ANH HUONG CUA CHE PQ CONG NGHE KHI SUA PA PEN CHAT LUQNG
BE MAT CHI TIET KHI MAI TRON NGOAI THEP KHONG Ri SUS 304

Trin Minh Pirc', P§ Manh Cwong’, Ngé Kién Duwong?

TOM TAT

Truong Pai hoc Ky thudt Cong nghiép — PH Thai Nguyén,

Trwong Cao ding nghé Céng nghiép Ha Nji

Viéc gia cong tinh cac loai thép khong ri bang phuong phap mai la tuong d6i kho khan do loai vat
liéu nay d¢ bén, d6 déo dai, tinh chong mai mon cao. Bién dang déo bé mit gia cong 16n, sy dinh
bam cua phoi 1én hat mai, 1én chat dinh két ting 1a cac nguyén nhan chinh lam tang ma sat trong
ving cit, tang lyc cat.v.v. do d6 1am giam hiéu qua Kinh té - Ky thudt cua nguyén cong mai. Bai
bao nay gi6i thiéu mot giai phap cong nghé nham lam han ché bién dang déo bé mit gia cong bang
céch lya chon ché d6 cong nghé stra da hop 1y. Két qua nghién ctru cho thiy dé nang cao chat
luong bé mit khi mai cac loai thép nay nén chon chiéu siu cit ty nho hop 1y, lugng chay dao doc

khi stra da Syq 16n.
Tw khéa: Mai, Sira da mai.

MO DAU

Céc loai thép khong ri dugc sir dung kha phd
bién dé ché tao cac chi tiét may, cac thiét bi
lam viéc & moi truong an mon cao trong cac
nganh cong nghiép nhu hoa chit, tau bién,
dugc pham, cac san phiam dan dung.v.v. Cac
loai thép khong ri néi chung c6 ham lugng C
thip, cac thanh phan hop kim khac nhu Cr,
Ni, Mn.v.v. cao nén cac loai thép nay thuong
c6 do cing thép, dd bén, do déo dai va tinh
chéng mon cao. Viéc gia cong tinh cac loai
thép khong ri bang phuong phap mai 1a tuong
ddi kho khin. Do dd bén, do déo dai cao nén
trong qua trinh mai bién dang déo bé mit gia
cong 16n, su dinh bam cua phoi [én hat mai,
chat dinh két ting do d6 s& lam ting ma sat
trong vung cét, tang luc cit, nhiét cit. Hau
qua 1 1am ting d6 mon cia da, giam chét
lwong bé mit chi tiét gia cong.v.v. [2, 5].

Dé nang cao chat luong bé mit gia cong,
nang cao hiéu qua kinh t& k¥ thuat cia qua
trinh mai cac loai thép khong ri thi phai tim
dugc cac giai phap cong nghé nhim lam giam
bién dang déo bé mit, tao kha ning thoat phoi
tdt, han ché su dinh bam cua phoi 1én bé mat
da mai.v.v. Cac giai phap cong nghé co thé 1a
lua chon thong s6 da mai (d0 ctmg, do hat,
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cép cAu trac .v.v.), chon ché d6 tron ngudi,
ché do cong ngh¢ sua da, ché dd cit.v.v. hop
ly [2,3,4].

V61 muc dich trén, nhom tac gia chon giai
phap cong nghé 1a nghién ciru lya chon ché
d6 cong nghé stra da nham tao nén cac thong
s6 hinh hoc trén cac ludi cat hop 1y, tao
khong gian chira phbi hop 1y do d6 s& nang
cao dugc chat lugng bé mit gia cong.

MO TA THI NGHIEM

Trang thiét bi thi nghiém

May: 3B153.

Da mai: Cn 40 G - 400.50.203 .35m/s do nha
may d4 mai Hai Duong san xuét.

Vat liéu gia cong: Thép khong ri SUS 304
thuong hoa. Do cung HB = 180 — 220.

