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Lòi giới thiêu
A 7 ước ta dang bước vào thời kỳ cônẹ nghiệp hóa, hiện
1 V đại hóa nhằm dưa Việt Nam trà thành nước cóiỉíị nghiệp vãn minh, hiện dại.
Trong sự nghiệp cách mạng lo lớn đỏ, cóng túc đào tạo nhâìì lực luôn giữ vai trò quan trọng. Báo cáo Chính trị của Ban Chấp hành Trung ương Đáng Cộng sản Việt Nam tại Đại hội Đáng toàn quốc lần í lì ứ ỈX dã chỉ rõ: “Phát tricn giáo dục và đào lạo là một trong những động lực quan trọng thúc đay sự nghiệp công nghiệp hóa, hiện dụi hóa, là điều kiện để phát triển nguồn lực con ngưòi - yê'u tố cơ bản đế phát uicn xã hội, lăng trưởng kinh lê' nhanh và bển vững".
Quán triệt chú trương, Nghị quvết của Đảng và Nhi) nước và nhận thức (lúng dơn về tầm quan trọng của chương trình, giáo trình dối với việc nâng cao chất lượng dào tạo, theo dề nghị của Sở Giáo dục và Đào tạo Hà Nội, ngày 23/9/2003, Uy ban nhân dân thanh phố Hà Nội dã ra Qnvếl dịnh số 5620ỈQĐ-UB cho phép Sở Giáo dục và Đào tạo í hực hiện dề án biên soạn chương trình, giáo trinh troiìíỊ câc trường Trung học chuyên nghiệp (TtìCN) ỊỊÙ Nội. Quyết dịnh này thể hiện sự quan tâm sâu sắc cùa Thành ủy. UBND thành phố trong việc nâng cao chất iượiỉỊỊ cỉủo tạo và phút triển nguồn nhân lực Thù dó
Trên cơ sở chương trình khung của Bộ Giáo dục vù Đào tạo ban hành và những kinh nghiệm rút ra từ thực tế dào tạo, Sở Giáo dục vù Đào tạo (tã chỉ dạo các trườn ạ THCN tổ chức biên soạn chương trình, giáo trình một cách khoa học, hệ
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thống và cập nhật những kiến thức thực tiễn phù hợp víỉi đối tượniị học sinh THCN Hà Nội.
Bộ giáo trình nà V ỉ à tài liệu giảng dạy và học tập trong các trường THCN ở Hà Nội, dồng thòi là tài liệu tham khảo hữu ích cho cóc trường có đào tạo các ỉỉgà/ih kỹ thuật - nghiệp vụ và đóng đảo bạn đọc quan tâm đến vấn đề hướng nghiệp, dạy nghê.
Việc tổ chức biên soạn bộ chương trình, giáo trình này ỉà một tronq nhiều hoạỉ động thiết thực của ngành giáo dục và đào tạo Thủ dớ để kỷ niệm "50 năm giải phóng Thủ dỏ ”, “50 năm thành lập ngành ” rà hướng tới kv rùệm '7000 năm Thăng Long - Hù Nội”.
Sỏ’Giáo dục rtì Đảo tạo Hà Nội chân thánh cảm ơìì Thành ih, ƯBND, các sà, ban, nqành của Thành phố, Vụ Giáo duc chuyền nghiệp Bộ Giáo dục và Đào tạo, các nhà kiìtìú học, các chuyên ‘ýa dầu ngành, các giảng viên, các tìhà quán lý, các nhà doanh nghiệp đã tạo điều kiện giúp dỡ, dỏng góp V kiến. tham gia Hội đổng phản biện, Hội dồng thẩm định và Hội đồng nghiệm thu các chương trình, giáo trình.
Đáy là ỉầfì đầu ĩìêỉỉ Sở Giáo dục và Đào tạo Hù Nội tổ chức biên Stìợn chương trình, giáo trình. Dù dã hết sức cố nhưng chắc chắn khôn'ị í vánh khỏi thiếu sót, bất cập. tói mong nhận được những ý kiến đóng góp của hạn từng bước hoàn thiện bộ giáo trình trong các lần tái 'ìì sau.
GIÁM ĐỐC SỜ GIÁO dục: và đào tạo
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Lời nói đầu
C
uốn tài liệu thực tập sứa chữa máy rông cụ dùng cho học sinh THCN ngành “Sửa chữa, khai tác thiết bị cơ khí " gồm ỉ phần chính:
Phân ỉ: Các phương pháp gia công ngquội CƯ bản Phân 2: Tháo lắp và sửa chữa thiết bị cơ khí.
Phán 3: Vận hành máy gia eôtìịị ìniiỉĩỊ tâm CNC.
Trong tài liệu một số nội duỉìg dược giáng dạy tích họp giữa lý thuyết và thực. hành. Do dó kết cấu phơn nội dung của từng bài có trang bị những kiến thức và kỹ năng cơ bản
Các bài luyện tập cơ bấn tác giở giới thiệu lý mỉ ninh tự và phương pháp thực hiện các công việc của nghé' theo chương trình giáng dạy dã dược ban hành. Qua đó học sình có thể làm được công việc khi chưa có .sự hướng dan của giáo viên.
Cúc bái luyện tập năng cao trên cơ sở trình tựchunq, học sinh vận dụ tì ĨỊ vù cùng cố các kỹ năng cơ bơn dể nâng cao trình độ íav nqhề.
Cúc kỹ năng tháo ỉắp, sửa chữa thiết bị dược vận dụng một cách hệ thống từ đơn gi ấn đếtì phức tạp. Trên cơ sở đố giúp cho học sinh có khả tỉăỉỉíị tìm tòi, phán doán, vận dụng các hến thức đã tiếp ĩhu được troìiq các bùi học lý thuvét vào luyện lập thực hành.
Cuối mỏi bải tập ỉâc giả đã hướng dãn một sốnhữníỊ cônq việc cơ bán giúp học sinh tự kiểm tra đánh giá kết quả của mình để tránh những sai sót dễ xây ra.
Nhóm tác gid xin chán thảnh cám ơn những ý kiến đỏng góp quí báu cùa các chuyên gia phản biện Thạc sỹ Đào Chí CườtỉiỊ Phó chủ nhiệm khoa cơ khí đông lực Trường Đại học sư phạm kỹ thuật Hiừỉg Yên, Phó giáo sư - Tiến sỹ Hà Minh Hùng, Giám đốc Trung tâm đào tạo vá ứng dụng công nghê cơ khí tự động hóa - Viện nghiên cứu cơ khí và ỷ kiến của các đồng nqhiệp íịiúp cho nhóm íác gid hoàn thành được tập tài liệu nà\\
Mặc dù cuôh lài Ịịệu đã thể hiện được những nội dung cơ bản và có tính ỉogíc, song không tránh khói những thiểu sót. Chúng tôi rát mong nhận được những ý kiến đóng góp của đồng nghiệp và bạn dọc.
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Phần I
CÁC PHƯƠNG PHÁP GIA CÔNG

