CONG NGHE

NGHIEN CU'U ANH HUONG CUA CHE D CAT PLASMA
PEN CHAT LUGNG CHI TIET DANG MAT BiCH

RESEARCH ON THE EFFECT OF CUTTING CONDITIONS TO THE QUALITY OF FLANGED DETAILS

TOM TAT

Hién nay, phuong phap cét bang Plasma ngay cang dugc st dung nhiéu
trong thiét ke, ché tao két cdu. Viéc st dung phuong phdp cat plasma sé nang
(a0 nang sudt va chat lugng cho bé mat cdt, sén pham canh tranh rét tét so véi
cac phuang phap cat khac. Do vay viéc nghién ciiu, tinh todn va lua chon ché do
ct 13 cdp thiét dé dap ting yéu cau thuc tién, Trong bai bao nay, nhém tac gid két
hap viéc nghién ctu Iy thuyét véi tién hanh thuc nghiém, si dung phan mém x(
Iy s6 liéu d€ kiém chiing va xdc dinh mt cach chinh xdc dnh hudng cla ché do
cdt Plasma dén chét lugng ctia chi tiét dang mat bich.

Tirkhoa: Ché 33 cdt, bién dang nhiét, thép (T38, mdy cdt plasma.

ABTRACT

At present, plasma cutting methods are increasingly used in design and
fabrication. The use of plasma cutting will improve productivity and quality for
cutting surfaces, which is very competitive compared to other cutting methods.
Therefore, the research, calculation and setting on cutting conditions are
indispensable for reality needs. In this paper, the authors combine theoretical
research with empirical research, use data processing software to verify and
accurately determine the effect of the plasma cutting conditions on the quality of
flanged details.

Keywords: Cutting conditions, heat deformation, material (T38, Plasma
cutting machine.
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1.MGPAU
Viéc xac dinh anh huéng cla cac théong s6é ché d6 cat
Plasma khi nén dén chat lugng chi tiét dang mat bich dua
trén ca s@ ly thuyét truyén nhiét tac gia xay dung, lva chon
ché& d6 cdt hgp ly va bang thuc nghiém dé tién hanh cat.
Cac thong sé khao sat la cudng dé dong dién cat (lo),
dién ap cat (Uo), téc do cat (Vo).
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Céc théng s6 dau ra la xac dinh su bién dang cta mat
bich (su chénh léch chiéu cao gilta di€ém bién va tdm cla
mat bich).
2.NOI DUNG
2.1. Ly thuyét truyén nhiét khi cit bang chum tia
plasma

- Su truyén nhiét ctia vat chat dién ra dudi cac hinh thuc:
dan nhiét, trao d6i nhiét d6i luu va trao d6i nhiét buc xa.

- Khi dong nhiét clia chUm plasma truyén vao phdi tam
mong thi nhiét dé phan bé xung quanh ranh cdt c6 thé
dugc tinh toan theo Martin Birk-Sorensen [7]:

Q r’
T-T,=———exp| — 1
° ahitr p{ 4at} @

Trong doé:

T: nhiét d6 néng chay clha thép [°K]; To: nhiét doé cua
phéi ban dau [°K]; r: ban kinh hé quang [mm]; p: khéi lugng
riéng cla vat liéu [kg.m3]; ¢: nhiét dung riéng [J.kg'.K'];
h: chiéu day cta tdm [mm]; Q.: ndng lugng nhiét dau vao;
v: van tc cdt [cm/phat]; A: hé sé dan nhiét cha vat liéu
[J.m7.s7.K"; t: thai gian cat [s]; a: hé s6 khuéch tan nhiét.

Trong qua trinh ct nguén nhiét chuyén déng theo chiéu
dai ranh cét, do d6 phuong trinh trudng dé dan nhiét la:

X, =X-Vvt.t, y,=y;z,=2 (2)

Trong bai bdo nay, nhém tac gia chi xét qua trinh truyén
nhiét theo huéng ngang Oy (hinh 1) (gid dinh nhiét do
khéng thay déi theo chiéu day cla tdm, qua trinh trao déi
nhiét gilra tdm va khong khi 1a khéng dang ké).

