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ANH HUGNG NONG D0 DUNG DICH TRON NGUO!
T01 0 NHAM BE MAT KHI MAI NHOM
BANG DA MAI GIAN DOAN SAN XUAT G VIET NAM

EFFECTS OF SOLID CONTENT ON COOLANT ON SURFACE ROUGHNESS IN GRINDING ALUMINUM

BY VIET NAM DISCONTINUED WHEEL

TOM TAT

Bai bao nay trinh bay vé anh hudng ndng do dung dich tron nqudi téi do
nham bé mat khi mai nhdm bang da mai gian doan sén xuat 6 Viét Nam.C6 3 loai
da mai mdi dugc phat trién vdi ty 18 gian doan lan lugt (v = 16,37%, 18,19% va
21,83% va 1 loai da thong thudng v = 0%) dugc st dung dé mai nhom. Trong
qua trinh mai lugng nhiét toa ra I6n anh hudng téi chat lugng bé mat chi tiét gia
¢ong. Vi thé, nghién ctiu ndng do ctia dung dich tron nqudi cung cap cho qua
trinh mai la rt quan trong. Trong thi nghiém s& dung dung dich lam mat VBC
EMCOOL DW-100H véi ndng d9 lan lugt 1a 3%, 4% va 5%. Két qua cho thay, do
nhdm bé mdt khi mai v6i da gian doan ty 1é n = 21,83% va ndng do dung dich
5% nhd hon so véi cac loai con lai.

Tir khéa: Dung dich tron ngudi, nhdm, dd mai gidn doan.

ABSTRACT

This article represents about the effects of coolant concentration to surface
roughness when grind alumilum by Vietnam discontinued wheel. There were 3
newly developed grinding wheels with(n = 16.37%, 18.19% and 21.83%
respectivelyand one conventional n different m = 0%) were used to grind
aluminum. During the grinding process, a large amount of heat is radiated,
affecting the surface quality of the workpiece. Therefore, it is very important to
study the concentration of the coolant supplied for the grinding process. So using
VBC EMCOOL DW-100H coolant solution with different concentrations of 3%, 4%
and 5% in this research.The results showed surface of samples when grinding
with ) = 21.83% wheel and coolent 5% is more smooth than others.
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1. GIGI THIEU CHUNG

Trong nén c6ng nghiép hién nay s dung rat nhiéu loai
vat liéu mdi cé dé cing khac nhau, tir cac loai vat liéu c6 d6
cling cao nhu cdc loai thép chiu nhiét, thép hgp kim, hgp
kim ciing hay vat liéu ceramics, cho dén nhiing loai vat liéu
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Nguyén Thi Phuong Giang'”

c6 d6 ciing thap (mém) nhu hgp kim nhém, hop kim magie
hay cac loai vat liéu khac... Cac vat liéu nay mudn dat dugc
dé nham bé mat hay kich thudc hinh hoc déu phai trai qua
qua trinh gia céng lan cudi. Thudt ngl da mai dugc su
dung nhiéu trong giai phap gia céng lan cuéi cho cac loai
vat liéu ké trén nham dat dugc d6 chinh xac gia cong va d6
béng bé mat cao [1, 21.

Qua trinh mai yéu cau nang lugng Ién nhat trong s6 cac
qua trinh gia cdng dé loai béd mot khéi lugng vat liéu. Hau
hét nang lugng dugc chuyén thanh nhiét va ma sat bang
cach cat va co xat. Trong qua trinh mai, cac canh cét nhu
hat mai cun cé thé dan dén hinh thanh bé mat kém hoan
thién. Nghién cdu cta Tac gid Malkin va cong su [3] cho
thay, nhiét do6 cao trong qua trinh mai anh hudng dén chat
lugng va nang suat sdn pham. Mét cach phé bién dé tang
chét lugng clia chi tiét gia cong va lam gidm nhiét trong
qua trinh mai la s dung chat lam mat. Qua trinh lam mat
dat dugc bang cach st dung chat 1dng lam mat va béi tron,
cling nhu bang cach lua chon cac théng s6 qua trinh lam
gidm su sinh nhiét. Nghién clu clia tac giad khi mai phang
vat liéu ciing thép C45 da t6i bang da mai Hai Duong da
cho thay dung dich tran nguéi anh hudng dén dé nham va
luc cat khac nhau, cho 6 nham nho. Dung dich lam nguoi
cho luc cat nho [4].

