PHAN TiCH ANH HUPO'NG CUA CHE DO CAT BPEN DO BONG BE MAT
KHI MAI CAC CO TRUC CUA TRUC KHUYU DIESEL TAU THUY
DETERMINING THE EFFECT OF CUTTING REGIME ON SURFACE FINISH
WHEN GRINDING CRANKSHAFT JOURNAL OF DIESEL ENGINES OF SHIPS
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Vién KHCS, Trwong DPHHH
TOm tat
Bai béo gi6i thiéu mét phuong phap dé tinh d6 nham bé maét chi tiét sau nguyén céng mai
tron ngoai, tte dé ¢6 thé lwa chon ché dé mai hop |y khi mai tinh céac ¢é truc trong quy trinh
stra chifa va ché tao truc khuyu diesel tau thdy.
Abstract
This article presents a method to determine surface roughness of after external grind
operation, then a grind regime is chosen rationally while grinding crankshatft journals in
the process of repairing and manufacturing crankshafts of diesel engines of ships.

1. Dit van dé

Trong gia cdng ché tao va stra chiva truc khuyu déng co' tau thly, ngoai viéc dam bao do
chinh xac hinh dang va kich thuwéc clia cac cb truc va cd bién thi dd bong bé mat cla ching cé vai
tro quyét dinh dén kha ndng lam viéc lau dai cta truc khuyu. D& dadm bao d6 bong theo yéu cau
clia cac cb truc, ngudi ta phai st dung céng nghé mai tinh. Nhitng ndm gan day, nho ky thuat dién
t&r phét trién manh, dung cu do ngay cang hoan thién hon nén mét loat cac céng trinh nghién ctru
cla cac tac gid Samuel.B, Xun Chen, Brian Rowe.W, Katsushi Fututani, Suto.T, Inasaki.l.,
Steffens.K, Konig va A.C.Xuxlop... vé Iy thuyét mai va md hinh hod cac quéa trinh mai d& co tinh
trng dung cao. Trong khi dé & Viét Nam, cong nghé gia cong co khi vé&i d6 chinh xac cao nhw qua
trinh mai tinh ¢ truc khuyu déng co’ dét trong van chwa dat do tin cay nén phan Ién truc khuyu
diesel c& I&n trén tau bién thuwdng phai dua ra nwéc ngoai stra chiva.

Qua céac két qua nghién ctru, cac théng sé ché dd mai cé anh hwdng rat Ién dén do nhap
nho bé mat cha chi tiét sau khi mai [1,2]. Dwéi day trinh bay co s& tinh toan céc théng sb d6 nham
Ra va R, khi mai cac cb truc khuyu, dé tir d6 co thé Iwa chon ché d& mai cho phu hop.

2. Cac co s& tinh toan

Qua két qua nghién ctru qua trinh c4t phoi ctia céng nghé mai, trén Hinh 1 c6 mé ta bé mat
lam viéc cta da mai khi cit dé xac dinh d6 nham bé mat khi mai. & day, do nham bé mat chi tiét
sau khi mai dwogc danh gia bang hai thong sé chinh la chiéu cao nhap nhé trung binh R, va do
nhap nho 1&n nhat tr day téi dinh R,. Néu coi dwéi tac dung clia mai bé mét té vi chi tiét nhdp nho
theo bién dang hinh sin thi mét cach gan dung ta cé: R, = nR,, néu bd qua cac gia tri Ién nhét va
nhé nhéat ngau nhién cha cac dinh va day nhap nhd trén bé mat. Phan tich co ché cét got khi mai,
c6 thé thay rdng néng lvong mai dwgc bao gdm 3 thanh phan [4,5]:

- Giai doan dau hat mai b4t diu tiép xGc v&i bé mat chi tiét va cé mai mon lam mét di cac
dinh cla hat mai, tiép theo hat mai s& nén |&n bé& mat chi tiét xu4t hién hién twong truot (sliding)

- Giai doan 2 nang lwgng truyén cho hat mai tang Ién, hat mai sé gay hiéu (ng cao xwéc
trén b& mat chi tiét

- Giai doan 3, hat mai gay hiéu trng tao phoi mai,

Tl d6, ta c6 khodng cach quang dwdng tac dung tac dung ctia mét hat mai (cung L) dwoc
xac dinh tir thoi diém bét dau tiép xtc dén khi két thac sw cét cdia hat mai (Hinh 1,a) va bé mét mai
ly twéng cua chi tiét dwoc hinh thanh tir tap hop cac dwdng vién gidng nhau ké tiép véi ban kinh
cong twong &ng véi ban kinh ctia dwéng cét (Hinh 1,b). Khi d6, bwéc tién cho mbi diém cét (s;)
duwoc tinh la:

g = YVa (1)