Phéi tdm

ranhcdt  z X,

Hinh 1. Vitri mé cdt tai thoi diém t
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Diéu kién dé xac dinh su phan bé nhiét dé trong tadm ta
coi ngudn nhiét ding yén (x; = 0) tai thai diém t. Niang
lugng nguén nhiét bao gébm nang lugng can thiét lam
néng chay kim loai va nang lugng truyén bén trong tam
theo phuong Oy. Nhiét d6 xac dinh theo hudng Oy tai cac
diém cach tdm dudng cdt tir 1 + 15mm sé thay d&i khi ta
thay d6i cac thong s6 ché dd cdt nhu cudng déd dong dién,
téc dd cat, dién ap.

Khi cat v&i dong 16n thi viing anh hudng nhiét 16n, bién
dang 1én cho du ¢6 tang t6c d6 cat. Day la diéu khong cé
Igi trong khi cdt vi né tang chi phi khi gia cong, lam téng
Uing suat va bién dang va diéu kién an toan khi van hanh.
2.2. Xay dung thuc nghiém cat Plasma chi tié€t dang
mat bich

2.2.1. Phan tich vat liéu co ban thuc nghiém

- Vat liéu thép CT38: TCVN 1651-85. Kich thudc tdm
(2000 x 1500 x 6) mm [1].

Phéi thuc nghiém thép CT38 gia céng bang phuong
phap can luén tén tai ting suat du, do vat liéu khéng déng
nhat... nhung |a loai thép dugc st dung phé théng trong
ché tao két cdu, bang ly thuyét truyén nhiét [7], bang thuc
nghiém ching minh dugc cac sai s6 nay c6 anh huéng rat
nhd (c6 thé bd qua) tdi chat lugng mat cdt va su bién dang
clia mat bich.

- Yéu cau bé mat sach va phang, khéng bi cong vénh,
bién dang.

- M&u thi nghiém: Cadc mau dang mat bich c6 ban kinh
R =100 mm. Bang thuc nghiém véi R < 100 mm rat kho xac
dinh dugc su bién dang clia mat bich. V&i R > 100 mm lang
phi khéng can thiét. Véi kich thuéc R = 100 mm xac dinh
dugc su dnh hudng nhiét rd nét qua két qua do sau khi cat,
tiét kiém dugc chi phi thuc nghiém.

- Khi nén.

2.2.2. Thiét bi: Nguon cat (Plasma Cutmaster 400 - hinh
2); bd phan diéu khién 1ap trinh CNC.

Hinh 2. Ngudn c3t Plasma Cutmaster 400

Théng sé ky thudt

Dién ap ngudn: 380VAC/50Hz; Cong suat: 16,5KVA
Dong cat 18n nhat:120A; Chu ky tai: 80%

Kha nang cat dep: 40mm; Kha ndng cat Idn nhat: 45mm
Kha nang cat dat: 55 mm; Kha nang duc 16: 25mm
Trong lugng: 28,1KG; Kich thudc: 385x315x775 mm

Tay cat plasma: SL 100; Cap nguén, cap mat, kep mat

Bép cét + dién cuc tiéu chuan

2.2.3. Dung cu kiém tra

Dung cu do kiém: Déng hé so Mitutoyo 2046S, d6 ga
do, khéi V...

