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TOM TAT

Céng nghé ma dién dang dwoc (’ng dung kha réng rai & nwéc ta nhwng chi yéu la ma bao vé trang
tri. Mot trong cac ly do chwa ap dung dwoc nhidu cho viéc ma ting co tinh, ma phuc héi la do chwa c6
thiét bi ma hop ly dic biét 1a cac chi tiét khé ma trong bé vi du nhw xi lanh lién ctia dong co dét trong
(mét trong cac chi tiét dién hinh dang 16). Bai bao nay gi&i thiéu két qua nghién ctru, thiét ké, ché tao
thiét bj ma ngoai bé cho chi tiét dang 16. Thiét bj da thiét ké, ché tao cho kha ning luan chuyén dung
dich kha rong, va két qua ma trén mau kha 6n dinh, cé thé tiép tuc hoan thién dé ma chi tiét thuc.

Tir khéa: Ma dién, ma ngoai bé, Iu lwong, xi lanh.

SUMMARY

The electroplating technology has been applied in Vietnam. However, the applications were
found mainly in protective and decorative fields. One of the reasons why it has not been much applied
to increase mechanical property and restore details results from a lack of reasonable electroplating
equipment, especially for those details which are difficult to plate inside the tank; for example,
adjoiningly cast cylinders of internal combustion engines (one of typical hole-shaped details). This
paper showed research results on designing and manufacturing out-tank electroplating equipment
for axle-shaped details. The equipment had a large capacity of solution circulation and gave stable
results of electroplating on samples. The results clearly indicate that the equipment was perfect to

electroplate real details in industry.

Key words: Cylinder, electroplate, flow rate, out-tank electroplating.

1. DAT VAN DE

Cong nghé ma dién dang dudc tng dung
kha rong rai d nuée ta (Pao Khanh Du, 2007;
Nguyén Vin Loc, 2001; Tran Minh Hoang,
1998), da c6 nhiing day chuyén ma ty dong
hién dai. Tuy vay mdéi cht yéu dé ma bao vé
trang tri, viéc ing dung ma dién dé nang cao
co tinh, phuc héi chi tiét may van con han
ché&. Mot trong cac ly do 1a thidu cac thiét bi
ma phut hop. Thiét bi ma c6 nhiéu dang phu
thuoc vao dac diém cong nghé va chi tiét ma
(BM. Anekcauapos u ap., 1987). Khi chi can

ma mot phan cua chi tiét dang 16 (vi du nhu
xi lanh lién cua déng co dot trong), néu nhu
ma trong bé cin phai che tit ca cac phan
khong ma. Coéng viéc nay kha phitc tap. Hon
nita mic du bé ma 16n nhung thé tich dung
dich ma thuc nhd (cht yéu trong xi lanh) nén
noéng do thay déi nhanh. P& khic phuc
nhiing nhude diém trén c6 thé si dung
phuong phap ma ngoai bé. Ngoai ra ma
ngoai bé (Ilerpos 10.H. u ap., 1972), dung dich
dude ludn chuyén lién tuc nén néng do cta
né6 6 khu vuc ma thay déi it hon.
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Thiét k&, ché tao thiét bi ma ngoai bé chi tiét dang 16

Tu nhiing 1y do trén, nghién céu nay
tién hanh nghién cu, thiét ké, ché tao thiét
bi ma ngoai bé chi tidt dang 15. O day méi chi
thiét ké&, ché tao thiét bi ma chi tiét dang 16
trén mau.

2. VAT LIEU VA PHUCONG PHAP
NGHIEN CUU

2.1. Vat liéu nghién citu

Vat liéu dé ché tao mAu ma la 6ng thép
76. Vat liéu ché tao bé ngoai gom: cac tdm
nhua chiu nhiét. Bu 16ng dung dé bit chat
hai t4&m nhua véi nhau. éng dan dung dich.

Ngoai ra con st dung mot s6 thiét bi co
s&n nhu bé ma, bom dung dich...

Dung dich ma la dung dich ma kém
amon.

