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Céc churong sép toi

Loai bo kim loai

Vit liéu lam dao tién

Phuong phap loai bé kim loai
Kha nang gia cong ctia kim loai

Gia cong diém don

Dao tién duong kinh ngoai va hoat
dong

Phuong phap tién duong kinh
ngoai va may moc

Tién ranh va tao ren ngoai

Tao hinh va danh bong

Qua trinh tao 16
Miii khoan va thao tac khoan
Céc phuong phap khoan va may moc
Thao tac doa thd va may moc
Doa tinh va tao ren trong

Gia cong nhiéu diém

Dao phay va cac may moc
Phuong phap phay va may moc
Chuét va hoat dong chudt

Cua va hoat dong cua

Qua trinh mai mon

P4 mai va cac thao tac
Phuong phap mai va may méc
Mai thd va mai tinh

(Mai nghién va mai khon)

Chuong 4

Dao tién duong
kinh va cac thao
tac

Tién duong kinh 1a mot quy trinh cit kim loai dwgc st dung trong gia cong cac bé mat hinh try.
Thong thuong phoi quay quanh mot truc chinh va cong cu dugce dua vao nd theo hudng xuyén tam,
hodc doc theo truc hodc ca hai hudng dé dat duge bé mat mong mudn. Thuat ngli “tién duong
kinh” c6 nghia chung chung, dé cap dén sy tao bt ky bé mat hinh tru ndo véi dao tién diém don.
Cu thé hon, n6 thuong duge sir dung dé gia cong cac bé mit hinh try bén ngoai chii yéu theo
hudng song song vdi truc phdi. Gia cong bé mit theo hudng vudng goc véi truc phdi duoc goi 1a
“gia cong mat diu”. Trong quy trinh tién dudng kinh, hudng tién chi yéu 1a hudng ddng truc voi
truc chinh. Trong gia cong mit d4u, hudng tién xuyén tm chiém wu thé. Cac bé mat hinh non va
duong vién doi hoi ca hai ché do tién cua dao tién cung mot lic duge goi la gia cong dinh hinh.

Tién duong kinh, gia cong mit ddu va gia cong dinh hinh dugc biéu dién trong hinh 4.1

Céc dic diém cit cua da sb cac ing dung tién duong kinh giéng nhau. D&i véi mot bé mat nhét
dinh, chi c6 mot cong cu cat dugc sir dung. Cong cu nay phai nhd ra khoéi gia chira né (holder) &
mot mirc d nhat dinh, khong cho holder cham vao phéi dang quay. Khi qué trinh gia cong bt dau,
dao va phéi tiép xtic voi nhau cho dén khi bé mit duoc gia cong hoan chinh. Trong thoi gian nay,
tbc do cit va hudng cit khong ddi dbi véi trudng hop tién duong kinh. Trong truong hop gia cong
mit dau, tbe do cit ti 16 voi duong kinh gia cong, tde do giam khi gﬁn dén tam phoi. Bo6i khi mot
co ché thay dbi tbc do truc chinh dugc cung cdp dé ting téc do quay cua phéi khi cong cu di
chuyén v& phia tim phéi.

Noi chung, tién duong kinh dugc déc trung boi didu kién cit kim loai én dinh. Ngoal trr O giai
doan dau va cudi ctia qua trinh cit, cac lyc tac dung trén dao ti¢n va nhi¢t do miii dao khong thay
dbdi. Bbi vai truong hop dic biét gia cong mit diu, toe do cit khac nhau s& anh huéng den nhiét do
miii dao. Puong kinh phdi cang 16n thi nhiét d¢ miii dao cang cao. Tuy nhién, boi vi tdc do cat chi
anh huong nho dén luc cét, luc tac dong trén dao gia cong mat ddu duoc du doan 14 hau nhu khéng
dbi trong qua trinh cit.
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HINH 4.1: So d6 cia cic thao tic
I /); tién phd bién nhat: gia cong mit

- dau, tién duong kinh, va gia cong
dinh hinh.

—
Turning

Faci
Profiling acihs

4.2 Céc chirc ndng tién duong kinh c6 lién quan

Mot loat cac thao tac gia cong khac co thé duogc thuc hién trén may ti¢n cung vdi tién
duong kinh va gia cong mit dau. Chung bao gdm nhitng thao tac sau day, nhu dugc biéu
dién & day.

Cac cong cu diém don duoc st dung trong hau hét cac thao tac dugc thuc hién trén may
tién. Chung t61 s€ mo ta thém sau thao tac tién bén dudi:
Vat mép: Dao tién dugc st dung dé cat mot goc trén goc phdi hinh try.

Tién cit dut: Cong cu duoc dua theo hudng xuyén tim vao phdi dang quay tai mot vi tri cu
thé doc theo chiéu dai ctia nd dé cat dau mot phan phoi.

