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TOM TAT

Truc may xé& da trong qua trinh lam viéc thwong xuét hién cac hw héng. Dang hw héng thudng gép la cac cb
truc bi hao mon qué cac kich thuwéc gi¢i han. Mét trong nhivtng phwong phap dem lai hiéu qua kinh t& cao va dap trng
kip thoi cho san xuét 1a phuc héi truc bing phwong phap han dép, sau d6 gia cong dat kich thuéc. Trén co s&
nghién ctru ly thuyét vé& céng nghé han, lwa chon phwong phap han hd quang tay d& han ddp. Day la mét trong
nhirng phwong phap cé thé thuc hién mot cach dé& dang véi cac trang thiét bi hién cé. Lwa chon trang thiét bi, ché d6
han, quy trinh gia cong hop Iy, ché do gia cdng, danh gia chat lwgng ddm bao chi tiét [am viéc tét sau khi dwoc lap
vao may. Truc dwoc kiém tra kich thwéc bang cac dung cu do khac nhau, kiém tra d6 nham, kiém tra do cing, danh
gia chat lwong béng chay thtr. Chon ra 5 mau da dwoc phuc hdi d& danh gia chét lwgng. Dwa trén cac phuong phap
danh gia, tit cd cac mau déu cé chéat lwgng dam bao.

T khéa: May xé da, truc may xé da, phwong phap phuc hdi, phwong phap han dap.
Restoring Shaft of Stone Sawing Machine Using Build - Up Welding Method

ABSTRACT

The shaft of stone sawing machine in working process often occurs faulty. Common form of fault is the
wornness over limited dimension at the center shaft. One of the methods that brings high efficiency and meeting in
time for manufacturing might be restoration of the shaft using build - up welding method to achieve the desired
dimension. Based on theoretical research on welding technology, shielded metal arc welding for building - up weld
was selected. This is one of the methods that can be easily used with available equipments. Equipment selection,
welding condition, manufacturing process, manufacturing condition, and quality evaluation were done to ensure good
operation after machine assemblage. Different equipments were used to test the shaft for roughness and hardness
and the shaft quality was checked by operation trials. Five samples were selected for restoration and quality
evaluation. Relying on all evaluating methods, all shafts have good quality.

Keywords: Stone sawing machine, shaft of stone sawing machine, restoring method, building - up welding
method.

may. Do d6 viéc phuc héi cac chi tiét d6 c6 ¥ nghia

1. DAT VAN DE

V61 dic thu cta nganh khai thac da, sau khi
da duge khai thac tit nii xudng sé van chuyén dén
cac may xé da dé xé thanh hinh dang va kich
thuéc mong mudn phuc vu cho cic budc gia cong
tiép theo. Trong qua trinh lam viéc thuong xay ra
cac hu héng d6t ngot 6 mot so chi tiét cia may lam
anh hudéng dén ning suat va thdi gian st dung
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rét to 16n.

Qua qua trinh tim hiéu va téng hgp tai liéu
tai cac nha may, xi nghiép, doanh nghiép khai
thac da cling nhu cic co s6 ché tao, sta chiia,
bdo dudng may xé da trén dia ban tinh Thanh
Hoéa thi may xé da c6 kha nhiéu hu hdéng, nhu
héng hé théng din dong chuyén dong ban may,
mit dan huéng ban may, xe goong, bi, ¢d truc,..



Trong d6 truc may xé da la chi tiét quan trong
clia may véi yéu cau ky thuat cao nhu d6 déng
tam 0,02 mm, d6 tru 0,04 mm, d§ nhin béng
phén c6 truc tit cdp 8 (R, = 0,63 pm) dén cép 9
(R, = 0,32 pum), cip dd cting phan cd truc 48 +52
HRC,...Qua qua trinh lam viéc, truc cia may xé
da thuong xuat hién cac hu héng nhu hong cac
miét ren, truc bi xoén, bi cong vénh,... trong d6
truc bi hao mon qua kich thudc giéi han 1a dang
héng thusng hay gip nhat.

