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§8.1- DAC BPIEM CUA QUA TRINH CAT KHI MA|
(Specifications of Grinding processes)

-Qua trinh mai da xuét hién tlr l1au; bang mai c6 thé gia cong dwoc vat liéu
c6 dé bén & dd clrng cao, cho dd chinh xac kich thwée (cap 6-7), dd nhan
bé mét cao (nham bé mat dat cap 7-8 va cao hon). Chat lwong 1&p bé mét
tot.

- Cho dén hién nay, may mai van chiém ti trong dén 30% téng s6 may
cong cu; va co thé dén 60% & nganh co khi chinh xac.




§8.1- DAC DIEM CUA QUA TRINH CAT KHI MAI

(Specifications of Grinding processes)

+ Da mai dwoc coi 1a mdt loai dung cu cat nhiéu ludi, cac ludi cat khéng gibng
nhau, ma sap xép I6n x6n trong chat dinh két.

+ Hinh dang hinh hoc cia méi hat mai khac nhau, goc trwéc thwdng y < 0°, do dé
khong thuan lgi cho qua trinh thoat phoi va cat got.

+ Tbc d6 cat khi_mai rat Ién V=30+50m/s, cung, mét ldc, trong thai gian ngan tinh
bang glay c6 nhiéu hat mai cuing tham gia vao cat got va tao ra nhiéu phoi vun.

+ CO th,e cat got dwoc nhirng loai vat liéu cirng ma cac loai dung cu cat khac
khong cat dg’qc. Eg: thép da toi, hop k[m cung V.v... ’

+ Do ¢6 nhiéu hat mai cung tham gia cat got vm v < 0¥ tao ra ma sat rat I&n v&i vat
lieu gia cong goi la hién twong “ cat, cao xwéc” lam chi tiét gia cong bj nung nong
rat nhanh va nhiét dd & ving mai Ion (tr 1000°C — 1500°C).

+ Lwe mai tuy nho nhwng dién tich tiép xtc cua dinh hat mai véi bé mat gia cong
r4t nhé nén lwc cat don vi rat 1on.

+ Trong qua trinh mai, da mai c6 kha nang tw mai sac nghia la cac hat cin bj bat
ra khdi chat dinh két va cac hat cé dinh sac & lan can tham gia cat. Hodc hat mai
cun bi v& tao thanh cac Iwdi cat sdc méi, tham gia cat.

+ Do khéng thé thay déi dwoc vi tri va hinh dang hinh hoc ctia hat mai trong da mai
nén viéc diéu khién qua trinh mai rat kho khan.

+ Bé& mat gia cong thuwong c6 mét Iop clrng ngudi phan bd déu, chiéu day khoang
2uk, do Cung Hv=1100. Trén bé mat c6 rng suat Ién va nhirng vét nirt t& Vi,

+ Do tri s6 ban kinh dinh hat mai nhé, nén cé thé thwc hién qué trinh v&i chiéu sau
cat rat nha. 3



§8.2- DA MAI

(Grinding Wheels)
8.2.1. Vat liéu hat mai: Materials of the abrasive particles
TT Tén goi Ki hiéu (VN) CéAu trac (%) Do cirng (Mpa) | D6 bén nhiét
Vat liéu (°C)
1 | Coranh dbéng nau Cn
AlO, ttr 89+95% 20.500+24.000 > 2000
2 | Coranh déng trang Ctr
ALLQ, tir 97-99% 21.000+26,000 > 2000
3 | Cachit silic den Sd _
SIiC tr 97+98% 28000--30000 2050°C
4 | Cachbit silic xanh Sx
SIC twr 98+99% 29000-+33,000 2050°C
5 | CacbitBo B,C dén 74% B va gan
1.5%C 37000+48000 | m=mmm=m——=—
6 Nitorit Bo lap phwong CBN - PCBN
BN 60,000-80,000 1500°C
7 | Kim cwong PCD C 100,000 809°C




§8.2- DA MAI
(Grinding Wheels)

8.2.2. Chat dinh két: Materials of bonds

- Chgt dinh k(?t vO co: Kéramic, Silic cat... D6 cing Ky hiéu Cép do cirng
- Chat dinh két hiru co: Bakelit, vunganit... da mai

8.2.3. DO cirng cua da mal: | wémwe MV MVL, MV2
the grade of the wheels Trung binh B TB1, TB2
-Concept definition: Cilrng vira cV CV1, CV2,
Do cirng cua da mai la khg nang cua Cvs
chét dinh két chéng lai sw but hat Cirng c C1, C2
rr,lal r:fl khc?/.b,e mat Iam,w_ec | RAt ctng p RCL RC2
cua da dwditac dung cua ngoai luc —

va nhiét cit. Dac biét cirng bC bC1, bC2
D¢ cirng cua vat liéu hat mai la kha nang : :
chéng lai bién dang déo cuc bo cla Chuégg:g:éi%sgng tang theo chiéu tang cua chi s6
tai trong ngoai théng qua tac dung cua '

vat thé cirmng c6 dang mdi dam. .