Tao ren ngoai: dao tién di chuyén thang doc theo mit ngoai hoic mit trong cta phdi dang
quay dé tao ra cac ren bén ngoai hoic bén trong.

Doa thd: Mé rong mot 16 duogc gia cong trude do. Dao tién diém don di chuyén thiang hodc
song song vA4i truc quay.

Khoan: Tao ra mot 16 bang cach dwa mili khoan vao theo huéng truc ctia phdi dang quay.
Tiép theo khoan c6 thé 1a doa tinh hodc doa tho dé cai thién do chinh xac va hoan thanh bé
mat.

Su can van: Thao tac tao hinh kim loai dugc sir dung dé tao ra cac van chéo song song trén
cac bé mit gia cong.
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HINH 4.2: Céc thao tac tién dudng kinh ¢6 lién quan: (a) vat mép, (b) Tién cat dut, (c) tao
ren ngoai, (d) doa thd, (e) khoan, (f) can van.

4.3 Co cau kep dao

Holder dao tién va hé théng nhan dang ANSI cho holder dao tién duoc dung va cac tim
dém c6 danh chi muc dugc dua vao trong chuong 2. Thao luan chi tiét hon vé cac kiéu
holder dao ti€n va ing dung ctia chung dugc gioi thiéu ¢ day.

4.3.1 Céc kiéu holder

Heé théng danh sé ANSI cho holder dao tién dudng kinh dua ra céc ki tu cho ting dang hinh
hoc cu thé theo goc nghiéng va goc cat phy. Cac thao tac gia cong co ban nhu tién duong
kinh, gia cong mit dau, tao ranh, tao ren ngoai va cat dut twong tng voi bay kiéu dao tién
co ban dugc phat hoa boi hé ANSI. Ki hi€u cua bay kiéu dao tién co ban 1A A, B, C, D, E, F
va G.

KIEU A- chuéi thang v&i goc cat phu 0 d6, dung cho tién dudng kinh.

KIEU B — chudi thang véi goc cat phu 15 do, dung cho tién duong kinh.
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KIEU C- chudi thing voi goc cit phu 0 do, dung cho cat dut va cac thao tac tién ranh.

KIEU D - chudi thing véi goc cét phu 45 d6, dung dé tién duong kinh.
KIEU E- chuéi thing v6i goc cat phu 30 do, dung cho céc thao tic tao ren ngoai.
KIEU F- Chudi 1éch véi goc cit phu 0 o, ding cho cac thao tac gia cong mat dau.

KIEU G- Chudi léch v&i goc cat phu 0 dd, dao tién nay 1a dao tién kiéu 'A' c¢6 thém khoang
hé dung cho cac thao tac tién dudng kinh gan véi mam cip may tién.

HINH 4.3: Cac thao tac Vat mép (a) va gia cong dinh hinh (b) thuong duge thuc hién trén
mdt tdm ti¢n hodc tdm gia cong (Dudi sy cho phép cua Valenite Inc.)

Dao ti€én cong cu hudng tay phai va trai

Céc kiéu holder dao tién dugc thao luan & day va dua ra & trén dai dién cho mot phan cua
cac kiéu holder dao tién di c6 tir da sd cac nha san xuat dao tién c6 khic ki hiéu. Dao tién
dudng kinh tiéu chuan ANSI c6 thé thudc kiéu tay phai va tay trai. Viéc phan biét dao tay
phai va dao tay trai c¢6 thé dugc thuc hién dua trén viée khi giit chudi ctia dao tay phai nhu
dugc biéu dién trong hinh 4.5(16p dém quay xudng dudi ), s& cat tir trai sang phai.
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HINH 4.4: Cac thao tac gia cong chinh, tién duong kinh, gia cong mat dau, tién ranh, tao
ren ngoai va cat dut dugc thuc hién vai mot trong bay ki€éu holder cong cu co ban.

4.3.2 Hinh dang 16p dém cua dao tién duong kinh

Céc 16p dém ctia dao tién duong kinh ¢6 chi muc dugc san xuat dudi nhiéu hinh dang, kich
thudc va o day khac nhau, co6 16 théng, 16 chim, khong c¢6 16, voi ludi dao & mot bén, ludi
dao ¢ hai bén hodc khong c6 ludi dao. Viéc lua chon hinh dang ctia holder dao tién duong
kinh thich hop, cung véi hinh dang 16p dém va miii dao chinh x&c s€ c6 mdt tac dong dang
ké dén nang suét va tudi tho cong cu cua mdt thao tac tién duong kinh cu thé.

Left-Hand Tool Right-Hand Tool HINH 4.5: Phuong phép xac dinh
' cac holder cong cu ti€n duodng
kinh phai va trai.

