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May cit vit liéu cirng béng tia nwde diéu khién CNC

Vé quy trinh céng nghé ta chia toan b¢ MCTN ra lam 3 cum I6n theo cdc tinh
nang cong nghé cua chung do la:

a/Cum cao dp bao gom toan bg cdc chi tiét ciia cum bom ting dp, va cdc thiét bj
cua cum cdc thiét bi tir sau bom cao dp dén voi cat.

b/Cum ban co khi bao gém cdc chi tiét ciia cum ban XYZ, cdc chi tiét phu tro co
khi khdc néu cé, cum hat mai, cum ccfp va xd nuoc.

¢/Cum dién CNC bao go”‘m toan bo cum dién dong luc, cum diéu khién CNC, cdc
chwong trinh phan mém hé tro (néu c6) lién quan.

DuGi day chi trinh bay cdac van dé QTCN méi dp dung hodc céc quy trinh quan
trong, con cdc quy trinh san xudt co khi binh thuong ciia mot xwéng co khi nhu
tir phéi phdi phay, hay tién, téc do phay bao nhiéu ...dé c6 dwoc kich thude nhie
ban vé la viée lam hién nhién mét xuong co khi binh thuong deu lam duoc sé
khéng néi & ddy. Hon nita cdc cong doan, quy trinh co khi khdc ma cé tinh chat

dia phwong nhu di dwong nudc ngoai may... ciing sé khong trinh bay o day

1 Quy trinh cong nghé, ché tao cum cao ap

1.1 Bucoc 1: Xac dinh ty I¢é ngi dia hda

bay 1a cum doi hoi ki thuat cao do do viéc dau tién dé c6 thé ché tao thanh cong
cum thiét bi nay 1a xac dinh ty 1& ndi dia hoa. Do 13 xac dinh xem cu thé chi tiét
nao s& ché tao, chi tiét ndo s& nhap vi hau nhu khong thé mot hing nao cé thé
ché tao toan bo cac chi tiét ciia cum cao 4p ndy. Theo chung toi giai doan dau ta
phai nhap khau khoang 35% gié tri cac thiét bi cum cao ap. Danh muyc céc thiét
bi phai nhap xem bang 1 sau:

Bang 1 : Danh muc ,ma hang ,gia cac thiét bi phai nhap cum cao ap[13]

ST |Mota Ma  hang | Gia tham | SL

T hoa khao

| TUBING-HP,1/4",304 P3290-8 15%/m 19m
Ong cao ap V4"
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May cit vit liéu cirng béng tia nwde diéu khién CNC

’ TUBING-HP,3/8",304 P3291AF- 20$/m 6m
Ong cao ap 3/8” 304

3 SEAL KIT - HP 55K |K1027 100% 2b6
PLATINUM
Gioang cao ap

4 Checkvalve assembly 60k 12120 522% 2bo

5 CERAMIC PLUNGER | 11445 850$ 2 chi
ASSEMBLY
Plunger gém

6 Cutting head assembly 63200-1 1195% 1 cai
Pau cit nguyén bd

7 ASSEMBLY, SWIVEL, 1/4", | 12544 7298 | cdi
INLINE
Khép xoay nguyén bo

3 SEAL KIT, SWIVEL, 3/8",| K1050 738 1 ci
SINGLE
Giodng khop xoay

9 FILTER 1 MICRON, Phin loc | P1700 5.9 166
Imicron

10 FILTERITE FILTER | P1022 608 3 chi
HOUSING
V6 phin loc

11 | FILTER; IN-LINE; 1/4; P3151-100 178% 1 cai
B0 loc cao ap 6ng

12 | Bleedown valve assembly 12581 850% 1 cai
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May cit vit liéu cirng béng tia nwde diéu khién CNC

13 | Intenzisifier shift sensor | 64131 210% 2 cai

assembly

Sensor cong tic hanh trinh

14 | 75000PSI pressure gauge P3350 1000% 1cai

Dong ho cao ap

Cong 7.774.9%

Nhu vay ta néu ta nhap toan bo, cac chi tiét clia cum cao ap c6 gia khoang
22.525$, con néu ta lam trong nuéc phai nhap khoang 14 chi tiét voi s tién
khoang 7.775$ tuong duong khoang 34.5% gia tri. Hién c6 nhiéu cong ty trén
mang ban céc chi tiét ndy véi gia ca kha gidng nhau. Do vy khi ¢6 nhu cau chi
can lién hé véi mot trong s& cic nha cung cdp nhu
IWPWATERJET,WJTA,ACCUSTREAM ....chon mi san pham, tra tién va cho
dia chi 1a cac cong ty nay sé gui hang dén tan noi. Sau day 1a dia chi cua hing
IWP ma chiing toi dé lién hé va dat mua vé[13]

810 E. Sherman Avenue

Coecur d'Alene, ID 83814

Tel: 866-302-3284 Fax: 866-883-3292

Tel: 208-666-6000 Fax: 208-666-4000

A DIVISION OF WGI

www.iwpwaterjet.com email:iwp@iwpwaterjet.com

1.2 Bude 2: Chia géi céng viéc trong nuwéc thanh nhiéu géi nhé hon

Tuy theo tinh hinh trang bi, nhan lyc trinh d§ cong nghé ma sy chia nho nay
khac nhau. O day theo chiing t6i ta nén chia lam 3 géi nho nhu sau: goéi bd
ngudn thuy luc, goi cac chi tiét doi hoi ki thuat cao va goi cong viéc phu. So di
ta nén chia ra nhu thé 1a do dac thu Viét nam, co s¢ lam thuy luc thuong lam
riéng va kha bai ban nhung gia cong may yéu. Cac don vi khac trang bi may t6t

nhung phan thuy luc thudng kiém nhiém khong chuyén nghiép... Néu chia nhu
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May cit vit liéu cirng béng tia nwde diéu khién CNC

trén ta co thé giao tron goi bd nguén thuy luc cho mot don vi chuyén vé thuy luc
dam nhan. V& goi cac cong viéc phu nhu lip bom nudc cip, nudc 1lam mat
dau...1a viéc 1am thong thuong ta khong noi ¢ day.

1.3 Buoc 3 Thuc hién cac goi nho cong viéc:

1.3.1 OTCN ché tao bé nguon thiy luc:

Pay 1a cac thiét bi thuy lyc thong thudng nén khi c6 nhu cau néu c6 xudng ta
hoan toan c6 thé lap duoc.

Chon ap suit 1am viéc 14 210 bar. Pudng kinh xy lanh thuy luc DxI=110mm
Bom dau V ,= 45-48cc/rev. Luu lugng bom tbi da & 1475v/ph 1a 66lit/ph

Cong suat md to bom thuy Iyc 1a:

N=27.5kW

So d6 thiét ké b ngudn thily luc xem hinh 1.1

19 !
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, — 16
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&1 ¥ Lo
[18

Hinh 1.1 So @6 b nguén thity e
(1)M6 to, (2) khép noi, (3)Bom dau c6 diéu chinh luu lwong, (5)van mét chiéu,
(6)Pong hé dp sudt, (7)Van xa diéu khién khi nén, (8)Loc dau hoi, (9)Lam mdt
bang nuée, (10)Van ty 1é, (11)Loc cao dp, (12)Binh tich dp dau, (13)Van ddo
chiéu, (14)Van diéu chinh luu lirong dau dén xylanh, (15)Xylanh, (16) sensor vi

tri piston
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May cit vit liéu cirng béng tia nwde diéu khién CNC

Vit tu can thiét cho bd ngudn thuy luc va thong sb ki thuat cac chi tiét cua bd

ngudn thity lyc xem bang 2 sau:

Béang 2 : Vit tu va thong s6 ki thuat cho bd nguén thuy luc

TT 6 £ SL Théng s0 ki thudt
Bom huéng truc c6 diéu + Luu luong: 45-55cc/rev & toe
1 chinh luvu lugng + Drive | 1 do 1460 vong/phut
coupling + Bell housing + Ap suét lam viéc: 210 bar
5 Van phan phoi : Size 10
Cum van ty 1& diéu 4p suét - Iuu lugng 16n nhat: 2001/p
bao gom: - dai &p suét diéu khién: toi 320
+ Pé van bar
3 | +Vantylé 1 - Dong diéu khién: 0 - 20mA
+ Card diéu khién - Do tré: 2,5% trén toan dai ap
suat max

- b6 lap lai: 2%

A Binh tich ap + van bi | 37.4.0lit

5 Loc cao 4p + Ro le | Size 10

6 | Loc dau hoi + Ro le 1 Size 10

7 Pressure gauge 2 Khoang do 0-350bar

. B6 1am mat dau bang nudc | Cum trao d6i nhiét + thap giai

nhiét 160lit/ph

Cam bién vi tri hai dau

9 | xilanh va cap nbi 5 m 2 Loai dung tur
type:
Van diéu 4p xa khong tai

10 |PK dién; thuong mg, lap | 1 Size 10
ren
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May cit vit liéu cirng béng tia nwde diéu khién CNC

Van tiét luu hai duong A-B
11 1 Size 10

Van mét chiéu
12 1 Size 10

Cac van khoa thung dau,
nam chiam loc mat sét,
13 | gioang lam kin cac loai, | 1bo Size 10
giam chan va cac ong ndi
thuy luc

Mo to dién 3pha 30kW, 380/660V loai mat
14 1 bich c6 dé

1.3.2.0TCN ché tao céc thiét bi cum cao &p

bay la cong viéc chinh va la cong viéc kho cua ca cac quy trinh cong nghé. Bao

N
A

gom:
a -Chuin bi phéi, vat tu:

Pé don gian khau cung cip vat tu cling nhu nhiét luyén ta chon tit ca cac chi tiét
tiép xuc v6i ap suat 4000bar va cac chi tiét bom ting ap 1a cung loai vat liéu Néu
chon mua ding duogc loai Carpenter450 [18]yén tdm hon vé méi. Néu khong cod
thé dung thép 2083(AISI 420). Hién tai TP H6 Chi Minh c6 mét sé don vi ban
thudng xuyén loai thép nay vi du nhu cong ty TNHH Chuin Héa. Dia chi sb
554 E Puong Minh Phung P.9 Q. 11 TP.H6 Chi Minh. Tai day phoi thép tam,
thép tron phu hop yéu cau s& duoc cit bang cua may két hop voi giai nhiét.
Cong viéc cua ta 1a dua tdp ban v€ phodi va nhan phdi da cua hoan chinh.Ban vé
phéi ciing twong ty nhu tip BV gia cong dudi ddy do du phoi tir 2 dén + Smm.
b-Gia cong : Sau khi dd c6 phoi viéc gia cong khong kho khan. Céc chi tiét can
thiét dé gia cong la(xem hinh 1.2,1.3,1.4,1.5,1.6,1.7,1.8,1.9):

-Xylanh:

CONG NGHE CHE TAO -8-



May cit vit liéu cirng béng tia nwde diéu khién CNC

+Puong kinh 16 trong 6ng trong: d=28.58mm
+Pudng kinh ngoai 6ng trong: d=65.02mm
+Puong kinh 15 trong 6ng ngoai: d=65.0mm
+Puong kinh ngoai dng ngoai: d=120mm

Chiéu dai xylanh loai Flow: I=157.5mm
* Tinh dung sai ldp ghép:
- Ap suét giira 2 16p P,=60 MPa:

= d6 doi gitra 2 16p la:

3012 2 30272 142
E(-a) B> -c*) 1,96x10°(31> —152)(57> -317)

Chon dng ngoai: ® 120 /® 62 ,Chon 6ng trong: ® 62/ 28.58

157.5

32 32

28 6

93.5

Hinh 1.2 Xylanh
- bic phai bom tang ap

L]

=10}

47

&
$175

g
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May cit vit liéu cirng béng tia nwde diéu khién CNC

- bic trdi bom tang ap

Hinh 1.3 bic phai bom tang ap

125 20

128

[

F22
102

H 0L

[xj+}

Hinh 1.4 bic trai bom tang ap

- binh 6n ap(tich ap)
dressss SN PR
|
N
Hinh 1.5 binh én dp(tich dp)
-Cay ty binh tich ap
45 45
=28 ﬁ 5
& 2|k i
5 i & 18
o o '/25 2 .,%
AL -
102
L2
152

Hinh 1.6 Cay ty binh tich ap
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May cit vit liéu cirng béng tia nwde diéu khién CNC

-Chi tiét khop xoay
B1
100
B0
—_— \q;%
L r,=m 0 Yoo oo = o
S = P B A < I B =T\ =
(=] | o) % % | N
c| B4 f A 17 |15
&
Hinh 1.7 Cay ty va co khop xoay
-Chi tiét duong 6ng

=
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— 1
m% =]
Tl
$19 14
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SEE | I —
2 Yaler T
=
o
7 ]
L E

Hinh 1.8 Co, té va noi ong cao ap

Ngoai céac chi tiét bang thép 2083 con mdt chi tiét nita bang thau cua bom ting

ap la bac thau.
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May cit vit liéu cirng béng tia nwde diéu khién CNC

- Bac than bom ting 4p tir hop kim dong
Vit liéu: chon hop kim ddng cé co tinh cao tir loai cay dong luc gidc ban trén

thi truong. Kich thudc hinh hoc xem hinh 1.9

&7_ e [T 2
~
o5 N
A1
8
_ 131.8

Hinh 1.9 Bac than bom
- Cong nghé ché tao:
Cong ngh¢ gia cong bac than bom khong c6 gi dac biét: tién theo ban vé
¢/Nhiét luyén:
Do chon cting mét loai vat liéu 1a thép 2083(AISI 420 )co thanh phan hoa hoc
nhu bang 3 sau:

Bang 3:Thanh phan héa hoc thép 2083( AISI 420)[17]

STT | Mb ta Ghi chu

1 |C 0.35-0.45
2 | Cr 12.5-13.5
3 |V <0.5

5 Mn <1.0

6 Si <1.0

Co tinh cua vat liéu ¢ trang thai thuong hoa nhu sau:
Op — 740MPa
o, =Khoang 680MPa

CONG NGHE CHE TAO -12-



May cit vit liéu cirng béng tia nwde diéu khién CNC

Vat liéu mua vé & tinh trang To61 + Ram & nhiét do thép, dé gia cong. Tuy nhién
dbi vé6i vat liéu da chon ta can phai nhiét luyén sau khi tién thé.

