Tai sao san pham gia cong CNC bi rung
hoac khong dat do bong bé mat?

Trong gia cong co khi chinh x4c, d6 bong bé mit (Ra, Rz) va su 6n dinh cua qua trinh cét 1a
nhitng tiéu chi tién quyet d€ danh gia chat lwong san pham. Tuy nhién, hién tugng rung dong va
beé mat khong dat do bong 1a hai bai toan hoc biia nhat ma cac k¥ thuat vién thuong xuyén gap
phai.

Duéi day 1a phan tich chi tiét, chuyén sdu vé nguyén nhan va giai phap t6i wu cho vin dé nay.

Ban chat cta hién twong Rung dong (Chatter) trong CNC

Rung dong trong gia cong khong chi don thuan 1a tiéng 6n. P 14 sy mét on dinh co hoc giita
dung cu cat va phoi. C6 ba loai rung dong chinh:

e Rung dong tu do: Xay ra do cac tac dong dot ngdt (nhu Iic dao vira cham phoi).

« Rung dong cudng birc: Do cac bd phan quay khong can bang (truc chinh, motor) hodc do
dao cit c6 bude ring khong déu.

« Rung dong tu kich: Pay 1a loai nguy hiém nhat, xay ra khi Iyc cit thay doi theo chu ky,
tao nén su cong hudng giira hé thong mdy - dao - phdi.
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Nguyén nhan tir Hé théng Ga dit va Do cliing viing

Do cing vimg (Rigidity) 1a "xuong séng cua gia cong CNC. Néu hé théng khong du cing, bat
ky luc cit nao ciing c6 thé gay ra bién dang dan hoi.

2.1. Phoi ga dat khong chic chin

e Vin dé: Po ga (é-t6, mam cdp) khong kep chit hodc dlem tua cua phdi qua xa vi tri cat.
« Hau qua: Phoi bj xé dich siéu nho hodc rung theo nhip cit, tao ra cic vét lan song trén bé
mat.

2.2. B§ vuon dao (Overhang) qua dai
e Vén dé: Khi chiéu dai dao nho ra khoi bau kep qua 16n, do cimg vitng giam theo liy thira
bac ba cua chiéu dai.

« Cong thirc tham khao: P vong 0=~3EIF-Ls. Chi can ting gip doi chiéu dai dao (L), do
kém 6n dinh ting gip 8 lan.

Nguyén nhan tor Thong so6 cat got
Thong s6 cat 1a yéu t6 d& diéu chinh nhat nhung ciing thuong bi cai dit sai nhit.
1. Téc do truc chinh (RPM) va Van toc cit (Vc)
e Qua cao: Gé}/ nlliét }uyén cuc b, 1am mon dao nhanh va tao ra rung dong tan s cao.
e Qua thap: D¢ dan dén hién tuong l¢o dao (Built-up Edge - BUE), noi vat liéu phoi dinh
chat vao ludi cat, lam mat di d sac bén va pha hong do bong.

2. Budc tién dao (Feed rate - f)

o Néu budc tién qua thip, dao s& "miét" 1én bé mit thay vi cit, giy ra ma sat va nhiét.
o Néu budc tién qué cao, cac duong van (scallop height) s& hién rd, lam ting gia tri Ra.

3. Chiéu sau cat (Depth of Cut - @p)

o Chiéu sau cit qua 16n tao ra lyc can 16n, vugt qué kha nang chiu tai cia truc chinh va
dao, gay ra rung giat (chatter).

Nguyén nhan tr Dung cu cat (Cutting Tools)
Dung cu cat dong vai tro truc tiép quyét dinh hinh thai bé mat.
1. Hinh hoc ludi cét

« Ban kinh mili dao (Corner Radius): Mt ban kinh miii dao 16n gitip bé mit min hon,
nhung lai lam tang luc cat hudng tdm, deé gay rung doi vai cac chi tiét thanh mong.



e GOcC thoat (Rake Angle): Goc thoat am gitip dao khoe nhung tao luc can lon; goc thoat
dwong cit ngot hon nhung d& mé.

2. D6 mon cua dao

« Dao bi mon khong déu 1am thay ddi co ché hinh thanh phoi. Ludi ct cun s& khong "chat"
dut vat liéu ma 1a "ép" v&, dé lai bé mat thd rap va xam xit.

Hién tuong Leo dao (Built-up Edge - BUE)

Pay 1a "ké thu" sé mot ctia ¢ bong bé mit khi gia cong cac vat liéu déo nhu nhém, thép carbon
thap hoac inox.

e Co ché: Dudi nhiét @6 va 4p suat cao, mot phan vat liéu phoi han dinh vao miii dao. Phan
vat liéu ndy dong vai tro nhu mot ludi cat "gia" nhung khong sic va hinh dang khong on
dinh.

o Két qua: Khi cuc leo dao nay vo ra, n6 kéo theo mot phén bé mat chi tiét, dé lai cac 18 li ti
hodc vét xuée tho.

Dung dich [am mat va Boi tron
Dung dich 1am mat khong chi dé ha nhiét. Trong gia cong CNC, n6 ¢ 3 nhiém vy:

1. BOoi tron: Giam ma sat gitta dao va phoi (gidm rung).

2. Lam mat: Ngin bién dang nhiét cho phéi va dao.

3. Thoét phoi: Pay phoi ra khoi viing cit. Néu phoi khong dugc day di, dao sé& cit lai phoi
(recutting), gy xudc bé mat nghiém trong.

Giai phap khac phuc va Toi vu hoa
bPé xu ly triét dé, ban can thuc hién theo quy trinh loai trir sau:
Chién luoc xir Iy Rung dong (Chatter):

e Giam dg vuon dao: Luon gilt dao ngrfm nhét co thé. St dung bau kep chiu luc cao (Shrink
fit hoac Hydraulic chuck).

e Thay 601 toc do6: Sir dung tinh nang Spindle Speed Variation (thay d6i RPM lién tuc) dé
pha v& tan sé cong huong.

« St dung dao c6 bude ring khong déu (Variable Helix/Pitch): Thiét ké nay giup triét tiéu
cac song rung dong lap lai.

Chién luoc tang Do bong bé mit:

« Chon ding Repsilon (Ban kinh miii dao): Ap dung cong thtrc tinh d6 bong 1y thuyét Ra
~32-rf2. Mudn Ra nho, hay giam f hodc tang I

« Ting van toc cit (\/c): Thong thuong, ting toc d cit sé gitip tranh ving hinh thanh leo
dao (BUE), gitip bé mat sang guong hon. ‘

e Kiém tra d§ dao (Run-out): Pam bao do dao truc chinh va bau kep < 0.005mm.



Két luan

D6 bong bé mit va do rung trong gia cong CNC 1 két qua tong hda cia May - Dao - G4 - Thong
s0. bé dat duoc chat lugng hoan hdo, ngudi thg khong chi can kién thirc vé 1ap trinh ma con phai
cam nhan dugc "tiéng néi" ciia may qua am thanh va hinh thai phoi.

Viéc dau tu vao cac hé thong bau kep chit luong cao va cac dong dao cit chuyén dung c6 thiét
ke chong rung 1a gidi phap bén virng nhat dé nang cao nang suat va chat lugng san pham.

Xem thém:

e Gia cong kim loai tim 1a gi?
e (Cac phuong phap gia cong phay phd bién
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