Hién nay cé rat nhiéu phuong phap phuc
héi chi tiét may nhu: phuc hoi bing phuong
phap han dép, phun kim loai, ma,.. Pinh Minh
Diém, 2007). Trong d6 han dép 1a phuong phap
thuong dudc st dung dé phuc hdi cac chi tiét bi
mai mon. Day la mo6t trong nhiing phuong phap
dem lai hiéu qua kinh t& cao vi truc dugdc phuc
héi thudng cé chat lugng t6t, khong phai mua
truc méi dé thay thé, tiét kiém dugc thoi gian
van chuyén va viéc phu thudc vao ngudn cung
cdp phu tung cta cac cong ty. Han dép tao ra
16p kim loai phti trén bé mat chi tiét nham ting
kich thudc, ting chit lugng bé mit (d6 ciling,
kha n#éng chéng &n mon,..). Cac phuong phap
han dép dé phuc héi truc xé da rat da dang: han
hé quang tay, han tu déng duéi 16p thudc bao vé,

han trong méi truong khi bdo vé,.. Trong s6
nhiing phuong phap phuc héi trén, méi phuong
phap déu c6 nhiing uu va nhudc diém riéng,
nhung trén co sé trang thiét bi sin c6, lua chon
phuong phap han hé quang tay dé han dip la
phuong an dem lai hiéu qua té6t (Dinh Minh
Diém, 2007).

Sau khi truc duge han dip tai cac cé truc,
tién hanh gia cong trén cic may céng cu va tién
hanh danh gia chat lugng (Tran Vin Dich,
2003). Qua trinh gia cong gém: tién tho, tién
tinh va mai ¢d truc. Trong d6 qua trinh tién tinh
phai duge tinh toan, lua chon cac ché do6 phu
hop vi né anh hudng rat nhiéu dén chit lugng
cua truc. Trén co s6 lua chon phuong phap danh
gia chat lugng hop 1y c6 thé gitup phat hién duge
mot s6 thidu sét 6 cac cong doan gia cong trude
d6 dé diéu chinh cho hgp ly.

2. VAT LIEU VA PHUONG PHAP

2.1. Vat liéu nghién ctu

M4y xé da mot tru hién dang dude dung 6
clc co s6 san xuat ¢ Thanh héa (Hinh 1) va dudc
st dung dé tién hanh chay thi truc da dugc
phuc héi.

Hinh 1. May xé da mdt tru

Ghi chii: 1- dé may; 2 - mét dan huéng ban may; 3 - ban may mang d4a xé; 4 - goi dé truc xé d4; 5 - dai truyén; 6 - déng co dién
3 pha; 7- tay quay diéu chinh ban may ngang; 8 - Iudi cua xé d4; 9 - ctia hanh trinh; 10 - tay quay ban may
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Phuc hdi truc may xé da béng phuong phap han dap

Trong cac may xé da, truc 1a chi tiét lam
viéc trong diéu kién ning né nhat: tai trong cao,
chiu m6 men xodn do ludi cit va truyén dong
dai tao ra. Dé ché tao truc, st dung loai thép véi
ham lugng carbon trong khoang 0,4 + 0,5% bao
dam c6 tinh chéng mai mon nhat dinh. Véi loai
truc may xé da thi vat liéu ché tao truc la thép
40Cr theo tiéu chuan (Bang 1 va 2).

Trén cd s6 nghién ctu thuc nghiém han dép
trén cac chi tiét mau, sau dé gia cong phuc hoi
dé dat dugc kich thuée mong muén. Chon 5 mau
truc dugde phuc hdi dé danh gia chat lugng. Truc
duge phuc héi 14p trén cac may xé da trén dia
ban Thanh Héa.

May han st dung dé han ddp 14 may han caa
hang Lincoln (R3R - 400 K1285-16) v6i cac thong
s6: Chu ki tai 60%, dai cuong do dong dién han

60 - 500 A, hiéu dién thé& khong tai 67 V, duong
kinh que han té1 da 7 mm; kich thuéc 841 x 566 x
699 (LxWxH), trong lugng 183 kg.