Biéu dd nhiét luyén nhu hinh 1.10 sau:

1.000
900
800
700 |
600
500
400
300
200
100

(o)

Nhiét d

000 100.000 Giay
1.000 Phut

Hinh 1.10: So d6 i va ram thép AISI 420(W.Nr. 1.2083)

e T6i & nhiét d6 980°C, nhung dau & nhiét do 500°C

e Ram & nhiét do 55 OOC, thot gian 2 gio dat do cang 42HRC
Sau khi t61 co tinh cua vat liéu AIST 420(W.Nr.1.2083) nhu bang sau:
Bang 4: Co tinh cua vat li¢u AISI 420(W.Nr.1.2083) sau khi t61 ,ram[17]

STT Co tinh Gia tri 6 20°C

1 Ung suét chiy-Yield Stress [Mpa] | 1200

2 Ung suit bén 1350

Tensile Strength [Mpa]

.Tai TP HCM thép 2983 réat phd bién dé lam khuén mau nén viéc toi chan khong
loai thép nay nhiéu noi 1am duoc. Tai cic noi nay ta c6 thé dé nghi t6i theo yéu
cau cua ta. Cu thé 13 tai ngay chinh cong ty cung cap vat liéu Chuan hoa ciing
nhan t6i chan khéng theo yéu cdu. Va ching toi da nhd cong ty Chudn héa t6i
chan khong ludn véi diéu kién néu trén. Két qua thir kéo ching toi nho DPHBK

lam. Vé nguyén tac toan bg céc chi tiét can t6i c6 the toéi chung mét lugt va nhu

CONG NGHE CHE TAO 13-



May cit vit liéu cirng béng tia nwde diéu khién CNC

vay chi can 1-3 miu thir t6i ram clng va thir kéo cac mau nay 14 ta hoan toan cd
thé yén tAm vé chat luong nhiét luyén.

d-Mai chinh xac:

Toan bo cac chi tiét duong 6ng nhu 101 co, té, ndi ren, ty khép xoay,déu con
ngoai cay ty binh tich ap, vong trong dng ngoai va vong ngoai dng trong cia xy
lanh va binh tich 4p,... déu phai qua cong doan mai chinh x4c. Yéu cau chinh
xéc cla cac chi tiét ndy mai & mirc do trung binh chi khoang +/- 20 micron nén
nhiéu co s, nhiéu loai may mai c6 thé dap tmg dugc yéu cau ndy. Ngoai trir
kich thudc 16 trong xy lanh bom ting 4p. Do chung ta chi c6 mau do lai nén
khong biét chinh xac kich thudc chinh xac cua 16 xy lanh 1a bao nhiéu. Chung t6i
thir 3 1an kich thudc nay: Lan 1 hong hoan toan do qua rong, lan 2 giam 10
micron dat yéu cau, lip vo duoc nhung bi hong mat mot bén vanh nhom. Tuy
vay khi thtr 1an 3 ching t6i tiép tuc giam thém 5 micron nita va cai tién khau lap.
Két qua lap vo duoc, khong bi giy vanh nhom. Toan bo cong doan mai chinh
xéac chung toi thuc hién tai CO SO SAN XUAT CO KHI CHINH XAC TRUNG
HIEU. Dia chi: Sé 532/3/65 Kinh Duong Vuong, P.An lac, Q. Binh tan, TP.Ho
Chi Minh. BT:7526973.

e-Xoay 16 con:

Mai mit cén ngoai co thé thuc hién ¢ cic co sd c6 may mai tron nhu Co so
Trung Hiéu (néi ¢ trén). Nhung xody 16 con nho nhu cac chi tiét duong dng, cac
chi tiét khép xoay phai cé thiét bi chinh xac.Chung t6i da lam viéc nay trén may

phay CNC cua Vién Co hoc va tin hoc ing béng cach cho chay tdc do cao

f-Danh bong:

Hau hét cac chi tiét cum cao ap khong can phai danh bong ngoai trir nong xy
lanh va ty khop xoay. Tuy nhi€n cong doan danh bong inox la viéc lam thuong
xuyén cta nhiéu noi trén TP.HCM. Do vdy chung t6i da nho Co s¢ Ut trén
Puong Lé Vin Si, Q.Tan binh ddnh béng toan bo sb chi tiét di toi c6 thé danh

bong dugc dé tang tinh thim mi cho san pham.

CONG NGHE CHE TAO -14-
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g-Long ong:

Trong cum cao ap c¢6 2 chi tiét 1a xy lanh bom ting 4p va than binh tich ap 1a
dang 6ng 16ng. Sau khi mai chinh xac (¢ cong doan trudce) ta tién hanh 16ng ong.
Do ta chon loai binh tich 4p ngin (1<400mm) nén chi can ép ngudi bang may ép
thay Iyc. Tuy theo tinh hinh néu co s& nao cé ép thuy luc tai xudng véi luc ép
khoang 50T 14 c6 thé thuc hién cong doan 10ng dng ngay tai xuong. Néu khong
c6 thi c6 thé c6 thé dua dén CO SO DUONG CHAU MINH trén dudng Hung
vuong 13 noi chuyén ép thuy luc thué. Tai dy c6 thé ép dén 300T. Céc chi tiét

xy lanh bom ting ap, binh tich 4p chung t6i déu ép tai co so nay.

h-Kiém tra va lap rap:

Day la cong doan cudi cung ta la tai xudng

CONG NGHE CHE TAO -15-
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2.QTCN ché tao ban chay dau phun XYZ

2.1 Bwoce 1: Xac dinh ty 1€ noi dia hoa

bay l1a cum doi héi ki thuadt va kha nang gia cong co khi,Céc tinh toan str dung
cac tai liéu [1,2,3,4,5] do do viéc dau tién 1a xac dinh ty 1€ nd1 dia hoa xem cu
thé chi tiét ndo s& ché tao, chi tiét nao s& nhap vi hau nhu ta khong thé ché tao
toan bd dugc. Theo chiing toi giai doan dau ta phai nhap khau khoang 35% gia
tri cac thiét bi cum ban XYZ. Danh muc cac thiét bi phai nhdp xem bang 5 sau:
Bang 5: Danh muc céc thiét bi phai nhdp cum ban XYZ va diéu khién
CNC[12,14,15,16]:

S Mo td M3 hang hoa hang SL
TT
1 | Vitmebichiéu X |DFI 03210 T4 DG C5- | ABBA 01
2920-P2
> |VitmebichiduY |DFI R02510 T4 DG|ABBA |02
C5-P2
s | Vitmebichidaz | SDIZGR T3DF C7-| o |
400-PO
4 Motoservochiéu X | APM-SE11DEK MECAPION | ]
Driver chiéu X APD-VSI10N MECAPION 01
5 Motoservochiéu Y | APM-SCO8ADK MECAPION | )2
Driver chiéu Y APD-VS05N MECAPION 0
6 Motoservochiéu Z APM-SBNO1ADK MECAPION | )]
Driver chiéu Z APD-VSOIN MECAPION 01
7 | ThanhtrugtchicuX | BHR30A ABBA |02

CONG NGHE CHE TAO -16-
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8 ThanhtruotchiéuY | BHR25A ABBA 02
9 | Thanhtruotchiéu z | BHR20A ABBA |02
10 | Sensor 06
11 |PLC CP1H-XA40 OMRoON |01
12 | CumdiéukhiénCnC |210M GSK 01
13 | CAD/CAM CUT2D 01
14 | Laptop Intel Core HP 01

Toan bd gid tri cum hang nhap (Néu chon vitme bi thanh truot Pai loan, moto
Han qudc) khoang 15.0008. Trong dé6 Motoservo va driver ludn c¢é sin hang, da
dang vé ching loai. Riéng vit me bi khi ta chon cip chinh xac C5 thuong phai
dat hang.

2.2 Buéc 2: Chia g6i cong viée trong nwéc thanh nhiéu g6i nhé hon

Viéc gia cong ban XYZ da sd cac co sé co khi 16n déu lam tron ven khong can
phai chia nho nita. Tuy nhién ddi véi cac co s nho hon véi quy trinh céng nghé
chung t6i dua ra van co6 thé ché tao dugc ban nay. Ta chia cum gia cong trong
nudc lam 3 cum nho:

a/Cuym gia cong ranh trugt va khung may

b/Cum bao che, lap rap, ban vt liéu

¢/Cum dién

Trong d6 cum dién ta s& n6i chung phan diéu khién sau. O day ta 1an luot sdu
vao caccumavab

2.3. Budoe 3 Thue hién cac g6i nho cong viéc

2.3.1 Gia cong ranh trwot va khung may

a/ Ouy trinh ché tao 2 ranh gd thanh truot chiéu Y.

Két cAu ban chon dang chir U véi chiéu Y 1a 2 rinh truot dai 2377 mm dat song
song 2 bén thung dat vat li¢u. Khoang céch 2 ranh trugt song song la 3024 mm.

Do vay dé gia cong ranh ndy cdn médy cong cu (phay hodc bao) voi hanh trinh
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dao it nhat 1a 35002500 mm. Tai nudc ta khong nhiéu co s& cd6 may coéng cu
c6 kha ning trén. Thong thudng nhiéu co sd c6 dung may phay bao v4i hanh
trinh dao 3500 X 1000 mm. Vi vdy chung t6i da chon cong nghé gia cong khung
may c6 2 ranh trugt chiéu Y theo 6 budc sau (Xem hinh 2.1):

Ny - 4
4\Eil'l 7 ulg

Hinh 2.1:Quy trinh gia cong cit 3024 x 1000 mm
(1)Hop 150x150 dai 1000mm, (2)Thanh U 140, (3)Thanh 35x35 dai 800mm
(4)Tam ldp thanh trwot 2377x145x15 dé phay

a/ Gia cong 2 tam lap thanh truot chiéu Y (4) trude doc 1ap

b/ Gia cong clt mat ban nhu sau:

-Han 2 hop vudéng 150x150 dai 1000mm (1) v6i 02 thanh U 140 (2) chic chan
kich thudc sau khi han 2714-2 x 1000 mm

-Han chéc chan 02 thanh (3) 35x35 dai 800mm sat mép ngoai hop 150x150
+5mm (lugng du gia cong), kich thude phu bi sau khi han 1a 2720x800mm
-Dung may phay phay mot luot ga ca hai mit ctia 02 thanh (3) dén kich thuéc
phu bi sau khi phay 1a 2714mm+/- 0.1mm, sai s6 mit phang ciia 2 thanh 1a +/-
0.05mm
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¢/ Giit nguyén khung cit trén may phay, ga lap 2 rénh truot (4) vao khung cir
2714 X1000 mdi phay, (Ranh trugt (4) phay hinh chit Z nén ga mat khong dung
dé g4 thanh truot vao khung cit sao cho khit ca hai phia X va Z), kep chit ca hai
chiéu X va Z bang cao chir C 16n hodc bang ben thuy lyc sao cho thanh (4) kep
sat vao khung cit ca hai phia truc X va truc Z, vi tri kep 800mm & giita tim (4)
d3 danh ddu tir true ndm tring vao thanh 35x35x800 méi phay.

d/ Han diém thua, ddi xting dé gitr thanh (4) vao cit, tranh phat sinh nhiét gay
cong vénh, vira han vira do kiém tra do song song, sai s6 cho phép +/-.0.05mm

e/ Sau khi han thao ca cit va 2 tim (4) ra khoi may, tién hanh han ndi dai hai
phia cho di d6 dai cia hop vuong 150x150 1a 2025mm. Sau d6 han nbi dai hai
dau thanh vudng 35x35 di phay vudng phang tir trudc vao hdp vudng va han
diém tdm (4) vao hop vudng. Luu ¥ han tir tir tranh cong vénh (xem hinh 2.2)

f/ Cudi cing han chén, thanh giang, hop d& ngoai tao thanh khung may vai 02
tam gan thanh truot chiéu Y d3 g4 han chac chan va ding kich thudc va sai sb
mong mudn

Véi quy trinh néu trén 2 rdnh ga thanh truot chidu Y di dugc chiing toi gia cong

v6i sai s6 do duoc 1a < 0,05 mm nam trong pham vi cho phép

Hinh 2.2:Han ndi tao khung méy
(1) Khung cit méi phay, (2) hép vuéng 150x150 han néi thém, (3) thanh 35x35
da phay tir triée han néi vao thanh 35x35 han tir trude

b/Ouy trinh ché tao rdnh gd thanh truot chiéu X va khung chir U
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Khung chit U c¢6 chiéu dai 3320 x 816 mm.Gom 3 chi tiét ghép lai. P6 14 hop
chiéu X, tim chit u bén phai va tdm chit u bén trai (xem hinh 2.3) duoc ghép lai
v6i nhau bang bulong. Cach gia cong hop chiéu X nhu sau:

Yéu cau hop chiéu X ctg viing nhung khéng quéa ning, chon két cdu dang hop
2 hop vudng 150X150%3 (sd (3)) dinh voi nhau bang (5) tao thanh hop
150%300, sau d6 han tim thép (4) day 20 mm doc theo mat trudc hdp tao nén
khéi (xem hinh 2.4), budc tiép theo han hai tim dau (1) véi khoang cach phi bi
13 2900 +5mm, cudi cung han tim bao mit sau (2) va dua di phay.

