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TOM TAT

Bai bdo nay, trinh bay két qud nghién civu dnh hieong ciia dién dp khi mai dén chdt hrong
bé mdt chi tiét khi mai dién héa hop kim cieng K01 (do Nhdt Ban san xudt) bang dd mai kim cuong
& cdc cdp do dién dp khdc nhau. Muc dich ciia nghién ciu nham tim ra ché dé dién ap hop Iy trong
qud trinh gia céng thé va gia céng tinh bé mdt cdc chi tiét dwoc lam tir hop kim ciing K01, hodc
twong dirong. Két qua nghién ciru cho thdy, khi dién dp tang, nang sudt mai tang, nhung chat lwong
bé mdt giam, dj nham bé mdt tang 1én khi ta tang dién dp mai va té chire trén bé mdt mai xi xi, thé
dai. Nhu vay, chung ta can sir dung ché do dién ap mai hop ly khi mai thé va khi mai tinh sau khi
da chon dwoc ap lyc va buoc tién cia dung cu mai, dé cé qua trinh mai 16i wu dam bdo dwoc nang
sudt, chdt heong va gid thanh.

Tir khéa: Hop kim cimg; Vit liéu khé gia cong; Phwong phdp gia cong tién tién; Mai dién
héa; Ap e mai.

ABSTRACT

This paper presents the results of research on the effect of grinding voltage on the surface
quality of Hard Alloy KOI (made in Japan) in electrochemical grinding with diamond grinding
wheels at different voltage levels. The purpose of the study is to find out the reasonable voltage
regime during roughing and surface finishing of parts made from Hard Alloy K01, or equivalent.
Research results show that when the voltage increases, the grinding productivity increases, but the
surface quality decreases, the surface roughness increases when the grinding voltage increases
and the organization on the rough and rough grinding surface. Thus, we need to use a reasonable
grinding voltage regime when coarse grinding and when fine grinding after selecting the pressure
and feed of the grinding tool, in order to have an optimal grinding process to ensure productivity
and quality, quantity and price.

Keywords: Hard alloys; Hard-to-machine materials; Advanced machining methods;

ELectrochemical grinding; Grinding pressure. &
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1. GIOI THIEU

Do ¢6 nhiéu tinh nang uu viét nhu do
cimg, d6 chiu nhiét cao, tinh chdng mai mon
t6t [1, 3], hop kim ctng (HKC) dugc st dung
ngdy cang nhiéu dé lam dung cu cit va dung
cu cong nghiép. Day Ia loai vat liéu kho gia
cong bang cic phuong phap gia cong truyén
thong. Trude day, dé gia cong HKC chu yéu
duoc st dung bang phuong phap mai st dung
da Céc bua Silic thuong cho ning suat khong
cao, chat lugng bé mat kém [2], ngay nay ciing
voi su phat trién cua khoa hoc ky thuat, cac nha
khoa hoc da dua ra cac phuong phap gia cong
moi dé gia cong HKC nhu: Mai dién hoa, gia
cong bang siéu 4m, gia cong bang xung dién,
v.v. [11, 12]. Cac nghién ctru vé& mai dién hoa
HKC bang da mai Kim cuong d3 chi ra ring,
ngoai cac anh huong vé ché do cit W, t, s, chiéu
day 16p cat, do hat, chat két dinh, ap luc don
vi mai), thi anh hudng ctua dién ap khi mai la
yéu t vo cting quan trong, anh huong dén ning
suat va quyét dinh nhiéu dén chat luong bé mit
vat mai HKC [4].

Hién, & nudc ta do cong nghi€p chua
phat trién nén van dé nghién ctru vé mai dién
hoéa chua dugc ap dung nhiéu. Pé dat duogc
ning suat, chit luong, gia thanh cta qua trinh
mai dién hoa HKC bang d4 mai Kim cwong can
tap trung nghién ctru cac van dé sau:

- Cac thong s dién hoa: Dién ap, cuong
do dong dién khi mai, thanh ph?m dung dich
dién ly.

- Céc thong s6 cua ché do mai: Ché do
cat (V, t, s, chieu day 16p cat).

- Céc thong s6 ctia d4 mai: Do hat, mat
d0 hat, chat ket dinh.

Hién nay, da mai kim cuong ding dé
mai dién hoéa do chung ta dang nhdp tir nudc
ngoai, nén viéc nghién ciru dé tim ra cac thong
s6 mai toi uu khi mai dién hoa 14 viéc can quan
tam, dau tu.

