CONG NGHE

NGHIEN CU'U UNG DUNG PHAN MEM CAE
PE MO PHONG QUA TRINH CAT GOT KIM LOAI

RESEARCH ON THE APPLICATION OF CAE SOFTWARE SIMULATION OF METAL CUTTING DEPARTMENT

Pham Van Huy', Hoang Pai Hai', Nguyén Quang Khai',

Nguyén Anh Diing', Pham Poan Trang', Nguyén Viét Huing*"

TOM TAT

Bai bao nghién ctiu tao ra mot md hinh s6 d€ mé phong cac ting sudt du gay
ra khi gia cong trong vét liéu gia cong hoan thién. Abaqus/CAE da duoc st dung
dé tao ra mé hinh s6. Dau tién md hinh 2D don gian da dugc nghién ctu va sau
d6 md hinh 3D da dugc phat trién. DE ci thién chét lugng san pham va hiéu sudt
clia cbng cu, viéc hiéu ro hon vé quy trinh la rdt quan trong. Mo phdng may tinh
¢6 thé la mot dong gdp co gia tri va céc thdng s6 cat c6 thé dugc danh gia mot
cach hiéu qué dé dat dugc quy trinh téi uu.

Tirkhda: Mé phong, CAE, Abaqus, iing sudt.

ABSTRACT

The research paper creates a numerical model to simulate residual stresses
caused by machining in finished machined materials. Abaqus/CAE was used to
generate the numerical model. First simple 2D models were studied and then 3D
models were developed. To improve product quality and tool performance, a
better understanding of the process is critical. Computer simulation can be a
valuable contribution and cutting parameters can be effectively evaluated to
achieve the optimal process.
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1.GIGI THIEU

Ban chat cta cdng viéc nghién clru nay la tao ra mét mé
hinh s6 d€ mé phéng cac Ung suat du gay ra khi gia céng
trong vat liéu gia cdng hoan thién va ¢ géng hiéu ré hon
vé hanh vi clia chidng va ciing nhu anh hudng clia cac
théng s6 cit dén xu hudng cda ching. Bé dat dugc diéu
nay, Abaqus/CAE da dugc st dung dé tao ra mé hinh sé.
DPau tién moé hinh 2D don gidn da dugc nghién cliu va sau
dé mé hinh 3D da dugc phat trién. C4t 1a mot cach phé
bién dé tao hinh kim loai. TU quan diém co hoc, né la mot
qua trinh rat phuic tap va cac chi tiét van chua dugc hiéu ro.
G phia trudc clia dung cu, vat liéu clia chi tiét gia cong
dang trai qua nhimng bién dang rat 16n véi téc do6 bién dang
cao, diéu nay lam cho nhiét dé tang lén dang ké. Cac bién
dang va Ung suat lon gay ra bién dang vat liéu, noi hinh
thanh phoi. Tuong tac gitta phéi va dung cu c6 thé bao
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gém luc ma sat cao va tham chi la d6 bam dinh khong
mong mudn, dudi nhiét dé cao.

Cac van dé co thé xay ra trong hoat dong cét kim loai la:

« Ung suat du trong chi tiét gia cong hoan thién.

- Cac bat thudng trén bé mat cat gia cong hoan thién.

« Mon va méi clia dung cu.

« Chip qua dai.

Dé cai thién chat lugng san pham va hiéu suit clia cdng
cy, viéc hiéu rdé han vé quy trinh la rat quan trong. Cho dén
nay, su phat trién clia cac cong cu cit va viéc lua chon céac
thong s6 cat thich hgp da dua trén cac nghién ciu thuc
nghiém va dua trén kinh nghiém ctia nha thiét k& cong cu.
Mét s6 dai lugng,chdng han nhu phan bé Ung suat du va
nhiét do, rat kho do trong thi nghiém. Do d6, mé phdng
may tinh c6 thé 1a mét déng gop cé gia tri va céc théng sé
cét 6 thé dugc danh gia mét cach hiéu qua dé dat dugc
quy trinh t6i uu.

1.1. Tinh luc cit trong qua trinh cét don gian (thang géc)

O day ta xét luc trong trudng hop cu thé luc trong
trudng hop cu thé, ta dung cdng thic nhu trong bang 1.

Bang 1. (ong thuic tinh lyc cit

Luc cit (6ng thiic
Tiép tuyén P = (plt*vz Sy Ky, (KG) (,.»C,,,C, :Gchéso
P: t: Chiéu sau cdt,mm
Hubngkinh | p = ¢t g% v ky, () | S: Lugng chay dao,

P mm/vg

V: Toc do cat(m/phut)

k: Hé s6 phu thudc vat
liéu gia cong

Luc chay

P =C t" " V¥ k, (KG)
daoP, ’ "

X5 Yp,N, SO Ma

1.2. Nguén nhiét va phan bé nhiét

Trong qua trinh tao phoi, & viing cat sinh ra mét nhiét
lugng I6n. Cac ngudn nhiét sinh ra la:

- NOi ma sat do cac phan tu truct Ién nhau trong qua
trinh bién dang & mién bién dang sé s6 1, sinh ra lugng
nhiét Q, xung quanh mat trugt OE. N6 la nguén sinh nhiét
chinh trong qua trinh cat.
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- Mién bién dang s6 2, do ma sét gilta phoi va mat trudc
dao sinh ra Q,.

- Q, do ma sat gilta mat sau dao va bé mat gia cong.