Dung may phay hanh trinh 3.5 ™ X 10™ dau tién phay tim (4) tao mit phing
chuan, sau d6 phay 2 ranh ga thanh truot chiéu X, tiép dén phay 2 mat vuong véi
mit phang chuin va cudi cing 1 phay hai chdt dinh vi hai dau hop. Luu ¥ toan

bd cong doan phay thyc hién mot 1an ga phéi.

cHT BIHNE I

AT FEANG BINHE VI

FPALHHE DIMHE VI

Hinh 2.3 Hop chir U chiéu X

1 5

[ 7

3

Hinh 2.4: Quy trinh tao hop chiéu X
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(1) Tam hai dau, (2) tam ddy mdt sau, (3) Hop 150x150, (4) Tam phay rdanh mdt
truoc,

(5) Tam giang noi hai hop vuéng

Hai dau ndi chit U 1a dang hop, két ciu han. Cac budc gia cong tam dau chir U
nhu sau:
-Han két c4u theo ban vé v&i do du gia cong 16n + 3-5mm

-Tién hanh phay mat chuan trudc (xem hinh 2.5)

240
&
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Hinh 2.5 Tém dau chit U

-Sau d6 tién hanh phay mot 1an song song hai ranh dinh vi

-Tiép dén phay mit song song véi mat chuan tai vi tri ranh dinh vi phia
dudi

-Phay mit phang phia trude vudng goc v6i mit chuin

-Tién hanh gia cong ndt cac cong doan con lai
Lip rap:

Tién hanh ghép ndi 2 dau chit U véi hop chiéu X theo chdt dinh vi, siét
chit bu 16ng. Kiém tra sai s6 hai mit song song cua rdnh g cuc truot chiéu Y (<

0,01 mm)
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Tién hanh lép 4 cuc trugt vao 2 dau chir U va 2 thanh truot chiéu Y vao
ranh tai thung ddng thoi (do chir U kha ning nén viéc lap rap phai co paling
hodc khung chir A gitr va tha tur tir)

Siét déu cac bu 16ng, dong thoi day chir U dich chuyén qua lai dé kiém tra. Khi
d3 siét cirng ma van day nhe nhang qua lai duoc 1a dat, (luu y khi siét phai day
qua lai lién tuc, khi théy nang phai dung siét dé tranh 1am hu thanh truot. Déng
thoi tién hanh do dac lai d6 chinh xac, d6 song song cua 2 ranh trugt)

2.3.2 OTCN ché tao ban ddt vit liéu khé 1,5m x 2,5m.

a/ San dat vt liéu cat:

M AT SAN NHIN NGHIENG
Hinh 2.6: Mat nghiéng thiing chira hat mai va nuée

San dat vat liéu la noi tiép xtic véi nude va tia cat nude, do vay san dé bj cat phai
trong qua trinh 1am. Do vay chon thiét ké kiéu ban dé& 1am ré tién dé thay thé.
San duoc thiét ké dang thanh thép Ct.3 dit nghiéng, han chit thap phia dudi dé
giit (H.2.5,2.6). Do mit san thao tac qua rong 2,5m x 3,5m (do khoang chéch cia
ban chiéu Y). Vi vy phan phia sau cua ban thay vi chi 1am 1,5 x 2,5m chiing t6i
lam rong hon 2,27 x 3,6m nhung cat roi ph'?ln sau 2,6m x 0,39m. Véi thiét ké

nay may co thé cit cac tim kho rong hon 2,3 x 2,6m.

By

MATEAN PHIATRAUOG

Hinh 2.7: Ban dat vat liéu nhin tir phia trudc

Phan cat ro1 ¢6 thé 1at nguge thao hat mai va dau mau cua qua trinh cat.
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Gia cong bang PP han.

b/ Thung chira nwoc va hat mai:

Toan b 10ng trong clia may duoc dung dé 1am thung chira nude va hat mai (xem
ban v&). Thung bang inox 1,2mm, han kin cac mat ghép, phia duéi thung 1a cac
thanh d& (9 thanh) V50 ma kém chdng gi. Pé thuan tién cho viéc thao hat mai,
day thung dit nghiéng 10° dé rdo nudc.

(K|

il

Hinh 2.8: San dat vat liéu

c/Ché tao ldp rép dwong cap thodt nuée, hat mai:

- Cap nudc: nude dé vé sinh may, vat cat duoc lay tir duong ng cap c6 van
khoa va éng mém. Viéc rira vé sinh. Pudng dng cap tir ngudn s& c6 mot
duong chung cap vao bon chira tir @6 dan dén cac noi can. Trong pham vi
dé tai chung toi khong dit ra van dé tai str dung nudc.

- Thoét nudc: nude thoat gdm nude khi cat va nudc vé sinh may. Nudc sau
khi xudng thung chira s& chira tai day. Khi vuot qua mic cho phép, nudc
thoat qua van tran ra méi truong. Trong pham vi dé tai ching t6i chua dat
ra van dé tai st dung hat mai ciing nhu loc phan loai, lam sach hat mai sau
khi cit. Nudc sau khi cit vé co ban khong chtra hoa chat doc hai, cac hat

phat sinh trong qua trinh cat chu yéu 1a hat ning, s& ling dong trong bon
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trude khi ra ngoai moi truong. Nudc x4 ra sau khi lang di trong va an toan
vOi moi trudng.
- Xu ly hat mai sau khi cit:
Hat mai ling dong trong thung chira va cic binh duoc lay ra, phoi kho sang
loai bo tap chit va chira trong bao nham tai st dung (néu can)[6].

2.3.3Ché tao va ldp rép bao che chong bui, nude,van chuyén

Pbi v6i may cit tia nudc viéc bao che chéng nudc cho thiét bi 1a viéc quan
trong. Céc chi tiét co thé dé xa ban cat déu duoc dé riéng nhu ti dong lyc,tu diéu
khién dé riéng. Céc chi tiét co thé dé trong hop kin déu dit trong hop kin nhu cac
mo to seneo X, Y, Z. Riéng ph?m che kin 3 hop X, Y, Z phai thiét ké riéng.

a/Che kin chiéu Y: Chiéu Y ¢6 2 tryc va thanh truot can phai che kin. Chung
t61 chon giai phap che kin bang tim che inox, cach 1am nay dé& lam, che kin. Tuy
phan dudi con hé chua duge che kin hoan toan.

b/Che kin chiéu X: day 1a chiéu kho che kin nhat. Cac may ngoai str dung tim
che cao su xép 16p. Do dé tai chi can sb luong qia it nén khong thé nhap vé tAim
che nay. Hién trong nuéc ching toi khong thiy cé noi nao chuyén san xuat tim
che kiéu nay,. Ching t6i di thir giai phap tdm che kiéu X theo kiéu teleskope.
Tuy nhién kiéu che nay da that bai vi bi méo ,vdng va x4u.Sau d6 chung t6i d6i
thanh tAm che nhya .Kiéu che nay don gian dé& 1am nhung mau hu
¢/Quy trinh thdo vin chuyén bao qudn ban XYZ:
Ban XYZ la thiét bi c6 kich thuéc kha 16n lai yéu cau chinh xé4c. Do vay vigc
van chuyén, sira chira phai theo quy trinh nhét dinh, tranh 1am vénh dan dén hu
ban.

Théao bao dudng stra chira ban:

- Khung chit U da dugc siét chat va can chinh khi ché tao, do vay khong

thao roi khung chit U ra khi stra chita ciing nhu van chuyén.
- San dat vat liéu c6 4 bulong dinh vi ¢ 4 gbc khi can thay thé stra chita hay

thao thung chira thao 4 bulong ra va dua san ra ngoai.
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- Khi v¢€ sinh thdo hat mai khong thido san thao tdc ma chi 1at ngugc phﬁn
cudi san dé chui ngudi vao trong thung (néu can) dé 1am viéc, xong lap
san lai nhu ca.

- Cacte ban ngoai nhiém vu che kin may con bao vé may khoi uét, do vay
thao lap cacte may phai theo quy trinh va chi théo lap khi can thiét.

- Tra dau vao thudng xuyén vao vit me, cac khép tAm bao che inox.

- Khi van chuyén dung xe tai 16n dé van chuyén.

3.0T ché tao cum diéu khién CNC may cit tia nwée

Cum dién dugc thiét ké co 3 phan riéng biét do la:

a/Cym may tinh, CAD/CAM hd tro

b/Cum dong luc va PLC

¢/Cum diéu khién CNC va cac nat nhan mé rong

QT ché tao ciing s& gom 3 phan riéng la:

3.I1Mua ,cai dat ,svr dung cum may tinh, CAD/CAM hé tro

-Phan mém CAD/CAM :Hién trén thi trudng dang luu hanh dia MasterCam
khong ban quyén.Co thé sir dung dia niy dé cai dit néu chi sir dung cho ban than
va ty chiu trach nhiém.Néu may dung dé ban phai st dung phan mém c6 ban
quyén.Tuy theo yéu cau c6 thé mua phan mém ndy ¢ nhiéu mutc d6 khac nhau va
gia ca ciing rat khac nhau.Chung t6i d3 mua phan mém CUT2D tir dia chi

www.vectric.com/ [14].Pay 1a phan mém c6 gia kha ré (khoang 200$),cho phép

tai vé dung thir 2 tuan trudc va kha phu hop cho may cét tia nude.

-Phan mém SCAN :Néu khong dinh cat tir file anh thi khong can cai dit phan

mém nay.Co thé mua ph?m mém SCAN2D tir dia chi www.softcover.com/ [15]
Ho sé& guri dia CD va sach hudng dan vé toi dia chi yéu cau.Gia khoang
300$.Cai dat dé dang.

-Phan mém NESTING c6 thé mua tir www.tmachines.com/ [16] gia kha
dat.

-May tinh hd trg :mua tily theo kha ning
3.2Ché tao cum dién dong lvc va lap trinh PLC
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Tu dién dong luc 1a loai ti dién thong thuong .Cod thé ché tao tu dién nay theo
So d6 dién (Xem phan Tap ban v& ) .Tuy theo mirc d6 dau tu ma phan 1ap trinh
PLC khac nhau.Trong pham vi dé tai ndy PLC két hop v6i man hinh cam Gng ¢
thé tu dong diéu khién qua trinh khoi dong may,qua trinh tit may va qua trinh
diéu chinh 4p suat dinh sin.Toan bd ta dong luc va chuwong trinh PLC c6 thé dat
mot cong ty vé ty dong hoa dam nhan

3.3/Két néi bé diéu khién CNC GSK 210M véi dong co ban XYZ

Bo diéu khién may phay CNC GSK 210M cua Trung qudc co6 cau tao lién
kh6i.Co thé mua cum diéu khién nay truc tiép trén mang tir dia chi

www.gskenc.com/ [12] hoac tir dai dién cua ho tai Viét nam : Cong ty Hoang

haVina Dia chi A4/66a dp 1 Vinh Loc B — Binh Chanh — Tp.H6 Chi Minh.Tai
litu vé& bo didu khién GSK 219M c6 thé tai vé tir dia chi
http://gskenc.com/Support/218MO1.pdf

May cit tia nude can 01 dong co chiéu X,02 dong co chiéu Y va 01 chiéu
Z.Dong co duge chon 1 loai Servomoto véi cong sudt phu hop Lty theo kho
rong ban.Ddi v6i ban 1.2x2.4m nhu san pham ciia dé tai co thé chon dong co cia
Mecapion-Han quéc [19]nhu bang 5.Trén cac tai liéu c6 huéng dan chi tiét cach
két ndi bo didu khién véi cac dong co .Trén hinh 3.1 1a so d6 két ndi bdo GSK véi

cac dong co
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*Két nd6i cum CNC v6i cum dong luc :Do bo diéu khién CNC may phay GSK
210M 1a mot khdi cimg dinh sin do nha san xuit nén viéc két ndi thyc hién bang

co dién qua khoi dong tir va nat nhan phu
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I/Huéng din thao tac may co ban:

1/Khoi dong may:

a/Trwéce khi khéi dong :

*Tao chuong trinh cit

-Khédi dong may tinh ho trg

Mo file hinh anh dinh cat bang phan mém SCAN 2D, chinh sira file va luu dudi

dang file vector c6 dang DXF c6 thé doc duoc trong mot chuong trinh CAD.Chi

tiét xem tai liéu www.softcover.com/

-M¢ File méi tao trong Autocad ,hi¢u chinh kich thudc ,ty 1€ cho thanh mot ban
v& Autocad hoan chinh.Néu bat dau tir ban v& Autocad thi khong can qua SCAN
2D

-Dung phan mém MasterCAM hoic CUT 2D chuyén ban vé& tir Autocad thanh
G.Code .Chi tiét xem tai liéu www.vectric.com/

-Luu chuong trinh cat vao USB

*Chuan bi khoi dong :Can kiém tra :

-Dién :kéo ciu dao tong va cac cau dao con ,3 dén bao pha phai sang

“Nuée :di trong bon nudc cp va van cp ,thoat nudc mé

-Hat mai :c6 trong phéu hat mai,van nap hat mai mo.Luu y néu trong éng dan
con hat mai cii phai 1y ra dé tranh ket hat mai khi khoi dong

-Thao bé céc bat vai che ddy mdy (néu c6) dé may hoat dong an toan

-Diay nap chup an toan may trudc khi khoi dong va khoa cac moc khoa can than
b/Khoi dong :May lam viéc theo 2 ché do :Béng tay va tu dong

b1 /Chay ché d6 bang tay :

*Khot dong ti dong lyuc:

-Pau tién cho bom nudc cap,bom nudc lam mat hoat dong,Kiém tra 2 bom
nay bang ciach xem quat gio c6 quay khong ,nudc lam mat c6 tao mua
khong,nudc dau ra bom cap nude ¢ chay khong. Néu c6 chuyen sang budc sau
-Khoi dong may nen khi :mé cac van khi ,kiém tra dong hod ap suat khi nén
khoang tir 6- 7kg/cm la duogc
-Khoi dong bom dau :nhan nat bom dau,doi dén khi den bom dau sang, dong
van x4 dau bang cach nhan nut van xa dau, ap suit dau tang lén. K1em tra dong
hd dau.Tuy theo vat lidu cat ma ap sudt dau thay d6i.Thay d6i 4p suit dau bang
cach xoay niim van role &p suat theo chiéu kim dong ho :ap suat dau sé ting 1én
va nguoc lai.Hodc diéu chinh bang man hinh cam tmg :dit ty 1& % phu hop vao 6
Van ty 18 hé thong s& ty dong diéu chinh ap suat dau.Luu y -Khi ding van ty 18
va man hinh cam tng c6 thé ap suat dau va ap suat nude thay d6i dot ngot tao
sdc ap cho hé thong khi d6 phai dimg khoi dong bom dau dé khoi dong lai hodc
chuyén sang diéu chinh bang tay.Thong sb ap suit nudc va tdc do cét co thé st
dung s6 liéu tir bang 1
-Khoi dong bom tang ap :khi bom dau da hoat dong,bom cap nudc di cip
nudc, nhan nat Van dao chiéu ,bom ting ap hoat dong.Do cuc nong xy lanh co
thé nam & bén phai hodc bén trai nén khi nhan nit Van dao chiéu phai 4n ca 2
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

nat nhan.Quan sat dong hd ap suat nudc dé can chinh 4p sudt nudc bang cach
xoay nat Ap suat nude tai tt CNC Néu con yéu xoay tir tir theo chiéu kim dong
hd va nguoc lai.Khi ap sut nudc dat gia tri mong mudn va on dinh(kim dung
yén) 1a dugc.Luu y :Do ap suat nude diéu chinh qua ap suat dau nén khi xoay
tang giam 4p suat nudc thuc chat 1a tang giam ap suat dau thong qua Van ty
1¢.Do do khi tang vuot murc role ap suat dau thi Num xoay ting ap suat nudc mat
tac dung Néu vAn mudn ting 4p suat lén nita thi phai dat lai ro le ap suét
dau.Pay 1a bd tri nham bao vé an toan cho hé thdng khoi ting dp vuot mic khi
v0 tinh xoay num ting ap
-Nhan niit con lai :van dau cat,hat mai 1,2 Hé thong san sang lam viéc
Chuyén sang ti CNC
*Khoi dong tit CNC :
Mot s6 niit nhan quan trong :

EDIT :stra va lap trinh chuong trinh cat moi.