2.2. Phuong phap nghién cttu

Sau khi lua chon so d6 nguyén Iy ma,
tién hanh ché tao thiét bi ma, kiém tra kha
ning luan chuyén dung dich va cuéi cung la
tién hanh thi nghiém ma kém trén mau.

Phuong phap danh gia chit lugng 16p
ma: danh gia hinh dang bén ngoai 16p ma
bang truc quan (Tran Minh Hoang, 2005).

3. KET QUA VA THAO LUAN

3.1. Lwa chon so d6 nguyén ly ma

So d6 nguyén ly ma dugc trinh bay trén
hinh 1. B& ngoai (bé cuc bd) 2 duge tao thanh
nhd mau ma (dang 6ng) va hai nip nhua
(ndp trén 8 va nép dudi 9). Nap dudi 9 c6 lép
andt va dng dan dung dich vao (6ng nay néi
véi bom dung dich 5) va nép trén néi véi éng
dan dung dich ra khoi bé cuc bd va dua vao
bé chinh.

3.2. Thiét k&, ché tao bé ngoai

Chiéu dai mAu 100 mm. Bé ngoai dé ma
mau dang 15 cho & hinh 2. Bé ngoai gém hai
tAm nhua chiu nhiét véi kich thude dai 25 mm x
rong 200 mm x day 12 mm dé lam ndp trén
(Hinh 2a) va nép dudi (Hinh 2b). Bén bu léng 4
loai M10 dung dé bit chat hai tAm nhua véi
nhau. Ong mém $10 14 6ng dan dung dich.

Hinh 1. So d6 ma ngoai bé chi tiét dang 16

1 - Bé chinh; 2 - Bé ngoai (bé cuc bd, bé phu); 3 - Chi tiét ma (miu ma);
4 - Anét; 5 - Bom; 6 - Ong dan dung dich; 7 - Dung dich ma;
8 - Nép trén caa bé cuc bd; 9 - Nip dudi cta bé cuc bb.
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Hinh 2. Thiét bi ma ngoai chi tiét (mau) dang 16

a) Nap trén; b) Nip dudi; ¢) Bé ngoai sau khi l4p hoan chinh

1- Ong dan dung dich ra; 2- Anét; 3- Ong dan dung dich vao;
4 - Bu 16ng (4 bu 16ng); 5 - Mau ma (dang 15); 6 - Gia da.

Hinh 3. Ma ngoai bé miu dang 16

1- 6ng dAn dung dich ma vao bé ngoai; 2- Bom; 3- Bé gia nhiét;
4- Bé chinh (bé trong); 5- Nip trén bé ngoai (bé cuc bd); 6- Nép dudi;
7- M?l/u ma; 8- Day dién noéi véi fm()’t; 9- Day dién néi véi catét (mau ma);
10- Ong dan dung dich ra; 8- Ong tran; 11- Khéa (diéu chinh vao bom).

3.3. Kiém tra kha nang luan chuyén dung
dich cua thiét bi
Pé kiém tra kha nang luan chuyén dung
dich, thiét bi dugc 1ip nhu khi ma (Hinh 3)
nhung dung dich dugc thay bang nuéc thuong
(néu la dung dich, luu Iugng sé giam mot chrit).

Tién hanh do luu luong: Do thoi gian
lugng nude luan chuyén véi thé tich 1a 1.000
ml, sau d6 tinh thoi gian trung binh va tinh
Iuu lugng trung binh. Dung ca thuy tinh c6
thang chia muc nuée (Hinh 4a), thé tich cta
ca thay tinh 14 2.500 ml.
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Hinh 4. Po luu lugng
a) Do luu lugng;
b) Cach diéu chinh khoa

E 180
= 160
oo = 140
S S 120 .
£ 2 100 @ Thap
on
=2 80 E Cao
S = 601
E‘ﬁ 40

20 -
- o

1 2 3 4 5
Mirc m& cuia van va vj tri dat bom
a)
60

-~ - - .~ - _ | |~*Seriesl
50 1

. M —m— Series2
g 40 +E=———t—= R al Series3
Series4

g 30 .
B —*— Series 5
B 20 : - ’ —e— Series6

_: .
—+— Series7

E 10 — .
—=— Series 8
O = | e Series 9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Series 10
Thoi diém do

b)