Loai que han dugc st dung dé han E10-
UM-60-GRS theo tiéu chuin DIN ctua Dic. Day
12 loai que han chuyén dé han dép, ¢6 tinh han
tot, chiu dugc mai mon cao. Ldi que han cé
duong kinh @ 3,2 mm. Chiéu dai cia que han L
= 350 mm.

2.2. Phuong phap nghién citu

2.2.1. Nghién citu ly thuyét

Nghién ctu 1y thuyét vé phuong phap han
dép, ché& do gia cong sau khi han dép lam co sé
cho quai trinh thuc nghiém phuc héi truc may xé
da. Nghién ctiu lga chon cac phuong phap danh
gia chat lugng chi tiét sau khi da duge phuc héi.

Bang 1. Thanh phan héa hoc ctia thép 40Cr (Tran Van Dich va Ngoé Tri Phiic, 2003)

Ham lwong cac nguyén t6, (%)

Mac thép
C Si Mn Cr Ni P S
40Cr 0,36 + 0,44 0,17 =+ 0,37 0,5+0,8 0,8+1,1 <0,3 < 0,035 < 0,035
Bang 2. Co tinh cta thép 40Cr (Tran Vin Dich va Ngo Tri Phic, 2003)
Mac thé Gidi han bén Gidi han bén chay quy wéc Do gian dai twong déi Do dai va dap
P o (MPa) 602 (MPa) 5 (%) ax (J/em?)
40Cr 980 785 10 59
s preCa
245 245
o 25 7 08/ & 0.63 it x5
2 o 5 &
w4+ i 5 4 A L ___ _F L 4 L9
g 3 S g g
2 2
400,1 40=0.1
60=0,1 60<0,1
125201 125201
4002022

Hinh 2. Truc may xé da
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2.2.2. Nghién cttu thuc nghiém

DPé chi tiét sau khi phuc héi dam bao chét
lugng tot thi phai trai qua nhiéu cong doan khac
nhau. Thuc nghiém xac dinh lugng kim loai
phai han dép, cac thong s6 co ban cia qua trinh
han, cic ché& d6 gia cong khi tién tho, tién tinh,
mai ¢d truc.

Trén co sd chi tiét méi xay dung ban vé va
tién hanh do dé xac dinh cac thong s6 chinh nhu
d6 cting, d6 nham dé 1am co s danh gia chi tiét
sau khi phuc héi.

Cac chi tiét bi hao mon dudc gia cong so bd
dé dam bao d6 dong tAm va tién hanh do lugng
hao mon trén 20 chi tiét. Tu kich thuéc danh
nghia ctia c§ truc 1la ®45705°, két qua do kich
thude sau mon, lugng mon so vé6i kich thuée danh
nghia. Cang tu kich thuéc danh nghia, lugng du
cho mai 14 0,3 mm (mai thé va mai tinh), lugng
du cho tién tinh la 0,12 mm, tién tho 1a 2 mm
(Tran Vin Dich, 2003). Xac dinh dugc kich thudc
phoi t6i thiéu dé gia cong cd truc la:

Tbng Ngoc Tuén, Lé Van Tuan, Nguyén Hiru Hwéng

45,025 + (0,3 + 0,12 + 2) x 2 =~ 49,87 (mm)

Tu két qua kich thude phéi t6i thiu va
két qua do chi tiét sau mon, xac dinh dugc
chiéu cao 16p dip téi thiéu, s6 lugng chi tiét
(tAn suét tuyét doi caa chiéu cao 16p dip t6i
thiéu véi cac gia tri tuong tng H)), tan sudt
tuong d6i chia sy kién h; = 2L Tit do, xac dinh
duge ham phan phéi ctia chiéu cao 16p dép toi
thidu F,(0: F,(x) = 2= (Bang 4), véi m, la s6
gi4 tri d€m dudc c6 gia tri nho hon hoéc bang
gia tri dang xét tuong ing

Khi tién hanh han thi han 02 16p: 16p 16t va
16p ddp (P6 Minh Diém, 2007). Qua qua trinh
han thuc nghiém trén cic mau thi va qua cac
tai liéu (Nguyén Vian Thong, 2011; KOBE
STEEL, LTD, 2015 va CAERT, Inc., 2009) nh6m
tac gia lua chon duge bd théng s6 han hgp ly.
Han 16p 16t v6i cac théng s6 ché d6 han: I, =
90A, U, = 23V. Han 16p dap véi cac thong s6 ché
6 han: I, = 100A, U, = 23V.