AUTO :chay chuong trinh tu dong trong bd nhé cua may ( khi
chuong trinh da luu tur trudce ).

MDI : nhép cac dong lénh diéu khién bang tay

MACHINE ZERO : vé gbc toa d6 (0,0,0) bang tay.

STEP : chay timg budc ctia chuong trinh bang tay.

JOG : chay tay (di chuyén truc X,Y,Z, di chuyén dau cit ).

MPG : chinh toa d6 bang tay.

DNC : chay chuong trinh truc tiép trén USB.

CCW : truc chinh quay thuén.

STOP : dung.

CW : truc chinh quay ngugc

+100% : ting tbc do truc chinh

- 100% : giam tdc do truc chinh

S.JOG : thay dao bang tay

S.ORIENTATION : dinh huéng dao

BLOCK SKIP : 16 chuong trinh,ta co6 thé xoa di dé chay doan

chuong trinh ké tiép

SINGLE BLOCK : chay tirng cau 1énh.

DRY RUN : chay mé phong ban cat di chuyén

MACHINE : chay mé phong ban cat khong di chuyén
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

WORKING LIGHT : den séang
LUCRICATING : du bdi tron
COOLING : nu6c
CHIP REMOVAL : day phoi
~T% - tang toc do cat
~¥% : giam tbe d6 cit
FO 25-100% : téc do khong tai
RAPID :
— chon :ché d6 tang giam toc 4o cit
— khong chon :ché 6 FO
CYLE START : chay chuong trinh
FEED HOLD : dung tam thot
POSSITION : trang toa do
PROGRAME : mé chuong trinh
GRAFICS : chay mé phong c6 dau cat
SET : chinh hé thong
INSERT : nhap sau khi dung lénh EDIT
DELETE : x6a bo
ALTER : dbi 1énh hodc toa do
EOB : cic dau
SAVE : luu lai

*Van hanh tu CNC: .

I;_f)c’)ng dién tad CNC qua cau dao ta CNC

§

? -Nhan nut khéi dong ta CNC

" |

¥

-Cam USB d4 c6 chuong trinh cat
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Nhén nit JOG chay tay ,di chuyén dau cit

Nhan nat DNC chay chuong trinh tryc tiép tir USB

Nhan niit PROGRAM dé chon chwong trinh ct

Chon chuong trinh cat

Nhin ENTER
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

Man hinh thé hién théng
sO toa do goc

. Nhén JOG dé vao ché do bang tay

Nhan SET dé chon toa do géc

Chon toa do géc X,Y,Z tuy theo chuong trinh (
thuong 1la G54 )

Xong nhan ENTER

Nhén DNC dé tré lai
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

Nhan PROGRAM d¢é chon chuong trinh ct

Nhan ntt mau xanh CYCLE START bét dau cit

o Nhan nﬁ‘g //' mau xanh nhat RESTART chay lai chuong
trinh nhu bat dau cung toa d6 goc minh da chon

Nhén FEED HOLD khi cin tam dung sau d6 nhan nat CYLE
START dé chay tiép chuong trinh binh thuong

Lueu y :Khi cat néu mudn thay doi toc do cat phai dimg may ,cho may trd vé vi
tri ban dau.Dung may tinh di kém stra 1énh toc do trong chuong trinh sau dé cho
may cét lai tir ddu.M4y cho phép vira chay vira thay d6i tbc do theo murc mic
dinh 25%,50% va 100%.bang cach nhan cac nut c6 sd % tuong tng .Mudn thay
ddi khac mic dinh phai dimg may stra lai chuong trinh tr USB.Tuy nhién may
cho phép vira chay vira thay d6i 4p sut nudc bang cach ting hay giam ap suét
dau nén c6 thé dung thay d6i ap suat dé chinh ché do cat thay bang chinh téc do
phai dimg may va stra lai chuwong trinh..Chi tiét vin hanh cum CNC xem tai liéu

www.gskenc.com/Support/218MO1.pdf

B2/Chay ché do tu dong:
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

Toan bd cac thao tac béng tay ¢ ti dong luc ké trén da duoc 1ap trinh trong PLC
.Khi dat ché do tu dong ,chi can nhan nat khoi dong ,hé théng s€ hoat dong lan
luot theo 16 trinh néu trén va ngudi van hanh may chi can quan tim tai ta CNC
theo cac thao tac néu trén.

2/Dung may :
Khi can ding may dé thay vat lidu hodc chi dirng mot thoi gian thi chua can tat
may.Khi d6 néu dang & ché do van hanh bang tay can lam cac budc sau :
-Cho dau cét vé vi tri xut phat
-Nhén nut xa dau dé giam ap suét dau vé 0
-Tét bom dau d¢ tiét kiém dién
-Tét van déo chiéu
-Riéng bom nudc cip,bom nude lam mat,dién CNC,may nén khi vin dé trang
thai hoat dong
-Tién hanh thay vat liéu hodc cian chinh khac
Luu y :Khi van hanh ché d6 ty dong chi can nhin nat Dimg may tai ta CNC
,may s€ dung toan bg,Khi kho1 dong lai may s€ khoi dong toan bd

3/Tit may :

-Cho déu cat vé vi tri xuit phat

-Nhén nut xa dau dé giam ap suét dau vé 0
-Tét bom déu

-Tat van déo chiéu

-Tat may nén khi

-Luu chuong trinh va Tat dién CNC

-T4t bom cap nudc

-Tét bom nudc lam mat

-Tra toan bd CB vé trang thai OFF

-Tét cAu dao tong

-Khoa van nudc cip

-Che day néu can thiét

Luu y :Khi chay ché do tu d@ng,nhén nat Tat may h¢ théng s& tat 1an luot cac
may sau :

-Dau cét vé vi tri xuat phat

Nt xa dau vé 0

-Bom dau tat

-Van dao chiéu tit

-Méy nén khi tat

-Bom cip nudc tit

-Bom nuéc 1am mat tit

Sau khi may hoan tit quy trinh tit may,NSD lam tiép bang tay cac cong viéc
sau :

-Luu chuong trinh va Tat dién CNC
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

-Tré toan bo CB vé trang thai OFF
-Tét cau dao tong

-Khéa van nuée cap

-Che day néu can thiét

Bang 1: THONG SO CAT

Vatliéu | Doday(mmO | Ap suat nuée(PSI) | Toeddcat(mm/min)
D3 20 40,000 200-250
10 40,000 250-350
Thép 1 35,000 300-500
3 38,000 250-400
10 40,000 100-150
Pong 3 30,000 400-500
5 35,000 300-400
10 40,000 200-300
Nhém 10 30,000 250-300
20 35,000 150-200
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

II. Hréng din bio dudng cum cao 4p

a/ Quy trinh ky thudt thdo ldp, bdo dudne xy lanh ting dp

* Yéu cau ky thuat:

Xy lanh ting ap 1a chi tiét quan trong nhat ctia may cit tia nudc. Do vy khi van
hanh ciing nhu qua trinh théo lap bao dudng, thay thé phai dam bao ding quy
trinh k¥ thuat, dung cac budc va thao tac dé tranh su cd va hu hong may Cac chi
tiét ctia Xy lanh xem hinh 1;

GIOANG XANH

; VANH NHOM

GIOANG THAU ONG THAU DAN HUGN Gr

6; & /// ( Qg :

THAN XY LANH

Hinh 1:So d6 c4u tao xy lanh ting 4p kiéu Flow

Quy trinh lip vo:
Sau khi théo ra lau chui vé sinh toan bd céc chi tiét do va kiém tra, thay thé cac
chi tiét khong bao dam chat lugng va tién hanh rap vo theo cac budc sau:
- Budcl.Chuén bi day du d6 nghé, linh kién can thiét( xem hinh 2) gdm: Xy
lanh(a) duong trén(b), ong 16t dai(c), bd phdt cao ap dau xy lanh(d), va
cay dong(e).

&% 4 m 1]

Hinh 2 :B6 d6 ga
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

- Budc 2.Chup dudng trén(b) vao dau xy lanh (a), ludn va gd nhe éng 16t

dai(c) vao dudng trén cho dén khi dung xy lanh.

- Nhe nhang ldp ca bo phdt(d) vao dau nho cua cdy dong.

- Budc 3.Déng nhe cay dong dé ludn bd phdt(d) vao trong ng 16t dai, rat

cay dong ra va quay ‘dﬁu. ’ ,
- Budc 4.Dong nhe dau nho cay dong cho dén khi cay dong dung vao 6ng
16t dai(c) . B phdt cao 4p dau xy lanh da duogc lap vao xy lanh, dung vi

tri, dung k¥ thuat.
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

Budc 5.Théo dudng trén (b) ra, bo cay dong va dng 16t dai ra. Lip mit

bich (f) vao dau xy lanh, chup dudng trén tro lai xy lanh. B
Budc 6.Lat nguoc xy lanh va dudng trén lai( hinh 6). Tu tu: 1u0n bac
thau(g) vao long xy lanh cho dén khi dung vao bo phét chin dau xy lanh.

6ng 16t ngan(i), bd phdt cao ap cd xy lanh(k) va cay dong(e) .
- Budc 8.Chup dudng vao dau xy lanh, ludn ong 16t ngan vao long du’(mg
dudi( dung xy lanh), nhe nhang lip bd phét ¢6 xy lanh(k) vao dau nho cay

dong(e).
- Budc 9.Doéng nhe cay dong dé dua bo phdt (k) vao long éng 16t ngén dé

dua bd phdt (k) vao dang vi tri. Thao dudng dudi, ong 16t va ciy dong ra.

Quy trinh ldp phét dau, phot cd, va bac thau xy lanh tang ap hoan thanh.
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

Quy trinh thado ra:

So v&i quy trinh ldp v thi quy trinh thao ra it phue tap hon neu thao ra dé bao
dudng thay thé bo phdt vi khi d6 chi can tuan theo nguyén tic thio ngoai triroc
thao dan vao trong ,d6ng nhe nhang khi thao ,luu ¥ khong lam sudc bé mit chi
tiét ,lau bang vai sach
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

b/QUY TRINH THAO LAP BAO DUONG VAN ON/OFF

CAY DONG

Backup Ring
Seal o~

O-Ring :‘:(E
i gl B( GIOANG THAY THE
CAY TY ]II[".{)I][NII]\"I
“u

CAy o

THAN VAN ON/OFF

1

Hinh 3: Lip gioing van on/off

Seat ——

Van on/off hoat dong lién tuc .Do d6 van rat hay bi xi can phai thay gioang

méi.Hién cac hing nhu Flow, IWP ¢6 ban san cac b kit thay thé nay.S6 hiéu va

O-Ring ——

dia chi cac bg kit nay co the xem thém tai céc tai li¢u lién quan.Khi da co6 cac bd
gioang thay thé nay ta tién hanh thay thé theo cac budc sau:

1/Ludn cac gioang vao cdy ty sau d6 ludn ca b vao cit

2An clr vao than van
3/An ca cum vao than van
4/Rut ctr ra (Xem hinh minh hoa 3)
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

C-QUY TRINH THAO LAP BAO DUONG VAN MOT CHIEU

Van mot chleu 1a chi tiét hay bi ket va thay gioing do mon.Do vay ddy ciing 1a
cum chi tiét can thao lip bao dudng thudng xuyén.Cau tao cua cum van mot
chiéu kiéu Flow xem hinh 4

GIOANG
CHI
THAN VAN O-Rings
H T VANHPEM  LOSONEN
OCHAM —l . :
= —
A e e e e = IRNE =T :Bzé;
] L H
_— DAURA
KIN —_—
LONG DEN _ i PUONG RA
DINH VI KIN PUONG VO
~— MAT BiC PHAI
Hinh 4:Cau tao van mot chiéu ki€u Flow
Cach thao lap:

-Thao chi tiét dau ra trudc cung voi cac chi tiét 1a so nén,kin duong ra va vanh
dém.Luu ¥ chi tiét kin dudng ra 1a chi tiét khong thé dao nguoc chiéu duge Do
d6 khi thao 1ap 1an dau luu ¥ chiéu lap cta chi tiét nay(Xem hinh 4)

-Thao chi tiét nudc vo

-Duing calé chuyén dung thio mit bic phai.Thong thuong cum van mét chidu s&
ra theo bic phai

-Dung tay rat tir tr cum van mot chiéu theo chiéu ngugc v6i chiéu tién cua ren
bic phai.Do cum van chi gin vé6i bic phai 02 o ring kin nudc cip nén viéc thao
kha dé dang Luu y khong 1am hu giodng.Néu hu c6 thé thay bang gioing chi
thong thudng mua ngoai thi trudong

-Thao va vé sinh céc chi tiét ctia cum van mot chiéu nhu kin dudng vo,long den
dinh vi,&c him.than van

Qud trinh ldp vo:

Sauk khi vé sinh va thay gioang méi ta lip v6.Cach 1am twong ty nhu khi théo ra
nhung theo thir thir tw nguoc lai.Luu ¥ khi siét bic phai phai boi md va siét du
cung
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

D-QUY TRINH THAO LAP PAU PHUN

Pau phun 14 cum chi tiét hay bi ket khi str dung.Cach khic phuc 13 thao ra,vé
sinh va lap lai.Luu ¥ tht tu ldp nhu hinh v& 5.Cac chi tiét thuong xuyén phai
thao lap bao dudng la:thay hat shaphia,thay voi phun va thay cuc chin van
on/off

-Thay hat shaphia: Tty theo yéu cau vt lidu va cong sudt may ma ta chon hat
shaphia cho phu hop.Cach thay thé nhu sau:Thao ren giita than va budng tron
ra,déc nguoc va gd nhe hat shaphia s& tu roi ra,V¢ sinh hodc thay hat moi va lap
vo.Luu y khi lap v6 budng lap phai tuyét ddi sach d& tranh hu ren do cat 1n vao
phé ren

-Thay voi phun:Ding kim bam va calé thao ren giit voi phun.G6 nhe voi phun
theo chiéu nguoc lai,long den con gitr voi phun sé& tir tir raThay voi méi hodc vé
sinh va 1ap tré lai.Luu ¥ :Voi phun gion dé giy nén khong gd manh

-Thay cuc chdn van on/off*Thao ren giita van on/off va 6ng ra,gd nhe cuc chin
s€ rot ra
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

ONG HOI VO

XYLANH PAU CAT

VAN ON/OFF

CUREN

ONG

D@

i/_L:!P OFIRICE
@fc ‘ON SIET VOI

@/HN

TAI\I CHAN NUGC

VOI PHUN

Hinh 5:So d6 ciu tao cum dau phun
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

I11/Quy dinh vé an toan khi van hanh may:

May cat tia nude 1a thiét bi ¢ ap suit nudc rat cao do vdy dé van hanh an toan
phai tudn theo céc quy dinh vé an toan thiét bi ap luc ,an toan cac thiét bi dién do
B6 lao dong va thuong binh xa hdi ban hanh .Ngoai ra do dac thu cia may cong
nhan van hanh may con phai tuan theo cac quy dinh sau:

-Nguoi khong nhiém vu khong duoc ding gan may khi van hanh,nguoi van
hanh may phai 12 ngudi c6 chuyén méon ,duoc huan luyén vé Quy dinh an toan
khi van hanh may

-Khu vuc lam viéc phai du anh sang,théng khi ,cach cac khu vuc khac it nhét
1.0m .Khéng dé ngudi ngoai qua lai khu vuce 1am viée ciia may

*Khi bat dau lam viéc:

-Dit vét lidu dinh cdt 1én ban ,c6 dinh vat liéu néu can thiét

-Sau d6 kiém tra :

-Pién :kéo cau dao tong va cac cau dao con ,3 dén bao pha phai sang

-Nudc :du trong bon nude cap va van cip ,thoat nudc mo

-Hat mai :c6 trong phéu hat mai,van nap hat mai md.Luwu y :néu trong 6ng dan
con hat mai cii phai 1ay ra dé tranh ket hat mai khi khoi dong

-Thao bo cac bat vai che ddy may (néu cd) dé may hoat dong an toan

-Day nép chup an toan may trudc khi khoi dong va khoa cac moc khoa can than
-Khoi dong may

-Diéu chinh ap suit nude bang cach xoay nit Ap suit nude tai ti CNC Néu con
yéu xoay tir tir theo chiéu kim dong hd va nguogc lai.Khi ap suat nude dat gia tri
mong mudn va 6n dinh(kim ding yén) 1a dugc.