Hinh 5. K&t qua kiém tra kha niang luan chuyén dung dich
a) Luu lugng nuée ludn chuyén phu thude miic mé khéa (5 miic)
va vi tri dit bom (cao: h = 350 mm, th4ap: h = 500 mm)
b) Su thay d6i thoi gian luan chuyén 1.000 ml (c6 thé suy ra luu lugng)
nuée theo thoi gian do
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DPé diéu chinh luu lugng tit bé chinh qua
bom 1én bé phu dung khéa éng 21. Chia khéa
thanh 5 mtc tng cac vach bang nhau (Hinh
4b). Mdtc 1 1a dong chay 16n nhat va giam dan
dén 5. Do luu lugng & 2 vi tri bom khac nhau,
vi tri cao cach mat nudc bé chinh 350 mm, vi
tri bom th&p cach mét nude bé chinh 500 mm.

Luu lugng nude luan chuyén phu thuéc
mtic mé khéa (5 miic) va vi tri d4t bom (cao:
h = 350 mm, thip: h= 500 mm) (Hinh 5a).
Su thay d6i thoi gian luan chuyén 1.000 ml
(c6 thé suy ra luu lugng) nude theo thoi gian
do (Hinh 5D).

Qua hinh 5a va 5b ¢6 thé dua ra mot s6
nhan xét sau:

- Luu lugng nudc luan chuyén cé thé
thay déi trong khoang kha rong (tit 0 Vh &
mitc khéa 5 dén 70,8 1/h ¢ miic khéa 4 (bom
dat cao) va dén 153 I/h & mic khéa 1 (bom
dat thap).

- Luu lugng luan chuyén theo thoi gian
kh4 6n dinh.

3.4. Thi nghiém ma kém trén mau

Khi thi nghiém, van dudc c¢6 dinh 6 mtc
khéa 4, bom dé ¢ miic thap. Quy trinh ma thi
nghiém: chi tiét duge lam sach co hoc hoic
héa hoc; tdy dau md; ria; hoat héa; rtia; ma.

Tién hanh cac thi nghiém sau:

Thi nghiém lan 1 (Ky hiéu mdu: 1): Ma
khong luan chuyén, chi tiét duge tdy gi co
hoc; cuong d6 dong dién I =5 A; thdi gian ma
t = 5 phut.

Thi nghiém lan 2 (Ky hiéu mdu: 2): Ma
khong luan chuyén, chi tiét duge tdy gi co
hoc; cuong do6 dong dién I = 10 A; thoi gian
ma t = 10 phit.

Thi nghiém lan 3 (Ky hiéu méu: 3): Ma
khéng luan chuyén, chi tiét duge tay gi co hoc;

cudng do dong dién I =4 A; thoi gilan ma t =
15 phut. Két qua cho thay, 16p ma cé nhiéu
mun vd mun 6 ca ba thi nghiém gin nhu
nhau (c6 thé dung dich ma bén va ché d6 ma
chua hgp 1ly). Két qua sau khi ria 16p mun
ctia ba mau ma cho & hinh 6.

Hinh 6 cho th4y, phan trén ciia mau ma
(khoang 2 mm) khong c¢6 16p ma, c¢6 thé do
dong khi.

Thi nghiém lan 4: Chi tiét duge tdy gi
hoéa hoc; cuong d6 dong dién I = 5 A; thoi
gian ma t = 5 phuat; ma khoéng luan chuyén
dung dich (Ky hiéu mau 4).

Thi nghiém lan 4C: Chi tiét dugdc tdy gi

héa hoc; cuong d6 dong dién I =5 A; thoi
gian ma t = 5 phit (giong nhu thi nghiém 4
nhung & day ma c6 luan chuyén dung dich -
Ky hiéu mau 40C).

Thi nghiém lan 5: Chi tiét duge tdy gi
hoéa hoc; cuong d6 dong dién I = 8 A; thoi
gian ma t = 5 phut; ma khéng luan chuyén
dung dich (Ky hiéu mau 5).