Bang viéc xé ranh trén bé mat cta da da lam nhiét do
khi cat gidm dang ké [5]. Xuat phat ti viéc khic phuc cac
nhugc diém clia da mai tron thudng 1a nhiét cdt va luc cit
trong qua trinh mai I&n. Cac nha khoa hoc va cac hoc gid
trén thé gidi ban ddu da nghién ctu viéc giam nhiét cat
bang cach gan cac thanh mai [én bé mat da mai [2, 9+11]
Nhiing nghién cu nay, buéc dau da dat nén tang cho céc
nghién ctu ti€p theo vé da mai cé6 bé mat lam viéc gian
doan. Trong qua trinh gia céng, téc dé d4, téc do chi tiét
cang 1én thi chiéu sdu cat cang I6n do d6 hiéu qua mai
cang cao. Cung véi diéu nay, nhiét mai cang tang dac biét
vGi céc loai vat liéu khé cat (hé s6 dan nhiét thap) thi cang
khé mai [12, 13, 14]. Nhu vay, & giai doan nay da mai xé
ranh chi yéu cai tién & hién tugng lam mat khu vuc mai vai
muc dich cung cap dung dich tran ngudi vao khu vuc cat.
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Theo céac bang sang ché clia tac gia [7, 8] da nghién cdu
viéc gan cac thanh mai 1én dia mai. Cac thanh mai cé cac
hinh dang khac nhau nhu: hinh ldng try, luc giac, vong
cung, lap phuong, va cac hinh dang khac dugc dinh két
hodc bat vit [én trén bé mat da (hinh 1).

Thash, mis Trecxony (O lip thash i

AN

[ ki gia cheg |
(a) (b)
Hinh 1. D& mai gidn doan véi cdc thanh mai (a) hinh lang tru (b) hinh luc
gidc(8, 9]

Hinh 2. Mt 6 hinh dang co ban ctia dd mai (a) ban cd, so le, chéo, va hinh V va
(b) so le, chéo, doi xing va song song;(c) cé khoang céch ct chan (d) hinh con [8]

Dé mai xé ranh c6 kha nang giam nhiét tot hon so véi
cac d& mai thudng dudi cac diéu kién gia cdng cu thé. Van
dé nay dugc tac gia giai thich nhu sau:

DaGi vai da mai thudng, qua trinh gia cong dugc thuc hién
lién tuc trén bé mat d4, so lugng ludi cat tham gia qua trinh
cat I6n nén sé lugng phoi mai tao ra trong qua trinh cat cling
I6n. Cac phoi mai khéng dugc day ra ngoai viing cat sé tich
tu lai nhanh chong tai cac 16 trong gilia cac hat mai [15 + 20].
Su ti€p can cda chat lam mat khi mai v6i da mai thudng gan
nhu chi thuc hién & dau ving mai, ma hau nhu khéng co su
tac dong truc ti€p vao khu vuc mai dé lam sach bé mat va
cuén phoi mai ra ngoai. Diéu nay cang lam tang sy tich tu
cta phoi, dan dén lam tac nghén cac 16 x6p trén bé mat da
mai. Cac hat mai gan nhu bi bit lai b&i cac dam phoi va mat
di kha nang tu mai sac. K&t qua la dan dén hién tuong cun,
bét da. By la nguyén nhan khién cho cac hat mai mat di kha
nang cat, giam hiéu qua bdc tach vat liéu.

Thai gian gan day, da mai gian doan da dugc phat trién
& Viét Nam. C6 nhiéu nghién ctu vé da mai gian doan nhu
nghién ctu tac gia Nguyén Tién Déng, Nguyén Thi Phuong
Giang [8]. Tac gid Nguyén Thj Phuong nghién ctiu vé cuc
ti€u hoda sai léch d6 phang st dung thiét ké Taguchi va
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ANOVA dé danh gia kha nang cat ctia da mai gian doan
ranh nghiéng [9]. Khoang tréng con can nghién ctiu doi vai
da mai xé ranh ché tao tai Viét Nam chua cé tac gia nao
nghién ctu vé dung dich tron ngudi anh hudng dén qua
trinh mai nhém (loai vat liéu dé bét)

Vi thé , trong bai bao nay sé trinh bay vé anh hudng clia
néng dé dung dich tron nguoi téi @6 nham bé mat khi mai
nhom bang da mai gian doan do Viét Nam san xuat.

2. DA MAI GIAN POAN
2.1. Pac di€m hinh hoc va théng sé da

D4 mai gian doan méi dugc nghién cdu phat trién gan
day & Viét Nam c6 hinh dang nhu trén hinh 1. Théng sé
cla da mai dugc mo ta nhu trong bang 1. Tat ca cac vién
da déu c6 cung dudng kinh trong, dudng kinh ngoai va
chiéu réng da.