-Chuyén sang ti CNC va bat dau cat

*Khi may dang chay

+Khong dugc dimg gan khu vure cao 4p

+Khong thdo nap day an toan may

+Néu can kiém tra cum bom thuy luc diu,mé canh cira budng bom ra sau do
phai dong lai va cai khoa

+Khong duoc siét vin hodc thao cac chi tiét ciia cum cao ap

+Khong dimg gan dau ra can xa cao ap.Néu c6 diéu kién khu vuc van xa cao ap
phai dugc qudy cach li it nhat 0.5m tinh tir tim van xa

+Khoéng cho tay chan,ngudi vao khu vuc dau cat,khoéng di chuyén vat liéu
cét ,khong dimg ,di lai trén ban thao tac

+Khi 6ng dan hat mai bi tac c6 thé rat dng ra dé vé sinh nhung luu y phai ngoi
xa vi tri dau cat c6 thé va can than dé khong bi nudc cit vao tay

+Khong dé cac vat can ,vat liéu trén hanh trinh van hanh cia may.khong dung
xung quanh may

+Khong thao céac cacte chéng nudc khi may dang chay

-Khi dirng may chuyén ,ddi vat liéu:

Khi can thay vat liéu nhat thiét phai Dirng may.Nhan nat dimg may,may sé ding
toan bo ,Riéng bom ting 4p van hoat dong nhung van xa mé do d6 trong may
khong c6 ap sudt ,hoan toan an toan dé thao tac thay doi vat liéu.Khi dimg lau

HUONG DAN SU DUNG -20-
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nén nhan nat T4t may dé an toan va tiét kiém dién.Khi d6 may s& tat toan bod
may.

*Khi két thiic ngdy lam viéc phai danh it nhat 30 phut dé lam céc viée sau:

+Xa ap toan by may

+Xa hét khi nén trong may nén khi

+Khoa van hat mai

+Tét dién toan bo thiét b

+Théo nudc thung chira hat mai va thu don hat mai da stir dung va chua sur dung
+Khdng phun xit nudc vao cac cum dién va hé vit me khi v¢€ sinh may

*Khi bao duwong may:

+Chi nhung nguoi am hiéu chuyén mon méi duoc thao lip va bao dudng may
+X4 hét toan bo ap suat nude,khi nén ,chp dién trude khi thao lip

+Tuan tht quy trinh théo lip bao dudng nhu cac muc a,b,c,d néu trén

+Khi chay lai trudc tién phai chay & ché do Bang tay,néu 6n dinh méi chuyén
sang chay ché do tu dong.

+Tuan thii ché d6 kiém dinh an toan thiét bi ap luc va cc quy dinh kém theo
+Nguoi khong phan sy tranh xa khu vuce stra chira ,bdo dudng may

HUONG DAN SU DUNG 21-



Cong hoa xa hogi chi nghia Viét nam
Déc lap tu do hanh phuc

BAN GIAI TRINH

Ve cdc ¥ kién déng gép ciia HDNT cap co s¢ cho dé tai nghién ciru khoa hoc
cdp nha nuée: “Nghién ciru thlet ké, ché tao mdy cdt vdt liéu citng bang tia

nuée diéu khien CNC”, Ma sé: KC.05.11/06-10

Co quan chu tri: Vién co hoc va Tin hoc ttng dung

Chi nhiém dé tai: TS.Dinh Vin Tén

Dé tra 101 cac van dé ma Hoi dong nghiém thu cap co so néu ra ,Nhom thyc
hién dé ta1 xin duoc tra 101 nhu sau:

*Ve luu lwong bom:

-Két qua do thuc té luu lwong max.1a 3.0lit trong khi dang ki luu luong bom
t6i thiéu dat 2.3 lit.Ching t6i hiéu 14 luu lwong bom phai 16n hon hodc bang
2.3 lit va két qua do thyc té nhu vay 1a dat yéu cau dé ra.Hon nita bom thity
luc 1a loai piston hudng truc,luu luong diéu chinh duogc.Dé thay doi luu
luong bom ting ap ta thay doi sé luong hanh trinh max. bang cach ting
giam luu lugng bom thuy Iyc dau .Hién véi luu luong 3.0 lit may cét cac
loai vat liéu t6t,hé théng hoat dong binh thudng do vay chung toi dang cho
may chay & ché do luu luong bom cao hon so véi ding ki ma khéng chinh
vé gid tri ti thiéu.

*Vé dp sudt nwde toi da 4000bar :

Chung toi da thiét ké xy lanh ting ap véi cac kich thuéc hinh hoc nhu
sau(Xem hinh 1)
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Hinh 1:Céu tao xy lanh ting 4p méi ché tao
Xy lanh gém 2 6ng 16ng vao nhau.Ong ngoai ®129/ ® 78 dai 93.5mm,éng
trong ®78/ @ 28.6 dai 157.5mm ,hai dau ren .Vat liéu ching t61 sur dung la
thép W.Nr.1.2083 (AISI 420) véicotinh 1a :
Bang 1: Co tinh cua vat li¢u AIST 420(W.Nr.1.2083) sau khi t61 ,ram[3]

STT Co tinh Gia tri 6 20°C

1| Ung sudt chdy-Yield Stress [Mpa] | 1200

2 Ung suét bén 1350

Tensile Strength [Mpa]

S6 liéu trén 1a do nha san xuét cung cép.Sé liéu thuc té co tinh vat liéu trén
do nhom dé tai thuc hién dat gia tri cu thé 1a :ung suét bén chi dat 1114Mpa

,img suat chay khong thé hién rd(Xem hinh 2).



Hinh 2:Két qua co tinh va biéu dd kéo thuc té ctia thép WN 1.2083

Xem ty 1¢ gitta ing suat chay va tng suat bén ctia vat liéu 1a khong d6i ta co
thé suy ra gan ding duoc img suét chay khoang 990MPa .S6 liéu nay thap
hon so véi s6 liéu do hing cung cap.Ching t6i da dung cac s6 liéu thuc té dé
tinh toan.
Tinh todn kiém tra bén xy lanh :xem nhu xy lanh chi gdm 01 6ng lién véi
kich thudc hinh hoc ®78/ @ 28.6 dai 157.5mm ,hai dau ren(Thuc té hé sd
an toan vé bén cao hon khi c6 tac dung ciia doan 6ng 10ng ¢ gitta,dé don
gian tinh toan ta bé qua tac dung cua doan dng 16ng nay)
Theo cac tai liéu vé strc bén vat liéu[1] ta co Gng sudt trong duong tai mép
trong cua ong don la:

6= P.2.R¥(R*17) (1)
Trong d6 .o, 12 img sudt tuong duong tai mép trong 6ng [MPa], P 1a ap suat
trong 6ng[bar], R 1a ban kinh ngoai dng [cm] va r 1a ban kinh 15 trong
dng[cm].Thay cac s6 liéu cu thé cua xy lanh va cho ap suét trong 6ng 13

4000bar vao (1) tacé:



.G = 4000.2.3,8%/[(3,8)*~(1,43)*] =932 [MPa] )
Hé s6 an toan vé bén 1i thuyét 1a k=0, /o = 1200/932 =1.29
Hé s6 an toan vé bén thuc té 12 :k=c, /o = 990/932 =1.06 (khong du bén)
Khi 4p suét trong P= 53.000PSI =3654bar ,tir (1) ta co

Oy = 3654.2.3.8%/[(3,8)>(1,43)’] =851 [MPa] (3)

Hé s6 an toan vé bén thuc té 13 k=6, /oiq = 990/851 =1.17 (du bén)
Nhu vay vat lieu WN 1.2083 du bén & 4p suat tinh 3654bar.Hay noi cach
khac day 1a ap suat cuc dai ma xy lanh don tir vat liéu thép WN 1.2083 co
thé chiu duoc.Thé nhung ap suét trong xy lanh 1a ap suat thay doi theo chu
ki,pha huy 1a do méi.Do khong cé diéu kién lam cac thi nghiém vé moi
chung t6i str dung céc sb liéu cb dién vé tinh moi dé vé biéu d6 Kinaxdcvili
nhu sau(xem hinh 3):
Theo [2] :6".;= 40+1/6. 6,=40 + 1/6 .111.4 = 58.57 KN/ cm > =585.7 MPa
Pay 14 gia tri diém A cta biéu d6.Ung suat bién doi trong xy lanh 1a loai chu
trinh mach dong r=0 .Trén biéu do 1a doan théng 45 °dira tu géc toa do
Piém P, thé hién khi ap suét cuc dai tinh 3654 bar.Giao diém OC v6i AB la
diém P, =384Mpa .twong duong P, =3297bar.Pay 13 4p suat nudc 1lam viéc
cuc dai cho phép suy ra tir biéu d6 Kinaxocvili .Dé kiém chimg két qua trén
chung t6i da cho thir & mirc ap suat nude 1a 3600 bar (diém P; ) ,xy lanh bi
pha huy(bi niit) ca 03 mau thir & khoang 100 chu ki.Khi giam 4p suat nudc
xubng dudi 3300bar(diém P, ) xy lanh chiu tai dén thoi diém hién tai van
chua bi nit.Didu nay ching to biéu dd Kinaxocvili kha chinh xac va nhiing

diém nam ngoai mién ACE khong an toan vé méi
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Hinh 3:Biéu d6 moi xy lanh mot 16p tir thép WN1.2083

Pé nang cao giéi han moi ngoadi cac bién phap cd dién nhu ting do
bong,lam tron cac mép vat... cd 2 cach tang co ban :

+Mot 13 :dung phuong phap éng 16ng ,bé phan ren 2 dau xy lanh thay vao dé
1a ren c6 dudng kinh chan ren 16n hon.Céach 1am nay don gian va c6 thé dat
4000bar nhung san pham lam ra khong theo miu hién luu hanh trén thi
truong, khong thé lip 1an dugce va khéng c6 kha nang tng dung .Chang toi
khong di theo hudng nay.

+Hai 13 :ning cao co tinh vat liéu bang nhiét luyén va cac céng nghé bd
xung khac hodc chon vdt liéu khac co co tinh cao hon.Cach lam nay gilr lai
dugc hai ddu ren ,xy lanh c6 kha niang lp 1an duoc.Tuy nhién do thoi gian
va kinh phi ma viéc 1am nay nhém dé tai chua lam dugc.Vi vy nhom dé tai
dd chon giai phap trudc mat 1a : giit nguyén vat liéu,giit nguyén kich thudc
cing 2 dau ren nhung giam 4p suat tinh cuc dai tir 4000bar xudng
3650bar,ap suat st dung max. 3300 bar .V&i giai phap truéc mat néu trén

san phém 6 thé ung dung dugc ,lép 1an duoc va ban dugec.May lép loai xy



lanh ké trén hoat dong dugc va cat duoc hau hét cac loai vat liéu thong dung
trén thi truong.Gia xy lanh theo cong nghé nay chi bang 20% so véi gia
nhap ,dé dang cung cép,ché tao,vat liéu thong dung cé san trén thi truong.
*Vé ndi dung ché thir voi phun :Chung t6i da dung phuwong phap gia cong tia
lira dién dé khoan 16 trén cdy carbit wonfram va carbit titan c6 ban sin trén
thi trudng(Xem hinh 4).Sau d6 gia céng phan con miéng da lap chay thir.Két
qua cho thiy tia nudc khong chum nhu voi phun ngoai .Vé kha ning cét voi
phun méi ché :Chung t6i da cit thir gd,nhwra,gach ceramic va da.Két qua cu
thé nhu sau :

-Cit nhya,gd may cit dugc nhung yéu hon(cham hon)

-Cit da hoa cuong :Chiing t6i di cat thr ¢4 hoa cuong day 20mm bang voi
phun tu ché ,;may khong cat thing duoc

-Cit gach ceramic :May céat dugc nhung cham hon khi cit bang voi nhap
ngoai(Xem hinh 5)

-Vé tudi tho :Do chua c6 nhiéu thoi gian thir nghiém nén chwa danh gia duoc

tuoi tho cua loai voi phun nay

Hinh 4 : Voi phun tir Carbit Wonfram méi ché tao



Hinh 5 :May cat gach ceramic bang voi phun ty ché

Nhdén xét rit ra :Qua qua trinh thyc hién dé tai chung t6i da lang nghe y kién
gop v quy bau cua nhiéu chuyén gia trong d6 c6 ¥ kién vé ché tao voi
phun.Theo d6 voi phun hién nay trén thé gi6i chi do duy nhat mot nha cung
cAp v6i patent bao ho. Viét nam di sau va trinh d6 cong nghé thip nén néu di
vao cong nghé vat lidu siéu kho nay 1a kho co két qua.Vi vay chung toi chi
moi 1am thtr mot sé thar nghiém ban dau nhu trén ma khéng lam tiép nira
.Tuy nhién viéc tu ché tao voi phun tr hop kim carbit wofram va carbit titan
c6 thé sir dung nhu 1a mot giai phap tinh thé nham thay thé voi phun ngoai
khi sira chita v6i toc do cat cham hon va tudi tho voi phun ciing thap hon.