2.3. Nghién ctu thuc nghiém

2.3.1. Lua chon cdc théng s6 céng nghé va ché dé cat

Két hop phuong phap nghién ctu ly thuyét véi nghién
clu thuc nghiém cat trén cdc mau thép CT38 dang mat bich
¢ ban kinh R = 100 mm trén tdm c6 kich thudc
(2000x1500x6) mm. SI dung nguén cat Plasma CNC - khi nén

Trudc khi tién hanh thuc nghiém hiéu chinh cac théng sé
cédng nghé nhu: Goc mé cat 90°, hudng cat tu trai sang phai
khoédng cach tir dau mo cit dén bé mat vat catl. =2+ 3 mm,
vi tri gdy hé quang va két thic hé quang ngoai chi tiét.

Tu co s& ly thuyét, khuyén cdo clia nha san xuat thiét bi,
nhém tac gid da xac lap dugc ché do cat hop ly (bang 1).
Khi cat v&i cac théng s6 ché d6 nay déu nhan dugc hinh
dang, chat lugng bé mat khac nhau.

Bang 1. Ché d cdt Plasma CNC - khi nén
H(mm) | 1(A) U(V) | V(mm/phat) | P(at)
6 40100 | 114+120 400 + 1300 55

2.3.2. Thuc nghiém cdt trén mau

l.(mm)
2+3

K& hoach thuc nghiém toan phan cho trudng hop mé
hinh da thuc bac hai 2 muc t6i uu, v3i s6 bién vao la k =3
va s6 thi nghiém & muic co sé ng = 3.

Chon ham muc tiéu c6 mo hinh da thic bac 2 day db cé
dang nhu sau:

Yi=bo+ biXi+bXi+ bXiXo+ ... +bny X12 +biiXi2 (3)

S6 lugng thi nghiém cho mé hinh:

N=2¢+2k+no =23+23+3=17

Trong d6: N - t8ng s6 thi nghiém, k - s8 bién dau vao, no
- 56 thi nghiém tai tam (muc co s&). Gia trj canh tay don clia
diém o= 1,215 [3]

Cat 1an lugt 17 mau vdi ban kinh R = 100 mm (hinh 3)
vGi cac thong sé cdng nghé da xac dinh (bang 3). Dam bao
dugc hinh dang, kich thudc va dé6 nham thoa man cac tiéu
chuan/ quy pham chat lugng cat, ki€ém tra MACRO.

Hinh 3, C&t mat bich trén may Plasma CNC
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Hinh 4. D4 ga kiém tra mét bich

Chi ti€t mat bich 1a tdp hgp clia cac thanh di qua tam.
Khi cat ta thdy rang & vung trung tdm mach cat (canh tam)
c6 nhiét d6 cao hon thi sau khi ngudi sé chiu ting suat kéo
du con & vung c6 nhiét d& nung thap hon (cac dai gan truc
tdm) cla thi chiu Gng suat nén du. Sau khi cat c6 xu huéng
bién dang cong lén hinh Idng chao. Do vay, nhém tac gia
danh diu chon cac diém do dac biét déi xiing qua tam (cac
diém 0, 1,3,5,7va 0,2, 4,6, 8) dé danh gid dugc su bién
dang clia mat bich (hinh 5).

2.3.3. Kiém tra bién dang mdt bich

a.Lam sach bé mdt cdt va lam sach 17 méu

b. Ché tao @6 gd: Khi cat xong mat bich cé xu huéng bi
bién dang hinh ldng chao khé kiém tra. Do vy can ché tao
dé ga ho trg do kiém nhu hinh 4.

- Vat liéu thép CT38
- Ga mat bich vao dé g4, kep déng hé so vao khéi V,
hiéu chinh d3m bdo chuan dinh vij (hinh 5).

Hinh 5. Do bién dang cia mau

¢. Do va ddnh gid két qua bién dang ciia 17 mau

- Do lan lugt cac diém da dugc danh s6 trén mau 1a hg,
h], hz, h3, h4, h5, hs, h7, hg, so vai mét chuén nhu’ hinh 5va ghl
lai két qua do clia ting mau.

- Pé xac dinh dugc su bién dang va kiéu bién dang ta st
dung két qua céc diém do vé d6 thi ca tirng mau. Méi mau
ta vé dugc hai d6 thi nhu hinh 6.