(360 giờ)
Chương 1 DƯNG CU ĐO

Mục tiêu:
· Hiểu cấu tạo, cỗng dụng các đụng cụ đo chính xác: Thước cặp 1/20; 1/50; Pan me, đồng hồ so và thước đo góc;
· Sử dụng được các dụng cụ trên đúng kỹ thuật;
· Biết cách bảo quản các dụng cụ đo trên.
BÀI SỐ 1: SỬ DỤNG THƯỚC CẶP
1. Mục tiêu
· Hiểu cấu tạo, công dụng, cách sử dụng thưóc cặp 1/20; 1/50;
· Làm đúng thaọ tác đo bằng thước cặp và đọc được trị số chính xác;
· Biết cách bảo quản thước cặp, điều chỉnh vị trí vạch không của thước
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2. Điều kiện thực hiện bài tập
2.1. Dụng cụ: ~ Thước cặp 1/10; 1/20; 1/50
2.2. Phôi liệu: Các thanh kim loại đã gia công chính xác có kích thước khác nhau, là những khối vuông, chữ nhật, tròn...
3. Công dụng, cấu tạo thưóc cặp 1/20, 1/50
3.1. Công dụng thước cặp
Là dụng cụ đo có du xích. Đo kích thước ngoài, đo kích thước trong, đo kích thưứe chiều sáu. Độ chính xác đạt được khi đo bằng thước cặp đạt 1/10; ỉ/20; 1/50 mm (tuỳ thưộc vào chicu dài du xích và số vạch chia trên du xích).
3.2. Cấu tạo thước cặp
Bao gổm 3 phần chính là thước chính, khung trượt mang đu xích và khung trượt vi lưựng.( Hình 1-1 -a)
· Thân thước chính 1 mang mỏ đo cố định để đo kích thước ngoài 7 và kích thước bên trung > 10 mm. Trên thước chính 7 có chia các vạch nguyên, mỗi vạch cỏ giá trị 1 mm. (Hình 1-1 - b)
· Khung trượt 3 mang mỏ đo động 2-đc đo kích thước nguài và đo kích thước trong. Trên đó có du xích 10, vít 4. .
· Khung trượt vì lượng 5 gắn với khung trượt du xích bàng vít 8 và đai ổc vi lượng 9. Vít hãm khung trượt vi lượng 6.
3.3. Cáu tạo du xích thưức cặp 1/20,1/50:
Du xích thước cặp 1/20; 1/50 có chiểu dài 39 hoặc 49mm chia thành 20 hoặc 50 phần bằng nhau. Chiều dài mỗi vạch chia của du xích bằng 39mm: 20 = 1,95mm hoặc 49mm: 50 = 0,98mm. Trị sỗ' này nhỏ hơn vạch nguyên trên thước chính là 0,05mm; 0,02mm. Đó chính là độ chính xác kích thước mà thuớc cạp đo được 1/20; 1/50 Hình 1-1 - b. Bề mặt khắc vạch của du xích được vát nghicng đc cho thang chia độ của du xích gần sát với thang chia độ của thước chính.
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Hình 1-1: Thước cập <& - Thước chính; b - Du xích.
vC
3.4. Kiểm tra và điều chinh vị trí vạch không của thước
· Kiểm tra vị trí vạch không: Ngón tay cái tỳ vào vấu trên khung trượt, cho các mỏ đo của thước tiếp xúc vào nhau (hình 1-2 -a) Các mỏ đo phải song song với nhau và không có khe hở, đồng thời vạch không của du xích phải trùng với vạch không trên thước chính. Kiểm tra khe hử bằng mắt (hình 1-2 -b).
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Hình ỉ-5: Định vị thước cộp khi đo rác bê mặi tron'ị
3.6. Đọc trị sồ của thước cặp
Khi đọc trị số của thước cặp cần giữ thẳng thước trước mặt. Số nguyên mi li mét được đọc trên thước chính ứng với vạch không của du xích tính từ trái sang phải.
Sô lé được xác định bằng cách nhân giá trị 0,05 hoặc 0,02 mm với sỏ vạch chia của du xích trùng với vạch của thang thướu chính.
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Hình 1-5: Các ví dụ đọc giá trị khi đo
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1. Mục tiêu:
· Hiểu cấu tạo, công dụng các dụng cụ đo chính xác: Pan me đo ngoài có
giới hạn đo khác nhau;
*
· Sử dụng được dụng cụ trên đúng kỹ thuật;
· Biết cách bảo quản các dụng cụ đo trên.
2. Điều kiện thực hiện bài tập:
2.1. Dụng cụ: - Pan mc đo ngoài có giới hạn đo 0- 25; 25- 50.
2.2. Phòi liệu: Các thanh kim loại đã gia công chính xác có kích thưổc khác nhau, là những khối vuông, chữ nhật, tròn...
ỉv"*
độ chính xác
xác 0,01 mm.
Pan me có giới hạn đo > 25 mm có cữ đo định vị là 25mm.
Cấu tạo gồm:

· Trên bề mặt ngoài của trụ 5 có đường dọc, bên dưới và bên trên đường này có khấc các vạch chia theo milimét, vạch chia trcn và dưới cách nhau 0,5mm.
· Vít đo 3 có bước bằng 0,5mm liên kết ren với tang 6. Phần côn của tang được phân thành 50 phần bằng nhau theo vòng tròn (du xích trôn hình 1- 6 - b);
· Sau một vòng quay vít đo vi 3 dịch chuyển dọc theo đường trục một bước ren (hình 1- 6- c). Khi quay đi một độ chia, vít đo vi 3 liên kết với tang 6 sẽ dịch chuyển dọc trục 1/50 bước, nghĩa là 0,5mm : 50 = 0,0 lmm, được gọi là giá trị độ chia của Pan me.
4. Điểu chỉnh vị trí vạch “0” của Pan me: (hình 1-7)
Trước khi đo kiểm tra vị trí vạch “0” của Pan mc.
· Đối với Pan me đã được điều chính đúng, đầu 1-6) phải tiếp xúc với các bề mặt đo của cữ đo định vị 8 với nhau (trong giới hạn của thước 0-25mm), còn vạch 0 của đường vạch dọc của trụ (hình 1-7-a)

· Khi các vạch 0 của Pan mc không trùng nhau nên hiệu chinh. Cách điều chinh như sau: hãm vít đo vi 3 tại mặt phẳng đo của thước, nới lỏng nắp 2 liên kết tang với vít đo vi cấp, tay trái giữ vành 1 (hình 1 -7- b); tháo tang ra khỏi khớp với vít và xoay tang cho tới khi vạch không trcn mặt nghicng của nó trùng với vạch dọc của trụ (hình 1-7- a) sau đó cố định tang trên vít vi cấp bằng nắp 2.
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6. Cách đọc trị sô của Pan me
· Khi đọc cần giữ thẳng pan me trước mặt ( hình 1-9 - a)
· Số nguyên milimct được đọc theo thang đo dưới, nửa mm được đọc trên thang đo trcn của trụ, còn số lỏ phần trăm mm được đọc theo các độ chia của thang chia độ trên tang theo vạch trùng với đường vạch dọc của trụ.
· Ví dụ cách đọc