Thi nghiém lan 5C: Chi tiét dudc tdy gi
héa hoc; cuong do6 dong dién I = 8 A; thai
gian ma t = 05 phut (giéng nhu thi nghiém 4
nhung & day ma c6 luan chuyén dung dich -
Ky hiéu mau 5C).

Két qua thi nghiém 4 va 4C cho 6 hinh 7
con két qua thi nghiém 5 va 5C 6 hinh 8.

Qua hinh 7 va hinh 8 c6 mét s6 nhan xét:

- O cac thi nghiém, phan trén ctia mau
déu khong dugde ma, do c6 su dong khi.

- Khi ¢6 luan chuyén 16p ma (sau khi rtia)
va ca ngay sau khi ma thé hién khéng déu, do
¢6 thé ¢6 hién tugng xody dung dich hoic 14p
anot khong chinh xac (khéng déng tam).

- Thiét bi ma mau dang 16 cho két qua
on dinh, c6 thé tiép tuc hoan thién dé tng
dung ma chi tiét thuc.

Hinh 6. K&t qua thi nghiém 1,2, 3
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b)
Hinh 7. Két qua thi nghiém 4 (khong luan chuyén) va 4C (c6 luan chuyén)
a) Mau ngay sau khi ma; b) Mau sau khi rta 16p min

b)

Hinh 8. K&t qua thi nghiém 5 (khéngluan chuyén)
va 5C (c6 luan chuyén), 4C (c6 luan chuyén)
a) Mau ngay sau khi ma; b) Mau sau khi rta 16p mun
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4. KET LUAN

- Da thiét ké, ché tao dugdc thiét bi ma
ngoai bé chi tiét dang 16 (Hinh 1), kha nang
luan chuyén dung dich cta thiét bi kha rong
nén c6 thé ma dude cac chi tiét c¢6 kich thuéc
khac nhau.

- Pa tién hanh ma kém trén mau, két
qua cho thay tuy chat lugng 16p ma chua dat
yéu cdu (kha néng do dung dich ma bén, ché
do ma chua hgp 1y, phan thoat khi cta thiét
bi chua hop 1y) nhung thé hién rd tinh 6n
dinh cta thiét bi, c6 thé tiép tuc hoan thién
dé ma chi tiét thuc.
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Designing and Manufacturing Out - Tank Electroplating Equipment
for Hole-Shaped Details
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TÓM TẮT


Công nghệ mạ điện đang được ứng dụng khá rộng rãi ở nước ta nhưng chủ yếu là mạ bảo vệ trang trí. Một trong các lý do chưa áp dụng được nhiều cho việc mạ tăng cơ tính, mạ phục hồi là do chưa có thiết bị mạ hợp lý đặc biệt là các chi tiết khó mạ trong bể ví dụ như xi lanh liền của động cơ đốt trong (một trong các chi tiết điển hình dạng lỗ). Bài báo này giới thiệu kết quả nghiên cứu, thiết kế, chế tạo thiết bị mạ ngoài bể cho chi tiết dạng lỗ. Thiết bị đã thiết kế, chế tạo cho khả năng luân chuyển dung dịch khá rộng, và kết quả mạ trên mẫu khá ổn định, có thể tiếp tục hoàn thiện để mạ chi tiết thực.


Từ khóa: Mạ điện, mạ ngoài bể, lưu lượng, xi lanh.


SUMMARY


The electroplating technology has been applied in Vietnam. However, the applications were found mainly in protective and decorative fields. One of the reasons why it has not been much applied to increase mechanical property and restore details results from a lack of reasonable electroplating equipment, especially for those details which are difficult to plate inside the tank; for example, adjoiningly cast cylinders of internal combustion engines (one of typical hole-shaped details). This paper showed research results on designing and manufacturing out-tank electroplating equipment  for axle-shaped details. The equipment had a large capacity of solution circulation and gave stable results of electroplating on samples. The results clearly indicate that the equipment was perfect to electroplate real details in industry.


