d4 mai [1]. Viéc dy doan, kiém soat hinh dang bé mat cua chi
tiét hoan toan co6 thé dugc thyuc hién khi xac dinh duge hinh dang bé mat da [2].
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Hién nay di c6 mot sé phuong phap do hinh dang bé mit d4 bang tia laser dugc cong bd [3,
4]. Véi phuong phap tam giac cua Lee va cong su [5] c¢6 vu diém 13 viéc tién hanh don gian
nhung c6 nhuoc diém 14 khong phit hop dé do chiéu cao ciia phan c6 d6 dbc 16n. Vi vdy rat kho
dé do chinh xdc bé miat hinh dang ctia d4 mai vdi cac hat mai c6 hinh dang phic tap. Di véi
phuong phap sir dung tia laser tuong tu [6] lai co han ché & cho dé thuc hién ty dong liy nét va
do timg diém cho phuong phap nay, thoi gian do tang 1én véi s6 diém do tang lén. Do do, dé do
chinh xac bé mit khong dong déu nhu bé mit mai, can phai lam ngin khoang cach do, véi
phuong phép nay doi hoi mot thoi gian do 1on.

Trong nghién ciru ndy mdt phuong phép phat hién chiéu cao sau do bang phuong phap
quét laser duoc dé xuat. Nghién ctru nay nhim muc dich do chit lwong hinh ding bé mit ba
chiéu ctia da mai bang cach sir dung thiét bi do bé mit nguyén mau.

2. PHUONG PHAP QUET LASER VA PHAT HIEN CHIEU CAO SAU PO
Mot phuong phap do bing quét laser duoc thé hién trong hinh 1.
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Hinh 1. Nguyén tic cta phuong phap quét laser

Chum tia laser dugc chiéu tir may phat laser phan xa bang hai nira gwong. Sau do, tia laser
di qua thau kinh chinh va chiéu xa 1én vat do. Sau do, chum laser nay phan xa boi vat thé do di
qua thdu kinh chinh mét lan nira, va di qua thau kinh ngung. Cubi cung, b6én cam bién
photodiode A, B, C va D nhan dugc chum laser nay. Tu dién ap dau ra ctia mdi bd cam bién,
dién ap phan tich V c6 thé dugc dinh nghia nhu sau:

Vot W)=V +V) =V (1

Trong do, Va,, Vi, V. va V4 tuong ing 1a di€n &p ra cua cam bién A, B, C va D. Khi dién ap
phan tich 13 0(V), n6 chi ra ring cac ddi tuong do da hoi tu. Trong phuong phap quét laser, chiéu
cao cua 6ng kinh chinh khi di€n &p phan tich tré vé 0(V) tinh tai moi diém do bﬁng cach hoi tu tu
dong dng kinh chu dong.

Mit khac, nghién ciru ndy nham muc dich do dién ap phén tich ctia vat thé di chuyén bang
thu kinh chi dong duoc giir ¢d dinh. Sau do, khi thay d6i chiéu cao ctia thiu chu dong mot cach
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tuan tu, do dién ap phan tich mot 14n nita. Sau khi do, chiéu cao cua thiu kinh chu dong khi dién
ap phan tich tinh toan trg vé 0(V). Trong phuong phap nay, chiéu cao ciia thiu kinh chii dong
tinh sau khi do thay vi di chuyén chiéu cao ctia thau kinh chu dong va do dbi tuong ciing mot luc.

Vi ly do dé trong nghién ciru ndy, mot phuong phap dugc goi 1a phwong phap do chiéu cao
sau do. Chi tiét ciia phuong phap do s& duoc giai thich trong phan 3 tir cac két qua do thyc té.