*Vé néi dung viét héa bo diéu khién :Trong may cat tia nudc c6 2 phan diéu
khién .D6 1a diéu khién ap suat nudc va diéu khién di chuyén ban XYZ.Phan
diéu khién ban XYZ ching t6i diung cum diéu khién dung cho may phay
GSK 210M xuét xi¢ Trung qudc.Man hinh cum nay dung ngén ngit tiéng

Anh nhung cdc ki hiéu sw dung ,thao tdc va cdc vi tri cdc nut nhdin déu

tuong tu nhu cac bd diéu khién may CNC khéac nén dé sir dung .Mit khac



phan diéu khién ap suat nudc ching toi st dung tieng Viét va man hinh cdm

tmg(Xem hinh 6 va 7 )giup nguoi sir dung d& dang liwa chon ché d6 cit cho

6 vaLbiu

phu hop.

Ap e o

Hinh 6:Man hinh khi chon ct vat liéu 1a gd

Sl

L
Vat lidu cat;

Ap e nwréc:

Hinh 7:Man hinh khi chon cit thép
Tuy nhién chung toi ghi nhan thiéu x6t 12 méi viét hda mot phan bo diéu
khién va su khong thuan tién khi sir dung hé thong diéu khién may cit co
dén 2 man hinh
*Vé ndi dung bdo cdo téng két con thiéu phan thir nghiém, danh gia céc
thong $6 k¥ thuat khi cit cac vat liéu kim loai nhu nhom,thép Cr-Ni,déng va

phan an toan lao dong ,chiing t6i ghi nhan va di bd xung .Cac thiéu x6t khac



trong cac bao cdo,in 4n,ban v& da khic phuc
*Két ludgn va cdm on:
Pé tai KC.05.11 >* Nghién ctru thiét ké, ché tao may cat vat liéu ctimg bang
tia nudc didu khién CNC’ di thuc hién nghiém tic va hoan thanh hau hét cac
ndi dung cua hop doéng nghién ctru khoa hoc va phat trién cong nghé sb
11/2008/HD-DTCT-KC.05/06-10 ngay 25 thang 4 nim 2008 va cac yéu cau
cua Bo Khoa hoc Cong ngh¢, Bo Tai chinh, Ban Chu nhiém Chuong trinh
KC05/06-10. Pay 1a mot dé tai kho ,trong thoi gian 28 thang ching toi da cd
gang hét minh dé hoan thanh nhiém vu.Qua day chung ti bay to cam on ddi
v61 BCN Chuong trinh KC.05/06-10 ,VPCT da sau sat,chi dao kip thoi giap
ching t61 hoan thanh nhi¢m vy.Chung t6i cling chan thanh cdm on cac dong
gop quy bau cua cac chuyén gia,phan bién giap ching téi dinh hudng va
hoan chinh két qua dé tai.
Nhom thuc hién dé tai xin tran trong cam on
TP.Hé6 Chi Minh Ngay 25 thang 11 nam 2010
Chu tich Hoi dong NT cép CS Chu nhiém dé tai

PGS.TS Nguyén Xuan Man TS. Pinh Van Tan

Tai liéu tham khao
[1]Lé Quang Minh-Nguyén Vin Vuong: Stc bén vat liéu tdp ba Nha xuat
ban gido duc nam 1997

[2]Lé Hoang Tuan :Strc bén vat liéu Tap IILNXB Khoa hoc ki thuat 1998



[3]www.lucchini.com ,ESKYos 2083 ESR stainless steel plastic

moulding
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

PHAN I: GIOI THIEU -LUA CHON POI TUQNG NGHIEN CUU

1.1 Tong quan tinh hinh nghién ciru thudc linh vwe ciia Dé tai

Trén thé gidi cac thiét bi str dung tia nudc ap suat cao hién nay da duogc sir dung
rat pho bién, Hién nay c6 rat nhiéu thuong hiéu may cit tia nudc trén thé gioi: &
cac nudc phat trién nhu My va Tay Au c6 cac hang néi tiéng nhw FLOW, KMT,
ACCUSTREAM, OMAX, hoac NANJING DARDI WATER CUTTER,(Trung
quéc) , PERNDORF. Co cua Thai Lan, v.v

Vé cu tao :may co thé chia ra lam 4 cum chinh 1a cum bom tang ap, cum dau

cit va cac thiét bi phu trg, cum ban XYZ va cum diéu khién CNC

TU PIEN
PONGLUTC

BON NU'GC

CAC THIET BI PHI TRQ

TU BIEN PIEU KHIEN BANXYZ

H.I.1: So dd may cit tia nudc diéu khién CNC
2.Nhitng muc tiéu chinh cia deé tai
- Lam chu cong nghé, thiét ké va ché tao may cat vat lidu cung (kim loai va
phi kim) bing tia nuée, diéu khién CNC, dam bao giam chi phi gia cong va bao
vé moi truong.
- Ché tao lap rap hoan chinh 01 may cat tia nude, ap luc toi da 4.000bar,
diéu khién CNC duoc thir nghiém dat cac yéu cau cong nghé.
- B0 ban vé thiét ké ché tao, 1ap rap cac cum chi tiét ctia hé thong.
- B0 quy trinh cong nghé gia cong ché tao may va tai liéu hudng dan véan
hanh d& hiéu st dung duoc

Phan II. Phuong phap nghién ctu :
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

Ngoai nhitng phuong phap nghién ctru thong thudng nhu tham khao tai liéu qua
cac nguén nhu thu vién,mang internet, tai liéu ndi b9, cataloge, dé tai co cac
phuong phéap nghién ctru bd sung sau:

*Nghién ctiu 1y thuyét-thyc nghiém-ché thi-img dung,chia Van dé phuc tap
thanh cic phan nho d& phtre tap hon, tap trung vao giai quyet dut diém timg
phan, khong lan man, chdp nhan nhap khau mét phan céac chi tiét, cum chi tiét,
dua tén thuong hiéu nudc ngoai dé co thé thuong mai héa san pham, qua d6 co
diéu kién dé tig budc hoan chinh thiét bi.

*Két hop Vién véi co so san xuat nham tranh thu co so vét chat cta ca 2 bén va
cac dong gop cua ngudi san suat dé hoan thién thém thiét ké ciing nhu cong nghé
ché tao, dua san pham nghién ctru gan hon véi trién khai thuong mai hoa.

BAO CAO TOM TAT -5-



Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

Phan III Céc két qua, san pham KHCN dat dworc
3.1 NGHIEN CU'U, THIET KE, CHE TAO CUM BOM TANG AP

3.1.1 Thiét ké ché tao cum bom ting dp kiéu KMT:

Trén co s¢ 1a cO may cat tia nude cii ,do1 cti ma Vién Co hoc va Tin hoc hién co
chuing t6i da ti€n hanh nghién ctru va tinh toan thiét k&€ cum bom tang ap kicéu

KMT.So d6 cum bom nay xem hinh 1.1 :

1112 13 14
m A;.
fr s
£ ™san [
/ i y
| 2 3 4 5 6 789 10

Hinh 1.1:So d6 céu tao bom tang ap kiéu KMT

(1) Van mét chiéu, (2) Ong d& than bom, (3) Sensor hanh trinh piston, (4)
Xylanh dau, (5) Ong déan dau vé ra, (6) Bich trdi, (7) Ong ngodi xylanh, (8) Ong
trong xylanh, (9) Ong thau dan hwéng, (10) Bich phdi, (11) Plunger, (12) Phét
chan thau, (13) Giodng cao dp, (14) Ong néi dau bom
Trong s& 14 chi tiét ké trén chung t6i dd ché tao 12 chi tiét .Chi con chi tiét
(3)Sensor hanh trinh piston va (13)giodng cao 4p 1a khong ché tao DAy la thiét

bi mang tinh thtr nghi¢ém,phuc vu nghién ctru,thiét bi da khong hoat dong dugc.

Hinh 1.2 Cym bom ting ap kiéu KMT dau tién
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

3.1.2Thiét ké ché tao cum bom tang dpkiéu Flow :

Sau thét bai ché tao bom kiéu KMT chung toi thiét ké va ché tao bom kiéu Flow
Pay 1a thiét bi c6 thé tng dung ,lap 13n duoc véi cac thiét bi dang s dung hién

nay trén thi truong .Cau tao cia bom nay trén hinh 1.3

Hinh 1.3:So d6 c4u tao bom ting ap kiéu FLOW

(1) Van mét chiéu, (3) Sensor hanh trinh piston, (4) Xylanh dau, (6) Bich trdi,
(7) Ong ngoai xylanh, (8) Ong trong xylanh, (9) Ong thau dan hudng, (10) Bich
phai, (11) Plunger, (12) Phét chéan thau, (13) Giodng cao dp, (14) Ong néi ra
cao.

Ty 1€ ndi dia héa chiung t6i chon ¢ muc 65% Cac thiét bi phai nhap 1a : Gioang
cao ap(chi tiét s6 13 H.1.3) Van mot chiéu (chi tiét s6 1 H.1.3) va Plunger
gém(chi tiét s6 11 H.1.3) twong duong 30% gia tri.Cac chi tiét m&i ché tao 1a :

a/Xy lanh bom tang ap :

Dua theo mau bom ctia FLow styl ctia hing ACCUSTREAM chung t6i da tinh
toan ,thiét ké va ché tao ra xy lanh ting ap vai kich thudc chinh 1a(Xem hinh1.4):
+DPuong kinh 16 trong 6ng trong: d=28.68mm
+DPuong kinh ngoai dng trong: d=65.02mm
+Puong kinh 16 trong 6ng ngoai: d=65.0mm
+Puong kinh ngoai dng ngoai: d=120mm

Chiéu dai xylanh loai Flow: I=157.5mm
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC
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Hinh 1.4: Xy lanh tang ap kiéu Flow m&i ché tao

Anh xy lanh méi ché tao trén hinh 1.5

' I_'lf1yyyH’f‘!..i'!i.“:ﬂﬂﬂf‘l

.“

Hinh 1.5 Xy lanh kiéu Flow méi ché tao

b/Bac than bom.:
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Nghién ciiu thiét ké, ché'tao mdy cdt vit ligu ciing bang tia nuéc diéu khién CNC

Vit liéu: Chon vat liéu 1a loai hgp kim ddng tir loai cay dong luc gidc ban
trén thi truong. Vé kich thude hinh hoc cua bac: chiing t6i di sao y kich thudce

ctia bac kiéu FLOW.CAu tao va hinh anh bac thin bom xem hinh 1.6a va 1.6b

ﬁT 2 [T 2
M~
o5 N
A1
8|
_ 131.8

Hinh 1.6a :Ciu tao bac than bom

Hinh 1.6b :Bac than bom m&i ché tao

¢/Bic phai bom tang ap

Bic phai(chi tiét 10 trén hinh 1.3) 13 chi tiét gia cong co khi thuan tay. Chung t6i
da thiét ké, ché tao dua theo mau co sén cia hang FLOW sao cho bic phai moi
ché tao c6 thé st dung lap 13n v6i cac bom ting ap kiéu FLOW 60k dang ban

trén thi truong nham tang kha ning thuong mai hoa san pham .Kich thudc bic
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Nghién ciiu thiét ké, ché'tao mdy cdt vit ligu ciing bang tia nuéc diéu khién CNC

phai xem hinh 1.7
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Hinh 1.7 Céu tao bic phai bom ting ap kiéu FLOW
Trén hinh 1.8 13 anh bich phai mai ché tao

[V

Hinh 1.8 Bich phai kiéu Flow m&i ché tao

d/Bic trai bom tang ap

Bic trai(chi tiét 6 trén hinh 1.3) 1a chi tiét gia cong co khi thuan tay twong ty nhu

bic phai .Trén hinh 1.9 va 1.10 12 ban v& va anh bia trai m&i ché tao
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Nghién ciiu thiét ké, ché'tao mdy cdt vit ligu ciing bang tia nuéc diéu khién CNC
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Hinh 1.10 Anh bich trai kiéu Flow méi ché tao

e/Xy lanh thiry luc(dau) ding cho bom ting dp

Xy lanh dau 2 hanh trinh thuin nghich 14 san pham c6 ban san trén thi truong.
Viéc thiét ké, ché tao xy lanh dé lip vao bom kha don gian ta khong noi & day

f/B6 nguon thiy lc diéu chinh luu luong, ap sudt:

Ap sut lam viéc 12 210 bar

Duodng kinh xy lanh thuy lyc Dxl=110mm

Bom dau V ,= 45-48cc/rev Luu lugng bom tbi da & 1475v/ph 1a 66lit/ph
Cong suit mo to bom thuy luc 1a: N =27.5 kW
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

So db thiét ké bd ngudn thity luc xem hinh 1.11

18 1
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Hinh 1.11 So db bd ngudn thuy luc
(1) M6 to,(2) khép néi,(3) Bom dau cé diéu chinh heu lwong, (5) van mot
chiéu,(6) Bong hé dp sudt,(7) Van xa diéu khién khi nén,(8) Loc dau héi,(9) Lam
mat bang nude,(10) Van ty 16,(11) Loc cao dép,(12) Binh tich dp dau,(13) Van
ddo chiéu,(14) Van diéu chinh luu lwong dau dén xylanh,(15) Xylanh,(16) sensor
Vi tri piston

Trén hinh 1.12 13 4nh cum bom ting ap kiéu FLOW méi ché tao

Hinh 1.12 Anh cum bom ting ap kiéu FLOW méi ché tao

*Nhan xét:
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

Poi véi bom tang dp kiéu Flow chiing ta c¢é thé ché tao dwge 06 chi tiét la xy
lanh dau(6), bich trdi(6), ong ngodi xylanh(7), ong trong xylanh(8), thau dan
huong(9), bich phai(10) twong dwong khoang 60% gia tri cua ca cum bom
ting dp, Chiing t6i da ché thir va da ldp rap chay thir cum bom nay.Két qua
bom hoat dong duoc
3.1.3 Thiét ké ché tao binh on ap(tich ap) :
Hau hét cac hang cung cap chi ban binh tich 4p theo don dit hang.. Gia cuia binh
tich ap kha cao( khoang 100 triéu VND binh 0.45 lit) do vy viéc ché tao dugc
binh tich 4p s& c6 gia tri kinh té 1am giam gia thiét bi khi ndi dia hoa. Ching t6i
da thiét ké, ché tao 2 loai binh . Tuy nhién theo chiing tdi chi nén tng dung loai
binh ngan, bt bulong vira dam bao an toan vira dé ché tao Han ché 1a ton kha

nhiéu co, t& ndi Hinh 1.13 dudi day 13 cdu tao cta loai binh nay

N X
NN
et AN
R R R R AR T ; RN
s S
R R

Hinh 1.13:So dd cau tao binh on ap 0.35 lit loai mat bic.