Cuts left to right Cuts right to left
 — -
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D6 bén 10p dém 13 mot trong nhitng yéu td quan trong trong viéc lwa chon hinh dang chinh
xac cua vat li¢u gia cong hodc pham vi o cting. Lop dém tam giac 1a cac 16p dém dugc tao
hinh phd bién nhéit do pham vi Gng dung rong rdi. Lép dém tam giac c6 thé dugc st dung
trong bat ky holder nao trong bay loai holder co ban dugc dé cap tir trude. Lop dém hinh
kim cuong dugc sir dung cho thao tac gia cong dinh hinh, trong khi hinh vudng thuong
duogc st dung cho cac cong cu goc nghiéng. Nguyén tic chung dé danh gia do bén cua 16p
dém can ctr vao hinh dang cua n6 1a: Goéc trong trén goc cua 16p dém cang 16n, 16p dém
cang bén.

4.4 DPiéu kién hoat dong

Piéu kién hoat dong diéu khién tham s cit kim loai quan trong: tdc do loai bo kim loai,
tudi tho cong cu va su hoan thanh bé mit. Diéu kién hoat dong dung phai dugc lya chon dé
can bang ba tham sd nay va dé dat duoc chi phi gia cong toi thiéu cho mdi chi tiét, toc do
san xuit tdi da va / hodc sy hoan thién bé mat tét 13 nhiing diéu rat dang quan tdm trong
mot hoat dong cu thé.

Sy thanh cong ctia bat ky thao tac gia cong nao phu thudc vao cach bd tri phoi va dao tién.
Céach b tri dic biét quan trong khi phoi khéng qué cimg hodc climg va khi cac thanh phan
cong cu gia cong hodc miy moc phai duge md rong dé dén dién tich duoc gia cong.

D0 1€ch cua phdi, cong cu cit, va may luon luén hi¢n di€n va khong bao gio cod thé duoc
loai bo hoan toan. D¢ 1éch ndy thudng qua nho dén ndi khong anh hudng dén hoat dong, va
thudng khong duoc chi . DO 1éch nay chi trd thanh mot van dé khi ndé dan dén tiéng dong,
rung dong, hoac bién dang. Do dé, viéc bd tri thoi gian va nd luc can thiét dé dam bao cho
hé co hoc vitng chic rat quan trong dé cac thao tac gia cong dugc thyuc thi tét. Didu nay dic
biét quan trong khi thuc hién quy trinh cat nang hoac gian doan.
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HINH 4.6: Holder cong cu tién
duong kinh phd bién (a) Hinh
dang cac tdm chén duoc danh chi
s6 phd bién (b) Miii dao duoc mé
hinh héa.(Dudi su cho phép cua
Valenite Inc.)
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Can bang nén duoc xem xét khi gia cong cac phdi co hinh dang la, dic biét 1a nhiing phoi
c6 phan bd trong luong khéng dong déu va dugce dua vao 1éch tam. Mot tinh hudng khéng
can bang c6 thé 13 mot mdi nguy hiém va c6 thé 1am cho viée gia cong khong chinh xac,
rung dong, va 1am hong cong cu gia cong. Co thé sy khong can bang khong rd rang, ching
c6 thé ton tai ¢ thao tac cit tbc do thip va s& tré nén ngay cang nghiém trong khi tc do
dugc ting 1én. Diéu kién mat can bang thudng xuyén xay ra nhat khi st dung ban xoay va
cc tAm bé mit tién.

Khi vat liéu duge di chuyén khoi phoi, sy can bang c6 thé thay doi. Néu mot loat cac thao
tac cat tho 1am cho phdi trd thanh khong can bang, vin dé s& phirc tap khi toc do ting 1én dé
thuc hién cét tinh. Do do, Iy do dat duoc su chinh xac va su hoan chinh bé mit can thiét c6
thé chua rd rang cho dén khi thao tac gia cong dén giai doan hoan thanh.
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HINH 4.7: Cac
diéu kién hoat
dong rat quan
trong khi gia
cong cac phan
rat 1on (Dudi
sy cho phép
cia  Sandvik
Coromant
Corp.)

4.4.1 Cac phuong phap gitr phoi
Trong may tién, ba phuong phap giit phdi phod bién nhat la:

* Gilr trong mam cdp may tién.

HINH 4.8: Mot s6 thiét
bi gitt phéi khac nhau
dugc st dung trén may
tién cho thao tac tién
duong kinh.(Dudi sy
cho phép cua Kitagawa
Div. Sumikin Bussan
International

Corp.)

* Gitr gitra cac tam.
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* Giit trong dng kep.

HINH 4.9: Cac phuong phap
gilt phdéi phd bién nhat,
ngam, co6 ba vau (a) hoic
bén vau (b). (Dudi sy cho
phép cua Kitagawa Div.
Sumikin Bussan
International Corp.)

Mam cdp may tién: Phuong phap gitt phoi phod bién nhat, mam cip may tién, hodc c6 ba
hodc bén vau duge gén vao cudi truc chinh. Mam cdp may tién ba vAu duogc st dung dé
kep phoi hinh try khi cc thao tac gia cong dugc thuc hién sao cho bé mat gia cong dong
truc voi bé mit phoi.