Bang 1. Thong s6 ctia da mai [8]

Déc tinh cia da Hinh dang ctia da

- Vat liéu hat maila hat Corundun nau

- D6 hat thugc nhom trung binh: 46

(355 +425um)

- (du tric da: Cap 6, ty 18 thé tich vat lidu
hat mai 50%

- Chat két dinh: Gom

- Do cling dé: (V2

- Gidi han toc do theo do bén ctia da: 35m/s

-Dudng kinh trong d: 127 mm
- Dudng kinh ngoai D: 350 mm
- Chiéu rong da B: 40 mm

- Goc nghiéng B: 15 do

350

Hinh 3. Da mai cd bé mat lam viéc gian doan

a) hinh dang hinh hoc d& mai gidn doan; b) hinh anh da mai gién doan thuc
¢) 4 loai dd mai véi sd ranh z khac nhau
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Ty |é gian doan clda d4 mai ¢ day dugc dinh nghia la ty
lé gitra t8ng dién tich clia bé mat da c6 chida hat mai chia
cho téng dién tich bé mat da tinh theo chu vi.

C6 3 vién da gian doan véi s6 lugng xé ranh z la khac
nhau, cing vdi 1 vién da mai thong thudng. Ty Ié gidn doan
n cho céc vién da dugc cho trong bang 2. Géc nghiéng
ranh da g =15 (do).

Bang 2. Ty I& gidn % gian doan n cla cac vién da

Z =24 1=20 =18 I=0
n 21,83% 18,19% 16,37% 0%
2.2. Thuc nghiém

2.2.1. Thiét bj thi nghiém

Méay mai: May mai phang ESG_1632ASD - Hang san
xuat: Taiwan
T6c do truc chinh: 1450 vong/phut (khéng thay déi)
Kich thudc ban may: 406 x 813mm
Téc dé ban may: 5~20m/phut

Hinh 4. Mdy mai phang Taiwan ESG_1632ASD

2.2.2. Vdt liéu gia cong

Vat liéu la nhom A6061 va kich thudc cila mau: 100 x 20
x 10mm (hinh 3).

S6 lugng: 30 mau dugc danh s6 tir 1 dén 30.

Mé&u dugc ga bang eto trong qua trinh mai. Thanh phan
hdéa hoc clia nhom hgp kim A6061 dugc cho nhu trong
bang 3.

Bang 3. Thanh phan nguyén td hda hoc ¢ trong nhom hgp kim A6061

Nguyén to Cu | Fe Si Mg In Cr Al

0,987 | 0,068 | 0,11 | Conlai

Hamlugng% | 0,21 | 0,48 | 0,55

Hinh 5. Mau thi nghiém
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2.2.3. Dung dich béi tron lam madt
SU dung phuong phép tudi tran véi dung dich dau cét
got pha nuéc buhmwoo VBC EMCOOL DW-100H.

2.2.4 Thiét bi do

Tén may: TR200 xuat xu: Trung Quéc (hinh 4).
Dai do: 0,005 - 16um (R,R,)

Sau khi mai mau sé dugc do d6 nham nhu hinh 5.

Hinh 6. Mdy do d6 nham TR200

Hinh 7. Do méu sau mai

2.2.5. Bé théng sé thi nghiém

-Van téc da mai V =25m/s.

- Chiéu sau mai: 0,005mm .

- Téng lugng gia céng: 0,02mm.

- Luu lugng dung dich: 31/phut.

- N6ng d6 dung dich: 3%, 4%, 5%.

2.2.6. Trinh tu'thi nghiém

Budc 1: Pha dung dich véi ndbng dé 3%. Lap loai da Z=0.

Tién hanh mai &4 va&i 3 1an thd 0,03 va 1 1an tinh 0,01. G4
san phdm va tién hanh mai. Thuc hién thay lan lugt ting
loai da Z =18, Z =20, Z = 24 véi ndbng d6 dung dich 3%.

Budc 2: Pha dung dich va&i néng dé 4 va 5%. Thuc hién
thay lan lugt tiing loai da Z =0, Z = 18, Z = 20, Z = 24 tién
hanh nhu budc 1.

Budc 3: Do cac thdng s6 danh gia nham bé mat (R,), dé
dam bao do tin cay ta tién hanh do sau khi mai hét lugng
du 0,1mm, cac phép do dugc thuc hién & 3 vi tri bat ky roi
lay gia tri trung binh

Trong qua trinh thi nghiém, van téc d4, chiéu sau cat va
luu lugng dugc gilr khéng déi trong khi thay déi néng do
dung dich lam mét.

Tién hanh mai 15 miu nhém véi tiing néng d6 dung 3%,
4% va 5% vditatcadloaidaZz=0,Z=18,Z=20,7Z =24.