ÌP
9+ 0,5 + 0,36—9,861X101

b)
Hình 1-9: Đọc chi’ sô của Pan me a - Đọc chỉ số; b - Ví dụ đọc
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1. Mục tiêu
· Hiểu cấu tạo, công dụng các dụng cụ đo chính xác: Đồng hồ so;
· Sử dụng được dụng cụ trên đúng kỹ thuật;
· Biết cách bảo quản các dụng cụ đo trên.
2. Điều kiện thực hiện bài tập
2.1. Dụng cụ: - Đổng hồ đo ngoài
2.2. Phôi liệu: Các thanh kim loại đã gia công chính xác có kích thước khác nhau, là những khối vuông, chữ nhật, tròn...
3. Công dụng, câu tạo
3.1. Công dụng:
Đồng hồ so dùng đổ đo tương đối hoặc đo so không lớn về hình dạng, kích thước cũng như chi tiết; đê đo độ ô van; độ côn của trục; xi ìz đai, trục chính và các chi tiết quay khác.
3.2. Cảu tạo của đổng hồ so:
Được giới thiệu trên (hình 1-10- a, b) bao gồm:
· Cấu tao nơoài có:
NTO
,
4 4
· Cấu tạo ngoài có:
1 - Thân;
2 - Vít hãm;
3 - Mặt số;
4 - Vành;
5-Kim; JL/
6 - Mạt sô nhỏ;
7 - Õng bao;
8 - Trục đo;
9 - Đầu đo ngoài;
10 - Đầu đo;
11 - Đầu
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· Sơ đồ cấu tạo bên trong của đồng hồ so (hình 1-10 - b) gồm
1 - Trục đo có răng trên một cạnh; 2 - thân (vỏ) của đồng hồ so; 3 - Bánh rãng nhỏ lắp trẽn một trục với kim; 4 - Bánh răng chủ động ăn khớp với bánh răng số 3; 5 - Lò xo; 6 - Bánh răng nhỏ chủ động lắp trên cùng một trục vói bánh răng số 4 và ãn khớp với Ihanh răng của trục I; 7 - Kim; 8 - Mặt số; 9 -Lò xo.
· Thang chia độ của đồng hồ so33trÊn hình 1-10 - a) gồm mặt số 3 của đồng hồ so được chia thành 100 phẩn bầng nhau. Giá trị của mỗi độ chia bằng
0, 0lmm. Mật sô' nhỏ số 6 cớ cấc độ chia để đọc toàn vòng. Sau một vòng của mặt số nhỏ, kim nhỏ dịch chuyển đi một độ chia bằng 1 mm.
4. Kiểm tra đổng hổ so trước khi đo đảm bảo
· Trục đo phải dịch chuyên nhẹ nhàng theo ống bao, không có hiện tượng kẹl.
· Lò xo tạo ra áp lực đo phải kéo căng Irục đo cùng với đầu đo, khi đó kim của đổng hồ so phải chỉ thị trị số không đổi.
· Các bánh răng nhỏ và rất mỏng, các trục, ]ò xo của đổng hồ so cần tránh xung động, va chạm đc khổng bị gãy và hư hỏng.
· Giữ cho đồng hồ so không bị ẩm, bụi bẩn và các tác động lực hên ngoài, tránh trục đo bị uốn.
5. Định vị đồng hồ so trên giá
Để thực hiện phcp đo bằng đồng hồ so cần định vị nó trên giá ở vị trí vạch không bằng cách xoav măl số 3 theo vành ngoài có khắc khía nhám 4 hoặc xoay đầu 11 (khi mặt sổ' cố định) để định vị vành so với kim rồi cố định bằng víl hãm 2.
Cho đầu đo 9 có lắp bi ] 0 tiếp xúc với bề mặt của tấm kiểm hoặc bề mạt của căn kicm, sau đó định vị kim ở một độ chia nào dó của thang rồi đọc số chí thị này so với vị trí ban đầu.
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6. Thao tác kiểm tra bằng đổng hố so theo thứ tự sau đây
· Chi tiết cần kiểm tra được gá đặt ọhính xác trên dụng cụ gá (hình 1-12)
· Định vị đổng hồ so trôn gịạ (hình 1-12 - a)
· Cho bề mặt làm việc của đồng hồ so tiếp xúc với
bé
mặt
được kiểm
của
chi tiết sao cho kim quay đl một, hai vòng (hình 1-12 -
b)
· Đánh dấu vị ưí ban đầu của kim 5 (xem hình 1-10-
a)
và
bộ phận
chi
thị 6. Đọc chi số so với vị trí ban đầu
· Dịch chuyển trục đo của đồng hồ so với bề mặt của chi tiết cần kiêm (hình 1-1 hoăc dịch chuyên bề mặt đo của chi tiết kiểm (hình 1-12- b).
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Hình 1-12: Thao tác kiểm tra bâng đồng hồ so a - bằng cách dịch chuyển chi tiết dược kiếm Email: hoccokhi info@gmail.com Ịj . bằng cách dịch chuyển đồng hồ so.
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1. Mục tiêu
· Hiểu cấu tạo, công dụng thước đo góc vạn năng;
· Sứ dụng được dụng cụ trên đúng kỹ thuật;
· Biết cách bảo quán các dụng cụ đo trên.
2. Điều kiện thực hiện bài tập
2.1. Dụng cụ: Thước đo góc vạn năng.
2.2. Phôi liệu: Các thanh kim loại đã gia công chính xác có các góc độ khác