IV A

Hinh 2. Nhiét do cat trén mat trudc dao
1.3. Ung suat cat trong cat kim loai

Ung suat cét trong qua trinh cét kim loai cao han ting
suat chay da xac dinh ti thi nghiém kéo trén vat liéu lam
viéc. Hiéu Ung co xat va su tén tai cla vung truéc dong
chdy la hai nguyén nhan cla tinh trang nay. Hiéu ung co
xat trén khoang tréng clia cdng cu gidi thiéu mét luc dugc
do nhung khéng dong gép vao qua trinh cat. Thi hai, mot
vliing truéc dong chdy hién dién trong hau hét cic qua
trinh cét kéo dai chiéu dai ctia mat phdng cét gia dinh trong
phan tich. Ngoai hai ly do nay, tiing suat binh thudng cao c6
thé lam tang nang sudt cit, Ung suat trén mat phing cét
trong qua trinh cat.

Khu
vgc tru éc

Hinh 3. Khu vuc trudc dong chay

2. XAY DUNG MO HINH MO PHONG QUA TRINH CAT
TREN CAE

DPé& xay dung mo hinh mé phéng ta lan lugt tién hanh
trai qua cac budc ti€n hanh trén ing dung.

- Budc 1: Khéi dong phan mém Abaqus

- Buéc 2: Tao phéi va dung cu cat trong moi trudng part

- Budc 3: Tao phoi

- Budc 4: Tao dao cat

- Budc 5: Thém nhiét va d6 dan vao phoi va dao

- Budc 6: Gan dac tinh vat liéu cho phoi va dao

- Buéc 7: Lap rap phoi va dao

- Budc 8: Thiép lap Mé-dun

- Budc 9: Xac dinh diém tiép xuc gitta phoi va dao

- Budc 10: Xac dinh diéu kién bién

- Budc 11: Xac dinh Mo-dun tai

- Budc 12: Tao ludi

- Budc 13: Tao cong viéc hoat déng cho mo hinh

- Buéc 14: Két qua

Sau khi thuc hién thiét 1ap xong cac budc ta mé phong
dugc qua trinh cét got. O day xét dén qua trinh cat clia dao
bao bang thép gid cat trén vat liéu nhém.
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Hinh 4. Két qua xay dung mé hinh md phdng
3. PHAN TiCH VA KET LUAN QUA TRINH CAT THONG
QUA MO PHONG

- Nhiét cdt ctia dao géc a = 15°va géc a =0°
*V&igéca=0°
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Nhan xét: Trong qua trinh cat khi dao tac dung lén I6p
c&t mot luc lam cho I6p cit bién dang va tao thanh phoi. Dé
chdéng lai ngoai luc, 16p cat tac dung vao dao (I1én mat trudc
va mat sau) mét luc - luc do bién dang. Khi cat phoi trugt
[&én mai trudc, mat sau truct 1én bé mat dang gia cong tao
ra cac luc ma sat. Luc chéng lai luc bién dang va ma sat tac
dung Ién dao la luc cét. Luc cat clia dao goéc a = 0° I6n hon
lyc cdt ctla dao goc a = 15°.

4, KET LUAN

Bai bao nghién cttu mot méd hinh co nhiét cta kim loai
truc giao bién dang phéng cat vdi su hinh thanh phoi lién
tuc dugc trinh bay. M6 hinh dugc phat trién c6 thé du doén
luc cét va luc day, hinh dang phoi, d6 day phoi, chiéu dai
tiép xuc, luc cat cdc goc doé clng nhu nhiét do, bién dang,
téc do bién dang va su phan bé (ng suat. Trong phan dau
tién cta nghién ctu nay, ba phuong trinh cdu thanh vat
chat khac nhau, hai cdc mé hinh ma sat khac nhau dugc
trién khai, va két qua cia mé hinh dugc so sanh véi dit liéu
thuc nghiém c6 sdn trong tai liéu. C6 thé thdy rdng cac mod
hinh Uing suat dong chay c6 anh hudng I6n dén két qua
tinh toan. K&t qua ctia moé phong cho thdy mé hinh vat liéu
Johnson-Cook c6 thé dua ra két qua chinh xac hon cho da
st dung cac diéu kién cat trong phan tich, tuy nhién 16i
trong tinh toan géc cét va luc day. Trong phan sau cla
nghién ctu, goc cao cta dung cu c¢é anh hudng manh dén
bién dang déo trong chi tiét gia cong, nhiét dé cat, ti€p xuc
chiéu dai, nhiét d6 dao & trang thai 6n dinh va Uing suat cla
dao, nhiét d6 trén dung cu tang khi goc cao trd nén am dan
dé mai mon dung cu nhiéu hon. Tuy nhién, xu huéng nay
khong dugc quan sat thay doi véi iing suat cta dung cu.
Khi cdo goc bang 0° Uing suat I6n nhat trén dung cu nhé
han két qua Uing sudt cda dung cu ¢ goc cao 15°. Nhiét do
tang khi ban kinh dau dao tang, khi ban kinh dau nhon
tang lén, ing suat t6i da trén dung cu cé xu hudng di
chuyén dén bé mit sudn cé thé gay mon sudn. Cac Ung
suat téi da tap trung nhiéu hon & dau dung cu c6 thé gay ra
bién dang déo ctia canh dung cu chdng han nhu nut khi sa
dung ban kinh dau dao nho. Cudi cling, nhiéu bién dang
déo hon trén bé mét gia cong dugc tao ra khi ban kinh dau
tang.
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