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NGHIEN CUU ANH HUONG CUA MQT SO YEU TO PEN
CAC CHI TIEU KINH TE - KY THUAT KHI MAI THEP KHONG GI 3X13
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TOM TAT

Bai bao trinh bay két qua nghién ctu vé anh huong caa mot sb yéu td dén céc chi tiéu kinh té - ky
thuat khi mai thép khong gi 3X13. Céc yéu td anh hudng duoc xét dén gdbm: Vat liéu hat mai, nong
d6 dung dich tron ngudi, van téc cat, chiéu sdu cit va van téc chi tiét gia cong. Céc chi tiéu kinh té -
k¥ thuat gém: Tudi bén cua da mai, d6 nham bé mit gia cong va d6 cong vénh cua chi tiét gia cong.
Két qua cho thay: Vai ba loai vat liéu hat mai da thi nghiém thi cacbit silic den 1a phu hop hon ca; st
dung dung dich tron ngudi 1a nhil twong va phuong phép tudi tran thi nong do 10% la hop ly; giam
van toc cat va chiéu su cat, ting van toc chi tiét gia cong s& lam giam nhiét do mai qua d6 giam do

cong vénh cua chi tiét gia cong.

Tir khod: Qua trinh mai, thép khong gi, vat liéu hat mai, dung dich tron ngudi, tusi bén dda mai.

MO PAU

Thép khong gi 3X13 thuong dung dé ché tao
l4 van cua céac loai may nén khi, hai mat dau
cua 14 van dwoc gia cong chinh xéac bing
phuong phap mai. Tinh gia cong khi mai cua
thép 3X13 thip do: c6 d6 bén co hoc va tinh
chéng mai mon cao; co6 do déo, dai va tinh
dinh bam cao; c6 hé s truyén nhiét thap [2].
Do bén co hoc cao 1am cho luc cit va nhiét
cit khi gia cong 16n, tudi bén cua da mai, do
chinh x4c gia cong va ning suét cit got thip.
Ham luong Cr cao 1am ting hé sé ma sat cua
thép va lam cho da mai bi mon nhanh. Do
déo, dai cao 1am cho c&c hat mai dé bi bat ra
khoi da ngay ca khi van con sac gay hao mon
da ddng thoi vat liéu gia cong bi bién dang
déo manh nén rat kho dat duoc do bong cao.
Nghién ctu thuc nghiém vé mai thép khong
gi cho thay hién twong dinh bam vat liéu gia
cdng vao cac hat mai xay ra ngay tir dau chu
ky mai sau khi stra da va c6 téc do lon hon
nhiéu so véi khi mai cac loai thép thong
thuong, day la mét trong nhitng nguyén nhan
quan trong lam giam nhanh kha ning cit cua
Cc4c hat mai tir ¢6 lam giam nhanh tudi bén
ciia da mai [6]. Thép 3X13 c6 hé s truyén
nhiét thip hon thép 45 khoang 2,5 lan, do hé
sb truyén nhiét thip nén nhiét do ¢ ving cét
cao lam cau trac 16p kim loai bé mat bi thay
d6i manh, giam d6 cang, ting do nham, gay
ra chay, nut va ung suét du kéo 16n, két qua 1a
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d6 bén cua chi tiét khi lam viéc giam di nhiéu.
Ngoai ra, nhi¢t do mai cao con gay cong,
vénh chi tiét gia cong (nhat la dang chi tiét co
kich thudc phé hoac mong, phang) va lam
giam tuoi bén cua da mai [4]. Danh gia tinh
gia cong theo chi tiéu tudi bén da, nghién ctru
thg:c nghiém cua JI.H. ®ummonos da cho
thay thép 3X13 kho gia cong hon thép 45
khoang 6 lan [6].

Muc dich cua nghién ctru la tim céc bién phép
cdng nghé dé cai thién tinh gia cong qua do
nang cao hiéu qua kinh té - ky thuat khi mai
thép 3X13.

DIEU KIEN THI NGHIEM

Vit liéu thi nghiém 1a thép 3X13 (TC T'OCT —
LB Nga) cé thanh phan hoé hoc cho & bang 1,
nhiét luyén dat do cing HRC = 45 + 47.

D4 mai thi nghiém (TCN.C4-64 — Viét Nam)
gom ba loai:

Cn60.MV1.G.V1.250x30x75.50 m/s
Ctr60.MV1.G.V1.250x30x75.50 m/s
Sd60.MV1.G.V1.250x30x75.50 m/s

Cac thdng sé co ban cia da chi khac nhau &
loai vat liéu hat mai la oxyt nhém dién thuong
(Cn), oxyt nhom dién trang (Ctr) va cacbit
silic den (Sd).

Dung dich tron ngudi 1a nhl tuong pha véi
nudc ¢ cac nong do khac nhau, phuong
phap tudi tran.

Céc thi nghiém duoc tién hanh trén maymai
phang M7120A.
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Phuong phip do luong: do nhérr] bé mat dugc do bang may do bién dang loai dau do SJ-201, do
cong vénh cua chi tiét dugc do bang dong ho so 0,001 mm.

