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Tom tit

Bai bao nay trinh bay mot s6 két qua nghién ctru thye nghiém vé anh
hudng cia ché do cat dén nham bé mat (R,) khi gia cong tinh thép
SKD11 bang da mai Hai Duong trén mdy mai phang. Hai théng s6
cua ché ¢ cat dugc dé cap dén trong nghién clru nay la vén tc chi
tiét (vct) va chleu sau cit (t). Ket qua cho thdy: nham bé mit thuong
dat cép 7 dén cap 8; R, sé tang néu tang v,,; khi ting gi4 tri cua t thi
c6 khi lam tang, c6 khl lam giam gia tri cia R,; DO nham bé mat
co gla tri nho va on dinh tmg véi khoang gia tri clia cac thong sd
Ve = 8+ 12 (m/ph) va t=0,015 + 0,025 (mm),
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Abstract

This paper presents the experimental results of the influence of cutting
parameters on surface roughness (R,) of workpiece when surface
grinding SKD11 steel using Hai Duong grinding wheel. Two cutting
parameters mentioned in this paper are velocity of workpiece (v,,) and
depth of cut (t). The results demonstrated that: The common level of
surface roughness is from 7 to 8; The value of surface roughness will
be increased if velocity of workpiece is increased. The value of surface
roughness may be increase or deseared if value of depth of cut was
increase; In the range v = 8 + 12 (m/min) and t = 0.015 + 0.025 (mm),
the values of surface roughness are small.
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1. GIOI THIEU

Trong gia cong co khi, mai phang 1a phuong phap duogc sir dung phd bién, thuong dugce sur
dung dé gia cong tinh cac bé miat quan trong [1, 2]. Chat luong bé mat khi mai phang dugc danh
g1a qua nhiéu thong s6. Trong d6, nham bé mat 13 yéu té c6 anh huong nhiéu dén kha nang lam
viéc ctia chi tiét may va thudng duogc st dung 1a chi tiéu danh gia chat hrong cua vat mai [1, 2].
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Thép SKDI11 1a loai vat dugc sir dung rong rai trong ché tao may dé ché tao khuon dap,
dao cit,... nho nhiing vu diém ndi troi: do cing cao, do chéng mai mon cao, ng suét toi thép. .
[3]. Pd c6 mot s6 nghién ctru khi mai phang thép SKDI11 bing nhiing loai ¢4 mai khac nhau
dugc cong bd: Anh hudng cua ché do cét dén Iyc cat khi mai bang da mai gian doan (da mai
khong lién tuc) [4]; Nghién ctru vé luc cit, nham bé mit va chiéu day phoi mai khi sir dung cong
nghe boi tron - lam ngudi t6i thiéu [5]; Anh huong cua ché @6 cat dén do cu’ng 16p bé mit khi
mai bang d4 CBN [6, 7]; Anh huéng cta ché d6 cit dén nham bé mat khi mai bang d4 CBN [8];
Panh gia kha ning cit got cua da mai CBN lién két kim loai bang phuong phap ma dién ché tao
tai Viét Nam [9];..

b4 mai Hai Du:orng (do Cty ¢ phan da mai Hai Du:orng san xuat) la loai da dang dugc su
dung phd bién trong nguyén cong mai ndi chung va mai phang noi riéng tai cac don vi san xut,
co s nghién cuu - gido duc trong cd nudc. Tuy nhién, nhitng nghién ctru khi mai tinh thép
SKD11 bang da mai Hai Duong trén may mai phang con chua nhiéu, 1am cho viéc Iya chon ché
do cong nghé¢ khi mai con nhleu han ché, qua d6 anh huong dén hiéu qua cta qua trinh mai. Do
vay trong nghién ciru nay, tién hanh thuc nghiém khao sat anh huéng cua van tdc chi tiét va
chiéu siu cat dén nham bé mat khi mai tinh thép SKD11 bang da mai Hai Duong trén may mai
phing. Nhitng két qua ctia nghién ciru ndy gbp phan dinh hudng cho viéc lya chon che d6 cit khi
mai tinh thép SKD11 bang d¢4 mai Hai Duong nhiam gia cong dugc bé mit chi tiét ¢ d6 nham
dam bao yéu ciu k thut ciia san pham.