nhau, là những khối vuông, chữ nhật, tròn...
3. Công dụng, cấu tạo
3.1. Còng dụng: thước đo góc vạn năng dùng đê’ đo các đến 360 độ, góc ngoài từ 0 độ đến 320 độ.
3.2. Cấu tạo của thước đo góc:
(hình 8 - a)
1 - Ke góc 90 độ
2 - Giá kẹp
3 - Du xích
4 - Vít và đai ốc 5- Vít hãm
6 - Đế nửa tròn 7- Quạt
8 - Đế của
9 - Thước thẳng tháo dược Cấu tạo của du xích (hình 1-13 - V/
Góc giữa các vạch của du xích từ
0 đến 60 là 29 độ, được chia thành 30 phần đều nhau, đu xích được đặt trên cung có bán kính lớn do đó khoảng cách giữa các vạch lớn hơn. Kết cấu này làm cho việc đọc chi số trcn thước được dễ dàng hưn.
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4. Định vị thưóc để đo góc
· Nếu trên thước đo góc có lắp ke góc 90 độ số 1 và thước thẳng sô 9 (hình 1-14- a) thì có thể đo các góc từ 0 đến 50 độ
· Nếu tháo kc góc ra và thay thẳng vào vị trí của nó thì có thổ đo được các góc từ 50 đến 140 độ (hình 1-14- b);
· Nếu bỏ thước thẳng và chỉ còn để lại ke góc thì có thể đo được các góc từ 140 đến 230 độ (hình 1-14- c);
· Khi không có thước thẳng và ke góc có thể đo được các góc từ 230 đến 320 độ (hình 1-14-d)
5. Kiểm tra thước trước khi đo
· Trước khi sử dụng cần lau thước đo góc cẩn thận;
· Kiểm tra bằng cách xem xét tình trạng bên ngoài của thước không có các vết xước, gỉ bẩn, các đường vạch trên thang chia độ và du xích phải rõ nét;
Định vị thang chia độ thước chính và du xích phải trùng nhau, đổng thời bề mặt đo cùa thước đo góc không có khe hò ánh sáng.
6. Các thao tác đo
· Đặt thước đo góc Irên chi tiết được kiểm sao cho thưức thẳng trùng với các cạnh của góc được đo;
· Khi ép nhẹ đế số 6 với Ihước thẳng số 9 tay phải cho chi tiết dịch chuyển đần vào bồ mặt đo của thước, giảm khe hở ánh sáng cho đến khi chi tict được tiếp xúc hoàn loàn với thước;
Khi khe hở ánh sáng khône còn xiết vít hãm để cố định vị trí của thước rồi đọc trị số.
7. Cách đọc thước đo góc
a/ Đo các góc ngoài ( hình 1-15 )
· Khi đo góc ngoài từ 0 đến 50 độ ( hình 1-15 - a), đọc chỉ sổ' ở phần bcn phải cua thang đo chính (hình 1-15 - b);
· Khi đo góc ngoài từ 50 đến 90 độ, đọc chỉ số ở phần bên trái của Ihang đo chính (hình 1-15- c);
· Khi đo góc ngoài từ 90 đến 140 độ, khi đọc chí số phải cộng thêm 90 độ cùng với giá trị ở phần bên phải của thang đo chính (hình 1-15- d);
· Khi đo góc ngoài từ 140 đến 180 độ, đọc chỉ số ở phần bên trái của thang đo chính và cộng thêm vào 90 độ (hình 1-15- c).
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Hình 1-15: Đo các góc ngoài a - Thao tác đo; b - đọc chỉ sô từ 0 đến 50 độ; c
- từ
50 đến
90
độ;
d - từ 90 đến 140 độ; e •- Từ 140 đến
180
độ.
b/ Đo góc trong (hình 1-16)
· Khi đo các góc trong từ 180 đến 130 độ, ta lấy
180
độ trừ
đi
chỉ
số đọc
được của phần bên phải của thang đo (hình 1-16 - b);
Emaii: hoccokbiKỊỈẽgđáí.cpác góc trong từ 130 đến 90 đô, ta lấy 180 độ trừ đi chí số đọc được
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của phần bên trái của thang đo ( hình 1-16 - d);
· Khi đo các góc trong từ 90 đến 40 độ, ta lấy 90 độ trừ đi chỉ số đọc được của phần bên phải của thang đo ( hình 1-16 - c).
x180o-31c’36,-148o2/,'
x90°-15‘>18'-74o42'
XT _ <0
0 10 20 30 40 50
>>
»0
0 K> l'
x180°—82°42*'=97018*
d)
Hình 1-16: Đo các góc trong, a - Thao tác đo; b - đọc chỉ số từ 80 đến 130 độ Email: hoccokhunfo@gman.com c . fíf ỌQ đến 40 độ; d - Từ 130 đến 90 độ.
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Ghi chú: Khi đo góc hoặc định vị thước ĩ heo góc độ nhất định đã cho, người ta kiểm tra độ chính xác dọc theo thang chia độ thước chính vù du xích.
Theo thang chia độ trên thước chính của thước, xác định vạch khống của du xích trùng với vạc lĩ chia dộ nào (hoặc giữa các vạch chia độ nào) của ihang chia độ trên thước chính, vạch nàV ứiỉtĩ vởì dộ nguyên của góc cần đu.
Theo thang chia độ của du xích, xác định vạch chia độ nào của (In xích tràng với vạch chia cỉộ của thang chia độ trên thước chính, theo chữsốứiìg với vạch này của thỉ xích xác clịnli số phút, số này được nhàn với 2 (2 là dộ chính xâc của thước đo góc).
Ví dụ: Vạch khôn í; cãa du xích đi qua vạch chia dộ ỉììứ 34 của í hun'ị chia độ trên thước chính nhưnq chưa í ỏi vạch thứ 35, dâng thời vạch thứ 20 của (lu xích (khâng tính vạch khôniị) trùn ạ với vạch của thang chia độ trên thước chính. Do đó góc do dược sẽ là 34 độ (20 phút X 2) = 34 độ 40 phút.
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Chương 2 VẠCH DẤU
1ỈÀI số 1: VẠCH DÂU TRÊN MẶT PHANG
Bài tập ứng dụng: vạch dấu chìa vặn dẹt 17 - 19
1. Mục tiêu
· Lựa chọn và sử dụng đúng dụng cụ vạch dấu.
· Vạch được dấu chính xác, nct vạch rõ, sắc, gọn và theo đúng bản vẽ.
· Đảm bảo thời gian, an toàn lao động trong khi Ihực tập.
2. Điểu kiện để thực hiện bài tập
2.1. Chỗ làm việc: Bàn vạch dấu.
2.2. Dụng cụ: Mũi vạch, com pa, chấm dấu, búa 200g, thước lá 300 mm, ke 90, Ihước đo góc.
2.3. Phôi liệu:
Tôn
lá
dầv
0,8 - 1,2 mm
Kích thước 200 X 100 mm.
3. Thực hành vạch dấu trên mặt phẳng
3.1. Đọc bản vẽ: (Bản vẽ chìa vặn dẹt 17 - 19)
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3.2. Chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu
Kiểm tra các dụng cụ sử dựng trong bài tập:
· Thước đo góc, thước lá yêu cẩu các vạch khắc, số phải rõ ràng, thước không bị cong, không bị vết gỉ;
· Ke 90 độ không gỉ, bẻ mặt đo của ke không có vết xước;
· Mũi vạch, chấm dấu, com pa là những dụng cụ tạo thành nét vạch. Yêu cầu các dụng cụ trên phải được mài nhọn, sắc và đúng góc độ, đúng độ cứng;
· Phôi để vạch dấu phải phẳng, không gí, đúng kích thước, dùng giẻ lau sạch dầu mỡ bám trên bề mạt phôi.
3.3. Thực
hành vạch dấu chìa vặn dẹt
aỉ Trình íự vạch dấu
	TT
	Tên cõng việc
	Dụng cụ
	Yêu cầu đat

