CONG NGHE

THIET KE, CHE TAO MO HINH MAY MAI VO TAM

DESIGNING, MANUFACTURING CENTERLESS GRINDING MODEL

TOM TAT

Bai bao nay trinh bay nghién ctu thiét ké va ché tao mé hinh mdy mai vo
tdm. Nhiing ndi dung co ban dugc nghién ciu gom: Xdy dung s do thiét ké may;
Xac dinh nhiing thong s dau vao cla qua trinh thiét ké mdy; Nghién ctiu thiét ké
mo hinh mdy mai vo tdm. Xuat phat tir kich thudc va do chinh xac yéu cau ctia chi
tiét gia cong, nhém nghién ciu da tién hanh tinh toédn dé xac dinh mot s6 thong
50 o ban cia mdy dé xay dung cac ban vé ché tao cho ting chi tiét. Viec lap rap
¢éc bd phéan dé tao thanh mé hinh méay may sau khi da ché tao ting chi tiét. Mo
hinh may mai vo tim da dugc van hanh & ché do khdng tai dam bao qua trinh
lam viéc 6n dinh, tiéng 6n nho.

Tir khéa: Mai vé tam, M6 hinh mdy mai vo tdm, thiét ké - ché tao

ABSTRACT

This article presents research, design and manufacture of centerless
grinding model. The basic content includes: Defining input parameters of
machine design process; researching,designing centerless grinding model. From
the size and precision of the workpiece, the research team conducted
calculations to determine some basic parameters of the machine and built
fabrication drawings for each part. Assembly of parts in the machine model after
manufacturing the parts. The model has been operated in no-load mode that
one ensures stable working and small noise.

Keywords: Centerless grinding, centerless grinding model, design - manufacture.
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1. GIGI THIEU

Phuong phap mai vo tam dugc dp dung rong rai trong
san xudt co khi, nhat la trong dang san xuét loat 16n - hang
khoi. Nhitng nghién ctu dau tién vé mai vé tam dugc cong
b6 vao nam 1917. Tuy nhién, phai t&r ndm 1963 dén nay, cac
nghién ctiu vé mai mdi thuc su phat trién. Viéc thiét ké, ché
tao may mai vo tam da dugc thuc hién bai nhiéu hang khac
nhau... Tuy nhién nhing hang nay clng chi giéi thiéu,
cung cap cac loai may mai vo tdam ma ho ché tao con khong
giGi thiéu cac tai liéu vé thiét ké.

Mac du phuong phap mai vé tam c6 khd nang gia cong
chi tiét dat dugc do chinh xac, dd bong bé mat cao. Tuy
nhién do gid thanh ctia may mai vé tam cao va thudng chi
dem lai hiéu qua cao trong dang san xudat loat I6n, hang
khoi. Do dé, hién nay tai cac co s& dao tao & trong nudc
thudng chua trang bi nhiéu vé may mai v tam. Bén canh
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doé, theo tim hiéu ctia nhém nghién cudu thi nhing tai liéu
vé mai vé tam dugc cong bé trong nudc cling chi gidi thiéu
mot cach téng quat, chua chuyén sau vé mai vo tam. Trong
bai bao nay trinh bay mot nghién cdu vé thiét ké - ché tao
mo hinh may mai vo tdam. Nhém tac gia mong mudn dong
g6p mot phan nho vao viéc gidp cac ban sinh vién hiéu ro
hon vé cong nghé mai vé tam khi hoc thuc hanh - thi
nghiém tai xudng thi nghiém céng nghé ché tao may cua
khoa Cao khi, Truong Dai hoc Céng nghiép Ha Noi.

2. THIET KE MAY

2.1.So dé thiét ké va thong sé dau vao

So dé thiét ké mé hinh may dugc trinh bay trong hinh 1.
May dugc thiét ké véi muc dich dé mai chi tiét c6 dudng
kinh khodng 25mm, dai 120mm véi yéu cau do chinh xac
dat cip 6, d6 bong dat cdp 7. Pay cling chinh la nhiing
théng s6 dau vao cho qua trinh thiét k& may.

Trén co s& tham khao nguyén ly hoat dong mot sé may
gia cong truyén théng, nhom nghién clu dé xuat phuong
an vé sg d6 dong ctia md hinh may mai voé tam nhu trong
hinh 2.