3. PHUONG PHAP PO HINH DANG BE MAT DA MAI

Mot so d6 thiét bi do bé mit dwoc thé hién trong hinh 2 va hinh anh cua thiét bi dugc thé
hién trong hinh 3. Pac diém k¥ thuat cta thiét bi dugc thé hién trong bang 1.
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Hinh 2. So d cua thiét bi do hinh dang bé mat Hinh 3. Thiét bi do hinh dang bé mat

P4 mai nhu mot vat do duoc gin vao truc quay, va dau quét laser (VK-8700 by Keyence
Corporation) dugc b6 tri ¢ dau. Trong qua trinh do, d4 mai quay voi ong kinh chinh nadm trong
bd phan dau quét laser. Khi d6 gia tri di€n ap nhan duoc tai cac cam bién anh, thiét bi do duge
dién ap vi sai tu mbi dién ap cua cac cam bién anh A, B, C va D bén trong.

Tiép theo, thay ddi chiéu cao ciia thiu kinh chinh va d¢a mai dugc xoay. Khi d6 dién ap
phan tich duoc tinh toan lai. Qua trinh do nay dwgc lip lai cho dén khi chidu cao cta thiu kinh
chu dong thay d61 dén mot dai do cao nhét dinh. Sau khi do dai chidu cao, d4 mai di chuyén theo
phuong chiéu tryc cua da mai va lip lai phép do. Theo phwong phap do trén, c6 thé do dugc toan
bo chu vi cua da mai.

Bing 1. Thong s6 ky thuat cta thiét bi do hinh dang bé mat

Budc song cua tia laser 635 [nm]
Cong suét cua tia laser 1 [mW]
Pon vi dau quét Yéu t6 tiép nhan anh sang Cam bién anh
laser Su khuéch dai ctia thau kinh cha dong 100
Pham vi di chuyén ciia thiu kinh chii dong 10 [mm]
Do phan giai ciia thiu kinh chii dong 0,01 [um]
Do phan giai theo phuwong hudng kinh 0,00072 [d6]
Do phan giai theo phuong truc 1 [pm]
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Phuong phép xéac dinh chiéu cao thu kinh khi dién 4p phan tich trd vé 0(V) nhu sau. Vi du
voi mot b két qua do, mdi quan hé gitra dién ap phan tich va phwong chu vi tir 2100 um dén
2300 um dugc thé hién nhu trén hinh 4. Hinh 4 cho thay dién ap phan tich khi do chiéu cao ctia
thiu kinh chu dong tir 380pm dén 420 pm trong khoang 10 um. Trudc khi do véi hudng chu vi
2180 um, dién ap phan tich gan -0,5 V & bat ky do cao niao cua thau kinh cha dong. Boi vi,
khong c6 ddi twong niao duoc tap trung trong dai chiéu cao nay. Mit khac, sau khi do theo hudng
chu vi 2200 pm, dién ap phan tich s€ khac nhau tuy thugc vao chiéu cao cua thau kinh chi dong,
d6i tugng can dugc xac dinh tidu diém trong khoang chiéu cao nay.
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Tiép theo, do cao ciia thau kinh chii dong khi dién 4p phan tich tré vé 0 V tinh toan theo
phuong chu vi. Vi chidu cao cua thiu kinh cha dong khi von ké phén tich tré thanh 0 V dugc
tinh toan theo huéng chu vi. Vi du, mdi quan hé giira dién ap phén tich va chiéu cao ctia thdu
kinh chu dong khi huéng chu vi 2251 pm duoc thé hién trén hinh 5. Trong khi hinh 4 cho thiy
cac két qua do chiéu cao cua thiu kinh chu dong 380 um dén 420 pum, hinh 5 ciing cho thay
chidu cao cua thu kinh chi dong tir 360 um dén 560 pm. Tir hinh 5, ching ta nhan thdy chiéu
cao cuia thiu kinh chi dong khi ndm & vi tri giita 390 pm va 400 pm. Trong nghién ciru nay, gilra
hai diém khi dién ap phan tich thay d6i tir dwong dén 4m qua 0 V, tidu cy trén chiéu cao ctia thiu
kinh chu dong khi nay gan nhat véi 0 V. Do d6, d6 cao cuia thau kinh cha dong theo hudng chu
vi 2251 pm tré thanh 400 pm.