2. PHUONG PHAP NGHIEN CUU

So d6 thi nghiém dugc thé hién nhu
anh chup trén (hinh 1). Phan can dao duoc kep
chat trén dau quay cua may mai, dau co ludi
dao dugc quay va tinh tién theo cac hudng.
Pau quay quay duoc 120° quanh truc Z, quay
duoc 30° theo truc Y va tinh tién dugc 30mm
theo truc X. Ché d6 mai duge su dung trong
qué trinh gia cong thir nghiém, gdom: Vén toc
mai ctia 34 V = 23m/s; chiéu sdu cit t = 0,05
mm. Mau phoi dung trong thi nghiém (hinh 2)
can dao c6 dang hinh vuong 20 x 20 mm va
chiéu dai L = 125 mm, d3 dugc han manh K01
(ctia Nhat Ban). Vat liéu lam can dao 1a thép
40X ctia Lién bang Nga, cic mau thi nghiém
dugc kiém tra kich thudce chiéu dai. Manh dao
c6 kich thude 60 x 120 x 30 (mm), cac thong
s6 goc cua ludi cat manh dao gébm: Goéc sau a
= 6°, goc nang A = 0°, goc trude y = 0°, goc miii
dao & = 60°. Chat luong bé mat dung cu cit sau
khi mai dién héa duoc do do nham bé mit bang
may do SJ—201- Mitutoyo cua Nhat Ban, duoc
tién hanh danh bong 1am sach bé mit bing may
mai bong TNP-1020FR, sau d6, mau dugc
chup bang kinh hién vi do luong KIM450 cua
hang ARCS, Pai Loan. Kinh hién vi KIM450
c6 thang do tuyén tinh 0,5um trén truc XYZ, c6
d6 phong dai quang hoc cua vat kinh tir 0,7 d&én
4,5. Kinh hién vi gdm hai ché d6 chiéu sang:
Chiéu xuyén va chiéu bé mit, dung dich dién
hoa céc, bo né‘t Nat ri (Na,CO,) duoc pha véi
nude cat c6 nong do 5%. Pa mai Kim cuong
dugc dung thi nghiém c6 ky hi¢u AC6 — 160/125
—2M2 -01: AC6 1a da chau kim cuong, 160/125
biéu thi do hat trong d4a, 2M2 - 01 quy dinh D4
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c6 chit két dinh kim loai gdm Pong va Thiéc.
ba co D= 150mm; W = 20mm; K = 80mm; X
=6mm; T =40mm; H = 32mm.

Hinh 1. So' do hé thong thiee nghiém nghién ciru
danh hwéng cia dién dp dén chat lwong bé mdt chi
tiét trong qud trinh gia cong: 1- BY diéu chinh
dién dp; 2- Man hién thi; 3- Pong co;

4- Bd kim cwong; 5- Ong dan dung dich mai;
6- Pau mai; 7- Than may

Hinh 3. Da mai kim cuwong dung thi nghiém

3. KET QUA VA BAN LUAN
3.1. Két qua

3.1.1. Anh huéng ciia dp nhim bé mat khi
thay doi cac cap dién ap mai

Thuc hién mai dién héa véi cac ché do
mai cho cac cép do dién ap ra: 0V; 3V; 6V; 9V;
12V. M&i ché do dién ap ta tién hanh mai 02
miii dao va s liéu duge chia trung binh khi do
d6 nham bé mat, ta c6 két qua do d6 nham nhu
sau:

Bdng 1-1. Gid tri két quda thire nghiém do nhdm bé
mat chi tiet sau khi mai.:

Thang Cic ché do dién ap Ghi
do chu
oV | 3V 6V 9%V | 12V

R 0.340 | 0.364 | 0.449 | 0.567 | 0.895 | (um)

R, | 1.996| 2475 3.161 | 3.702 | 7.702 | (um)

/ —a—Ra

—a—Rz

S = b L s LA BN =] DB WD
'l i

0 3 L 9 12

Hinh 4. B nhdm bé mdt chi tiét sau khi mdi & cac
ché dp dién dap khdc nhau

3.1.2. Sw thay dbi ciu tritc té vi bé mdt khi
thay doi cac ché do dién ap mai

Tién hanh chup anh dé phan tich cau
tric, chat luong bé mat tai cac ché do dién ap
khi mai.
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Hinh 5. Anh chup bé mdt chi tiét khi mai U = 0V Hinh 8. Anh chup bé mdt chi tiét khi mai U = 9V

Hinh 9. Anh chup bé mdt chi tiét khi mai U = 12V
3.2. Théao luan

Ttr cac anh chup trén, ta nhan thay ring,
thay d6i cong nghé mai bang cach thay déi dién
ap anh huong 16n dén chat lugng bé mit chi
tiét, nang sudt mai va chét lugng bé mat tac
dong tryc tiép 1an nhau [9], khi mai dién hoa
dién 4p mai ting, thi ning suat mai ting nhung
chét lugng bé mat giam [5,6]. Tuy nhién, trong
bai bao nay, tac gia chua dé cap dén ning suit
trong qua trinh mai ma tap trung danh gia chét
luong bé mit chi tiét sau khi mai dién hoa.