2.2. Tinh cac thanh phan luc cit

Luc phép tuyén va ti€p tuyén trén moi hat mai dugc xac

dinh nhu sau:

F{' = F"'(sina + fcosa) (1)
F) = F""(cosa — fsina) (2)
Trong d6:

fla hé s6 ma sat gitia da mai va vat liéu phoi;
a la goc thoat phoi mai.

| Tim hiéu, Iya chon thdng s6 dau vao |

Tinh todn thdng s thiét ké may mai vo tam

[ [
Tinh thanh phan Tinh chon b
Iyre cét truyén

| Ban v& ché tao

I

| Gia cong ché tao md hinh |

[

| L3p rép, hoan thién may |

| Kiém nghiém chay thir mé hinh |

Tinh toan thiét ké
truc, 8 lan

Tinh chon dong co

)

Hinh 1. S d6 thiét ké tong quét
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Hinh 2. So d6 dong hoc m hinh may mai vo tim

1-Dong co dién M1,M2; 2 - Puly D120,60; 3 - D4 mai; 4- Da dan;

5- Ranh mang c; 6- Khdp noi

Luc F ", dugc tinh tryc tiép tr dinh nghia kiém tra Brinell:
HB.m. D,

F” = df 2

(Dg — |D3 —b?) 3)

Trong dé:

d; 1a hang sé thuc nghiém dugc diéu chinh véi dir liéu
thuc nghiém. Yéu t6 nay két hgp cac hién tuong khéng
thay d&i nhu hiéu ting nhiét, hinh dang hat hinh cu khéng
hoan hao va su khac biét gira sé lugng khai thac Brinell va
tha nghiém khai thac déng.

D la dudng kinh hat mai.

b la dudng kinh cla bé 16m bé mat khi hat mai mai vao
bé mat chi tiét.

b = Dgsin(a)

GOc cat hiéu qua a chua dugc biét. Goc nay c6 thé dugc
tinh tir méi quan hé hinh hoc trong hinh 3, trong d6 ching
ta cé:

a = arcos(1 — Zhy, /Dg)
Vé&i h,=0,02(mm) va Dg =0,2 (mm)
= o0 = arcos (1 — w) = 25,84°
0,2
= b = Dgsin(a) = 0,2.5in(25,84°) = 0,087 (mm)

Vi h 1a d6 day phoi khéng bién dang hoac d6 sau cla
hat mai tham gia cét.

—F"=05 65400. 3,14. 0,2 (
=05 ————

= 204,47 (N)
= F{' = 204,47(sin25,84 + 0,25c0525,84)=135,126 (N)
F// = 204,47 (cos25,84 — 0,25sin25,84)=161,746 (N)

Cac luc tiép tuyén va luc phap tuyén trén moét don vi
chiéu réng cét c6 thé dugc biéu thi nhu sau:

F{ = F{'.N} 4)
F/ = Fll.N} (5)

Trong d6: Nj:la s6 hat mai cat dong trén mdi chiéu
rong cat.

0,2 —./022 — 0,0872)

O
a
Fll
— Fn" —
S b/e
<

Hinh 3. Mé hinh luc trén moi hat mai
Ng = Cale = wCygnle (6)
Trong do:

Cq4 la mat d6 hat cat dong.

1. 1a chiéu dai ti€p xuc ctia da mai vdi chi tiét.
w la chiéu rong cét ctia da mai.

Cazry: Mat do cat dong tich 10y.

C _ Cs(z')
d(Z’) - 2 CS(Z’) tg(e) 3 (7)
1+3— tg(e) E(h?)

Trong d6, mat dé cit dong tich Ity dugc stia déi do do
léch hat cuc b 6 dugc cho baéi:

Csrry = Az + 8)F (8)

Trong do:

A la hang s6 cho phan b hat tinh, n6 rat kho xéac dinh.

D6 léch hat cuc bé dugc tinh ti: § = F". K, = 204,47.
3710.10° = 7,6. VGi K, la hang s6 dan hoi cGa hat mai, rat
kho xac dinh va F" gia tri du kién cda lyc binh thuéng trén
mdi hat.

z = E(h) + 30(h)

Trong dé:

Khoang cach xuyén tam vao da mai tham gia cét trong
qua trinh mai, z, bang vai gia tri t6i da ctia d6 day phoi.

E(h) va o(h) 1an lugt |a gid tri ky vong va dé léch chuan
cho d6 day phoi khéng bién dang

Talaygia tri: o(h) =0

Gia sur trong qua trinh mai, khi mét hat mai ti€p xuc véi
phoi thi dé lai trén bé mat phoi mot bé 16m c6é dang hinh
tam giac véi géc & dinh trong cung ti bé mat phoi la 26.
Géc nay cling xac dinh moi quan hé gitta d6 day phoi (h)
va chiéu rong phoi (b) dugc cho bai tg(6) = b/2h (hinh 4).