Vau c6 nhiéu ring khép véi cc rdnh xodn dc trén mot tAm hinh tron trong Mam cip may
tién. Tam nay co thé duoc quay bang mot khoa duoc chén vao socket vudng, din dén
chuyén dong xuyén tim ddng thoi ciia cic miu. Boi vi cac mau & mot khoang cach khong
ddi v6i truc mam cap may tién, phoi hinh tru dugc chinh tim tu dong khi kep. Cac mam
cdp may tién ba chau, nhu duoc biéu dién trong hinh 4.10, thudng dugc dung dé kep tu
dong cac phan hinh try dung cong suét dién hodc thiy luc.
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HINH 4.10: Céac
ngam ba vAu thuong
dugc dung trong céc
hé théng may gia
cong ty dong dé kep
cic phan hinh try
bing phuong phap
thuy luc hodc khi
nén. (Dudi su cho
phép cua  Royal
Products)

Headstock
Drive plate
/ Dog
Center
v
Center Workpiece

HINH 4.11: bé gia
cong chinh xac, cac
phan hinh tru c6
thé duoc quay giita
cac tam.

Tailstock

=

HINH 4.12: Céc tam “chét” duoc
lam cing duoc dan & u sau;
chung khong quay voi phoi va
phai dugc boi tron. (Dudi sy cho
phép cua Stark Industrial, Inc.)

V61 mam cap may tién kep bon vau, mdi vau cé thé dugc diéu chinh doc lap béng cach
quay Oc vit duge gan xuyén tim. Mic du viéc kep phoi chinh xac c¢6 thé mat nhiéu thoi
gian, mam cdp may tién bén vau thudng rat can thiét cho phdi khong phai hinh tru.
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Giira cac tim: Ddi v6i cac thao tac tién duong kinh chinh xac hodc trong truong hop cac bé
mit gia cong khong chinh xac 1a hinh try, phdi c6 thé quay giita cac tam. Ban dau, phoi co
mdt 16 khoan hinh nén & tam & mdi dau dé cung cap vi tri cho miii tim mdy tién. Trudc khi
dd phdi gitra cac tam (mot ¢ u trudc va mot & u sau) mot thiét bi kep duoc goi 1a gia do dé
bao dam an toan cho phéi. Gia d& duoc sip xép sao cho miii dugc chén vao khe cia tim
diéu khién gin voi truc chinh dé dam bao rang phdi s& quay quanh truc chinh.

Fardarad wd §10UNT 1004 Hieed porr
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HINH 4.13: Cac tam “sdng” dugc 1am cing duoc dan ¢ u sau; chung quay véi phdi va
khong can boi tron. (Dudi sy cho phép cua Royal Products)

Cac tam tién do phodi gitta u trudc va u sau. Tam dugc s dung trong truc chinh u trudc
duoc goi 1a tam séng. No6 quay véi truc chinh ctia u trude. Tam chét nim & truc chinh cua u
sau. TAm nay thudng khong xoay va phai dugc 1am cting va bdi tron dé chiju dugc su mai
mon cua thao tic gia cong quay. Puoc biéu dién trong hinh 4.12 13 ba loai tim chét.

Nhu duoce biéu dién trong hinh 4.13, mét sb nha san xuit di tao ra tAm 6 bi diia hodc 6 bi
lan trong d6 céc tam quay tron.

L ¢ truc chinh ma tdm khép vao d6 thuong 1a mot con Morse tiéu chuan. Diéu quan trong
1a cac 16 trong tryc chinh duoc gitr sach s& va con cua tAm sach s& va khong co chip hoic
phoéi vun. Néu con cua tAm sdng ¢6 bui hodc phoi vun, néd s& hoat dong khong chinh xac.
Céc tam dong mot vai tro rat quan trong trong hoat dong tién. Béi vi chung d& phéi, ching
phai 14 nén thich hop va dinh hudng tét véi nhau. Phoi cling phai dugc khoan hoan hao va
cac 10 vat dé nhan cac tim. Cac tim phai c6 mdt diém 60 do.

Cac ong kep: Cac 6ng kep dugc st dung khi 1am min thanh phéi, hoic phoi dd duogc gia
cong dén mot dudng kinh nhat dinh, phai duge giit chinh xac hon so véi binh thudng c6 thé
dat dugc trong mgt mam cdp may ti¢n ba hodc bdn vau thuong. Cac éng kep la cac 6ng 16t
bang thép twong d6i mong duoc chia thanh ba doan theo chiéu doc trén khoang 2/3 chiéu
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dai cua ching. Bé mit min bén trong cua dau ché duoc tao hinh dé khép véi doan phodi
duogc gitr. Bé mit bén ngoai ¢ cudi dau ché 13 mot cén khép trong mot con bén trong cua
6ng 16t kep dugc dat trong 16 truc chinh. Khi 6ng kep dugc kéo vao phia trong tryc chinh,
qua thanh c6 moéc khdp vao cac ren & dau bén trong cua éng kep, hoat dong cua hai con
khop ép cac doan dng kep véi nhau, lam cho chung kep phoi.