Bang 1. Thanh phan hoé hoc cua thép 3X13

Ty 1é cac nguyén t6 (%)

Cc Si Mn P

0,26+0,35 <080 <0,80

<003 <0,025

S Cr Ti Ni

12+14 <020 <0,60

KET QUA VA THAO LUAN

Anh huwéng cua vat ligu hat mai dén tuoi
bén da mai

Tién hanh thi nghiém véi ba loai ¢4 mai trén;
ché do sfxg da: Sy = 0,3 m/ph, t = 0,02 mm;
ché @6 cat: V4 =37,9 m/s, Vi = 9 m/ph,

t = 0,01lmm, S,= 15 mm/ht; dung dich tron
nguoi: nhii twong 10%.

Tudi bén cua da mai duoc xac dinh 1a khoang
thoi gian mai tr sau khi sira da dén khi xuat
hién vét chdy trén bé mat mai. Két qua cho
thay tuoi bén cao nhat la cua d& mai cac bit
silic den (hinhl).
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Hinh 1. Anh huong cia vat liéu hat mai dén

tudi bén da mai

Vit liéu hat mai cachbit silic c6 hé s kha nang
cat cao hon (hé s6 kha ning cat cua cachit
silic 14 0,32 con caa oxyt nhém 1a 0,2) [3] két
hop v&i o cang thip cia da tao kha niang tu
mai sic tot hon cho da mai, d6 1a nguyén
nhan d4 mai cacbit silic den véi d6 caung MV1
¢6 tudi bén cao hon ca. Kha ning cat tét cua
da mai cacbit silic den vdi @6 cing MV1 ciing
duoc du doan 1a s& lam giam nhiét d6 mai.
Anh hwéng cia nong d dung dich tron
ngudi dén tudi bén da mai

Tién hanh thi nghiém véi da mai
Sd60.MV1.G.V1.250x30x75.50n/s; ché do
stra d4 va ché d6 cit nhu trén; dung dich tron
nguoi gom: nudc, nhii tuong 5%, 10%, 15%.
Két qua: tudi bén cia d4 mai ting néu ting
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Tudi bén da mai (phut)
=
(&)

nong do dung dich, nhqu tir ndng d6 >10%
tré 1én thi tang khong nhiéu (hinh 2).
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Hinh 2. Anh hudng cia nong d6 dung dich tron
ngudi dén tudi bén da mai

Nong d6 dung dich tron ngudi anh huéng dén
qué trinh hda hoc va ma sat xay ra & vung
mai qua d6 anh hudng dén mon hoa hoc va
mon co hoc caa hat mai. Két qua thi nghiém
cho thay tac dung bdi tron ctia dung dich
tron ngudi anh huong lén hon so véi tac
dung lam mat. Tang nong do dung dich tron
nguoi lam giam ma sat gitra da va chi tiét
mai do d6 lam ting tudi bén cua da, tuy
nhién tudi bén da ciing chi ting t&i mot giGi
han nao d6 (tng véi gi4 tri tdi wu cua nong
do dung dich (gia tri nay thay doi theo cac
diéu kién mai cu thé) & cac thi nghiém trén
thi gia tri hop ly Ia khoang 10%.

Anh hwéng caa nong dd dung dich tron
ngudi dén dd nham bé mat mai

Tién hanh thi nghiém véi da mai
Sd60.MV1.G.V1.250x30x75.50mys; ché do sua
da va ché do cat nhu trén; dung dich tron ngudi
gom: nhii tuong 5%, 10%; 15% va nudc.

Két qua: ting ndng do dung dich thi d6 nham
bé mat mai giam, d6 nhdm bé mat mai thap
nhat g véi nong o 15% (hinh 3).
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Hinh 3. Anh huong ciia nong do dung dich tron
ngudi dén d6 nham bé mat mai

D6 nham bé mat mai 1a két qua cua qua trinh
tuong tac co, ly, hoa phirc tap gitta cac vat
lieu trong vung gia cong. Nhiét d6 mai anh
huong tryc tiép t6i d6 nhdm bé mat gia cong:
nhiét 6 mai I6n khi mai thép khong gi sé lam
taing mirc d6 bién dang déo bé mat do do do
nham ting dong thoi con cd thé gay chay bé
mat. Tang nong d6 dung dich tron ngudi 1am
giam ma sét gitra da mai véi chi tiét gia cong
do do6 nhiét d6 mai giam va cac tac hai do
nhiét d6 mai cling giam theo.