Kich thuée phan gia céng ciia phéi: ®50 mm:;
L=180 mm.

Dung cu sira da: Buat chi kim cuong 88-C6-
8960 do CHLB Nga san xuat.

Thiét bi chup cau tric bé mat: kinh hién vi
dién tir quét JISM 6490 - Nhat Ban.

May do nham bé mat: SJ 201 - Mitutoyo -
Nhat Ban.

Ché d¢ cong nghé

Mai tron ngoai ¢o6 tdm chay dao doc.
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Ché dg cat: V4 =35m/s; Ney=160v/p, Sy
=1lm/p, Sn =0.01mm/htd .

Ché dé tron ngugi: Dung dich dau Damus
5%, luu lugng 251/ph.

Ché d¢ sira da: Vg = 35m/s; Thay doi luong
chay dao khi stra d@ S« va chiéu sau cat khi
sua da ty theo so do quy hoach thuc nghiém
va ma tran thi nghiém nhu hinh 1.

Qua trinh thi nghiém

Tai mdi diém thi nghiém, sau khi stra da véi
ché do cong nghé stra da nhu bang 1, ga dat
chi ti€t va mai v4i ché do cat khéng doi. bo
nham bé mat R, va chup anh SEM bé mat chi
tit gia cong.

KET QUA VA THAO LUAN

Két qua

Két qua do nham bé mit R, trinh bay & bang
1; anh SEM bé mit chi tiét gia cong trinh bay
0 hinh 3.

Str dung phan mén Matlab R11 xir Iy s6 liéu
thi nghiém cho két qua quan hé giita nham bé
mit R, vOi Sy va tg theo ham thyc nghiém R,
= 1,778 507127 O @b thi quan hé giira
nham bé mit R, v6i S VA ty nhu hinh 2.

Thio luan két qua

Tir ham ©, anh SEM hinh 2 va dd thj hinh 3
cho théy:

- Anh huong chiéu siu cit khi stra d4 ty dén bién
dang déo va nham bé mat 1 khong dang ke.
Nguyén nhan: Khi ting ty s& lam ting chiéu
cao nhép nho ban dau ctia da mai Ry, tang
chiéu cao ban dau hy cua da, dic diém nay
lam cho két cAu phan cit cta cac hat mai kém
bén vimng. Trong giai doan mon ban dau cua
da, do vat li€u gia cong c6 d6 déo, do bén cao
nén ma sat trong ving gia cong 16n, luc cit
lon. Dudi tac dung cua tai trong nay, cac ludi
cit s& tu bi v& dé tro vé trang thai bén viing
nhét, tirc 14 tro vé trang thai c6 Ry nho; chiéu
cao cua ludi cat h, giam.

Trang thai nay ciing chinh 1a trang thai dat
duogc khi stra dé co ty hop Iy [1, 2]. Quan sat
va so sanh anh SEM cac cap diém P,, Pg; cap
diém Py, P4; cap diém Ps, Pg cho théy trong
mién khao sat nén chon ty o gia tri trung
binh (t,s = 0,01 mm/htd).

| Sy (mip) _
ul Biém Sz (mip) t-d
Ps Ps T.Nghiém (mm/htd)
20 +-— N~ P, © 15 | (5 0015
|\ | P, () 1.0 | (9 0015
P: () 1.0 | (0) 0,010
15 0 | P, P, ©) 15 | () 0.005
F’4| | P; (+) 2.0 | () 0,005
| | Ps (+) 2.0 | (0) 0,010
10 - TP P2 Pl (+) 2.0 | (0) 0.010
| 3| |t Pe.2 (+) 2.0 | (0) 0,010
- 0 + (mm/htd)
0,005 0010 0,015 |
Hinh 1. So dd quy hoach thyc nghiém va ma tran thi nghiém
Bang 1. Két qua do nham bé mat R,
Piém TN P, P, Ps Ps Ps Pe Ps
R, 1,55 1,62 1,70 1,45 1,40 1,35 1,38 1,35
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Quan he giua Ra voi Ssd,tsd
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Hinh 2. Anh hudng ctia ché d6 cong nghé sira ¢a dén nham bé mat khi mai thép SUS 304