Tac6:0=137,5°=19(37,5° = 0,767

Hinh dang clia géc nay dugc cho bai yéu t6:

90 = LA g7 10

Trong d6, t la d6 sau cat, v, va v, la téc d6 cha phoi va
da mai

Pudng kinh da mai tuong duong dugc xac dinh la:
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d 150

d, = —5-=—;=22,88
1758 1+
dw 25

Trong d6, d¢ la duodng kinh da mai, d,, la dudng kinh
phdi, ddu trir danh cho mai bén trong va dau cong la dé
mai bén ngoai.

Luc cit phu thudc vao nhiéu yéu té, chdng han nhu HB,
ds, Dg, Vay, ECH),...

b

20

Hinh 4. Hinh dang phoi mai
Gid tri ky vong ctia dé day phoi khéng bién dang
M6 hinh d6 day phoi nhu sau:

Trong do:

V! Van toc cla chi tiét

Vg: van téc cta da mai

t: chiéu sau cat

r: ty 1& chiéu réng va chiéu day phoi. Gia tri nay rat kho
xac dinh va dugc gia dinh trong khodng 10 - 20.

N: s6 hat cat dong trén mot dién tich don vi

1 1

N = 4fdd_§—ﬁ (10)
39

fq: ty 1é cac hat mai tham gia vao hoat déng mai. Gia tri
cla fyrat khé xac dinh.

dg: dudng kinh hat mai
d; = 15,2/M (11
Trong do:

Trong do:

M: s6 16 clia sang dé phan loai hat mai

9: phan khoi lugng clia hat mai trong da mai

Thay (10), (11) vao (9) va sau khi don gian hoa toan hoc,
gia tri ctia gia tri ky vong ctia d6 day phoi khéng bién dang
sé la:

1\/2 v, \V/2 r4m /3 t\1/4
B0 =68254 () () (%) (@) =
1 \Y2 10,77\1/2 14 314 /3 0,08\ 174

6,8254. (0,5. 10) (28,78) (3. 0,2) (m) =03

= z=E() +36(h)=03+3.0=03

(12)
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= Cy(rry = A(z + 8)€=0,96.(0,3+7,6)"” = 11,46
Cert
= Cd(z’) — - s(z')
2-s(z')tg(0)
3 z ti(s)E(h3)
11,46

= =2,06.107
0,23

— . 211,46. tg(37,5)
I+——70,
3 02 1,87.10

= Nj=Cql. = ch(z’)lc
=20.2,06.10%.20 = 0,824 (mm?)
= F{ =F{.Ng=135,126.0,824=111,34 (N)
F/ = F/.N} = 161,746 .0,824 = 133,278 (N)

3.LAP RAP MO HINH

Trén co s6 cac thanh phan luc cat, da xac dinh dugc cac
két cdu ctia may va xay dung ban vé ché tao cac chi tiét cla
mo hinh may. TU cac chi tiét cia m6 hinh, tién hanh 13p rap
mo hinh theo cac budc sau:
Budc 1: Lap ta dién va dong co (hinh 5).
Budc 2: Ldp ddng co dién (hinh 6).
Budc 3. Lap cum da mai (hinh 7).
Budc 4: Ldp cum da dan (hinh 8).
Budc 5. Lap bo phan thanh ty (hinh 9).
Budc 6: Lap day dai va can chinh mo hinh (hinh 10).

Hinh 7. Lap cum da mai
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Hinh 10. Lap day dai va can chinh md hinh
4. VAN HANH THU MO HiNH

M6 hinh may mai vo tam da dugc van hanh chay thi &
ché d6 khong tai. Quan sat qua trinh chay khong tai cia moé
hinh cho thdy mé hinh chay 8n dinh, ti€éng én rat nho. Tuy
nhién, do chua ché tao dugc co ciu stia da cling nhu chua
tién hanh can bang dong cho cac b phan quay cta may
nén trong pham vi nghién cdu cda bai bdo nay, mé hinh
chua dugc st dung d€ gia cdng sdn pham that.

5. KET LUAN

Nghién ctu nay da trinh bay viéc thiét ké va ché tao mo
hinh méay mai vé tdm. San phdm mé hinh may da duoc
chay thit & ché d6 khong tai ddm bao lam viéc 6n dinh, ém.
DPé ¢4 thé sir dung mé hinh vao viéc gia cong san pham
thuc thi can thiét phai bé sung ca ciu stia d4, tién hanh can
bang dong cac bd phan chuyén déng quay cla may,... Day
cling chinh la nhiing cong viéc sé dugc nhédm nghién clu
thuc hién trong thai gian tiép theo.
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