2 - . N ~ » 2
Bang 3. Bang xac dinh hao mon ¢6 truc may xé da

Sé hiéu Kich thwéc danh nghia KT do thuc t& Ghi chu
T0O1 44,5
T02 44,7
T03 44,6
T 04 44,5
TO05 & 44,82
T 06 & 44,85
TO07 44,6
T08 44,6
T09 o 44,7
T10 4491
T1 & 45 44,75
T12 44,6
T13 & 44,55
T14 44,7
T15 44,6
T16 44,7
T17 @ 44,83
T18 44,75
T19 & 44,84
T20 44,5
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Phuc hdi truc may xé da béng phuong phap han dap

Bang 4. Ham phan phéi thuc nghiém chiéu cao 16p dap t6i thiéu
(Nguyén Doan Y, 2003)

Chiéu cao I&p dép téi thidu (mm) H; hj F(x)
2,480 1 0,05 0,05
2,510 1 0,05 0,1
2,515 1 0,05 0,15
2,520 1 0,05 0,2
2,525 1 0,05 0,25
2,560 2 0,1 0,35
2,585 4 0,2 0,55
2,635 5 0,25 0,8
2,660 1 0,05 0,85
2,685 3 0,15 1

Hinh 3. Truc may xé da sau khi han

(b)

Hinh 4. Qua trinh gia cong trén cac may cong cu

Ghi chii: a - tién thé va tinh trén may tién; b - mai danh béng cé truc

Hinh 5. Kiém tra kich thuéc va dd dao ¢é truc

Ghi chii: a - kiém tra kich thudc; b - kiém tra do ddo c6 truc
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- Kiém tra kich thuéc va dé ddo c6 truc

Dung panme do ngoai dé6 chinh xac 0,01
mm kiém tra kich thudc duong kinh ¢6 truc. Dé
kiém tra d6 dao cd truc, ga chi tiét lén do ga,
dung déng hé so do chinh xac 0,01 mm, sau d6
cho chi tiét quay tron va diéu chinh cho kim
dong hé tiép xtc véi phén b truc ta cin do.

- Kiém tra do nham

St dung may do d6 nham SJ-201 Mitutoyo,
Nhat Ban dé kiém tra d6 nham bé mat.

- Kiém tra do ciing

Két qua kiém tra: gia tri do cing phai
trong khoang 48 + 52 HRC méi dat yéu cau

Trong qua trinh tién hanh thuc nghiém, tac
gia da chudn bi 5 mau truc may xé da sau khi
phuc héi bang céng nghé han dip va tién hanh
do d6 ciing tai Trung tAm thi nghiém - Nha may
Z111 - B6 Quoc phong, méi mau tién hanh do 5
1an trén cac vi tri khac nhau.

- Chay thtt truc trén may xé da

Truc may xé da sau khi dugc phuc héi va
kiém tra cac thong s6 vé kich thude, d6 cting, do
nham thi dudc 14p vao may xé d4 mot tru dé tién
hanh chay thi tai céng ty co khi Phuong Théng -
Thanh Héa (khai thac tai Yén Lam - Yén Dinh -
Thanh Hoéa) trong thoi gian 01 thang véi dinh
mtc thoi gian 8 gic /1 ngay x 30 ngay = 240 gio.

Tbng Ngoc Tuén, Lé Van Tuan, Nguyén Hiru Hwéng

3. KET QUA VA THAO LUAN

3.1. Chiéu cao 16p dap t6i thiéu

Dua vao bang 4 ta xay dung dudc d6 thi
ham phan phéi thuc nghiém chiéu cao 16p dip
t6i thiéu (Hinh 6).