Hinh 7. Anh chup bé mdt chi tiét khi mai U = 6V
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Chat lwong bé mit chi tiét mai phu thudc
nhiéu vao viéc thay d6i cac ché do dién ap, khi
tang dién ap chat lugng bé mat giam nhanh, do
hién twong phong tia lira dién, cac dinh nhip
nhd trén bé mat lién tuc bi bin phé, bi bong
troc va cudn ra ngoai theo cac hat mai. Trong
giai doan nay, bé mat mai bi mon nhanh do ap
lyc don vi trong vung mai 16n, bé mat duge mai
ctia dao lién tyc tiép xtc v6i bé mat da mai va
lién tuc bi hién tuong dién hoa, cac dinh nhap
nho trén bé mat dung cu nhanh chéng bi san
phing, dé cac dinh nhip nhé méi dugce hinh
thanh [7, 8], do do, tde d6 mon giai doan nay
lon. Bo on dinh cua qua trinh mai dugc kéo dai
khi dong dién ap mai 6n dinh, dé dap tmg duoc
yéu cAu trén thi dung dich tudi, ap lyc don vi
dién tich, khe hé trong qua trinh mai phai luén
6n dinh. Nhu vay, khi gia cong mai dién hoa
diéu quan trong nhit ta thiy R ¢ tbc do dién
ap 12V tang nhanh do dinh cac nhap nhé hinh
thanh 16n. Khi ding ché do mai thuong U =0V
bé mat mai dugc danh bong, xir 1y chup anh ta
thdy cac vét cit ctia d4 rat min, chat luong bé
mat mai rat tot (hinh 5), tuy nhién, trong thoi
gian nay, nhin vao db thi (hinh 4) ta thiy R co
bién dong 16n hon R, quan sat d6 thi ta thdy R
tang vot khi mai véi ché do dién ap cao (12V).
Khi thay d6i dién ap mai Ién, ta thay khi mai
dién ap 3V hodc 6v thi R dang on dinh con
R, ¢6 xung huéng tang manh (hinh 6 va 7).
Giai doan nay tng v6i cac diéu kién mon on
dinh nhu: dién tich tiép xuc 16n, ap luc don vi
nho hon giai doan 1, hé s6 ma sat 6n dinh. Do
vay, toc d6 mai mon cua dung cu twong dbi déu
va cham, giai doan nay thuong tng véi luong
mon hgp Iy H cua dung cu va thoi gian ung
v6i nd duge chon dé xac dinh tudi bén dung
cu. Khi gia cong & ché d6 dién ap 9V, ta théy
trén bé mat xuat hién cac 15 hong vét mai giam
di nhiéu. Giai doan nay ung véi cac diéu kién
mai bt hop 1y (vét cao, xudc khi mai khong

quyét dinh dugc chét luong qua trinh mai), dan
t6i thong s d6 nham R va R, déu ting, tuy
nhién, R tang manh hon. Do vay, tdc do mon
ctia dung cu mai ting nhanh, n6 pha huy bé mat
dung cu néu tiép tuc mai, dung cu khong con
kha nang lam viéc, mubn tiép tuc dung cu phai
duoc mai sic lai & ché do dién ap thép. Trong
thi nghiém mai dién héa kim cuong BK8 ¢ mirc
dién ap 4V, tac gia [4] cling da nhan xét:

- O cac mirc dién ap khi tang ap luc don
vi (P) thi ning suat ting theo. Piéu niy cho
ta thdy rang: Ap luc don vi dic trung cho kha
ning an sau cua hat mai kim cuong vao hop
kim ctmg dong thoi 4p luc ciing dic trung cho
khe hé can thiét dé cho chat dién ly di duoc
vao vung mai. Ngoai ra, khi 4p luc tang, tao
nén khe hé tiép xtic 6n dinh, han ché rung dong
trong viung mai.

Nang suét cao dat duoc & cac murc dién
ap khi P =90 (N/cm?). Khi P tang qua 90N/cm?
nang suit bat dau giam.