Trong phép do nay, khoang cach chiéu cao thiu kinh chii dong thiét lap dén 10 pm, nhung
bang cach dit 1 pm, do chinh xéac phep do co thé duogc cai thién. Tir nhitng két qua kiém tra nay,
¢6 thé thu duoc hinh dang hai chiéu theo chiéu rong, co thé dua ra hinh dang bé mit 3 chidu cua
da mai.

4. KET QUA PO HINH DANG BE MAT CUA PA MAI

Hinh dang bé mit ba chiéu ciia da mai WA60J6V duoc do. Didu kién do duogc trinh bay
trong bang 2. Pham vi do duoc thiét 1ap theo chidu chu vi va chiéu rong 1a 4x4 (mm).

Khoang cach cua hudng chu vi dugc thiét lap 1a 17,5 pm, khoang cach chiéu rong duogc
thiét 1ap 1a 20 pm va khoang cach chiéu cao thdu kinh chii dong duogc dat 1a 10 pm. Két qua do
ba chiéu hinh dang bé mit i mai dugc thé hién trong hinh 6. Pa mai duoc biét dén nhu mot bé
mit nhin va rat kho dé do phan xa khong déu trong phép do laser. Nhung tir hinh 6, nhan thay
réng 6 thé do duge ma khong xay ra 161 bai tiéu diém do. Ngoaira, c thé xac dinh duoc mot sd
hat mai dugc phan tan trén bé mat da mai.

Bang 2. Diéu kién do

Déi tuong do DPa mai WA60J6V
Téc dd quay cua da mai 4 vong/phut
Dai do theo phuong chu vi 0~4 [mm]
Dai do theo chiéu rong 0~4 [mm]
Dai do cua chicu cao thau kinh chu dong 360™~560 [um]
Khoang céach do theo phuong chu vi 17,5 [um]
Khoang céach do theo chidu rong 20 [um]
Khoang do ciia thau kinh chi dong 10 [um]

Pé danh gia hi€u qua cua két qua do dat dugc, hinh anh cua bé mat da mai dugc so sanh
voi két qua do. Hinh dang bé mit thuc té cia da mai duge thé hién trong hinh 7. Pé dé dang cho
viée so sanh nay, trén bé mat d4 mai nhirng vi tri ¢6 d nhé cao duge son mau den sau khi do. So
sanh hinh 6 v6i hinh 7, ching ta nhan thay rang sy phat hién cua hat mai da duoc thé hién dung.
Trong khi hinh dang bé mit cua da mai rat kho do bang phuong phap tam gidc, thi rd rang rang
phuong phap do da dugc dé xuat c6 thé sir dung dé do bé mit d4 mai.

Trong nghién curu nay, chi do dugc dién tich rat hep cua bé mat da mai. Tuy nhién, bﬁng
cach tang dién tich do theo hudng chu vi va chiéu rong da mai, co thé thu duoc toan bd hinh
dang chu vi cua d4 mai. Hon nita, bang cach sir dung mé phong két qua do, bé mit phdi cé thé
dugc du doan trudc qua trinh mai.
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5. KET LUAN

Bai bao da phat trién dwoc mot thiét bj do bé mit bang phuong phap phat hién chiéu cao
sau do. Trong d6 hinh dang bé mdt cua da mai dugc do bang thiét bi mai. Cac két qua thu duoc
trong nghién ctru nay dugc tom tit nhu sau:

Két qua thyc nghiém cho thiy hinh dang bé mit cta d4 mai voi bé mit chiéu cao sau do
duoc do véi dd chinh xac cao.

Trong nghién ctru nay dién tich do dugc chi 1a 4mm x 4mm khi tang di¢n tich do phuong
chu vi va chiéu rong, co thé thu dugc toan bd hinh dang chu vi ciia d4 mai véi cac nghién ctru
trong tuong lai.
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