Cac 6ng kep duoc ché tao dé khép voi nhiéu hinh dang dbi xung. Néu bé mit u tron va
chinh x4c, cac éng kep sé& chinh tdm chinh xac; d6 1éch tim cuc dai s& nhé hon 0.0005 inch.
Tuy nhién, phdi s€ khong 16n hon 0.002 inch hodac nho hon 0.005 inch so véi kich thuot
binh thuong cta 6ng kep. Do do, 6ng kep chi dugc st dung khi khoan thanh, cac vat li¢u
duoc kéo ngui, dap ép, hoac gia cong tur trudc.

HINH 4.14: Ong kep (a) va bd
phan bao 6ng kep (b) dugc biéu
dién & day.(Dudi su cho phép cia
Lyndex Corp.)
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Spindle nose cap

Spring collet /

) Collet sleeve ""ﬂ"
= Headstock
spindle sleeve

(b)

(b)

HINH 4.15: Gia dg cong cuy gia cong diém don (a) va u vudng dugc danh sb thay doi nhanh
c6 thé chira dén bon dao (b). (Dudi sy cho phép cuia Dorian Tool)

4.4.2 Thiét bi giit cong cu

Dang holder hodc gia d& cong cu don gian nhat thich hop dé giit mot cong cu gia cong
diém don dugc minh hoa trong hinh 4.15 a. Ngay bén dudi cong cu nay 1a mot khdi cong
nam trén bé mat cau 16m. Phuong phap hd tro nay cho chiing ta mot phuong phap dé dang
lam nghiéng cong cu sao cho dinh cia ndé & chiéu cao chinh xac cho cac hoat dong gia
cong. Trong hinh bén dudi, gia do cong cu dugc dan trén ban truot. Ban la mot thanh truot
nho c6 thé duge kep ¢ bat ky vi tri goc nao trong mit phang ndm ngang va duoc dan trén u
trugt ctia mdy tién. Ban trugt cho phép cong cu duge dua vao bang tay voi mot goc nghiéng
so vO1 bé may ti¢n va can thiét cho céac hoat dong nhu tao ren va gia cong cac con hodac mat
vat canh ngén.
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Mot dang gid d& cong cu pho bién nhat, mam tién hinh vudng, dugc biéu dién bén dudi. N6
cling dugc gin trén ban truot. Nhu tén cua nd cho thy, gia d& cong cu bon chiéu nay c6 thé
chtra dén bén dao tién. Bét ky dao tién nao ciing c6 thé dugc di chuyén nhanh dén vi tri
bang cach mo gia d& cong cu bing tay quay, xoay gia d& cong cu, va sau do kep tay quay
lai.

(a) (b)

HINH 4.16: Ludi cat trén duong truc phéi (a) va ludi cat dudi dudng truc phdi (b). Ca hai
di€u kién dan dén hi¢u ndng hoat dong kém

Tét ca holder dao tién tiéu chuin duoc thiét ké dé cit v4i diém cat nam tai dudng truc cua
may va phoi. Néu diém cit khong nam trén dudng truc, goc hod gitta holder dao tién va phoi
s€ giam. Thiéu khe ho s& dan dén tudi tho cong cu kém va sy hoan thién bé mit kém. N6
cling s& budc phoi phai nim xa cong cu khi gia cong v6i cac phdi cd dudng kinh nho.

Mit khac, néu cac ludi cat nam dudi duong truc, goc nghiéng trd nén am hon. Luc cat rat
cao s& dugc tao ra va chip s& duoc dan vao nhitng noi cong nhiéu. Su nut gay dng 16t rat dé
xay ra va thim chi mot phoi dudng kinh nhé c6 thé leo 1én trén dau cong cu ndy va bi xé ra
tor may.

Tuy nhién, c¢6 nhitng khi sy di chuyén diém cit ra khoi duong truc c6 thé giai quyét mot sd
van d&. Mot vi du 1a trong cac truong hop gia cong cic bd phan mong manh, khi sy rung
dong trong ti€n ranh sau la mot mbi de doa lién tuc, ngay cd khi mot cong cu nghiéng
duong duoc sir dung. Di chuyén cdng cu trén dudng truc mot chat (2% dén 4% duong kinh
phoi) sé& thay d6i goc nghiéng mot chut, va diéu nay s& giam luc cit va 1am cho rung dong it
nguy hiém hon.