	1
	Bôi màu
	
	Màu đều và mòng

	2
	Vạch dường tâm với chiểu dài L = AB =120 mm
	Mũi vạch, thước lá 300
	

	3
	Vạch góc 15 độ tại A &B
	Thước đo góc, com pa
	Góc 15 dô chính xác

	4
	Vạch hàm 17
	chấm dấu, búa 200g
	Cung lượn suôn dề u,

	5
	Vạch hàm 19
	
	các chồ nối không gãy khúc

	6
	Vạch thân
	Mũi vạch, thước lá
	

	7
	Kiổm tra
	
	Các kích thước, cung

	,gmail.c
	om
	
	lượn đứng yêu

	hi.vn
	
	
	bản vẽ
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hì Hướng dơn vạch dấu:
Bôi màu.
Dùng nước vôi loãng hoặc bột màu bồi đều lẽn bc mặt của phôi, vị trí sc có đường vạch làm cho nél vạch được .hiện rõ.
Vạch đường tâm của phôi với kích thước chiều dài của chìa vặn là 120 mm (AB = 120 mm).
Dựng góc ] 5 độ lại A và B (có 2 cách)
· Dùng thước đo góc: Lấy giá trị 15 độ trcn thước đo góc, cố đinh vi trí
B
đó.
Một
cạnh
của
thước đặt trùng với
đường tâm tại A và B, dùng mũi vạch, vạch góc 15 độ.
· Dùng com pa, thước lá, mũi vạch: Tại A quay 1 cung bán kính bất kỵ. Dựng góc 30 độ sau đó chia đôi ta được góc lí độ ở phía dưới đường lâm. Tại B làm lương tự nhưng góc 15 độ nằm phía trên đường tâm.
Vạch hàm 17:
· Tại A dựng đường vuông góc với đường 15 độ;
· Tại 0 quay cung R13mm qua điểm A, cung R24 mm và cung R10 mm
· Vạch kích thước chiểu rộng, chiều dài của hàm là 17 mm;
· Vạch 2 đường song song với đường 15 độ và cách đểu 2 phía là 5,5 mm, chúng cắt cung RIO đó là tâm của cung nối suôn giữa đường thảng và cung lượn;
· Xác định kích thước chiẽu rộng hàm 35 mm;
Vạch cung R29: Lần lượt từ 2 điểm mút chiều sâu và chiều rộng

· Vạch R19 mm, R28 mm;
· Vạch chiều rộng và chiều sâu hàm
· Vạch cung R32 mm, cung nối suôn
· vạcn cung K.JZ m: R4 mm, R10 mm.
· Vạch kích thước giới hạn giữa thân và hàm chìa vặn: Kích thước 17 và 19 ram (có điếm c, D). Từ 2 điểm C,D xác định kích thước chicu rộng của thân là 17 và 19;
· Vạch cung nới tiếp R15 mm, R29 mm, R32 mm, R16 mm. Trước hết xác định tâm bằng cách từ 0 quay cung có giá trị R(24 +29) và R(24 +15); cung R(28+32) và R(28+16) cất đường vuông góc với đương tâm chìa vặn đó là tâm R29 mm và tam R15 mm; tâm R32 mm và tâm RI6 mm chấm dấu nhẹ vào các điểm đó rồi quay cung tương ứng;
· Vạch đường tiếp tuyến nối giữa các cung đó.
Kiểm tra toàn bộ kích thước vừa vach.

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 
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4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng ngừa
	TT
	Các dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Cách phòng ngừa

	1
	Cung chuyển liếp giữa đường thẳng với đường cong hoặc giữa 2 dường cong bị gãy khúc
	.Xác định tâm không chính xác, thao tác khi vạch dấu sai
	Lấy kích thước compa trôn thước lá chính xác.

	2
	Vạch dấu mờ, nct to
	Mũi vạch, com pa bị cùn hoặc độ cứng thấp; Vạch nhiều lần.
	Mài lại dụng cụ vạch dấu hoặc nhiệt luyện
Không vạch nhiều
lần.

	3
	Kích thước không chính
xác.
	Đọc kích thước sai; Sử dụng dụng cụ vạch dấu không chính xác.
	Kiểm tra kỹ các kích thước; Thao tác, sử dụng dụng cụ vạch dấu đúng.


HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KlỂM tra.
Sau mỗi bước công việc người Ihực hiện tự kiổm tra các kích thước cơ bản nếu đạt yêu cầu mới chuyến sang bước công việc khác, cụ thể:
· Kiểm tra kích thước chicu dài 1 = 120 mm;
· Kiểm tra kích thước chiều rộng hàm và chiểu sâu hàm chìa vặn dẹt là 17 và 19 mm.
· Kiểm tra kích thước (R24
R13);
· Kiểm tra kích thước chiéu rộng thân là 17 và 19 mm;
· Quan sát các cung lượn, cung chuyển tiếp có nối suôn hay không.
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BÀI SỐ 2: VẠCH DẤU TRÊN KHỐI
Bài tập ứng dụng: vạch dấu rãnh then hoa
1. Mục tiêu
· Lựa chọn và sử dụng đúng dụng cụ gá đạt và dụng cụ vạch dấu khối;
· Vạch được dấu chính xác, nét vạch rõ, sắc, gọn và theo đúng bản vẽ.
· Đảm bảo thòi gian, an toàn lao động trong khi thục tập.
2. Điều kiện để thực hiện bài tập
2.1. Chỗ làm việc: Bàn vạch dấu
2.2. Dụng cụ: Thước vạch dấu {thước đứng), chấm dấu, búa 200g, thước cặp 1/10, ke 90, khối V.
2.3. Phôi liệu: Trục í) 35 mm X 60, c 45.
2.4. Thời gian: 8 giờ
3. Thực hành vạch dâu trên mặt phẳng
3.1. Đọc bản vẽ: (Bản vẽ trục then hoa)
3.2. Chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu
Kiểm tra các dụng cụ sử dụng trong bài tập:
· Thước vạch dấu, thước cặp yêu cầu các vạch khắc, số phải rõ ràng, thước không bị cong, không bị vết gỉ, vạch không trên thước phải trùng nhau;
· Ke 90 độ không gỉ, bề mặt đo của ke khỏng có vết xước;
· Chấm dấu yêu cầu phải được mài nhọn, sắc và đúng góc độ, đúng độ cứng;
· Phôi để vạch dấu phải thẳng, không gỉ, đúng kích thước, dùng giẻ lau sạch Email: hoỉc°khiiirfo@fematìomén bề mặt phôi.
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3.3. Thực hành vạch dâu khôi:
a/ Trình tự vạch dâu

Tên công viêc

1 Bôi màu
2 Gá đặt phôi
3 Vạch 2 đường tâm vuông góc trên 2 mặt đầu của phôi
4 Vạch chiều rộng của rãnh
5 Vạch chiều sâu của rãnh
6 Kiểm tra
7 Đóng chấm dấu
Khối V
Thước đứng, ke 90
Thước cặp 1/10 Chấm dấu, búa 200g
Màu đều và mỏng Gá chắc chắn Đường tàm chính xác ở 2 mặt đầu của trục.
Các rãnh đúng kích thước, đối xứng qua tâm trục.
. ♦
Vết chấm dấu nam giữa
đường vạch dấu, cách đều
và ở các điem giao nhau.

b! Hướng dần vạch dấu:
rớc vôi loãng hoặc bột màu u lên bể mặt của phôi, vị trí sẽ co uuưng vạch làm cho nét vạch được hiện rõ.
Gá phôi:
Định vị phôi lcn khối V (mặt trụ tiếp xúc với bề mặt làm việc của khối V), kẹp chặt bằng vít.
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· Xác định kích thước từ mặt bàn vạch dấu đến đường sinh cao nhất của mặt trụ (H) bằng thước vạch dấu;
· Vạch đường tâm ngang. Lấy kích thước trên thước đứng là (H- 0/2);
· Vạch đường tâm thứ 2 vuông góc đường tâm thứ nhất. Nới lỏng vít, xoay trục trên khối V góc 90 độ (lúc này đường tâm ngang vừa vạch thành đường thẳng đứng). Dùng ke kiểm tra độ vuông góc của đường tâm thứ nhất với bàn vạch dấu, xiết vít cố định vị trí đó rói vạch đường tâm thứ 2.