Trén hinh 1.14 1 anh binh tich 4o 0.351it m&i ché tao
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Nghién ciiu thiét ké, ché'tao mdy cdt vit ligu ciing bang tia nuéc diéu khién CNC

Hinh 1.14 Anh binh tich 4p 0.35 lit méi ché tao

Trén hinh 1.15 1a hinh dnh toan by cum tdng ap maoi ché tao dang hoat dong

Hinh 1.15 Hinh anh cum tang ap dang hoat dong

3.2-Nohién ciru,thiét ké. ché tao cum cdc thiét bi sau bom ting dp

3.2.1 Nghién ctru thiét ké, ché tao céc chi tiét co,té,noi dwong ong cao ap

Cum chi tiét dudng dng cao 4p bao gdbm cac chi tiét: éng dan, co, té, chit thap,
6ng ndi, bit, chuyén ren.. Qua rat nhiéu kiéu thiét ké tir copy theo mau ciia ngoai,
kiéu han cho dau con duong ra ngoai ,kiéu thao roi déu khong thanh cong hoan
toan. Tuy vdy qua thir nghiém ching t6i rat ra nhiéu bai hoc quy khi thiét ké,gia
cong ché tao cum céc chi tiét nay.Chi c6 chi tiét nbi dng va co tir 6ng udn la

dang duoc sir dung cho may cit cia dé tai (Xem hinh 2.1)
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

Hinh 2.1: Chi tiét co tur 6ng udn va cuc ndi mai ché tao
3.2.2 Nghién ciru thiét ké, ché tao van x4 cao ap
Chiing t61 d3 ché tao ca 2 loai van x4 1a loai dung 10 so va loai dung khi nén

CAu tao va anh 2 loai van xa ndy xem hinh 2.3,2.4,2.5.

Hinh 2.4 :Anh van x4 10 so m&i ché tao
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Nghién ciiu thiét ké, ché'tao mdy cdt vit ligu ciing bang tia nuéc diéu khién CNC

R

Hinh 2.5 :Anh van x4 khi nén méi ché tao
Ca 2 loai van xa da lép vao may cit tia nude dang hoat dong duoc
3.2.3 Nghién ctru thiét ké, ché tao khép xoay cao ap
Chi tiét khép xoay chung toi thiét ké,ché tao 2 kiéu 1a kiéu KMT va kiéu
Flow.Trén hinh 2.7,2.8,2.9,2.10 13 cu tao va anh cua 2 loai khép xoay nay

3 4 5 6
’ X\ ;
\ iy \:, -
' I~
I
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

Hinh 2.7: Anh kh6p xoay kiéu KMT méi ché tao

15

|19 |

1 2 3 4 H 6 7

Hinh 2.8 Ban v& lip van xoay kiéu FLOW :
( 1)cdy ty, ( 2)than, ( 3)bac dan, ( 4)phdt, ( 5)bac thau, ( 6)phdt cao dp, ( 7)co cao dp
Chung t6i st dung 4 chi tiét nhap ngoai 13, ( 3)bacdan, ( 4)phdt, ( 5)bac thau, (
6)phot cao ap

Hinh 2.9 Anh khép xoay kiéu FLOW méi ché tao
Kiéu khép xoay KMT khi chay thir chi chiu dugc ap sut dudi 3000bar.Khdp

xoay kiéu Flow v&i gioang ngoai chiu dugc ap suat cao hon dén 3654bar nhung
cling mau hong .Rat can nghién clru thém vé cum chi tiét nay néu muodn Gng
dung rong rai.

2.3.4 Nehién ciru ché thir voi phun

Chiing t61 da dung phuong phap gia cong tia lira dién dé khoan 16 dudng kinh
®0.1mm trén ciy carbit wonfram va carbit titan c6 ban san trén thi truong(Xem
hinh 2.10).Sau d6 gia cong phan con miéng lap chay thu. Két qua cho thay tia
nudc khong chym nhu voi phun ngoai. Vé kha ning cit voi phun méi ché :Chiing
t6i da cat thi go,nhu’a,gach ceramic va da.Két qua cu thé nhu sau :

-Cit nhya,gd may cat dugc nhung yéu hon(cham hon)

-Cit da hoa cuong :Ching t61 da cit thir da hoa cuong ddy 20mm bang voi phun
tu ché ,may khong cat thung dugc

-Cat gach ceramic :May cat duoc nhung chim hon khi cit bang voi nhip
ngoai(Xem hinh 2.18)
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Nghién ciiu thiét ké, ché'tao mdy cdt vit ligu ciing bang tia nuéc diéu khién CNC

Hinh 2.11 :May cit gach ceramic bang voi phun tu ché

2.3-Thiét ké, quy trinh cong nghé, ché tao ban chay dau phun XYZ
2.3.1 Tinh to4n ,thiét ké

a/Tinh dong co truc Z.

e Dong co AC servo cé ma hiéu SB 01A véi cdc thong sé saus:
My =0,318 (Nm) > Mg =0,0537 ( Nm)
ng. = 3000 ( vg/ph)

e Chon vit me bi co cac thong so sau:

D =12 (mm)

Buocvit: e = 5 (mm)
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

Ki hiéu: SD12x5R T3DF C7- 400-PO
b/ Tinh dong co truc X.

o Déng co AC servo cé ma hiéu APM -SE15A véi cdc théng s6 sau
My =4.77 ( Nm)>Mg =0,9 ( Nm)
ng. = 3000 ( vg/ph)

e Chon vit me bi ¢6 cdc théng sé sau:
D =32 (mm); L= 2920mm
Budc vit: e =10 ( mm) Ki hi¢u: DFI 03210 T4 DG C5- 2920-P2
d/ Tinh d{ng co truc Y.

o Dong co AC servo cé ma hiéu APM-SCO8A véi cdc théng sé sau
My =2,55 ( Nm) > Mg =0,814 ( Nm)
ng. = 3000 ( vg/ph)

o Chon vit me bi cé cdc théng sé sau:
D =25 (mm); L= 2180mm
Buoc vit: e =10 ( mm)

Ki hiéu DFI R02510 T4 DG C5-P2

2.3.2. QUY TRINH CONG NGHE CHE TAO BAN XYZ
a/Quy trinh ché tao 2 ranh ga thanh truot chiéu Y.

Két cau ban chon dang chit U v6i chiéu Y 1a 2 ranh truot dai 2377 mm dit song

song 2 bén thung dat vat li¢u. Khoang céach 2 ranh truot song song 1a 3024 mm.

Do viy dé gia cong rinh nay can may cong cu ( phay hodc bao) v4i hanh trinh

dao it nhat 1a 3500 X2500 mm. Tai nudc ta khong nhiéu co s& c6 may cong cu

c6 kha nang trén. Thong thuong nhiéu co s& c¢6 dung may phay bao véi hanh

trinh dao 3500 <1000 mm. Vi vay ching t61 da chon cong nghé gia cong khung

may c6 2 ranh trugt chiéu Y theo 6 budc sau ( Xem hinh 3.1):
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

Hinh 3.1: Quy trinh gia cong cir 3024 x 1000 mm
(1) Hop 150x150 dai 1000mm, ( 2)Thanh U 140, ( 3)Thanh 35x35 dai 800mm (
4)Téam ldp thanh trwot 2377x145x15 dé phay

b/Ouy trinh ché tao rdnh gd thanh truot chiéu X va khung chir U

Khung chit U ¢é chiéu dai 3320 x 816 mm. Gom 3 chi tiét ghép lai. D6 1a hop
chiéu X, tdm chit u bén phai va tim chit u bén trai ( xem hinh 3.2) dugc ghép lai

v6i nhau bang bulong. Cach gia cong hop chiéu X nhu sau:

CHO

= —
EDLOMG CHITD IR THAMH TRINCT AT radinc 2IMNHEH I
. | -| -| - | - | |L—I7 SRS

!

Hinh 3.2 Hop chir U chiéu X

BPLHH DIMHE VI

Dung may phay hanh trinh 3.5 ™ X 10™ d4u tién phay tim ( 4) tao mit phang

chuan, sau d6 phay 2 ranh ga thanh truot chiéu X, tiép dén phay 2 mat vudng véi
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Nghién ciiu thiét ké, ché'tao mdy cdt vit ligu ciing bang tia nuéc diéu khién CNC

mit phang chuan va cudi cing 1a phay hai chét dinh vi hai dau hop. Luu ¥ toan
bd cong doan phay thuc hién mot 1an ga phoi

Hai dau ndi chit U 1a dang hop, két cdu han. Cac budc gia cong tAm dau
cht U nhu sau:

-Han két c4u theo ban v& véi d6 du gia cong 16n + 3-5mm

-Tién hanh phay mat chuan trudc (xem hinh 3.2)

-Sau d6 tién hanh phay mot 1an song song hai ranh dinh vi

-Tiép dén phay mit song song v&i mit chuén tai vi tri rdnh dinh vi phia
dudi

-Phay mit phang phia trudc vudng goc voi mit chuan

-Tién hanh gia cong ndt cac cong doan con lai

Trén hinh 3.3 13 anh ban XYZ khi dang cat thir

Hinh 3.3 Ban XYZ khi dang cit thtr
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

3.4Thiét ké ché tao cum déu khién CNC may cit tia nwge MCTN
So d6 hé théng diéu khién xem hinh 4.1 .Cu thé nhu sau :

a/Cum may tinh va CAD/CAM hé tro:

-Str dung phan mém SCAN 2D dé chuyén file hinh anh sang Autocad.

PC bS o
' [ ]

rr
Iz hidn Edng md ddu cat
T Tfacacms
3T
i =

Hinh .4.1: So d6 khoi hé thdng didu khién may cat tia nude
-Sau khi c6 ban v& Autocad sir dung phan mém CUT 2D chuyén toan bd ban vé
sang G.code. Ttr tin hiéu G.code ndi véi bd diéu hanh CNC GSK 210M qua
cong USB. Céc tinh ning cling nhu cach sir dung 3 phan mém néu trén co thé
xem ¢ tai liéu lién quan
b/Tu dién dong luc va PLC diéu khién .
Thiét ké, ché tao ta dong luc 1a viéc 1am thong thirong khong noi & day. Ta chi
di sau diéu khién 4p sudt cat. Cy thé nhu sau:
- Ap suét nuée duge diéu chinh qua ap suat dau.Ap suit dau diéu chinh qua van
ty 1¢ :khi van m¢ rong ,ap suét ha va nguoc lai.Viéc chon gia tri ap suét nuée
ching t6i bd tri theo 2 cach :Tra theo bang c¢6 san theo may ung voi vat liéu
,chiéu day va ché do cat thong thuong va cach thw 2 tinh dwa trén cac thong sd
dau vaod may tinh ngoai .Sau d6 diéu chinh dong cho van ty 1é cho dat ap suat

nudc cat mong muon. Cum dong luc c6 thé hoat dong doc 1ap vdi cum ban
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Nghién ciiu thiét ké, ché tao mdy cdt vt ligu ciing bang tia nudc diéu khién CNC

CNC.Viéc két ndi cum dong luc véi ban CNC b?mg co dién thong qua cac nut
nhan mé rong

¢/Cum diéu khien CNC voi cac nut nhan mo rong

B§ diéu khién GSK dugc két n61 voi cac dong co cuia may cat tia nudc nhu sau (

xem hinh 4.3)
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00000000 000 0000 00004d
00000000 000 0000 00004d
00000000 000 0o0o 0oooo
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OUTPUUT 3 INPUT 3+

Hinh 4.3: Két ndi bo diéu khién GSK véi cac dong co cta ban XYZ
Néu dé doc 1ap ,ban XYZ két hop v6i bd diéu khién GSK 210 M s& tao thanh
mot may phay 3 chiéu hoan chinh.Viéc két ndi v6i cum dong luc va PLC cong

nghé cit bang co dién
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3.5Két qua thir nghiém :

3.5.1 Két qua kiém tra cac thong sd cia may do Trung tAm ki thuét tiéu chuan do

luong chat luong 3 thuc hién nhu bang 5.1 sau :

Bang 5.1 :Két qua gidm dinh may :

S6 | Tén san phim va chi Theo ké hoach Thuc té
TT | tiéu chdt lwong chu yéu j dat dwoc
1 | May cat vat liéu cung Tuwong duwong voi | Xap xi so voi thi€t bi cung

bang tia nudc c6 hat mai

thiét bi cung loai

loai ctia Trung Quoc

diéu khién CNC ctia Trung Qudc
Khoang cach dich TrucX;2.500mm | Truc X:2527.33mm
chuyén 3 truc. TrucY:1.500mm Truc Y: 1610mm
Truc Z: 250mm Truc Z: 285mm
D¢ chinh x4c dinh vi: | +0.10mm Chiéu X:0.051mm
Chiéu Y:0.027mm
Do chinh xéc lap lai: +0.08mm Chiéu X:0.056mm
Chiéu X:0.035mm
Ap suit nudc cit max: | 4000bar 3654.22 bar
Luu lugng : 2.31/min 3.051 1/min
-Chiéu rong vét cat Min. 0.8mm Min. 0.80 mm
-Chiéu day VL (P4 cam
thach):
+T6i thiéu: 6.0mm 3.42 mm
+T6i da: 70mm 70.24mm
-.Tdc @6 cat (P4 cam
thach):
+Day 10mm: 300-450mm/min | 305.65mm/ph
+Day 20mm: 200-250mm/min | 204.32mm/ph

Nhdn xét vé cdac két qud do va chay thir :

+Bom cao ap :Ap sudt cuc dai ciia may 1a 3654bar .So véi yéu cau di dang ki
4000bar ap suét thuc té thip hon khoang 8% .Chung toi da cb ging dé dat muc
tiéu dé ra Tuy nhién day 13 viéc 1am kho ,dé ché tao duoc bd xy lanh ting ap dén
4000bar can thém thoi gian va nghién ctru hon nita

+Binh tich ap :Tuy chiing toi da ché tao 03 binh tich ap va da kiém dinh dugc 01
binh véi ap sudt cho phép 3200bar va dang dugc lap va van hanh theo may.Do

chua c6 thoi gian dai sir dung loai binh nay nén chua thé c6 két luan gi.Budc dau
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chung toi nhan thdy véi thiét ké dung gioing nhiéu 16p +khe ho hep dau ndi
,binh kin,chju ap t6t.Phan két cau chiu luc khong phat hién gi bat thuong

+Vé dudng dng cao ap :Do 6ng nhip ngoai nén 6ng chiu ap tét.Tuy nhién qua
qua trinh dung thir chiing t6i nhan thy cac ong nay kha mém ,udn déo tét (nhat
1a ong ' *’).Do khong c6 taro ren '4’* trai trén thi trudng nén chung toi da sur
dung taro ren 6 ly ren trai.Diéu ndy dan dén méi ndi ren yéu ,dé bi xi

+Vé cac chi tiét duong dng :Tét ca cac co ,té ty ché do khong lap 1an duoc nén
hay bi xi Riéng cuc ndi éng va co udn dng +cuc ndi to ra hiéu qua co thé tng
dung duoc

+Ca 4 khép xoay kiéu KMT déu bi xi khi 4p suat trén 35.000PSI.Riéng khop
xoay kiéu Flow chiu ap dén 3700bar van khong bi xi (giodng ngoai) nhung thiét
ké kho thao thay thé giodng dé lam hu giodng

+Van x4 an toan cao ap (van dung 16 so)chiu duoc ap sudt max. 3654bar khong
bi xi nhung d6 nhay xa va do kin lap lai sau khi xa chua duoc kiém ching do s
1an xa qua tai qua it.

