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Tém tit
Trong nghién ctru nay, tac gia str dung phuong phap gia cong bang siéu am dé cat vat liéu
bang thay tinh véi cac théng sé cong nghé dwoc thay déi nhw dwong kinh dung cu cét, bién
do dao dong cla dung cu cét, tbc dé quay cua dung cu cat. Tir d6, dwa ra mbi quan hé cua
cac théng so nay voi higu suét gia céng.
Tw khéa: Gia cong bang siéu &m, hat mai, dung dich, gia cong thay tinh.
Abstract
In this study, we uses ultrasonic machining to cut glass materials with changed technological
parameters such as cutting tool diameter, tool vibration amplitude, rotation speed of cutting
tool, give the relationship of these parameters with machining performance.
Keywords: Ultrasonic machining, wear of abrasive particle, liquid, glass processing.
1. M& dau

Nghién ctru vé cong nghé gia cong bang siéu am bét ngui)n ti cong trinh cac nha vat ly ngudi
My R. W. Wood va Alfred. L. Lomosi vao nam 1927. Ho da str dung phuong phap cét rung siéu am
dé& khac va khoan 16 trén cac tAm kinh, nhwng chung khdng dwoc sty dung nhiéu trong céng nghiép
vao thoi diém dé. Tir do dén nay, da co rat nhiéu nghién ctru vé co ché cat cac loai vat lieu khé gia
céng bang siéu am [1, 2, 3], nhitng nghién ctru nay la co s& dé phat trién phwong phap gia cong
bang siéu am.

Nhirng ndm gan day, cé mot sé nghién ctru anh hwéng ctia cac théng sb gia cong trong céat
rung siéu am [4 - 7] da dwoc thire hién dé dwa ra mbi quan hé gitra cac thong sb nay dén lwc cét,
tlr d6 tim ra ché dé cat téi wu nhdm giam lyc cat va s mai mon dung cu, muc dich la cai thién chét
lwong bé mat va kéo dai tudi tho dung cu. Viéc két hop gitra cat rung siéu am véi gia cong tia Itra
dién cling da dwoc nghién ctru rat nhiéu [8, 9]. Tuy nhién, cac nghién ctu trén van chwa chi ra dwoc
quan hé gitra thdng sb cdng nghé véi hiéu suét cat cla tirng phwong phap.

Bai bao nay nghién clru co ché cét siéu am két hop véi sw xoay tron cla dung cu, tién hanh
lam thi nghiém c&t v&i vat liéu bang thiy tinh d& dwa ra méi quan hé ctia cac théng sb nay véi hiéu
suét gia cong dé tir d6 lwa chon ché dd gia cong phu hop.

2. Phwong phap va théng sé thi nghiém

Trong thi nghiém nay, st dung phuong phap chan déng siéu am két hop véi truc chinh quay,
so d6 nguyén ly co ban clia phwong phap gia cong nay dwoc thé hién & Hinh 1.

Trong qua trinh cét, may phat siéu am 1 phat ra dao doéng dién tir v&i tAn sé rat cao, trong
khoang tir 20 = 40 (kHz), tin hiéu nay dao déng nay sé dwoc chuyén thanh dao déng co khi théng
qua bd phan bién tir 2, d6 I&n bién do dao déng co khi nay thudng tir 0,005 + 0,01 (mm), nén khéng
thé trwc tiép gia cong. Do d6, thdng qua thanh truyén séng 3, bién dd dao dong sé duwoc khuyéch
dai lén tr 0,01 + 0,1 (mm). Dung cu 4 dwoc gan truc tiép véi mat dau cda thanh truyén séng 3.
Khoang tréng gita dung cu va chi tiét c6 chira day hén hop dung dich gia cdng va hat mai 5. Duéi
tac dung ap lwc clia dung cu cét, cac hat mai lo Iung trong dung dich mai chiu sy tac dong dao dong
clia dung cu, 'khéng ngtrng bén pha v&i téc do rat cao vao bé mét gia cong cla chi tiét gia cong 6.
Do vay ma bé mat gia cdng chiu ap lwc cuc b rat Ién, lam cho vat liéu cuc bd trén bé mat chi tiét
gia cong bi bién hinh. Khi lyc tac dung cuc bd nay dat téi cuwéng do gidi han cta vat liéu, bé mat cha
chi tiét gia cong sé& bi pha hiy va v& nat thanh cac vi hat rat nhé, dong thdi cac vi hat nay sé dwoc
dong dung dich mai mang ra khéi khu vic gia céng. Qua trinh nay dworc 13p lai lién tuc dé tao ra bé
mat gia cong theo yéu ciu.

Trong thi nghiém nay, st dung may phat siéu am loai SY-III, v&i dai tan sé clia may la 20+1
(kHz), cong suat dau ra tir 0 - 70 (W), vat liéu hat mai 1a SiC, st dung dau hda lam dung méi, ty 1&
khéi lwong clia dung dich nay (dung méi/hat mai) 1a 33%, tAm thly tinh c6 d6 day la 8 mm, vat liéu
dung cu la thép C45. Thay déi duweng kinh dung cu tir 1 + 2 (mm), bién d6 dao dong tir 10+60
(um), tbc d6 vong quay ctia dung cu tr 100 = 500 (v/ph). M&i mau sé dwoc lam sach va can khéi
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lwong trwde khi gia cong, sau do gia cong trong thoi gian 5 phut, sau khi gia cong sé dwoc lam
sach va dugc so sanh khoi lwgng véi mau ban dau.