Key words: Cylinder, electroplate, flow rate, out-tank electroplating.
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1. §ÆT VÊN §Ò


C«ng nghÖ m¹ ®iÖn ®ang ®­îc øng dông kh¸ réng r·i ë n­íc ta (§µo Kh¸nh D­, 2007; NguyÔn V¨n Léc, 2001; TrÇn Minh Hoµng, 1998), ®· cã nh÷ng d©y chuyÒn m¹ tù ®éng hiÖn ®¹i. Tuy vËy míi chñ yÕu ®Ó m¹ b¶o vÖ trang trÝ, viÖc øng dông m¹ ®iÖn ®Ó n©ng cao c¬ tÝnh, phôc håi chi tiÕt m¸y vÉn cßn h¹n chÕ. Mét trong c¸c lý do lµ thiÕu c¸c thiÕt bÞ m¹ phï hîp. ThiÕt bÞ m¹ cã nhiÒu d¹ng phô thuéc vµo ®Æc ®iÓm c«ng nghÖ vµ chi tiÕt m¹ (В.М. Александров и др., 1987). Khi chØ cÇn m¹ mét phÇn cña chi tiÕt d¹ng lç (vÝ dô nh­ xi lanh liÒn cña ®éng c¬ ®èt trong), nÕu nh­ m¹ trong bÓ cÇn ph¶i che tÊt c¶ c¸c phÇn kh«ng m¹. C«ng viÖc nµy kh¸ phøc t¹p. H¬n n÷a mÆc dï bÓ m¹ lín nh­ng thÓ tÝch dung dÞch m¹ thùc nhá (chñ yÕu trong xi lanh) nªn nång ®é thay ®æi nhanh. §Ó kh¾c phôc nh÷ng nh­îc ®iÓm trªn cã thÓ sö dông ph­¬ng ph¸p m¹ ngoµi bÓ. Ngoµi ra m¹ ngoµi bÓ (Петров Ю.Н. и др., 1972), dung dÞch ®­îc lu©n chuyÓn liªn tôc nªn nång ®é cña nã ë khu vùc m¹ thay ®æi Ýt h¬n.


Tõ nh÷ng lý do trªn, nghiªn cøu nµy tiÕn hµnh nghiªn cøu, thiÕt kÕ, chÕ t¹o thiÕt bÞ m¹ ngoµi bÓ chi tiÕt d¹ng lç. ë ®©y míi chØ thiÕt kÕ, chÕ t¹o thiÕt bÞ m¹ chi tiÕt d¹ng lç trªn mÉu.


2. VËT LIÖU Vµ PH¦¥NG PH¸P
      NGHI£N CøU

2.1. VËt liÖu nghiªn cøu


VËt liÖu ®Ó chÕ t¹o mÉu m¹ lµ èng thÐp 76. VËt liÖu chÕ t¹o bÓ ngoµi gåm: c¸c tÊm nhùa chÞu nhiÖt. Bu l«ng dïng ®Ó b¾t chÆt hai tÊm nhùa víi nhau. èng dÉn dung dÞch.


Ngoµi ra cßn sö dông mét sè thiÕt bÞ cã s½n nh­ bÓ m¹, b¬m dung dÞch...


Dung dÞch m¹ lµ dung dÞch m¹ kÏm amon.

2.2. Ph­¬ng ph¸p nghiªn cøu


Sau khi lùa chän s¬ ®å nguyªn lý m¹, tiÕn hµnh chÕ t¹o thiÕt bÞ m¹, kiÓm tra kh¶ n¨ng lu©n chuyÓn dung dÞch vµ cuèi cïng lµ 


tiÕn hµnh thÝ nghiÖm m¹ kÏm trªn mÉu.


Ph­¬ng ph¸p ®¸nh gi¸ chÊt l­îng líp m¹: ®¸nh gi¸ h×nh d¸ng bªn ngoµi líp m¹ b»ng trùc quan (TrÇn Minh Hoµng, 2005).


3. KÕT QU¶ Vµ TH¶O LUËN

3.1. Lùa chän s¬ ®å nguyªn lý m¹


S¬ ®å nguyªn lý m¹ ®­îc tr×nh bµy trªn h×nh 1. BÓ ngoµi (bÓ côc bé) 2 ®­îc t¹o thµnh nhê mÉu m¹ (d¹ng èng) vµ hai n¾p nhùa (n¾p trªn 8 vµ n¾p d­íi 9). N¾p d­íi 9 cã l¾p anèt vµ èng dÉn dung dÞch vµo (èng nµy nèi víi b¬m dung dÞch 5) vµ n¾p trªn nèi víi èng dÉn dung dÞch ra khái bÓ côc bé vµ ®­a vµo bÓ chÝnh.