§8.2- DA MAI

(Crincling Whneeals)

. Nguyén tdc chung khi chon d‘o clng d‘a mai:

- Khi gia cong vat liéu ctrng chon da mém va nguoc lai khi gia cong vat liéu mém

chon da cteng, vat liéu rat mém va déo nhw dong, nhém...nén dung da mai mem.

(Do vét liéu ctrng hat mai dé bj mon, can ding da mém dé téng kha ndng tw mai

sdc, con khi gia cong vat lieu mém, hat mai it bj cun, tang do cteng dé tang tuoi bén.....
cua da).

- Khi gia céng thd nén chon da cirng hon dé tdng néng xuat,

-Khi gia cong cac bé mét dinh hinh nén chon da cé do cirng trung binh dé vera dam

bao inh dang.bé mét gia cong, vira ddm bdo ndng xuat.

dm,cap.do cu 'mgm




§8.2- DA MAI

(Crincineg Whaals)

J 2 CoMatclianarmarthe grali size — =
- Co at-eemgoHa-do—hat-dwacbreu thi'bang leh thu’o’c thure te‘cu Aat mal. i
~_hang cat ctia da phu thuoc vao Kich thurée cua hat.

m dung hat mai co kich thuoce lon.
Khi mai tinh dung ¢& hat nho.
Khi gia cong vét liéu mém va déo, dé gidm hién turong nhét phoi va 16 cta bé mét da
mali, nén dung c& hat lon. -
Hat mai dwroc chia lam bén nhém sau:
-Hat mai, c6 c¢& hat: 200, 160, 125, 100, 80, 63, 50, 40, 32, 25, 20, 16.
-Bot mai, co c® hat: 12, 10, 8, 6, 5, 4, 3.

%jmm CO co”hat:xM63, M50, M40, M28, M20, Mi4.
KIGINHIUGGALG CECYCo gt Clia h b0 .




§8.2- DA MAI
(Grinding Wheels)

8.2.5. CAu tric clia da mai: Grinding wheel structures

C4u trac cla dé mai thé hién & ty 16 phén trdm cla thé tich hat mai, thé tich chét dinh két, thé
tich khodng tréng trong dé mai. CAc ty 1é thé tich doé quyét dinh dé chéat (hay do xdp) cia d4
mai. N6i mdt cach khéac, né 1a ti trong (tinh bang gram/ mm3 or g/inch3). N6 xac dinh kha nang
chira phoi khi cat ciia da mai. Co s& dé phan loai cap cau trac da mai la ti [& phan trdm hat
mai trong da theo thé tich.

Loai cAu tric Chat Trung binh Xbp

Cép céu tric 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

S6 % hat mai trong 62 60 58 56 54 52 50 48 46 44 42 40 38
the tich da mai




§8.2- DA MAI
(Grinding Wheels)

8.2.6. Ki hieu da mai: Grinding wheel markings

) MARKING SYSTEM CHART

3 4 5 6
Grade Structure Bond Manulacturer's
Tpe

Record
v e Q
MANUFACTURER'S
. - i PRIVATE MARKING
pRCE | - - %
p .“:_‘_.; 4 £ s TO IDENTIFY WHEEL,

RF=RUBBER RE INFORCED
B-RESINOID

BF~RESINOID REINFORCED
E~SHELLAC



§8.2- DA MAI
(Grinding Wheels)

8.2.6. Ki hiéu da mai: Grinding wheel markings

Lo hat o hat

B ol Chét dinh két

" "
mildlimy=all¥

- A
bl ] (] LJE

Tac d6 i dunc
10



§8.3- CAC QUA TRINH MAI THUONG GAP
(Common Grinding Processes)

8.3.1. Mai tron ngoai: External Cylindrical Grinding with center type

Sn\__-__%nd

S




§8.3- CAC QUA TRINH MAI THUONG GAP
(Common Grinding Processes)

8.3.2. Mai tron trong (mai 10) : Internal Cylindrical Grinding with center type

12



§8.3- CAC QUA TRINH MAI THUONG GAP
(Common Grinding Processes)

8.3.3. Mai vo tam: Centerless grinding

13



§8.3- CAC QUA TRINH MAI THUONG GAP
(Common Grinding Processes)

8.3.4. Mai phang: The grinding a flat surface

L L !

14



§8.4- LUC & CONG SUAT CAT KHI MAI
(Power & Grinding Force)




I i T—

’

§8.5 — QUAS RINH MAT MON! & TUOI BEN/ B MAI"‘"
i@p/ Wear & Tool Life of the

- e - ¢ p— —

e

h mai, da mai bi mon va mat kha nang cat. Da mai du’dc xem bi
Aa ‘mot trong cac tinh hudng sau day:

'M ré khoi bé mat da do bi tach khoi chat dinh két.
] ua hat mai, chat dinh két 18p ddy cac 16 hong trén bé mat lam

C CL la da 3 mai (voids or spaces in external surface of the wheels)
/at lieu gla cong dinh vao cac dinh hat mai

= -_,:_.;: da mai bi mon, dé phuc hoi kha nang cét ctia chiing, can phai stra da

,,:-4 'bang dung cu s(ra da.
e {Be/ng weared the wheels mush be dressed or trued their working sufaces

——

— ~ by dressers)

16
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