2. HE THONG THi NGHIEM

- May thi nghiém: St dung mdy mai phiang c6 ky hiéu SG-5010AHR (Pai Loan) tai
Truong Cao dang nghe cong ngh¢ cao Ha Noi (hinh 1).

Hinh 1. May mai SG-5010AHR

- B4 mai: B4 mai Hai Duong c6 ky hi¢u Cn100.G.V1.TB1.405x50x127x35m/s. Theo Banh
Tién Long va cong su [10]: loai da mai c6 vat liéu hat mai 13 oxyt nhom dién thudng - ¢ hat 100
(Cn100), d ctng trung binh (7B,), chit dinh két gdm (G) s& phu hop véi diéu kién mai tinh
nhirng loai thép hop kim c6 do cliing cao.

- Vat li€u thi nghiém: Thép SKDI11 nhiét luyén dat d§ cing 58+62HRC, c6 kich thudc
80x40x10mm (hinh 2). Thanh phan héa hoc mot s6 nguyén t6 chinh cua thép SKD11 sau nhiét
luyén duoc trinh bay trong bang 1. Trudc khi thi nghiém, mau duoc tién hanh mai thd véi ché do
cong nghé gidng nhu trong diéu kién san xut, gi tri cia mot sb thong sd co ban nhu sau:
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+ Van tde cit: 30 (m/s);

+ Chiéu su cét: 0,04 (mm);

+ Van tdc chi tiét: 20 (m/ph);

+ Chiéu su stra d4: 0,01 (mm);

+ Luong chay dao doc khi stra da: 250 (mm/ph).
+ Van toc da khi sira: 30 (m/s).

Bang 1. Thanh phan hoa hoc mét sb nguyén t6 chinh ciia thép SKD11

Nguyén t6 C Mn Si Cr Va Mo Ni
% 1,5 0,3 0,25 11,5 0,25 0,3 0,35

- Thiét bj do: May do d6 nham SJ301 cua hing Mitutoyo - Nhat Béan (hinh 3).

- Dung dich tron ngudi: Dung dich Emusil 10%, phuong phép tudi tran, luu luwong 20
lit/phat.

- Dung cu stra da: DAu stra d4 loai 7 hat ¢6 ky hiéu DM07101 cua hang Minitor - Nhat Ban.

Hinh 2. Mau thi nghiém Hinh 3. May SJ-301

3. KET QUA VA THAO LUAN

Tién hanh thi nghiém dé xac dinh mac d6 anh hudng cia cac thong sb v va t dén R,
v6i gia tri ciia cac thong s ché do cat va thong sb sira da duoc chon theo kha ning cong nghé
ctia may thi nghiém va phu hop voi diéu kién mai tinh trong cac nghién ciru [1, 11, 12], cu thé
nhu sau:

- Ché d9 stra da:

+ Van téc da: vgq = 30(m/s).
+ Chiéu su sira da: tyq = 0,01(mm).
+ Luong chay dao doc: S, = 150(mm/ph).

- Ché do cit:
+ Van toc cat: v, = 30(m/s).
+ Van toc chi tiét: v, = 8 + 15(m/ph).
+ Chiéu sau cit: t = 0,005 + 0,035(mm).
+ 86 hanh trinh chay khong an dao: 2 1an.
Tai mdi diém thi nghiém: gia tri 6 nham 14 gi4 tri trung binh ctia it nhat 3 1an do lién tiép.
Két qua khao sat anh huong cua vy dén R, duoc thé hién trong bang 2, hinh 4; Két qua khao sat
anh hudng cia t dén R, duoc thé hién trong bang 3, hinh 5.
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Bang 2. Gia tri cua R, ing v6i nhiing gia tri khac nhau cua v,

TT t Vet Ra __
(mm) (m/P h) Ral Raz Ra3 R
1 8 0,72 0,66 0,68 0,69
2 9 0,73 0,88 0,82 0,81
3 10 0,86 0,88 0,96 0,90
4 0,015 11 1,23 1,05 0,91 1,10
5 12 0,97 0,88 0,89 0,91
6 13 1,20 1,21 1,18 1,20
7 14 1,01 1,14 1,18 L1l
8 15 1,43 1,43 1,25 1,37

8 9 10 14 12 13 14 15 16
vet (m/ph)

Hinh 4. Anh hudng ciia v, dén R,

Quan sat bang 2, bang 3, hinh 4 va hinh 5, ta thiy trong mién gi tri cia v va t & diéu kién
mai tinh thi:

- P nham bé mit dat cap 7 dén cép 8.