3.2. ThiÕt kÕ, chÕ t¹o bÓ ngoµi


ChiÒu dµi mÉu 100 mm. BÓ ngoµi ®Ó m¹ mÉu d¹ng lç cho ë h×nh 2. BÓ ngoµi gåm hai tÊm nhùa chÞu nhiÖt víi kÝch th­íc dµi 25 mm x réng 200 mm x dµy 12 mm ®Ó lµm n¾p trªn (H×nh 2a) vµ n¾p d­íi (H×nh 2b). Bèn bu l«ng 4 lo¹i M10 dïng ®Ó b¾t chÆt hai tÊm nhùa víi nhau. èng mÒm (10 lµ èng dÉn dung dÞch.

[image: image5.bmp]

[image: image6.bmp]

[image: image7.bmp]

H×nh 1. S¬ ®å m¹ ngoµi bÓ chi tiÕt d¹ng lç


1 - BÓ chÝnh; 2 - BÓ ngoµi (bÓ côc bé, bÓ phô); 3 - Chi tiÕt m¹ (mÉu m¹); 
4 - Anèt; 5 - B¬m; 6 - èng dÉn dung dÞch; 7 - Dung dÞch m¹; 
8 - N¾p trªn cña bÓ côc bé; 9 - N¾p d­íi cña bÓ côc bé.
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H×nh 2. ThiÕt bÞ m¹ ngoµi chi tiÕt (mÉu) d¹ng lç


a) N¾p trªn; b) N¾p d­íi; c) BÓ ngoµi sau khi l¾p hoµn chØnh
1- èng dÉn dung dÞch ra; 2- anèt; 3- èng dÉn dung dÞch vµo;
4 - Bu l«ng (4 bu l«ng); 5 - MÉu m¹ (d¹ng lç); 6 - Gi¸ ®ì.
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H×nh 3. M¹ ngoµi bÓ mÉu d¹ng lç


1- èng dÉn dung dÞch m¹ vµo bÓ ngoµi; 2- B¬m; 3- BÓ gia nhiÖt;
4- BÓ chÝnh (bÓ trong); 5- N¾p trªn bÓ ngoµi (bÓ côc bé); 6- N¾p d­íi;
7- MÉu m¹; 8- D©y ®iÖn nèi víi anèt; 9- D©y ®iÖn nèi víi catèt (mÉu m¹);
10- èng dÉn dung dÞch ra;  8- èng trµn; 11- Khãa (®iÒu chØnh vµo b¬m).


3.3. KiÓm tra kh¶ n¨ng lu©n chuyÓn dung
       dÞch cña thiÕt bÞ


§Ó kiÓm tra kh¶ n¨ng lu©n chuyÓn dung dÞch, thiÕt bÞ ®­îc l¾p nh­ khi m¹ (H×nh 3) nh­ng dung dÞch ®­îc thay b»ng n­íc th­êng (nÕu lµ dung dÞch, l­u l­îng sÏ gi¶m mét chót). 


TiÕn hµnh ®o l­u l­îng: §o thêi gian l­îng n­íc lu©n chuyÓn víi thÓ tÝch lµ 1.000 ml, sau ®ã tÝnh thêi gian trung b×nh vµ tÝnh l­u l­îng trung b×nh. Dïng ca thñy tinh cã thang chia mùc n­íc (H×nh 4a), thÓ tÝch cña ca thñy tinh lµ 2.500 ml. 