Cit gian doan lam ndy sinh nhitng van dé dac biét, dic biét 1a khi gia cong phoi dudng kinh
16n. Tt nhat 1a vi tri diém cat hoi dudi duong truc dé dua vao tim dém & vi tri cit manh
hon. Mot goc nghiéng ciing nén duoc st dung bat cir khi ndo c6 thé. Di chuyén diém cit
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dudi duong truc va st dung mdt goéc nghiéng, cho phép phoi ti€p xac véi dao tién & phan
tam dém manh hon, phia sau mfii.

4.5 Piéu kién cét

Sau khi quyét dinh cac dung cu va dao tién, céac diéu kién cit chinh sau day phai dugc xem
Xét:

*Tdc do cit

« Chiéu sau cit

« Toc d6 tién cua phoi
Viéc chon lya cac diéu kién cit s& anh huong dén nang suat cua thao tac gia cong noi
chung, va dic biét 1a cac yéu t6 sau: Tudi tho dao tién; sy hoan thanh bé mat phoi;
nhiét dugc tao ra trong thao tac cat (s& anh huong den tudi tho dao tién va tinh toan ve
bé mdt cua cac chi tiét dugc gia cong) va su tiéu tén cong suat.

Téc do cat: Toc do cat dé cap dén tde d6 bé mat tuong ddi gilta cong cu va phoi, dugc biéu

dién theo sb bod (feet) bé mit trén phut. Hodc phdi, dao tién, hodc ca hai, co thé di chuyen
trong subt qua trinh gia cong. Bdi vi cong cu duoc thiét ké dé hoat dong theo s6 vong trén
phut, phai ¢6 cong cu nao d6 dé chuyén doi toc d6 bé mit thanh vong trén phut (RPM).
Cong thtc chuyén doi tong quat 1a:

SFPM = D x Pi X (RPM) / 12

trong d6 D 13 dudng kinh (don vi in s0) ctia phdi hodc cong cu dang quay, Pi 1 hing sb
béng 3,1416 , va RPM la ham tdc do cua cong cu theo don vi vong trén phut.

Mai loai vat liéu ché tao cong cu dugc danh dé chay & mot SFM nhét dinh khi gia cong cac
vat liéu khac nhau. Khoang SFPM tot cho céc cong cu va vat lidu gia cong di cé trong
nhiéu tai liéu tham khao da xuat ban.

Chiéu sau cit: chiéu sau cit lién quan dén do sdu ma mot ludi cat cua cong cu gia cong
phoi. Chiéu sdu cit xac dinh kich thudt tuyén tinh cta khu vuc cat. Vi du: dé giam duong
kinh ngoai (OD) ctia phdi bang 0.500, chiéu sdu cat s& 1a 0.250 ".

Téc do cap phoi: Tde do cap phdi dé tién 13 sy tién dong truc cta dao doc theo phdi cho
mdi vong quay cta phoi duge biéu dién theo in so trén vong (IPR). Su cap phoi ciing dugc
biéu dién nhu 13 khoang cach di dugc trong mot phat hodc IPM (in so trén phut). Cong thirc
sau day dugc sir dung dé tinh toan sy cap phoi theo IPM:
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IPM = IPR x RPM

Su cap phdi, toc do, va chiéu siu cit c6 anh hudng truc tiép dén nang suit, tudi tho dao, va
yéu cau gia cong. Do d6, nhirng yéu t6 nay phai dugc chon Iya can than cho ting thao tac.
Cho du muc tiéu 13 céit tho hodc hoan thanh cling s€ c6 mot anh hudng 16n dén viéc lya
chon diéu kién cit.

4.6 Tién cung

Khi d6 cting phoi ting, kha ning gia cong nd giam theo. Va cong cu mai mon va dé giy,
cling nhu sy hoan thién va toan ven bé mat, co thé tré thanh mot van dé quan trong. C6 mot
s6 quy trinh co khi khic va phuong phap khong co khi dé loai bo cac vat liéu mot cach hiéu
qua tir cac kim loai cting hodc duoc 1am ctng. Tuy nhién, van con cé thé ap dung cic quy
trinh gia cong truyén théng cho cac kim loai va hop kim cling béng cach chon mot vat liéu
cong cu thich hop va cac cong cu gia cong c6 do cimg cao va truc quay tde do cao.

Mot vi du phd bién 13 gia cong tinh may thép qua xir Iy nhiét va cac thanh phan 6 t6 bang
cach str dung dao tién nitrit bo 1ap phuong (PCBN). Qu4 trinh nay san xuét cac bd phan gia
cong voi1 d chinh xac kich thudt, sy hoan thanh bé mit va tinh toan ven bé mit tt. N6 ¢6
thé canh tranh thanh cong voi mai cac thanh phﬁn tuong tu, tir ca hai khia canh k¥ thuat va
kinh té. Theo mdt s tinh toan, mai s& dat hon muoi 1an so vai tién cung.