+Van xa ap (van dung khi nén) chiu 4p tot,xa nhiéu lan van kin va tin cay tuy
nhién tiéng dong phat ra tir van nay kha 16n gy on

+Cum hat mai :Phan rung va dinh lugng chay tét,céng suat du do hat mai thuc
té linh dong hon cat thir nghiém trudc d6.Phan van chuyén hat mai qua 6ng
nhya khé diéu khién luu luong .Do sir dung khi nén van chuyén hat mai nén dé
xay ra hién tuong khi dimg cit ,ap suat khi ddy nguoc hat saphia 1én dé gay ket
tac voi.Ghi nhan hat mai hay bi uwét & dau ong khi dimg may giy tic hat
mai.Hi¢n ching t61 dang hoan thién cum hat mai trén co sé thuc nghiém.

+Phan ban XYZ :

-Hanh trinh méy :chiéu X 2527mm ,chiéu Y 1610 mm dat so v6i dang ki.Chiéu
Z 285mm ,1én xudng tr dong hién dai va thuan loi hon so véi ding ki dung bing
tay

-P chinh x4c dinh vi : Chiéu X : 0.051 mm,chiéu Y :0.056mm

-D6 chinh xé4c lip lai : chiéu X: 0.027 mm ,chiéu Y :0.035mm.C4 hai thong

sb nay thuc té dat so véi dang ki.
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-Cum bao che :bao che chiéu Y dap tmg yéu cau dé ra,dé ché tao.Bao che chiéu
Z kin nhung kho thao 1ap khi stra chita.Bao che chiéu X do qua dai va che chiéu
nghiéng nén ca 2 phuong phap 1a kiéu teleskpope bang tdm inox va che bang
tam nhua déu khong dat duoc két qua mong muén.Viéc hoan chinh thiét ké ,ché
tao can thoi gian.Do thoi gian c6 han nén chung t6i d3 khong thé hoan chinh bao
che chiéu X

-Cum diéu khién hoat dong duoc,on dinh nhung khong than thién voi nguoi s
dung.Cu thé 13 dong ho ap suét dat xa NSD ,kho nhin ,don vi do PSI khéng quen
v6i nhiéu ngudi Viét.Cum CNC 1a cum ding cho may phay nén khi chuyén sang
dung cho may cat du nhiéu tinh nang,may c6 dén 2 man hinh gay rdi khi diéu
khién

5.2Két qua cit thir vat liéu

Chung t61 da cho may cat thtr nhiéu loai vat khac nhau nhu gS,dé,gach
ceramic.May hoat dong binh thuong.Ddi véi gd,nhua may cé thé cat khong co
hat mai..Két qua cu thé nhu sau :

+Cat d4 hoa cuong : Trén thi truong thong dung loai d4 day 20mm .Véi loai da
nay toc do may cét dit khoang 200mm/ph vé6i ap suat 40.000PSI.Loai da hoa
cuong day 10mm ,tc do cat dat 300mm/ph .Ching toi da cit thir v6i da mong
nhat .Két qua may co thé cat da voi chidu day mong nhat khoang 3.42mm,ap
sudt cat 25.000PSL.Ciing v6i da hoa cuong may c6 thé cit téi chiéu day tdi da

70mm voi ap sudt 45.000PSL.Tat ca cac thong sb nay déu dat so véi dang ki.

'f_i _

Hinh 5.1 Hinh anh may dang cat da trang day 70mm

Trén 5.1 va 5.2 1a hinh anh may cit d4 hoa cuong 70mm va 20mm
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Hinh 5.2 : Hinh anh may dang cat da d6 day 20mm
+Cit gach ceramic :Nhin chung cit gach ceramic ciing nhu cit da nhung dé cit

hon va can ap suét thap hon.Trén hinh 5.3 1a hinh anh cit gbm ,sir

Hinh 5.3 Mot sb hinh gdém st dugc cét bang tia nude
+Cit vat liéu kim loai :Chling t61 da cat thtr 4 loai vat liéu kim loai 1a thép va
inox,nhom duyra va déng.Két qua nhu sau :
-Dbi véi inox :Khi cit inox tir 0.5mm dén 2mm ,chiéu rong vét cit khoang 0.6-

0.8mm.4p sudt 40.000PSI tdc d6 khoang 200mm/ph vét cit nhin (xem hinh 5.4)

Hinh 5.4 Hinh anh may dang cat inox 1.2mm
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Chung t6i da tién hanh duc 16 qua thép Crom day 15mm.May duc thing 15
duong kinh miéng khoang 0.8mm(xem hinh 5.5)

Hinh 5.5 Khoan 15 thép Crom 15mm bang tia nuéc
-Dbi voi nhém :
Chung t6i di tién hanh cat thir chit KC.05 tir tim nhom hop kim 25mm(Hinh
5.6)

Hinh 5.6 Cit chit trén nhém 25mm
Téc d6 cat dudi 100mm/ph.Day 14 loai vat liéu kho cit
-Dbi v6i ddng thau :Ching t6i dd duc thir 16 dau ®0.8mm trén 2 phia bac thau
®33mm ,duc mot 1an qua luén ca 16 tryc ®15(Hinh 5.7)Nhin chung déng thau dé

cit hon nhom hop kim
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Hinh 5.7 Puc 15 dau trén bac thau ®30mm
-Dbi v6i thép den :Chung toi di thir cit thép den day 10mm Téc do cit khoang
100mm/ph va thir tién hanh duc 16 qua thép tim day 20mm.Két qua 1a may co
thé duc qua , 4p suét str dung 1a 42.000PSI (Xem hinh 5.8)

Hinh 5.8 Khoan 16 thép day 20mm
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-Dbi vai cac vat lidu khac chung toi da thir cat d6i voi gd day 15¢m (Hinh 5.9)

Hinh 5.9 X¢é g6 day 15cm bang tia nudc

Va thir khac chit d6i v6i nhya ctng (Hinh 5.10)

Hinh 5.10 Cit chit trén nhya tim
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PhanIV Tinh hinh ding ky bao hd quyén sé hiru cong nghiép.

Pé tai da dang ki 01 giai phap hiru ich D6 1a ¢ Nghién ctru ché tao dung cu do ap
suit 4000 bar dung 4o nudc.

Pé do dugc ap suét trong cac may cat tia nudc phai co loai dong hd do chuyén
dung tir 3000 dén 5000bar. Loai dong ho nay hién khéng co ban tai Viét nam va
phai dit mua véi gia kha cao. Dé do duoc ap suét tir 3000 dén 5000bar ching t6i
dé xuét dung phuong phéap do ap suat bang 40 nudc nhu sau :

Dit binh tich 4p vao trong binh chtra nudc (40 nudc) Khi 4p suat trong binh tich
ap thay d6i, thé tich binh tich 4p ciing thay d6i theo va mot lwong nudc bi day
trao ra ngoai chinh bang sy thay ddi thé tich cua binh tich ap, chia déu khoang
cach tir nhitng khoang do ta s& c6 dung cu do ap suit can ché tao. Khi van hanh
may chi can coi muc nude trong dng thuy tinh 13 c6 thé biét duoc ap suat nudc

cua h¢ cao ap trong may cat tia nudc.

Phan V Tic dong d6i véi khoa hoc va cong nghé kinh té, xa hdi va méi
trueong
a) Hiéu qua vé khoa hoc va cong nghé:

-M4y cit bang tia nudc 1a mot thiét bi kha phd bién ddi véi cac nude cong
nghiép phét trién,nhung ddi véi nudc ta lai 1d mot san pham rat mai. Viéc thiét
ké, ché tao toan bd may cit tia nudc hoat dong duoc lan dau tién tai Viét nam da
thuc day ap dung cong nghé cit bang tia nude tai viét nam.Day 1a dong gop quan
trong ctia dé tai

-Viéc nghién ctru, tinh toan, thiét ké, ché tao cum thiét bi siéu cao 4p dén 4000
bar 1a mdt viéc lam kho ngay ca d01 v0i cac nude co nén cong nghiép tién tién..
Cac nuoc quanh ta nhu Trung qudc, Han qudc, Thai lan, cac nudc dong Au ciing
khong thé ché tao dugc toan bd cum si€u cao ap nay ma phai dung cua cac nudce
G7 va chi di vao ché tao mot s chi tiét ctia cum siéu cao ap va chu yeu ché tao
cac thiét bi di theo may nhu ban XYZ, lap rap, stra chita bao hanh. Dé tai 1a da
ché tao cum bom ting ap voi ap sudt lam viéc 3200 bar, 4p sudt cuc dai dat
3654bar 1a két qua dang duoc ghi nhan

-Dé c6 01 giai phap hitu ich dugc dang ki. Do la phuong phap ché tao dung cu
do 4p suat may cit tia nude bang 4o nudc

-Di ¢6 02 quy trinh méi duge ap dung. Do 1a quy trinh gia cong ban XYZ khd
16n 1.6 x2.5m tir may gia cong hanh trinh 1.2 x 4.0m va quy trinh diéu khién
may cit tia nudc tir b diéu khién may phay GSK 210M két hop véi PLC .
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b) Hiéu qua vé kinh té x4 hoi:
-Gia may cit tia nudc ché tao trong nudc dy tinh thip hon phin nira so voi may
nhap cia cac hang ndi tieng(trén 10.000$/may),thay thé nhap khau

Phian VI Két luin ,Kién nghi

a/Nhitng két qua da dat dwoc :

-May cit bang tia nudc 12 mot thiét bi kha phd bién d6i voi cac nudc cong
nghiép phét trién,nhung d6i véi nudc ta lai 1d mot san pham rat mai. Viée thiét
ké, ché tao toan bo may cit tia nuée hoat dong duogc lan dau tién tai Viét nam da
thac day ap dung cong nghé cit bang tia nude tai Viét nam.Day 1a dong gop
quan trong cua dé tai.

-Viéc nghién clru, tinh toén, thiét ké, ché tao cum thiét bi siéu cao ap dén 4000
bar 12 mot viéc lam kho ngay ca dbi voi cac nude co6 nén cong nghiép tién
tién. Trén thé gi6i chi co mot s it cac hang ndi tiéng thudc cac nude G7 1a ¢ thé
ché tao va thuong mai héa san pham nay. Ngay ca cac nudc quanh ta nhu Trung
quéc, Han qudc, Thai lan, cac nudc dong Au ciing khong thé ché tao dugc toan
bd cum siéu cao 4p ndy ma phai ding ctia cac nude G7 va chi di vao ché tao mot
sO chi tiét cta cum siéu cao ap va chii yéu ché tao cac thiét bi di theo may nhu
ban XYZ, lap rap, stra chita bao hanh. D¢ tai 1a dd ché tao cum bom ting ap hoat
dong duoc véi ap suét lam viéc 3200 bar, ap suét cuc dai dat 3654 bar 1a két qua
cu thé dang duogc ghi nhan.Trén hinh VI.1 1a ghi nhan ap suit cuc dai cua may

khi chay giam dinh may

Hinh VI.1 Hinh anh ap sut cuc dai 53000 PSI (3654bar) tir may cua dé tai
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-Dé tai da thiét ké,ché tao 05 cum chi tiét ctia cum cao ap la : van xa cao ap 10 so
, van xa cao ap dung khi nén ,cuc ndi ng cao ap,co cao ap va van mot chiéu
kiéu KMT c6 thé tng dung va thuong mai héa duoc

- Pé tai da thiét ké,ché tao ban XYZ khd rong 1.6x2.5 x0.15 m dang chay vit me
—thanh truot ¢6 kha nang iing dung cao

-3 ¢6 01 giai phap hitu ich dugc dang ki. D6 13 phuong phap ché tao dung cu
do &p suat may cit tia nudc bang 4o nudc

-Di ¢6 02 quy trinh méi duge ap dung. Do 1a quy trinh gia cong ban XYZ khd
16n 1.6 x2.5m tir may gia cong hanh trinh 1.2 x 4.0m va quy trinh diéu khién
may cat tia nudc tir bo diéu khién may phay GSK 210M két hop véi PLC .
b/Nhimg van dé con ton tai :

-Vat liéu ché tao xy lanh tdng 4p hién mai chi 1a vat li¢u thay thé tam thoi.Rat
can co cac nghién ctru thém ;nhét 1a vé méi ddi véi vat liéu nay néu mudn dua ra
ung dung va thuong mai hoa

-Hoan chinh thiét ké va cong nghé dé co thé thiét bi c6 thé thuong mai héa dugc
nhét 1a cac cum chi tiét duong 6ng,cum ban XYZ

-Tiép tuc cai tién,ting ty 1& ndi dia hoa két hop véi nang cao chat luong san
pham ,giam gi4 thanh dé ting tinh canh tranh

c¢/Kién nghi :

-Dé tai d3 hoan thanh cong viéc co ban 1a ché tao 01 may cat tia nudc hoat dong
duoc nhung chua hoan chinh.Dé san pham ciia dé tai c6 thé tng dung va trién
khai rong rdi can phai hoan chinh tiép cong nghé ,vat lidu ché tao .Nhom thuc
hién dé tai kién nghi cac cip c6 thAm quyén xem xét cho phép thuc hién tiép dé
tai nay trong pham vi mot du 4n san xuat thir nghiém dé hoan chinh va trién khai

ung dung may
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