                                   a)                                                                      b)


H×nh 4. §o l­u l­îng


                                                     a) §o l­u l­îng;


                                                     b) C¸ch ®iÒu chØnh kho¸















H×nh 5. KÕt qu¶ kiÓm tra kh¶ n¨ng lu©n chuyÓn dung dÞch


                           a) L­u l­îng n­íc lu©n chuyÓn phô thuéc møc më khãa (5 møc)
                                vµ vÞ trÝ ®Æt b¬m (cao: h = 350 mm, thÊp: h = 500 mm)


                          b) Sù thay ®æi thêi gian lu©n chuyÓn 1.000 ml (cã thÓ suy ra l­u l­îng)
                              n­íc theo thêi gian ®o

§Ó ®iÒu chØnh l­u l­îng tõ bÓ chÝnh qua b¬m lªn bÓ phô dïng khãa èng 21. Chia khãa thµnh 5 møc øng c¸c v¹ch b»ng nhau (H×nh 4b). Møc 1 lµ dßng ch¶y lín nhÊt vµ gi¶m dÇn ®Õn 5. §o l­u l­îng ë 2 vÞ trÝ b¬m kh¸c nhau, vÞ trÝ cao c¸ch mÆt n­íc bÓ chÝnh 350 mm, vÞ trÝ b¬m thÊp c¸ch mÆt n­íc bÓ chÝnh 500 mm. 


L­u l­îng n­íc lu©n chuyÓn phô thuéc møc më khãa (5 møc) vµ vÞ trÝ ®Æt b¬m (cao: h = 350 mm, thÊp: h= 500 mm) (H×nh 5a). Sù thay ®æi thêi gian lu©n chuyÓn 1.000 ml (cã thÓ suy ra l­u l­îng) n­íc theo thêi gian ®o (H×nh 5b).


Qua h×nh 5a vµ 5b cã thÓ ®­a ra mét sè nhËn xÐt sau:


- L­u l­îng n­íc lu©n chuyÓn cã thÓ thay ®æi trong kho¶ng kh¸ réng (tõ 0 l/h ë møc khãa 5 ®Õn 70,8 l/h ë møc khãa 4 (b¬m ®Æt cao) vµ ®Õn 153 l/h ë møc khãa 1 (b¬m ®Æt thÊp). 


- L­u l­îng lu©n chuyÓn theo thêi gian kh¸ æn ®Þnh. 


3.4. ThÝ nghiÖm m¹ kÏm trªn mÉu


Khi thÝ nghiÖm, van ®­îc cè ®Þnh ë møc khãa 4, b¬m ®Ó ë møc thÊp. Quy tr×nh m¹ thÝ nghiÖm: chi tiÕt ®­îc lµm s¹ch c¬ häc hoÆc hãa häc; tÈy dÇu mì; röa; ho¹t hãa; röa; m¹.


TiÕn hµnh c¸c thÝ nghiÖm sau:


ThÝ nghiÖm lÇn 1 (Ký hiÖu mÉu: 1): M¹ kh«ng lu©n chuyÓn, chi tiÕt ®­îc tÈy gØ c¬ häc; c­êng ®é dßng ®iÖn I = 5 A; thêi gian m¹ t = 5 phót.


ThÝ nghiÖm lÇn 2 (Ký hiÖu mÉu: 2): M¹ kh«ng lu©n chuyÓn, chi tiÕt ®­îc tÈy gØ c¬ häc; c­êng ®é dßng ®iÖn I = 10 A; thêi gian m¹ t = 10 phót.


ThÝ nghiÖm lÇn 3 (Ký hiÖu mÉu: 3): M¹ kh«ng lu©n chuyÓn, chi tiÕt ®­îc tÈy gØ c¬ häc;




c­êng ®é dßng ®iÖn I = 4 A; thêi gian m¹ t = 15 phót. KÕt qu¶ cho thÊy, líp m¹ cã nhiÒu mïn vµ mïn ë c¶ ba thÝ nghiÖm gÇn nh­ nhau (cã thÓ dung dÞch m¹ bÈn vµ chÕ ®é m¹ ch­a hîp lý). KÕt qu¶ sau khi röa líp mïn cña ba mÉu m¹ cho ë h×nh 6.


H×nh 6 cho thÊy, phÇn trªn cña mÉu m¹ (kho¶ng 2 mm) kh«ng cã líp m¹, cã thÓ do ®äng khÝ.