Vat liéu ché tao cong cu cao cép, chéng han nhu da tinh thé boron nitride lap phuong
(PCBN), gém st (thao ludn trong Chuong 1, cac vat li¢u ché tao dao ti¢n), da l1am cho vi¢c
tién duong kinh thép cing kinh té hon so v6i mai. Nhiéu cira hang ban may mai di dong
ctra trude loi thé cua cac may tién CNC ré hon va linh hoat hon.

So mai mai, ti€én cung:

* Cho phép téc d6 di chuyén kim loai nhanh hon, c6 nghia la chu ky gia cong ngan hon;

* Khong can chat 1am ngudi (kho, so voi gia cong udt s& duoc thao ludn sau);

* Rt ngan thoi gian va cho phép nhiéu thao tic gia cong duoc thuc hién trong mot 1an kep.

May tién CNC tinh vi ngdy nay cung cip d6 chinh xac va su hoan thanh bé mit t5t hon so
v&i mdy mai.
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Tién cirng doi hoi ning luong it hon nhiéu so v&i mai, nhiét va cac yéu td khac gay hai dén
phoi it ¢6 kha niang xuat hién hon, khong can dau cit va cac dung cu trong may ré tién hon.
Ngoai ra, hoan thanh mot phan trong khi vAn con kep trong cdc may tién dan dén viéc
khong can xtr 1y vat liéu va thiét 1ap chi tiét trong may mai. Tuy nhién, cac thiét bi giit phoi
cho cac phoi 16n va thanh manh co thé lam ndy sinh nhiéu vain dé, boi vi lue cét cao hon
mai.

Hon nira, sy mai mon dao va viéc kiém soat nd co thé 1a mot van dé quan trong so voi sy
mai ty dong cuia d4 mai. Vi thé, 1o rang vi thé canh tranh cua tién cung so v&1 mai phai
duogc danh gia riéng bi¢t ddi v6i mbi ung dung va su toan ven bé mat san phém, chit lugng,
va hiéu qua kinh té.

4.6.1 Gia cong kho va uot

Chi cach day hai thap ky, chat 1ong cat (dau cat) chiém it hon 3% chi phi cta toan bo qua
trinh gia cong. Chat 1ong qué ré dén ndi chi vai xuong co khi quan tdm dén ching. Thoi thé
da thay doi.

Ngay nay, chat 1ong cat dd chiém 15% chi phi san xudt cia mot ctra hang, va cac chi cira
hang may moéc khong ngimng lo lang vé chat 10ng.

Chét long cat, dic biét 1a dau cat, hién nay da co6 mdt vai tro rat 16n. Khong chi Co quan
Bao vé Moi truong (EPA) quan 1y viée xt 1y cac hdn hop nhu vy, ma nhiéu tiéu bang va
dia phuong ciing dd xép chung vao loai chat thai nguy hai, va ap dat kiém soat chat ché néu
chtng chira dau va cac hop kim nhat dinh.

Boi vi nhiéu thao tic gia cong téc do cao va voi phun chit 1ong tao ra swong mu trong
khong khi, cac co quan chinh phu ciing gidi han sb luong chit 16ng cat dudi dang swong mu
vao khong khi. EPA di dé xudt cac tiéu chuan chit ché dé kiém soat cac hat trong khong
khi va T6 chirc an toan nghé nghiép va Quan tri Y té (OSHA) dang xem xét dé nghi cua ty
ban ¢6 van vé giam gidi han tiép xtic voi chat 1ong dang swong mu.

Chi phi béo tri, luu trir hd so va tuan thii cdc quy dinh hién hanh da nhanh chéng ning cao
gi4 thanh cua chit 1ong cit. Do d06, nhiéu cong ti co khi dang nghi dén viéc loai bo cac chi
phi va cac van dé dau dau co lién quan dén chat 1ong cat bang cach cit kho.

Quyét dinh cit u6t hodc kho phai duoc thuc hién trén co sé tirng truong hop cu thé. Mot
chat 10ng boi tron s& co loi trong gia cong tdc do thap, vat lidu cing dé gia cong, ing dung
kho, va khi co yéu cdu vé cét tinh bé mat. Mot chat 1ong c6 kha ning lam mat cao cé thé
nang cao hiéu sudt trong qua trinh gia cong toc do cao, cic vat liéu dé gia cong, cac thao tac
don gian, va cong viéc thién vé van dé tich tu canh bién hodc co dung sai chat ché.

18 Tooling & Production/Chapter 1 www.toolingandproduction.com



Chap. 1: Cutting-Tool Materials

Nhiéu khi, loi ich ma mot chat 1ong cit dem lai khong tuong xing voi chi phi bé ra, va khi
s6 Gmg dung ting 18n, chit 1ong cat khong can thiét hodc hét stc bét loi. Dung cu cit hién
dai co thé chay nong hon so v6i cac dung cu trude day va thinh thoang khi nén c6 thé dugc
str dung dé mang chip néng ra khoi khu vue cit.