D6 thi (SP1 18) biéu dién su bién dang clia cac diém 1é h;,
hs, h7, hs so véi diém 0 hinh 5.

D6 thi (SP2 chdn) biéu dién sy bién dang cla cac diém
chén hz, h4, he, hg so Vai dlém 0.
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Mau 1:1. = 40(A); Uc = 144(V); V.= 40(cm/phut)
ho=-9,' h1 =26; h3= 16,'h5=24; h7= 12,
h2= 29, h4= 21, h6=22; hg= 19
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Mau 2: Ic = 100(A); U = 144(V); V.= 40(cm/phit)
ho=0; h1 = 38, h3= 31, h5=22; h7=29;
hz = 50, h4 = 35, hs = 35, hg =25
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M&u 3: I = 40(A); Uc = 120(V); V. = 40(cm/phuit)
ho=18; h; =45; hs=56; hs = 21; h; = 26;
h.o=41;h,;=45;hs=33; hg=41;
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Mau 4: 1. = 100(A); Uc = 120(V); V.= 40(cm/phit)
ho=11;h1 =48; h3=34; h5=37; h7=24;
h2=43; h4=29; h5= 14}h8= 18,
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Mau 5: 1. = 40(A); U = 144(V); V.= 130(cm/phit) Mau 9: 1. = 33,5(A); Uc = 117(V); V.= 85(cm/phut)
ho=25; h1 =42; h3=44,' h5= 13, h7= 21, ho=5} h1 =38,' h3=39; h5= 17; h7=20;
h2=41;h4=49; h6=28;h3=20; h2=35; h4=28; h5=8 ;h3= 14,
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Mau 6: 1. = 100(A); Uc = 144(V); V.= 130(cm/phat) Mau10: I = 106,5(A); Uc = 117(V); V.= 85(cm/phit)
ho= 14;h1 =25;h3= 19;h5=32;h7= 15, ho=7 ;h1 = 17;h3=0;h5=9;h7=23;
h2= 10;h4=22;h5= 17, hs=24 h2= 15: h4= 11;h6=7; h8= 121
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Mau 7: 1. = 40(A); Uc = 120(V); V.= 130(cm/phut) Mau11:1l.=70(A); Uc = 113,4(V); V. = 85(cm/phut)
ho=20; hy =33; h3 =42; hs =20; h; = 22; ho=17;h1=23;hs=55;hs =24; h; =42;
h2=36; h4=45; h6=28; h8= 19 h2= 19, h4=20; h5=11;h8=22;
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Mau 12:1.=70(A); Uc = 120,6(V); V.= 85(cm/phdt)
ho=30; h1 =44; h3= 18}h5=22; h7=21;
hz = 36, h4 = 26, h6 = 36, hs = 23,

X

Mau 8:1c = 100(A); Uc = 120(V); V.= 130(cm/phut)
ho = 26, h1 = 35, h3 = 33, h5 = 27, h7 = 25,
hz = 36, h4 = 32, hs = 32, hs = 22,
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Mau13:1.=70(A); Uc = 117(V); V. = 30,3(cm/phut)
ho=25;h1 240; h3=30,'h5=29; h7= 15,
hz = 35, h4 = 25, h5= 39, hg =23
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Mau 14: 1. =70(A); Uc = 117(V); V.= 139,6(cm/phit)
h(]: 19,h1 :27, h3:32,'h5:24; h7:25;
hz = 25, h4 = 23, ha = 24, hg = 22,
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Ma&u15: .= 70(A);U. = 117(V); V.= 85(cm/phit)
ho= 11,’h1 = 23;h3=26;h5= 17,'h7=24;
h2= 13, h4= 19, h5: 11,'h8= 18,
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Mau 16: I = 70(A); Uc = 117(V); V.= 85(cm/phit)
h0= 13;h1 =21;h3=28,' h5=21;h7=25;
hz = 24, h4 = 22, hs = 26, hs = 22,
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Mau 17:1c=70(A); Uc = 117(V); V. = 85(cm/phit)
ho:20; h1 = 31, h3= 33, h5=20; h7=27;
h2=27; h4=22; h5= 22; hs=21;
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Hinh 6. Két qua do chiéu cao va dd thi bién dang clia 17 mau