Anh hwéng chia ché dé cit dén dd cong
vénh caa chi tiét mai

2133,

R40

o115

2101
|
v /1

1,25

Hinh 4. L4 van cdp 4 méy nén khi oxy

Thi nghiém mai chi tiét 1a van cdp 4 may nén
khi oxy cua Cong ty C6 phan luyén can thép
Gia Sang — Thai Nguyén (hinh 4), 1a van lam
bang thép 3X13 nhiét luyén dat HRC = 45 +
47, do d6 cong vénh bang dong hd so
0,001mm trén duong kinh 110 mm
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Anh hwéng cia van téc cit V,

Tién hanh thi nghiém véi da mai
Sd60.MV1.G.V1.250x30x75.50m/s; ché do
stra da nhu trén; ché d6 cit: Vi = 9 m/ph, t=
0,01mm, S,= 15 mm/ht; dung dich tron ngudi
la nhii twong 10%.

Két qua: van toc cit anh huong rat lon dén
hién tuong cong vénh chi tiét, tang van tc cit
thi do cong vénh chi tiét tang (hinh 5).
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Hinh 5. Anh huong ciia van téc cat dén'd8"ng
vénh chi tiét

Anh hwéng cua chiéu sau cit t

Tién hanh thi nghiém véi da mai
Sd60.MV1.G.V1.250x30x75.50m/s; ché do
sira da nhu trén; ché do cit: Vy = 37,9 m/s, Vq
= 9 m/ph, S,= 15 mm/ht; dung dich tron ngudi
Ia nhii twong 10%.

Két qua: chiéu sau cat c6 anh huong I6n dén
hién tuong cong vénh chi tiét, ting chiéu sau cit
thi do cong vénh chi tiét tang (hinh 6).
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Hinh 6. Anh huéng cua chiéu sau cit dén do cong
vénh chi tiét.

Anh hwéng ciia van toc chi tiét Ve

Tién hanh thi nghiém véi da mai
Sd60.MV1.G.V1.250x30x75.50m/s; ché do
stra da nhu trén; ché do cat: Vg = 37,9 mis,
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t = 0,0lmm, S,= 15 mm/ht; dung dich tron
nguéi 1a nhit twong 10%.

Két qua: van toc chi tiét mai c6 anh huong
I6n dén do cong vénh cua chi tiét, ting van
téc chi tiét mai lam giam do cong vénh cho
chi tiét (hinh 7).

o] 2 4 6 7 8 9 10 12 14

Vee (m/ph)

Hinh 7. Anh huong cua van t6c chi tiét dén
d6 cong vénh chi tiét.
Do cong vénh cua chi tiét mai ciing 1a két qua
tac dong cua yéu tb nhiét d6 mai: 16p bé mat
gia cong bi nung ndng khong déu bai nhiét do
mai sau d6 dugc lam ngudi nhanh boi dung
dich tron ngudi s& gy ra tng suit du trong
I6p kim loai bé& mat va 1am chi tiét gia cong bi
cong vénh. Nhiét ¢ mai cang cao, chi tiét gia
cdng cang mong va co két ciu cang phc tap thi
d6 cong vénh cang lon. Tang van toc da mai,
tang chidu sAu cat lam nhiét ¢ mai ting [1] do
d6 do cong vénh cua chi tiét gia cong tang (hinh
5 va 6). Tang van toc chi tiét 1am giam thoi gian
nung néng lién tuc va ting hiéu qua lam mét bé
mat mai do d6 nhiét d6 mai giam va d6é cong
vénh cua chi tiét giam (hinh 7).

SUMMARY

16 17 18

KET LUAN
Vé6i cac loai da mai thong dung da duoc thi
nghiém dé mai thép khong gi 3X13 thi da
Sd60.MV1.G.V1.250x30x75.50m/s 1a phu
hop hon ca.2. Khi mai thép khong gi 3X13 st
dung dung dich tron ngudi la nhi twong va
phuong phéap tuéi tran thi nong d6 dung dich
10% Ia hop ly. Bé nang cao hiéu qua kinh té -
ky thuat khi mai thép khong gi 3X13 phai ap
dung phdi hop nhiéu bién phap, vaGi cac chi
tiét dang mong, phang thi can uu tién cac bién
phap giam nhiét d6 mai.
Giam van téc cit va chiéu sau cit, tang van toc
chi tiét gia cong s& lam giam nhiét d6 mai qua
do6 giam do cong vénh cua chi tiét gia cong.
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INVESTIGATION OF EFFECTS OF PROCESS PARAMETERS
ON THE PROFIT OF THE PROCESS OF GRINDING STAINLESS STEEL 3X13

Ngo Cuong®, Nguyen Dinh Man, Vu Van Dam

College of Economics and Technology - Thai Nguyen University
This paper presents a study of the effects of main process parameters on the profit of the process of
grinding stainless steel 3X13. The parameters consist of abrasive material, the concentration of
cutting coolant, cutting speed, the depth of cut and the workpiece speed. The factors which are
investigated include grinding wheel lifetime, surface roughness and the grinding accuracy. From
the results of the study, it is found that black silicon carbide is the best among three types of
abrasives. Also, the best concentration of emulsion is 10%. In addition, the grinding accuracy can
be increased by reducing cutting speed as well as cutting depth and increasing the workpice speed.
Keywords: Grinding process, stainless steel, abrasive material, cutting coolant, grinding wheel

lifetime.
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