Duya vao d6 thi ham phan phdi thuc
nghiém chiéu cao 16p dép t6i thidu, nhan thay
chiéu cao 16p dip t6i thiéu ting lén tir 2,480
mm dén 2,685 mm, trong d6 phd bién 1a chiéu
cao 16p dép t6i thiéu trong khoang 2,560 mm
dén 2,685 mm.

3.2. Anh huéng ctia ché dé khi tién tinh
dén do nham bé mat

3.2.1. Anh huéng ctia chiéu sau cit

Qua biéu d6 (Hinh 7) ta thdy trong gi6i
han chiéu siu cit tit 0,1 + 0,4 mm cho chét
lugng bé mit tuong d6i 6n dinh. Tuy nhién
néu chiéu siu cit quéa 16n sé dan dén rung
dong trong qué trinh cit, do d6 tang do nham.
Ngudi lai chiéu sau cit qua nho sé lam dao bi
trugt trén bé méit gia cong. Khi cit véi chiéu
su cit t < 0,1mm thudng xay ra hién tuong
truot dao. Khi d6 kim loai chti y&u bi nén chat
lam cho chiéu cao nhap nhé (d6 nham) ting
lén va 16p bé mat bi bién ciing, gdy khé khan
cho 1an gia cong tiép theo.

12
1
0.8

=
= 06

g

v

o

0 T

o4 /
02

La

245 25 2.

26 265 27

Chiéu cao l6p dap toi thiéu, mm

Hinh 6. Ham phan phdi thuc nghiém chiéu cao 16p dap t6i thiéu
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Phuc hdi truc may xé da béng phuong phap han dap
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Hinh 8. Biéu d6 anh hudng cta lugng chay dao S t&i chat lugng bé mit

3.2.2. Anh huéng ciia Ivgng chay dao

Khi gia céng véi lugng chay dao 0,02 + 0,125
mm/vong thi bé mit gia cong cé chat lugng tot
va tuong d6i 6n dinh. Néu S < 0,02 mm/vong thi
d6 nhap nho t& vi sé tang lén ttc 14 d6 nhan
béng sé giam xudéng. Néu lugng chay dao S >
0,125 mm/vong thi trong quéa trinh gia coéng
hinh thanh cac nhip nhd déng thoi két hop véi
anh huéng ctia cac yéu t6 hinh hoc lam téng gia
tri d6 nham, do d6 chit lugng bé mit kém. Dé

dam bao d6 nhin béng bé mit va ning suit gia
cong, doi v6i 16p han dép nén chon gia tri cha
luong chay dao trong khoang 0,03 + 0,125

mm/vong.

3.2.3. Anh huéng ciia vén téc cit V

Nhin vao biéu @6 (Hinh 9) ta thdy ring véi
téc do cit < 100 m/phit khi téc do cit thay déi
thi d6 nham ciing thay d6i 16n va khéng 6n dinh.
Khi ct véi toc do cit tit 100 m/phit trd 1én,
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nhiét cét cao, kim loai dé& bién dang, 16p kim loai
gitia mat trude cua dao va phoi bi néng chay lam
giam ma sat, giam luc cit, khé hinh thanh phoi
bam, do d6 chiéu cao nhap nho 16p bé mit giam,
d6 nhan bé mat ting lén.

3.3. Panh gia chat lugng cua truc may xé
da sau phuc héi

3.3.1. Panh gia théng qua viéc kiém tra
kich thuéc truc

Tién hanh do kich thudc c6 truc cho thiy
cac gia tri déu nam trong gidi han cho phép
(©4529%5) va d6 do clia c6 truc ddm bao yéu cau
da dit ra (< 0,02mm).