Trong d6: Vg, Vg - 1 van toc chi tiét va van tdc da, m/s. Khi do, d6 cao nhap nhd R, dwoc xac
dinh nhw sau:
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Hinh 1. Md hinh bé m&t dd mai khi cdt dé tinh todn dé6 nham bé mat .
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T cong thirc trén, ta cé thé xac dinh dwoc d6 nham cla bé mat chi tiét khi mai, chang phu
thudc vao ty sb van tbc clia da va chi tiét (ve/ vg), chidu dai cung L va dwéong kinh cha da. Tuy
nhién véi dic diém tai 1 thoi diém cé vd sd hat mai déng thei tham gia qua trinh cét nén viéc sty
dung céng thirc trén dé tinh R, ctia bé mat gia céng la rat kho khan. Trong thyc té, co nhiéu
phwong phap tinh d& nham bé mat chi tiét khi mai, cé thé sir dung phwong phap xac dinh d& nham
bé mat phu thudc va chiéu sau I&p cat khi mai, véi cac cong thirc sau:

Khi mai mat tru ngoai phu hop véi trwong hop mai cac cb truc khuyu déng co, dd nham bé
mat c6 thé xac dinh nhw sau:

R, = R{&J = R{M] , mm 3

Vg Va

Trong do: ve: van téc cda chi tiét, mm/s; Ry, x: la cac hang sb dwoc xac dinh bang thuc
nghiém, giéttrj Qﬂa x nam trong khoang tt 0,15 dén 0,6, [1() phu thudc vao dé hat, d6 cirng da mai
va mét sO yeu to cong nghé khéc, con a: Chiéu séu lép cat cho mét hanh trinh, mm/ht.

Néu tinh dén &nh hwéng ctia qua trinh stra da trong qua trinh mai thi:

R, =R,s/%a’* (%] , mm 4
d

Trong do: R, - hé s6 thye nghiém; as - chiéu sau c&t sau mot hanh trinh khi co stra da va s,
-bwérc tién ngang cla dau stra da.
Méi quan hé cla ss va as phu thudc vao dung cu stra da, thwong lay theo trong khoang
10 < a5 < 50 Om, né phu thudc vat liéu,hinh dang v&i dung cu stra da va bwéc tién mi stra.
Theo cac két qua nghién ctru [5] dé tang hiéu qua khi mai nguoi ta thudng chon chi tiét va
da quay cung chieu khi dé chieu sau I&p cat dwoc xac dinh theo cong thive:
v, . S

2 2 E )
60, [ 1+ e | 4 U
60.v, 60.v,

_Trong do: v, - van téc clia chi tiét khi mai, mm/ph; vq - van toc vong ctia da, mm/s; u - tri s
xét déen dich chuyén doc bé mat chi tiét clia da dwoc xac dinh bang u =S. Ny, mm/ph; ng — vong
quay cla da, vg/ph; s — lwgng tién doc cla da sau 1 vong quay cla chi tiét.

Néu khong c6 dich chuyén doc cla da (u = 0) thi:
Vak S (6)
60.v, tv, B

Chiéu day I&'p vat liéu bi cét Ién nhat bi hdt di do tAt ca cac hat nam trong cung tiép x(c:

8y = mm (5)

2a'y, =

2V, S

2 2B
60y, [[1+ e | 4| Y ° , mm )
“U 60w, 60.v,
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S dung céc cdng thire (3 + 8), ching ta co thé tinh dwoc cac gia tri cla R, va R, trong cac
trwo’ng hop cac trvong hop cé hoac khdng co chuyen dong ngang cua da mai va trong truong hop
co stra da trong qua trinh khi tinh dén anh hwéng cua cac théng sd da mai va ché do cat.

4. Két qua tinh vi du

Trong vai tro la vi du minh hoa, ta xem xeét khi mai cac cb truc ctia déng co diesel khi stra
chira truc khuyu dong co 6412/14, voi cAu tao va kich thuéc cla truc khuyu la:

- Vat liéu ché tao: thep C 45, co glo’| han bén 520- 590 N/mm?, do ctrng: 201-251 HB

- Kich thuwee: ¢d truc: I, = 45 mm va dg = 85 mm ; ¢d bién: ch =47 mm va: dgp, = 75 mm.