Ta thay xu hudng bién dang clia cac mau sau khi cat
léch ra khéi mat phdng va c6 dang hinh long chdo. Nguyén
nhan khi cat cé su tap trung nhiét cao nén xay ra su nung
néng cuc bd dan dén su co ngét, gian nd nhiét (phia gan
bién mat bich chiu kéo, phia trong tam chiu nén). Mat khac
khodng cach cac diém bién trén cing moét mat bich so vdi
tdm khoéng giébng nhau, thdm chi c6 nhimng diém nam
ngodi quy luat (diém bién thdp hon diém & tam...).
Nguyén nhan c6 thé van con tén tai ing suat du trong tam
hodc khong déng nhat vé vat liéu... ta goi la nguyén nhan
khach quan nhung khéng dang ké.

DPé& danh gid dudc su dnh hudng cla ché d6 cét tai
bién dang, nhém téc gid danh gia ching théng qua su
chénh léch chiéu cao (muc d6 bién dang) cla cac diém
bién so vdi diém tdm clla mau goi la Ah két qua tinh toén
trong bang 2.

Dua vao két qua cua su chénh léch vé chiéu cao gilia hai
diém cho thdy su chénh léch d6 cao & ba cét Ahgy, Ahgs,
Ahg., toN tai mot s6 diém khéng theo quy luat va la nguyén
nhan khach quan (nhu céc gia tri Ah &m, diém tam bién
dang nhiéu hon diém & gan bién...(hinh 6). Vay tac gia
khéng st dung 3 c6t nay dé quy hoach thuc nghiém. Cot
két qua Aho.s dam bao quy luat bién thién clia ché d6 cat, ta
st dung c6t nay dé quy hoach thuc nghiém tim ra ché dé
cat t6i uu. Theo hé thic lugng trong tam giac vuéng (hinh
7) xac dinh dugc géc bién dang a.

Ah
tg(a)=—=0a" 4
() 100 (4)
a: Géc bién dang (gia st ban dau khi chua cat a = 0°)

Ah: Su chénh léch vé chiéu cao gilia 2 diém

I

|- 100
Hinh 7. Gdc bién dang cla chi tiét
Két qua tinh toan gdoc bién dang clia 17 mau trong
bang 2 goc bién dang a°.
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Béng 2. Thong s6 ché d6 cét plasma va két qua do, gdc bién dang

Thong sd ché dd cat | Su chénh léch vé chiéu cao giiia | Goc

Plasma 2 diém (102mm) bién

v dang

L | U | @/ | ho | Bhor | Bhos | b, | ahea|
phiit)

1 40 14 40 935 |38 | 25| 30 0,2

2| 100 14 40 0| 38 | 50 | 3N 35 10220
31 40 120 40 18| 27 | 23 | 38 | 27 | 0,155
41 100 120 40 my| 37132 |23 18 |0,212°
5 40 114 130 | 17| 17 16 19 | 24 ]0,0974°
6| 100 14 130 |14 N -4 5 8 | 0,063
7] 40 120 130 |20 13 16 | 22 | 25 |0,0745°
8| 100 120 130 26| 9 10 7 6 | 0,052
91 3355 1n7 85 50133 |30 | 34 | 23 |0,18%°
101 106,45 | 117 85 7110 8 -7 4 10,0573
1) 70 113.35 85 171 6 2 38 3 10,0344