3.3.2. Panh gia két qua théong qua kiém tra
dé nham (R,)

Dua vao biéu d6 (Hinh 10) ta thiy dudng
biéu thi chét luong bé mat sau phuc héi ndm
trong gi6i han R va R
Diéu d6 chiing té6 sau khi phuc héi bing han

9 x A
amin 2max CUQ mMau chuan.

dép, truc dudc gia cong dam bao chat lugng tét.

Tbng Ngoc Tuén, Lé Van Tuan, Nguyén Hiru Hwéng

3.3.3. Danh gia két qua théng qua kiém tra
dé cing

Qua két qua do (Bang 6 va Hinh 11) cho thay
rang truc may xé da sau khi phuc héi méc du gia
tri d0 ciing c6 su thay déi gitia cAc mau nhung
ching van nim trong giéi han cho phép tu 48 +
52HRC. Tuy nhién, d6 cing trén cing mét mau
thii con c¢6 su chua dong déu do anh hudng cta
qué trinh han dip va qua trinh gia céng.

3.3.4. Danh gia chat luong chi tiét bang
chay thw

Truc may xé d4 sau thoi gian 01 thang chay
thi nghiém véi ché& d6 lam viéc 8 gid /1 ngay c6
mot s6 nhan xét nhu sau:

- May lam viéc ém, 6n dinh.

- Nang suét cit 6n dinh.

- Bé mat ¢6 truc néi chung ciing nhu cac bé
mat khac trén truc néi riéng van giii duge hinh
dang va ch4t lugng binh thudng, khoéng xuit
hién mét ddu hiéu nao vé hién tugng mai mon
hay cong vénh.

Bang 5. K&t qua do d6 nham bé mat ctia 5 mau thi truc may xé da

Két qua do dd nham Ra (um)

D06 nham trung binh

Tén mau - - - 8
Lan do 1 Lan do 2 Lan do 3 Lan do 4 (um)
Mau 1 0,63 0,63 0,32 0,63 ~0,55
Mau 2 0,32 0,63 0,63 0,63 ~0,55
M3u 3 0,63 0,32 0,32 0,63 ~0,48
M&u 4 0,63 0,32 0,63 0,63 ~0,55
M3u 5 0,63 0,16 0,32 0,63 ~0,43
Mau chuén 0,63
Ramax

0.7 /

0.6

05 ‘\V

\
« 0.4
[+
0.3
0.2
Ramin
0.1
0 < =
0 6

2 3 4
Méu chi tiét do

N o A A n 2 A v Re ~ 240 R ~
Hinh 10. Biéu d6 do nham bé mat sau phuc hoi cua ¢6 truc so v6i mau chuan
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Phuc hdi truc may xé da béng phuong phap han dap

Bang 6. K&t qua do d6 citng ctia 5 mau thi truc may xé da

Két qua do do cirng (HRC)

Tén mau

Do clrng trung

Lan do 1 Lan do 2 Lan do 3 Lan do 4 Lan do 5 binh (HRC)
Mau 1 48,3 51,4 49,0 52,0 485 49,84
Mau 2 49,0 48,8 50,4 51,4 50,2 49,96
Mau 3 49,5 49,2 48,8 48,6 48,7 48,96
Mau 4 48.95 49 48,7 48,8 50,0 49,09
Mau 5 485 50,1 51,0 49,5 51,0 50,02
MA&u chuén 48 - 52
HRCona
52.5 -
52 L
o 18
x 51
T 505
g 50 .
k -
3 495 N /
© ,%L
g 4 ——
48.5 I
48
475 . . . .
0 2 4 6 8

Mau thee

N o A A Y , Re ~ 240 A ~
Hinh 11. Biéu d6 d6 cling sau phuc hoi ctia ¢6 truc so v4i mau chuan

4. KET LUAN

St dung phuong phap han dip dé phuc hoi
truc cia may xé 1a mot trong nhiing phuong phap
dem lai hiéu qua tot. Truc sau khi dudc phuc hoi,
tién hanh danh gia kiém tra chat lugng, chay thi
truc trén may véi két qua lam viéc 6n dinh, qua dé
gitp tiét kiém duge thoi gian va chi phi khi phai
thay thé truc hu hong bang truc méi.
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