Cit tho: Khi cat thd, muc tiéu thudng 13 loai bo vat liéu nhiéu nhét trong thdi gian
ngén nhét v&i mot chit cha v dén tudi tho dao va sy hoan thanh bé mit. Co6 mét sd diém
quan trong can phai ghi nhé khi cat tho.

Th nhit 13 phai ding budc tién dao 1on vi diéu ndy lam cho viéc st dung ning
lugng c6 hi¢u qua nhat, it tiép xtic v6i dao, nhim tao it chdn dong. C6 mdt sb truong hop
ngoai 1¢ trong do cat sdu c6 uvu diém hon so v&i bude tién 1én, dic biét khi can tudi tho
cong cu dai hon. Viéc ting chiéu sau cit, cht khong phai tang toc do tién phoi s& ting tudi
tho cong cu. Nhung, tuy theo tinh hinh thyc té va néu su hinh thanh chip phu hop, chon tde
do budc tién dao 16n s& tot hon.

Cit v6i bude tién 16n hodc cét sau thuong phu hop véi tdc do cao, vi may sé& dat hi¢u
suét kém hon ¢ tdc do cao. Khi gia cong cac vat liéu phé) bién, hé s6 don vi ma luc s& giam
trong qué trinh ct, khi toc do cat tang dén mot gia tri t6i han. Nhung néu may hoat dong
khong hi€u qua thi dao s& khong thé tién duoc khi gia cong cac phoi néng.

Quan trong hon, tudi tho dao s& giam khi cit & téc d6 cao néu khéng duogc phu
cacbua hodc st dung cac vat liéu cong cu hién dai khac, va chung cling c6 cac gidi han tbc
do thuc té. Mic du budce tién hodc chiéu siu cit tang s€ lam giam tudi tho dao chut it,
nhung tudi tho dao bi giam nhiéu nhét khi tdc do cit cao. Nguyén nhan 13 do ¢6 nhiéu vat
liéu hon dugc di chuyén trong khoang thoi gian ngin hon. Do d6, chung ta can phai lua
Chon tu01 tho dao dai hon hay su di chuyen vat liu nhiéu hon. Béi vi gia thanh cong cy la
yeu t6 quan trong hon nén dleu kién cat thyc té nhat thudng phai 13, thi nhat, ning suit cao
nhét, va thr hai, dat duoc tudi dao vira phai.

Cit tinh: Khi thuc hién thao tac cat tinh, toc do tién cua phdi va chiéu siu cat 1a
nhitng yéu t6 khong quan trong. Budc tién phoi khong thé vuot qua gidi han dé dat duoc sy
hoan thanh bé mat can thiét va chiéu sau cit nho. Tuy nhién, quy ludt vé téc do van con
dugc ap dung. Noi chung tdc d6 s& cao hon khi cit tinh, nhung chung phai con nam trong
tdc do hoat dong cua vat liéu ché tao cong cu.

Tudi tho dao 13 vin dé dang quan tdm trong cat tinh. Can phai c¢b ging dat dugc tudi
tho coéng cu 16n hon tra gia bang luong vat liéu duoc 13y di trong mot phut. Néu sy mai
mon coéng cu duge giam dén muc t6i thiéu, dic biét khi cat dai, thi c6 thé dat duoc d6 chinh
xac tot hon, va giam bot viéc thay cong cu, tranh cét phu.

Mot cach dé giam t6i da ¢6 mai mon cong cu trong qué trinh cit tinh 13 sir dung tdc
do tién phoi cuc dai, diéu nay van sé tao ra cac bé mat hoan chinh theo yéu cau. Thoi gian
cit cang it, dao cang it mon. Mot cach khac dé giam tdi da do mai mon trong qua trinh cat
tinh dai 1a giam tdc do tir tir. Dau, chit long dang swong mu, hodc dong khi ciing s& kéo dai
tudi tho dao vi nd giam nhiét cho dao.
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Bang liét ké sau ddy mo ta cac tAm dém c6 hinh dang khic nhau tir manh nhét dén
yéu nhat. Mdi quan hé gilta hinh dang va do bén cua tAm dém sé& duoc dé cap dén trong
Chuong 2 (xem hinh 2.28)

Séu loai co ciu kep dao dugc biéu dién trong hinh 4.6 a va ndm dang tAm dém co ki
hiéu chi s6 phd bién nhat vdi cac ludi dao theo khudn dugc biéu dién trong hinh 4.6 b.

Néu may tién dugc chinh dé chay & 250 RPM (vong trén phut) va duong kinh phoi la
5 inch, thé thi:

SFPM= (3.1416 *5*250) / 12 = 3927 /12

Két qua = 327.25 or 327 SFPM

C6 thé tinh dugc RPM khi xét téc do cat khac. Vi du, dung 350 SFPM v&i phdi co
duong kinh 4 inch.

RPM = (12b *SFPM)/ D
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