12| 70 120.65 85 301 14 6 | 12| -4 | 0,08
131 70 N7 [30325(25| 15 | 10 5 0 |0,0859°
14 70 N7 (13967 |19 8 6 13 4 10,0458
151 70 17 85 m| 12 2 15 8 [0,0687°
16| 70 17 85 131 8 N 15 9 10,0458
171 70 17 85 201N 7 13 2 | 0,063

- Khi cdt véi I (A) nhd, V. (cm/phat) 16n khi cat kim loai
chua kip ndng chay va thoat ra khéi mach cat, c6 su chénh
léch bé réng mach cat mat trén va mat duéi cta tam 16n,
bién dang & muic trung binh, nhiéu bavia.

- Khi cat vdi I (A) nho, V. (cm/phit) nhd ¢ su tich nhiét
trong chi tiét nhiéu do vay xay ra bién dang I6n nhiéu bavia
(oxit sat) khé lam sach mach cat.

- VGi I (A) 16n, V. (cm/phat) nhé khi cat do su qua nhiét
trong thaoi gian dai tao ra su co ngét, bién dang I6n lam
gidm tudi tho thiét bi, nhanh hdng bép cit, khé lam sach
mach cat...

- Véi I (A) 16n, V. (cm/phat) 16n su bién dang chi tiét &
muc d6 trung binh it bavia va dé lam sach nhung néu trong
san xudat sé gay thiét hai vé kinh t& nhu thay bép cat nhiéu,
may hoat déng & céng suat cao...

- Véi I (A), Ve (cm/phat) & khodng tam thi nghiém goi la
hagp ly thi bién dang la it nhat va chi tiét it bavia mép cat
sach va ddm bao an toan, tudi tho cho thiét bi.

2.4. Panh gia anh huéng cta ché dd cat dén su bién
dang (su thay déi chiéu cao diém do) trén mau dang
mat bich

TU nhiing két qua thuc nghiém thu dugc trong hinh 6
va bang 2 sir dung phan mém xu ly sé liéu thuc nghiém

Modde 5.0 xac dinh dugc cac phuong trinh héi quy, dé léch
chuén R va tinh tuang thich ctia mé hinh thuc nghiém Q,
cac hé s6 tuong quan [3].

* Chon cac théng s ché dd han chinh dau vao la X;

X1 - dong dién cat I [Al; X, - dién ap cat U[V]; Xs - téc do
cat Vcm/phut]

* Chon cac ham muc tiéu dau ra la Y (dac trung cho su
bién dang)

Y - 13 hiéu chiéu cao cla diém bién mat bich so véi diém
& tdm Ahg. [L102mm]

Bi€u dién su anh hudng clia cic théng sé cong nghé |,
U, Vc dén su thay déi chiéu cao diém do) trén mau dang
mat bich.

- M& hinh thuc nghiém su thay d6i chiéu cao trén mau
dang madt bich c6 dang da thdc bac hai: Y = 8,88669 -
2,27758X; - 0,482086 X, - 8,71996X; + 9,50897X,2 +1,71884X,?
+2,73494X32 + 1,125X:X; - 2,875X:X3 +0,375XX3

Hé sé tuong quan ctia mé hinh R?=0,785

* Phuong trinh héi quy phéan anh tinh chinh xac ctia do
léch chuén R, tinh tuong thich Q ctia mé hinh thu dugc tu
thuc nghiém. TU cac phuong trinh héi quy trén ta cé cac do
thi biéu dién cac théng s6 cdng nghé I, U, V. téi su thay
déi chiéu cao trén mau dang mat bich