- Lweng dw khi mai tinh theo dwong kinh 1a 6 = 0,06 + 0,12 mm, ta chon 6 = 0,10 mm.

- Toéc d6 cla da: vy = 10 + 18 m/s; Tdc do chi tiét: vg = 8 + 20 m/ph;

- Buwéng kinh clia da chon trong khodng dg = 100. di; v&i duwdng kinh cac cb truc nhw trén
ta chon: dgq =800 mm va chiéu réng da 1a B = 20 mm;

- Lwong chay dao doc s = (0,1 + 0,2).B, mm/vq chi tiét, ta chon s = 1 + 4 mm/vq chi tiét.

- Chiéu sau cét clia da cho 1 hanh trinh vé&i mai thd 1a 0,01+0,025 mm va mai tinh 1a 0,005+
0,015 mm/ hanh trinh kép.

Két qua tinh toan dwoc biéu thj trén cac db thi trén hinh 2- 3 cho thy, gia tri Ra va Rmax cla
bé mat chi tiét khi mai phu thudc rat nhiéu vao téc do clia da va tbc do chi tiét. T cac két qua tinh
cho mét sb nhan xét sau:

- V6i tbc do chi tiét: v, = 12 mm/ph, khi tbc d6 clha da: vg = 10 + 18 mm/s, thi: R, gidm tir
0,0322 dén 0,0202 Om va Ry gidm tr 0,03424 dén 0,0266 Om, khi lwong chay dao doc ban may
s = 2 mm/vq chi tiét. Nhw vay téc do cla da cang tang thi d nham bé mat chi tiét sau khi mai
cang giam va khi lwong chay dao s cang tang thi d6 nham tang.

- V&i tbc d6 cla da: vg = 14 mm/s, khi téc d6 cla chi tiét: vy = 8 + 20 mm/ph, thi: R, téng tir
0,0178 dén 0,0369 Om va Rnax tdng tlr 0,0235 dén 0,0487 Om. Nhw vay toéc dd cla chi tiét cang
tang thi d6 nham bé mat chi tiét sau khi mai cang tang.

- Khi lwgng chay dao doc ban may s tang d6 nhadm ciing tang, vi du véi vy = 14 mm/s va
tbc dd cla chi tiét: vq = 14 mm/ph, néu tang s tir 1 + 4 mm/ph thi R, tang tir 0,0223 dén 0,0388 [Im
va Rmax tng ttr 0,0294 dén 0,0512 Om.

5. Két qua tinh toan cho thay, d& ddm bao d6 nham bé mat cb truc R, = 0,025 + 0,1 ym va
khong c6 vét xwéc va dém chay den trén bé mat 6 truc, thi cac thong sé clia ché d6 cat nhw sau:
tbc d6 quay cla truc: vee = 8 + 10 m/ph, tbc do quay cla da: vq =10 + 16 m/s, lwgng chay dao
doc ban may s = 1 + 4 mm/vq chi tiét, chiéu sau cét cta da khi mai tinh Ia 0,005 mm/ hanh trinh
kép va 0,01 mm/ hanh trinh kép cho mai tho.
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Hinh 2. Anh hwréng cda vén téc dd dén dé nham, Rmax khi mai
V&I van toc chi tiét v khac nhau va s =2 mm/vg.
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Hinh 3. Anh hwréng cda véan téc chi tiét dén dé nham, Ryax khi
mai véi van toc da vq khac nhau vas = 2 mmi/vg.
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DANH GIA DO CHINH XAC PHAN TiCH BIEU HOA THUY TRIEU
THEO PHUONG PHAP BINH PHUPONG NHO NHAT
EVALUATING ACCURACY OF TIDAL HARMONIC ANALYSIS
ACCORDING TO LEAST SQUARES METHOD
TS. PHAM KY QUANG
Vién Pao tao SPH, Trwong DHHH
TOm tat
Trong bai bao dwa ra viéc danh gia do chinh xac phan tich diéu hoa thay triéu theo
phuong phap binh phuong nhé nhéat. Trén co sé két qua nay co the xay dung chuong
trinh tinh toan chinh xac thay triéu gép phan nang cao d¢ tin cdy an toan hang hai.
Abstract
In this article, we introduced the accuracy of tidal harmonic analysis according to least

squares method. The result of tidal analysis built up on this method can set up a accurate
calculation program for tide to raise the reliability of safety navigation.

Keywords: harmonic constants, tide, tidal current, least squares method.
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