Hinh 1. So' d6 nguyén ly co’ ban gia céng bang siéu am

1- May phat siéu am 2- Bo bién tr 3- Thanh truyén séng
4- Dung cu 5- Dung dich va hat mai 6- Chi tiét
7- Ban may gia cong 8- Thung chira dau 9- May bom dau

10- Ong phun dau

3. Anh hwéng caa théng sbé cong nghé dén hiéu suat
3.1. Anh hwéng cua dwong kinh dung cu

Véi thi nghiém nay, dwéng kinh dung cu thay déi la 1 mm, 1,2 mm, 1,6 mm va 2 mm, cac
thong sé cong nghé khac la khong ddi, bién do dao déng la 21 um, tbc d6 vong quay ctia dung cu la
200 v/ph.

Anh hwéng cta dwong kinh dao dén hiéu qua gia cong duoc thé hién trong Hinh 2. C6 thé
thay tlr hinh vé, khi dwong kinh cla dung cu téng Ién, hiéu suét gia cong tang Ién, bdi vi khi dwdng
kinh dung cu tang Ién, dién tich mat dau cta dung cu ting lam sb lwong hat mai tham gia vao qua
trinh cat cling dwoc gia ting, lam tang hiéu suét cla qua trinh cat. Nguoc lai, khi dwong kinh cla
dung cu nhd, dwéng kinh 16 gia cdng sé& nhd, vi vay cac hat mai khé cé thé di vao khu v cét, l1am
gidm hiéu suat gia cong.

3.2. Anh hwéng cua bién dé dao déng
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Hinh 2. Anh hwéng cta dwong kinh dung cu dén Hinh 3. Anh hwdng cda bién dg dao déng dén
hiéu suat gia céng hiéu suat gia céng

Thay déi bién do dao déng cta dung cu 1a 15 ym, 22 um, 28 um, 42 um va 58 um, céc théng
s6 cong nghé khac 1a khong dbi, dwéorng kinh dung cu 1a 1,2 mm, tbc d6 vong quay cla dung cu 1a
200 v/ph.

Anh huéng cta bién do dao dén hiéu qua gia cong 1a I&n, thé hién & Hinh 3. C6 thé thay rang
hiéu suét gia cong tang khi bién dd dao déng tang. Piéu nay chu yéu la do tac dong cta hén hop
dung dich gia céng va hat mai dbi véi khu viee gia cong phéi duwoc ting cao véi sy tang bién do dao
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dong, khién téc d6 cat cua hat mai déi voi vat liéu phéi dwoc gia tang. Tuy nhién, bién dé dao dong
cla dung cu khdng dwoc qua I6n, néu qua 16n, dung cu sé chiu ap lwc thay doi qua I6n va lam giam
do bén maéi ctia dung cu gia cong, dan dén tudi tho clia dung cu gidm nhanh chéng.

3.3. Anh hwéng cua téc dé vong quay dung cu

Trong thi nghiém anh huéng cua tbc do
vong quay dung cu, téc do vong quay ctia dung cu
sé dwoc thay dbi 1a 100 v/ph, 200 v/ph, 300 v/ph,
400 v/ph va 500 v/ph, cac théng sé céng nghé
khac la khéng dbi, dwéng kinh dung cu la 2 mm,
bién do dao dong clia dung cu 22 um.

Khi toc do quay cua dung cu tang lén, hiéu
suét gia cong ciing tang, nhw Hinh 4. B&i vi cac
hat mai trong thi nghiém nay la cac hat ty do, né
khong gidng nhuw cac hat mai cd dinh trén da mai
trong qua trinh mai, do d6 hiéu &ng mai tac dung
I&n chi tiét gia cong 1a twong dbi manh. Téc d6 cat
tang theo sy tang cua téc dd quay dung cu.

4. Két luan

0354

o
@
8

P

T T 1
200 400 600

Hiéu suat gia cong (mm*/ph)
° °
2 S
B R

o
=
o

o

Téc d6 quay clia dung cu (v/ph)

Hinh 4. Anh hwéng cua téc dé vong quay
dung cu dén hiéu suét gia céng

Bai viét da gidi thiéu nguyén Iy hoat dong ctia moét phwong phap gia cong bang siéu am, tién
hanh thyc hién dwoc moét sb thi nghiém cat vat liéu bang thay tinh, tv d6 dwa ra anh hwéng cla
dworng kinh dung cu, bién d6 dao dong va tbc do vong quay ctia dung cu dén hiéu suét gia cong dbi
v&i trvdng hop nay. Két qua thi nghiém chi ra rang, khi tdng dwéng kinh cia dung cu, bién do dao
dong hodc téc dd quay cla dung cu thi hiéu suét gia cong tang 1én.
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