- Tién hanh do va ghi chép két qua.
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Qua trinh cat vdi chiéu sau cit 1a 0,005mm va téng
lugng du gia cong: 0,02mm, sau dé diing mdy va tién hanh
do kiém d6 nham bé mat chi tiét.

3. KET QUA VA THAO LUAN

Tién hanh gia cdng nhéom A6061 bang da mai gian doan
trén mdy mai ESG_1632ASD - Taiwan vGi cac thong sé
S =12m/ph; V = 25m/s; t = 0,005mm, luu lugng dung dich
lam mat: 31/phut. V6i cac ndng d6 3%, 4%, 5% ta c6 moi
quan hé gitta d& nham va s6 ranh ctia da nhu hinh 6, 7, 8.

Nong d6 3%

\H

——

©6 nham bé mit Ra (um)

Hinh 8. Quan hé gita 6 nham bé mat chi tiét gia cong R, va dd ¢4 s6 ranh
khdc nhau khi gia cong nhom véi ndng do dung dich tren ngudi 3%

Nong dé 4%
00
- 090
E
2 os0
€ 070
,E 0,60
g 050
2 040
:E 0,20
€ 020
«©
@ 010
Z=0 2=18 2=20 2=24

Hinh 9. Quan hé giita 6 nham bé mat chi tiét gia cong R, va dd ¢4 s6 ranh
khdc nhau khi gia cong nhom véi ndng do dung dich tren ngudi 4%

Nong do 5%

1,00

0,90
T o
2 o
€ 0g0
-t
"é“ 0,50
g 0,40
E 030
2 o0
[ —
o 010
@

2=0 =18 2=20 2=24

Hinh 10. Quan hé giita do nhdm bé mat chi tiét gia cong R, va dd cd so ranh
khdc nhau khi gia cong nhom véi ndng do dung dich tren ngudi 5%
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E 100
=
L
&€ 080 \
-
'g o —+=Nong d 3%
o " ~@-Néng 40 4%
n "
E 0,40 Nong a0 5%
c
3 0,20

20 218 220 224

Hinh 11. Quan hé giita d nhdm bé mat chi tiét gia cong R, va dd c6 s6 ranh
khac nhau khi thay déi ndng d dung dich

Khi chiéu sau cat, van t6c da mai va luu lugng khong
déi:

e V&i tling ndng dé dung dich, ta thady doé nham gidm
dan khi dung d4& mai c6 s6 ranh tang. Khi mai véi da mai
gian doan véi s6 ranh Z = 24 (n =21,83%), d6 nham dat
R, = 0,62um véi néng d6 5% (hinh 8).

¢ D6 nham clia dd mai thudng cao hon va bién dong
hon so véi da mai gian doan.

Tu hinh 9 cho thdy, khi ty |é gidn doan tang va nong do
dung dich tang lén, gia tri @ nham xuat hién cuc tri trong
khodng da mai c6 Z =24 (n = 21,83%). Tai gia tri n nay, do
nham bé mat khi gia cong dat gia tri nhé nhat, nhé hon ca
so v&i da mai thong thuong va dd mai gidn doan con lai.
Trong qua trinh mai khi mai vat liéu déo dugc dac trung bai
I16p vat liéu trugt, cao xudc, nang lugng riéng cao, phoi cé
dang dai va cong. Nong d6 dung dich lam mat cao sé lam
nhiét lugng khi mai phoi gidm. Ba mai xé ranh lam giam
hién tugng dinh phoi va gidm nhiét sinh ra do dung dich
lam mat dugc dua vao sau vi tri cat hon so véi da mai théng
thudng. Bén canh d6 d4 mai dugc xé ranh nghiéng 15°
khién qua trinh mai dugc ém hon so véi da xé ranh thang.
4. KET LUAN

Bai bao dé cap dén chat lugng bé mat chi tiét khi gia
céng vat liéu nhém, bang da mai xé ranh (c6 bé mat lam
viéc gian doan) méi dugc nghién cdu gan day. Két qua
cho thay:

- Da mai xé ranh véi ty Ié gidn doan trong khoang
n = 21,83% thé hién tinh uu viét hon so véi da mai théng
thudng khi néng d6 dung dich 5% cho bé mat c6 dd nham
thap nhat.

- Khi gia cong vat liéu cé d6 déo cao, hinh thanh phoi
cong dai, cdng véi cac khoang khéng gian gilra cac phan
gian doan trén bé mat da mai lam cho phoi dé di chuyén
thoat ra khoi vung gia cong, dung dich tron ngudi cling
theo khoang khong gian nay ma xam nhap truc tiép vao
vlng gia cong, vla cé tac dung lam mat, vira cé tac dung
cudn phoi ra, nang cao kha nang cét ctia da mai.
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