ThÝ nghiÖm lÇn 4: Chi tiÕt ®­îc tÈy gØ hãa häc; c­êng ®é dßng ®iÖn I = 5 A; thêi gian m¹ t = 5 phót; m¹ kh«ng lu©n chuyÓn dung dÞch (Ký hiÖu mÉu 4).


ThÝ nghiÖm lÇn 4C: Chi tiÕt ®­îc tÈy gØ 


hãa häc; c­êng ®é dßng ®iÖn I = 5 A; thêi gian m¹ t = 5 phót (gièng nh­ thÝ nghiÖm 4 nh­ng ë ®©y m¹ cã lu©n chuyÓn dung dÞch -Ký hiÖu mÉu 4C).


ThÝ nghiÖm lÇn 5: Chi tiÕt ®­îc tÈy gØ hãa häc; c­êng ®é dßng ®iÖn I = 8 A; thêi gian m¹ t = 5 phót; m¹ kh«ng lu©n chuyÓn dung dÞch (Ký hiÖu mÉu 5).


ThÝ nghiÖm lÇn 5C: Chi tiÕt ®­îc tÈy gØ hãa häc; c­êng ®é dßng ®iÖn I = 8 A; thêi gian m¹ t = 05 phót (gièng nh­ thÝ nghiÖm 4 nh­ng ë ®©y m¹ cã lu©n chuyÓn dung dÞch -Ký hiÖu mÉu 5C).


KÕt qu¶ thÝ nghiÖm 4 vµ 4C cho ë h×nh 7 cßn kÕt qu¶ thÝ nghiÖm 5 vµ 5C ë h×nh 8.


Qua h×nh 7 vµ h×nh 8 cã mét sè nhËn xÐt:


- ë c¸c thÝ nghiÖm, phÇn trªn cña mÉu ®Òu kh«ng ®­îc m¹, do cã sù ®äng khÝ.


- Khi cã lu©n chuyÓn líp m¹ (sau khi röa) vµ c¶ ngay sau khi m¹ thÓ hiÖn kh«ng ®Òu, do cã thÓ cã hiÖn t­îng xo¸y dung dÞch hoÆc l¾p anèt kh«ng chÝnh x¸c (kh«ng ®ång t©m).


- ThiÕt bÞ m¹ mÉu d¹ng lç cho kÕt qu¶ æn ®Þnh, cã thÓ tiÕp tôc hoµn thiÖn ®Ó øng dông m¹ chi tiÕt thùc.






                                                                a)


                                                                b)


H×nh 7. KÕt qu¶ thÝ nghiÖm 4 (kh«ng lu©n chuyÓn) vµ 4C (cã lu©n chuyÓn)


a) MÉu ngay sau khi m¹;  b) MÉu sau khi röa líp mïn

H×nh 8. KÕt qu¶ thÝ nghiÖm 5 (kh«nglu©n chuyÓn)
vµ 5C (cã lu©n chuyÓn), 4C (cã lu©n chuyÓn)


                           a) MÉu ngay sau khi m¹; b) MÉu sau khi röa líp mïn

4. KÕT LUËN


- §· thiÕt kÕ, chÕ t¹o ®­îc thiÕt bÞ m¹ ngoµi bÓ chi tiÕt d¹ng lç (H×nh 1), kh¶ n¨ng lu©n chuyÓn dung dÞch cña thiÕt bÞ kh¸ réng nªn cã thÓ m¹ ®­îc c¸c chi tiÕt cã kÝch th­íc kh¸c nhau.


- §· tiÕn hµnh m¹ kÏm trªn mÉu, kÕt qu¶ cho thÊy tuy chÊt l­îng líp m¹ ch­a ®¹t yªu cÇu (kh¶ n¨ng do dung dÞch m¹ bÈn, chÕ ®é m¹ ch­a hîp lý, phÇn tho¸t khÝ cña thiÕt bÞ ch­a hîp lý) nh­ng thÓ hiÖn râ tÝnh æn ®Þnh cña thiÕt bÞ, cã thÓ tiÕp tôc hoµn thiÖn ®Ó m¹ chi tiÕt thùc.
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H×nh 6. KÕt qu¶ thÝ nghiÖm 1, 2, 3
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