Vạch kích thước chiều rộng của rãnh

y trên thước đứng lần lượt các kích í - D/2 + 3) và (H - D/2 - 3) rồi ở 2 mặt đầu và mặt trụ của trục

Vạch kích thước chiều sâu của rãnh then:
· Lấy trcn thước đứng lần lượt các kích thước là ( H -D/2 +13) và (H- D/2- 13) rồi vạch đường giới hạn kích thước đáy rãnh
^hte^ặnío^maĩ.comặi đầu của trục.
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Kiểm tra:

· Dùng thước cặp 1/10 kiểm tra toàn bộ các kích thước chiều rộng, chiều sâu của rãnh then;
· Kiểm tra đối xứng các rãnh then với đương tâm của trục.
Đóng chấm dấu:
· Đóng tại các điểm giao nhau (chiều rộng và chiều sâu của rãnh) tại 2 mặt đầu trục;
Nét chấm dấu cách đểu và đúng giữa đưòng vạch dấu chiểu rộng rãnh trên mặt trụ của trục.
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng ngừa
	TT
	Các dang hỏng
	Nguyên nhân
	Cách phòng ngừa

	1
	Kích thước rãnh sai
	Dụng cụ vạch dấu bị mòn, sai;
Người vạch không cẩn thân, lấy kích thước không chính xác
	Kiểm tra, chuẩn hị dụng cụ vạch dấu chính xác;
Cẩn ihận trong khi vạch dấu.

	2
il: hoccok
	Các rãnh không cách nhau đcu 90 độ.
hi.info@gmail.com
	Vít kẹp trục trên khối V lỏng;
Dụng cụ mòn, thiếu chính xác
	Xiết vít để kẹp chặt trục trcn khối V; Mài lại dụng cụ vạch dấu
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HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KiỂM tra.
Sau mỗi bước công việc người thực hiện tự kiểm tra các kích thước cơ bàn, nếu đạt yêu cầu mới chuyển sang.bước công việc khác, cụ the’:
· Kiểm ưa lực kẹp cúa vít. đảm bảo cô' định trục trên khối V;
· Kiểm Ira kích thước bán kính của trục sau khi vạch đường tâm thứ nhấl;
· Kiểm tra kích thước bán kính của trục và góc vuông lạo bởi 2 đường tâm;
· Kiểm tra kích thước chiều rộng các rãnh là 6 mm;
· Kiểm tra kích thước chiều sâu của rãnh then là ( kích thước 13 và 26 mm);
· Kiểm tra các nct chấm dấu theo vêu cầu.
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Chương 3
ĐỤC KIM LOẠI
BÀI số 1: MÀI SẮC ĐỤC Bài tập ứng dụng: Mài đục bằng và đục nhọn
1. Mục tiêu
· Làm đúng thao tác mài sắc đục bằng và đục nhọn trên máv mài 2 đá;
· Mài sác được đục bằng và đục nhọn đê cắl gọt kim loại dc dàng, bicì phương pháp kiểm tra góc sắc của đục;
· Rèn luyện lính cẩn thận, chính xác;
· Tổ chức nơi làm việc khoa học;
· Đảm bảo thời gian, an toàn lao động cho ngưòi và thiết bị khi Ihực tập.
2. Các kiên thức vể dụng cụ đục
2.1. Cấu tạo, phân loại đục và còng dụng
2.1.1. Đục bằng: Dùng đế đục mạt phẳng, đục chặt kim loại...
Cấu tạo chia làm 3 phần ( hình 3-1)
· Đầu đục: Chế tạo cỏn từ 10-20 mm, mật đầu mài hình chỏm cầu và được tôi, ram để đánh búa.
· Thân đục: tiết diện hình chữ nhật, các cạnh được vê tròn đc cầm cho dỗ.
· Phần lưỡi đục: Bao gồm lưỡi cắt và phần dự trữ. Lưỡi đục là giao tuyếr của 2 mật vát. Có lưỡi cắt thẳng hoặc lưỡi cắl cong. Phần này được tỏi và rarr với độ cứng lớn HRC 52 - 58.
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Ilình 3-1: Cấu tạo đục bằng
2.1.2. Đục nhọn: Dùng đê đục các rãnh then, rãnh dầu, đục rãnh trước khi đục mặt phẳng... Cấu tạo giống đục bằng nhưng kết cấu của lưỡi đục nhọn khác đục bằng ở chỗ từ lưỡi cắt trở về thân đục lưỡi cắt được mài nhỏ dần tạo góc thoát khi đục trong rãnh sâu thoát được dẻ dàng.( hình 3-1
2.2. Hình dáng hình học của đục (Hình 3-3)

Góc sau Góc trước
Góc sắc
,
Góc cắt gọt.
Góc sắc của đục phụ thuộc vào độ cứng của vật liệu đục:
p = 70 độ: đục gang, thép cứng;
(3 = 60 độ: đục kim loại có độ cứng trung bìntụ*/r
ỵ. đục đồng thau p = 35 độ: Đục nhôm, đồng đỏ.