X200 100pm 0075 13 40 SE! "X200 100pm 0075 13 40 SEI

X200 100pum_ 0075 13 40 SE) 20xV X200 1004 0075 13 40 SEI

X200  1004#n 0075 18 40 SE 20V X200 100um 0075 15 40 SEI

PS5 Pé6

Hinh 3. Anh SEM bé mit chi tiét tai cic diém thi nghiém
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- Luong chay dao doc khi stta d4 Sy anh
hudng rat 16n dén chat luong bé mat gia cong.
+ Tai cac diém Py; P; (Sqe= 1 m/p) bién dang
déo bé mat va nham bé mat R, 16n nhat. Hién
tuong 1op kim loai bé mat bi bién dang déo,
bi don ép sang hai phia ctia ludi cit nén di tao
ra cac giai kim loai bi vun déng chay song
song v6i phuong van tdc cit. Ngoai ra hién
tuong vat liéu bi “vun déng” trén bé mat rat
rd nét.

Nguyén nhan: Do sua da vdi Sy nho lam tang
mat do ludi cit tinh S;, 40 sic nhon cua ludi
cit giam (ban kinh ludi cét p ting), chi tiéu
lam cun ludi cit 1, tang, chidu cao cua ludi
cit h, giam [1,2,5]. Két qua 1a lam cho tinh
cit cua da giam, thé tich khong gian chua
phoi giam, bé mat d4 bang phang hon nén lam
ma sat gitra hat mai, chét dinh két v&i bé mat
gia cong tang, luc cit tang, bién dang déo bé
mat tang.

+ Tai cac diém Ps; P (S = 2 m/p) bién dang
déo bé mat va nham bé mat R, dat duoc 1a tét
nhit. Bé mit chi tiét gia cong “bang phing”
hon, hién tugng vat li€u bi bién dang, don nén
va “von cuc” trén bé mit giam di ro rét, dac
biét 1a diém P.

Nguyén nhan: Khi stra da vdi Sy 16n sé lam
mat d6 ludi cit tinh S; giam, do sdc nhon cua
ludi cat tang (ban kinh ludi cit p giam), chi
tiéu lam cuin ludi cit n, giam, thé tich khong

SUMMARY

giam chtra phoi tang [1,2,5]. Két qua 1a lam
cho tinh cét cia d4 ting, ma sat giira hat mai,
chat dinh két v6i bé mit gia cong giam, luc
cit giam, bién dang déo bé mat giam.
KET LUAN CHUNG
Khi mai cac loai thép khong ri, la loai thép co
dd ctng khong cao nhung d6 bén, d6 déo va
tinh chéng mai mon cao thi nén chon chiéu
sdu cit t nho hop 1y, lugng chay dao doc khi
stta d4 Sy 16n. Pay chinh 1a dic diém khac
biét 16n nhat khi chon ché d6 cong nghé stra
da dé mai thép khong ri so v6i cac loai thép
thong thuong khac [1,2].
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EFFECT OF WHEEL DRESSING PARAMETERS ON SURFACE QUALITIES
WHEN EXTERNAL GRINDING STAILESS STEEL SUS 304

The processing of grinding stainless steel is relatively difficult because of the material strength, the toughness
and the high abrasion resistance. Large plastic deformation processing of the machining surfaces, the particles
stick of the chip to the grinding wheel is the main cause of the increase of the friction force in the cutting area as
wel as the increse of the cutting power etc. and therefore reducing the economic - technique efficiency. This
paper introduces a technological solution to limit the surface plastic deformation process by selecting the
appropriate dressing regime. From the results of the study, it can be noted that for improving the surface quality
when grinding this steel the grinding depth ty should be chosen reasonably small and the feed speed when

dressing grinding wheel sy shoud be large.
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