- Gid tri cua R, ¢6 xu hudng tang khi tang gia tri cla ve, khi v tang 1.87 lan thi R, ting
1.99 1an. S¢ di nhu vay vi: khi Ve tang lam cho s0 lugt cao xude cua hat mai trén mét don vi dién
tich ctia bé mat chi tiét giam, chiéu sau vét cao xudc ciia hat mai dé lai trén bé mit gia cong 16m,
do 1a nguyén nhén lam cho nham bé mit tang.

- Anh huong cua t dén R, kha phirc tap. Khi ting gia tri ctia t thi c6 khi lam ting, c6 khi
lam giam gia tri cia R,. C6 thé giai thich hién tugng nay nhu sau:

+ Khi t < 0.015 mm, véi vat liéu SKD11 da téi c6 do cung rat cao (= 60HRC) thi hat mai
khé cét got vao bé mit chi tiét ma chu yéu 1a xay ra hién twong chén ép va truot ciia hat mai 1én
bé mat gia cong, lam tang muc do bién dang déo cua vat li¢u va nhiét cat, dan dén do nham bé
mat cé gia tri 1on.

+ Khi gia cong vdi t = 0.015 + 0.025 (mm) muic do bién dang déo cua vat li€u chi tiét,
nhiét cit va chiéu day vét cao xudc cla hat mai vao bé mat chi tiét déu co gié tri nho, 1am cho
nham bé mat co gia tri nho.

+ Khi t > 0.025 (mm), lac nay chiéu sau vét cao xudc cua hat mai dé lai trén bé mat gia
cong 16n, mirc d6 bién dang déo ctia vat liéu gia cong tang, dong thoi nhiét cit ciing ting. Day 1a
nhitng nguyén nhan chinh lam cho nhiam bé mit ting.

- Ung vé6i khoang gia tri ctia cac thong sd v = 8+12 (m/ph) va t = 0.015 + 0.025 (mm),
nham bé mat c6 gid tri nho va tuong ddi 6n dinh.
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Bang 3. Gia tri cua R, ing v6i nhiing gid tri khac nhau cia t

v, t R,
TT ct —
(m/Ph) (mm) Ral RaZ Ra3 R
1 0,005 0,96 1,01 0,98 0,98
2 0,010 1,19 1,11 1,30 1,21
3 0,015 1,05 1,21 1,30 1,18
4 12 0,020 1,04 1,11 1,11 1,08
5 0,025 1,13 1,05 1,35 1,17
6 0,030 1,31 1,17 1,15 1,21
7 0,035 127 1,42 1,23 1,30
1.4
- 1.2 /‘\T/
ko]
: 1
£ 08
=
£ 0.6
Z 04
0.2
0
0.005 0.015 0.025 0.035 0.045
t (mm)
Hinh 5. Anh huéng cta t dén R,
4. KET LUAN

Tir nhitng két qua dat dwoc trong nghién ciru nay, rit ra mét sé két ludn khi mai tinh thép
SKDI1 bang da mai Hai Dwong nhu sau:

1. Nham bé mit thuong dat cap 7 dén cap 8.

2. D6 nham bé mit cua chi tiét s& ting néu ting van tdc chi tiét; anh huong cua chiéu sau
cit dén nham bé mat kha phic tap, ting gia tri ciia chiéu sau cat thi co khi lam tang, c6 khi lam
giam nham bé mit.

3. Mubn gia cong duoc bé mit chi tiét co d6 nham nho trén co s6 dam bao nang suét cla
qué trinh mai thi nén chon gia tri ciia cac thong s6 van tdc chi tiét va chiéu sau cat c6 gia tri nim
trong khoang tuong ting v = 8+12 (m/ph) va t = 0,015 + 0,025 (mm).
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