3. Thực hành mài đục
3.1 Điều kiện đê thực hiện bài tập
3.1.1. Thiết bị: Máy mài 2 đá.
3.1.2. Dụng cụ: Dưỡng kiểm góc độ đục, thước cặp 1/10 Email: hocc oLLO&grnằàịmlìệu: Phôi đục bằng và đục nhạn, CD 70
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3.1.4. Thời gian: 8 giờ.
3.2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, phôi liệu
· Kicm tra phôi (phôi đục bằng và đục nhọn) để xác định dạng mòn của đục: Có thể xác định độ mòn của đục là quan sát khả năng cắt gọt, năng suất bị giảm nhanh, nhiệt trong vùng cắt bị tăng nhanh, lưỡi cắt của đục bị cùn.
· Kiểm tra máy mài 2 đá hoặc máy mài 1 đá các nội dung sau:
+ Kicm tra các bộ phận của máy có bảo đảm an toàn không như bộ phận chc chắn báo vộ đá mài 1, bánh đai 5, đai truyền 6 và độ bền của các chi ỉiết trcn;
+ Kiểm tra khe hơ giữa bệ (ỳ của đá với mạt trụ của đá, khe hư khồng quá
2 - 3 mm. Khi kidm tra nếu khe hở lớn điều chính khc hở bằng cách nới lỏng đai ốc 10, dịch chuyển bệ tỳ sao cho khe hở hợp lý sau đó siếl chặl đai ốc lại;
+ Kiểm tra các công tác tắt, mở máy và đèn chiếu sáng.
+ Kicm tra đai ốc và tai hồng 3, lò xo 2 để cố định kính bảo vệ;
· Thước cặp, thước vạch dấu yêu cầu các vạch khấc, số phải rõ ràng, thước không bị cong, không bị vết gỉ, vạch không trên thước phải trùng nhau, kiểm tra các dưỡng kiêm đo góc độ mài của đục.
3.3. Thao tác mài đục {hình 3-4)
Đục bằng:
1. Hạ kính che 4 và kẹp chặt nó với lò xo bằng tai hổng 3, đống công tắc điện 8.
2. 'lầy phải cầm phía đầu đục sao cho đầu đục tỳ vào ỉòng bàn tay, ngón tav cái hướng lên trên, các ngón tay còn lại giữ thân đục. Tuỳ theo độ cứng của kim loại gia công đc mài góc sắc của đục cho phù hợp.
3. Tay trái lỳ lên bệ tỳ ỉ 1 và giữ đục tại phần gần với phần cắt gọt của đục, đặt đục lên bệ tỳ, cạnh vát tiếp xúc với đá mài, từ từ ấn nhẹ và lướt đều để hớt lớp kim loại trcn cạnh vát. Quay đục để đưa cạnh vát thứ hai vào đá mài và hớt đẻu lớp kim loại trên cạnh vát này. Cần đảm bảo cho 2 mặt vát của đục có chiều rộng như nhau và lưỡi cắt của đục đối xứng với đường tâm đụr bằng. Quá trình mài đục luôn làm nguội bằng dung dịch nước xút chứa trong khay 9;
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'ỊỌ

	1. Đá mài
	

	2. Lò xo
	3-

	3. Tai hồng
	2-

	4. Kính chắn bảo vệ
	i-

	5. Bánh
	' 11

	
	10

	6. Đai truyền
	

	7. Trục
	

	8. Công tắc
	9-


9. Khay đựng dung dịch nguội
10. Đai Ốc điều chinh
11. Bệ tỳ
4. Kiêm tra góc sắc của đục bằng dưỡng hoặc thước đo góc vạn năng (hình 3-5-c). Khi kiểm tra tay trái cầm đục, tay phải cầm thước. Đưa thước hoặc dưỡng tiêp xúc với 1 cạnh vát, tay xoay cung thước tỳ vào mặt vát còn lại rồi đọc trị số (hình 3-5) (nếu kiểm tra bằng dưỡng quan sát sự tiếp xúc giữa 2 mặt vát với bề mặt của dưỡng để xác định góc dó lớn hơn hay nhỏ hơn góc ycu cầu).
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Mài đục nhọn:
Hai tay cầm đục để mài tương tự như cầm đục bằng. Khi mài sao cho 2 mạt vát của đục nhọn có chiều rộng như nhau, kiểm tra chiều dài lưỡi đục nhọn bằng thước cặp, kiểm tra góc độ bằng dưỡng kiểm hoặc thước đo góc vạn năng.
Đục nhọn được mài sửa nhiều Ịẩn thì kích thước chiều dài đục ngắn lại, kích thước chiều dài lưỡi cất nhỏ hơn so với kích thước ban đầu vì kết cấu cúa đục nhọn giảm dần về' thân đục đổ lưỡi đục nhọn thoát trong rãnh được dề dàng, đổng thời phẩn cắt gọt sẽ dày hơn, đo đó cần mài cả hai mặt bôn của đục nhọn sao cho chiều dày tai chỗ bắt đầu có cạnh vát kích thước là 2 - 3 mm.
w>
-
1
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhản và cách phòng ngừa
	TT
	Các dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Cách phòng ngừa

	1
	Chiều rộng 2 mặl vát không đều nhau
	Thao tác mài không đúng, 2 mặt vát không đặt nằm ở cùng 1 vị trí trcn dá mài.
	Đặt đục đúng vị trí trên đá mài, lực ấn đục nhẹ

	2
	Hai mặt vát của đục không đối xứng
	Thao tác mài không chính xác; không kiểm tra thường xuyên.
	Kiếm tra thường xuyên các vêu cầu trong quá trình thực hiện bài tập.

	3
	Góc sắc không đúng
	Không kicm tra thường xuyên, lực ấn mạnh.
	Thao tác mài đúng, kiểm tra thường xuyên

	4
	Độ cứng của dục bị giảm
	Không Ihường xuyên làm nguội trong dung dịch, lực ấn đục quá lớn.
	Luôn nhúng đục đổ làm nguội đục, lực ấn nhẹ.
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I
HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KIEM tra.
Sau mỗi bước công việc người thực hiện tự kicm tra các yêu cầu bản vẽ, nếu đạt yêu cầu mới chuyên sang bước cỏng việc khác, cụ thể:
· Kiểm tra thiết bị mài đục đảm bảo an toàn;
· Kiểm tra các dụng cụ đo góc: Dưỡng kicm.
thước
đo góc vạn
nàng;
· Kiổm tra các góc độ của đục bằng, đục nhọn,
kiểm
ưa chiểu
dài của lưỡi
cắt và độ đối xứng cúa nó với tâm đục.
· Kiểm tra độ cứng của đục bằng cách đục thử, xcm xét khá năng cắt gọt của đục.
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BÀI SỐ 2: CHẶT KIM LOẠI TRÊN ĐE
Bài tập ứng dụng: Đục chặt thanh kim loại, dưỡng.
1. Mục tiêu
· Làm đúng thao tác đục chặt kim loại;
· Đục chặi được Ihanh kim loại thành nhiều phần , tách được kim loại tấm có hình dáng và kích thước khác nhau;
· Tổ chức nơi làm việc khoa học;
· Đảm bảo thời gian, an toàn lao động cho người và Ihiếi bị trong khi thực tập.
2. Điểu kiện để thực hiện bài tập
2.1. Thiết
bị: Ê tô, bàn nguội, máy mài.
2.2. Dụng cụ: Búa 500g, com pa, đục bằng, thước lá, mũi vạch, dưỡng kiểm, đe.
2.3. Phôi liệu: Phỏi thép C30; kích thước 40 X 200 X 4mm, tôn 0,8 X lOOx 40 mm, (Ị) 14 mm X 200 mm
2.4. Thời gian: 8 giờ.
3. Thực hành đục chặt
3.1. Đọc bản vẽ
3.2. Chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu
Kiểm tra phôi và chuẩn bị các dụng cụ sử dụng trong bài tập:
· Thước lá, yêu cầu các vạch khắc, số phải rõ ràng, thước không bị cong, không bị vết gỉ;
· Đục được mài sắc, lưỡi cắt thẳng, búa được chêm chắc chắn, cán khống
nứt;
· Kiổm tra các kích thước của phôi theo bản vẽ, dùng giẻ lau sạch bụi bẩn bám trẽn bể mặt phôi.
3.3. Thực hành đục chặt
Email: hocc^hTf@glmaỊịỊfcom£v
Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí Hotline: 033 666 2767

	TT
	Tên còng việc
	Dụng cụ
	Yêu cầu dat

	1
	Vạch dấu
	ke 90, Thước lá, mũi
	Kích thước vạch phái

	
	
	vạch compa.
	rõ, đúng theo bán vẽ

	2
	Đục chạt thanh kim loại dẹt
	dục bằng, búa 500g, đe
	Đúng kích thước.