Tang ap luc [am cho khe h¢ gitra 2 dién
cuc giam dan, khi vuot qué gi6i han cho phép
lam cho chit dién ly khong vao duoc ving gia
cong. Mit khac, khe ho nho lic nay bé mat da
va chi tiét gan nhu tiép xuc tryc tiép voi nhau
gdy ra doan mach, tia Itra dién xuét hién lam
tang nhiét d§ dung dich dién ly, mon dé tang,
R, tdng, ndng suét giam.

Khi mat do dong dién tang lén s& lam
ting nang suat nhung dong thoi nd cling 1am
cho nhiét d6 chat dién ly tang 1€n. Nhiét do tang
cao (>50°C) nudc bay hoi 1am thay d6i ndng do
dung dich dién ly, giam kha nang dién hoa, dan
t6i nang suat giam. Vay, khong thé ting mat do
dong dién 1én qua cao.
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Ta nhan thdy ring, & cic murc dién 4p 6,
8, 10V vo1 cung mot ap luc don vi thi mue dién
ap cao cho nang suit cao hon va dat dugc gié tri
max (2,4g/ph) khi U = 10V, P =90 N/cm?. Co
thé tang U dén 13V, song luc nay, hién tuong tia
lira dién tang nhiéu, khong c6 loi cho qué trinh
mai dién hoa kim cuong [4].

- Do nhap nho té vi bé mit R, cua hop
kim ctrng BKS trong qua trinh tang ap luc tu
27 = 90N/cm?, dao dong tur 0.45 + 0.65 pm.
Tuong duong 0,32, tom lai khi tang ap luc don
vi nang sudt cit ting manh con d6 nham ting
trong pham vi hep.

4. KET LUAN

Mai dién hoéa kim cuwong di tong hop
dugc nhitng vu diém cua gia cong dién hoa va
mai bang da mai kim cuong dé gia cong hop
kim cung. Phuong phap mai dién héa c6 nhitng
wu diém ndi bat sau:

- Luc cat, nhiét cat khi mai dién hoa nho;

- Nang suét mai dién héa cao, d6 nham
bé mat dat dugc R = 1.5+ 0.16pum. Lop bé mat
c6 ung suat du nén;

- Stra d4 c6 thé thyuc hién ngay trong qua
trinh mai;

- C6 thé tu dong hoa qué trinh mai dién
hoa kim cuong.

Pién ap nguodn 1 chiéu hoa tan Anot
tir 3V = 12V. Khi dién 4p ting dan t6i ting do
nhip nhé té vi bé mat mai, ting sd 1an phong
tia Itra dién, cuong hoa qua trinh hoa tan cuc
dwong ting, dan t6i giam lyc cit, ning suat
tang. Song sy tang dién ap qua 12V khong co
loi vi né phong tia Itra manh trong vung mai,

lam giam chat luong bé mit gia cong va dan
dén tang lugng mon cua da, giam chat lugng bé
mat gia cong.

Kich thuéc hat kim cuong quyét dinh
khe ho ctia khoang tréng giita cac cuc va luong
chat dién ly c6 mit trong ving gia cong. Trong
mai dién hoa kim cuong, tdc dung cua da mai
dugc thuc hién bdi cac hat kim cuong, chinh
cac hat nay quyét dinh san pham ciia hoa tan
cuc duong (cat vat liéu gia cong), dong thoi,
dong vai tro 1a nhan td chéng thu dong hoa,
gitp pha huy 16p mang oxit kim loai tao ra trén
bé mit chi tiét. Do hat khi mai dién hoa kim
cuong chon tur 125 + 160.

Chat dién ly dong vai tro quan trong
trong mai dién hoa. N6 dam bao cho céc phan
ung hoa va dién xay ra. Viéc st dung mat do
dong dién kha 16n khi mai dién hoa nén: Pé
tranh mat mat ning luong cac chét dién ly phai
c6 d6 dan dién cao, tinh thAm uwét tot dé bam
duoc tot vao bé mat cong tac, do do chét dién
ly phai c6 ndng d6 va nhiét do nhat dinh.

Chat dinh két dung trong mai dién hoa
kim cuong dé dan dién va gitr hat tot thuong
st dung chat dinh két kim loai nén dong, c6 ki
hiéu (M1, M5,...)

Khi mai hop kim céng bang phuong
phap dién hoa dung d4 mai kim cuong, ning
suat cat hop kim cung ting 3 + 5 1an so v&i mai
kim cuong thong thuong. Tuy nhién, khi d6 sé
tén kim cuong hon mot chut (khoang 30%).
Mic du tén hon nhu vay nhung tri gia cit mot
don vi thé tich hop kim cimg van giam 1.2+1.5
1an so v&i mai khong dién hoa.
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