2.4.1. Anh huéng cia dong dién cét I, dén dén su bién
dang chi tiét a(Y) (hinh 8)

Khi téng I (A) trong khoang I = 40 + 70 A su bién dang
chi tiét gidm dan khi I (A), trong khoang | = 70 +~ 80 A su
bién dang chi tiét |a it nhat. Vi véi dong dién va van téc cat
vlia dU dé ct dut chi tiét, vSi lugng nhiét khéng qua 16n do
vay chi tiét it bién dang nhat. Bién dang chi tiét tang khi
tdng dong cat tir 80A trd lén bdi vi khi tdng dong dién
lugng nhiét tdc déng vao phdi sé tang do vay phoi dugc
nung néng trudc khi mé cat di qua lam cho chi tiét bién
dang nhiéu.
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Hinh 8. D6 thi anh hudng clia dong dién cdt dén su bién dang chi tiét a(Y)

2.4.2. Anh huéng cua dién dp cédt U. dén dén su bién
dang chi tiét a(Y) (hinh 9)

Ta thay trong dai gia tri khi tang dién 4p cat lam ting
nhiét lugng dua vao phia trudc hé quang va lam nhiét dé
nung néng mép cat gidam do vay su bién dang chi tiét gidm

Vi dién ap thudc dai 116 + 118V la hgp ly nhat vi gay ra
bién dang cho chi tiét Ia nhd nhat.
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Khi tang dién ap ti 118V trg lén su bién dang tiép tuc
tdng, do lugng nhiét khéong con tap chung dé cit dut ma
bat dau truyén vao nung néng hai bén mép cat. Do d6, khi
thay déi dién 4p thi su bién dang rat it so véi khi ta thay déi
dong dién cat.

13 114 115 118 7 118 115 120 121
¥z

Hinh 9. D6 thi anh hudng clia dién ap ¢t Uy dén su bién dang chitiét a(Y)
2.4.3. Anh huéng cia téc dé cdt V. dén dén su bién
dang chi tiét a(Y) (hinh 10)
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Hinh 10. B thi anh hudng clia tdc do cat dén su bién dang chitiét a(Y)

Qua dé thi ta thay, khi tadng téc d6 cat thi su bién dang
giam dan. Biéu nay dugc giai thich nhu sau: khi tang toc dé
cét nguén nhiét Plasma di chuyén nhanh han do nhiét tac
dong vao phéi it hon vay chi tiét bién dang it hon, diéu nay
cling hoan toan ding vai su tinh toan vé sy thay déi téc do
cét khi dong dién cat khéng déi.

Hinh 11. D0 thi anh hudng clia ché ¢ cat dén su bién dang chi tiét khi lay X,
(truc dién ap cat) lam tam

34 | Tap chiKHOAHOC & CONGNGHE o Sé 47.2018

Khi diéu chinh cac gia tri I, U, V., ta danh gia dugc cac
gia tri bién dang clia cdc mau, d& nham cdia mat cat (hinh
11). Vé dugc dai d6 thi anh hudng cla ché dé cat dén bé
mat cat, hinh dang mat bich. D6 thi hoan toan phu hgp véi
co sé ly thuyét.

3. KET LUAN

Trong bai bdo nay, nhém tac gid da dua trén co sé ly
thuyét truyén nhiét dé danh gia dugc anh huéng clia thong
s8 cdng nghé I, U, Ve qua d6 ndm dugc quy luat va kiém
soat dugc su bién dang Ah va chat lugng bé mat san pham
theo mong muén.

Nhom téc gia da tién hanh quy hoach tinh chinh xac tu
md hinh thuc nghiém dé danh gid anh hudng cla cac
thong s6 cdng nghé dén chat lugng mach cat, su bién dang
cla sdn pham.

Cac quan hé toan hoc cling biéu dién dudi dang d6 thi
mot cach truc quan cac két qud nghién ctu. Cu thé Ia cac
két qua do thu dugc va d6 thi cho ta thdy anh hudng cua
cac théng s6 ché dd cat chat lugng mach cat va su bién
dang clia san pham.

K&t qua nghién clu la co s& xac dinh ché d6 cat nham
dam bao chat luong mach cét, hinh dang sdn phadm, ndng
suat cat, nang cao tudi tho thiét bi... Uing dung trong san
xuat hang loat.
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