	3
	Đục chặt thanh trụ o 14 mm
	
	

	4
	Đục chặt tấm tôn
	dưỡng
	Đúng kích thước và

	
	
	
	hình dáng

	5
	Kiểm tra hicu chính
	Thước lá.
	Đảm bảo yêu cầu kỹ

	
	
	
	thuậl trôn bản vẽ.


b/ Hướng dẫn đục chặt kim loại: Vạch dấu:

· Dùng thước lá vạch dấu giới hạn các kích thước của thanh thép dẹt, thanh trụ 014 mm để tạo đường đục;
· Vạch dấu hình dáng và kích thước cùa dưững bâng com pa, mũi vạch, thước lá trên tấm tôn;
· Đặt phôi trcn đe hoặc trên ê tô. Đặt lưỡi đục theo phương thảng đứng và đúng với đường vạch. Đập búa mạnh bằng khuýu tay hoặc cả cánh tay tuỳ theo chiều dày của phôi. Nếu tấm kim loại có chiều dày >2mm lần đầu chặl tới 1/2 chiều dày, lật mặt đối diện chặt 1/2 còn lại, sau đó bẻ phôi đã chặt theo các hướng khác nhau theo cạnh mép đe làm cho kim loại bị mỏi và gãy.


4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng ngừa
	TT
	Các dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Cách phòng ngừa

	1
	Kích thước sai
	Vạch dấu sai, thước không chính xác.
	Kiểm ưa cẩn thận các kích thước và dụng cụ đo.

	2
	Bề mặt cắt không phảng, bị gãy khúc
	Vạch dấu sai; đặt lưỡi đục sai đường vạch.
	Kicm tra thường xuvên các yêu cầu trong quá trình Ihực hiện bài tập.

	3
	Mặt cắt của tấm tôn nhiều cạnh sắc.
	Thao tác đục sai, lát đục lớp sau không trùng vói lớp đục trước.
	Thường xuyên kiểm tra dụng cụ đật đúng đường vạch


Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí

BÀI SỐ 3: ĐỤC RẢNH THANG Bài tập ứng dụng: Đục rãnh then hoa
1. Mục tiêu
· Mài sửa và sử dụng đục nhọn đúng thao tác và kỹ thuật;
· Đục được rãnh thẳng đạt yêu cầu kỹ thuật.
· Đảm bảo thời gian, an toàn lao động cho người và thiết hị trong khi thực
tập.
2. Những kiến thức về đục kim loại
2.1. Thao tác đục kim loại bàng tav trên ê tò
2.1.1. Chọn dộ cao ê tô:
Độ cao ê tô phụ thuộc vào độ cao của người thợ.
Đặt khuvu tay trái gập lại trên hàm ê tô, sao cho đầu ngón tay chạm cằm thì độ cao ê tô thích hợp với độ cao người thợ. (hình 3-6)
Ị3
Hình 3-6: Chọn độ cao ê tô
2.1.2. VỊ trí dứng: Người đứng irước ê tô, chân trái bước lcn phía trước hợp với đường tâm ngang ê tô một góc 30 độ, chân phải lùi về phía sau sao cho 2 gót chân hợp với nhau một góc 55 đến 60 độ. Chân phải nằm trcn đường thẳng hướng đục.
2.1.2. Cầm dục và búa (hình 3-7)
· Tay phải cầm cán búa , cách đầu cán búa 15-30 mm. Bốn ngón tay phải nắm lấy cán búa, ngón cái đặt lcn ngón trỏ tự nhicn.
· Tay trái cầm đục cách đầu đục 20 - 25 mm. Không ncn cầm đục quá chặt, quá lỏng.
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2.1.3. Thao tác vung búa
-Vung búa bằng cổ tay được thực hiện từ cổ tay trờ xuống, lực đập nhẹ, bóc lớp kim loại mỏng, (hình 3-8 -a)
-Vung búa bằng khuýu tay bộc lớp kim loại có chiều dày trung
bình.
Tay
gập tại khuýu do đó lực đập mạnh hơn. (hình 3-8-b);
-Vung búa bằng cả cánh tay được dùng để đục lớp kim loại dày,
bề
mặt
lớn.
Quĩ đạo vung búa lớn và lực đập lớn. (hình 3-8-c)

ung búa ; 0- vung búa bâng khuỷu tay; bầniỊ cả cánli tay
2.2. Kỹ thụât đục (hình 3-9)
· Khi đục mặt phẳng và đục rãnh trước hết phải đục vát 45 độ sát đường vạch dấu. Bắt đáu đục hạ thấp đục để mớm đục cho dẻ dàng, sau đó nâng dần đực và giữ góc nâng ổn định là 30
· 37 độ đê lớp phoi được cắt gọt đều, mặt gia công được phẳng.
· Kết thúc đường đục giám lực đập của búa đc phoi không bắn ra xa, không bị trượt tay gây tai nạn lao động, bể mặt chi tiết không bị vỡ.
Email: hoccokhi.info@gmail.com Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí Hotline: 033 666 2767

3. Thực hành đục rãnh thẳng
3.1. Điều kiện để thực hiện bài tập
3. LI. Thiết bị: Ê tô, bàn nguội, máy mài hai đá.
3.1.2. Dạng cụ: Đục nhọn, bủa 500g, thước cặp 1/10, dũa dẹt 200, dưỡng kiểm tra rãnh.
3.1.3. Phôi liệu: Trục ộ 35 mm X 60, c 45 (đã vạch dấu bài trước).
3.1.4 . Thời gian: 8 giờ.
3.2. Đọc bản vẽ: (Bản vẽ trục Then hoa)
3.3. Chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu
Kiểm tra các dụng cụ sử dụng trong bài tập:
' Thước cặp yêu cầu các vạch khắc, số phai rõ ràng, thước không bị cong, không bị vết gỉ, vạch không trcn thước phải trùng nhau;
· Mài sắc đục nhọn phải điím bảo góc thoát, góc sắc và độ cứng, kích thước ỉưỡì đục là 5,1 - 5,8 mm;
· Búa được tra cán chắc chán, cán không bị nứt;
· Kiểm tra kích Ihước của rãnh then đã vạch dấu, dùng giỏ lau sạch bụi bẩn bám trên bề mặt phôi.
3.4. Thực hành đục rãnh
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>ịọ
c// Trình lự dục
	TT
	Tên công việc
	Dụng cụ
	Yêu cầu đat

	1
	Gá kẹp phôi
	Ê tó
	Gá chắc chắn phôi

	
	
	
	trên ê tô

	2
	Đục rãnh 1
	Đục nhọn, búa 500g
	Các rãnh thẳng.

	3
	Đục rãnh 2 song song
	Thước cặp 1/10,
	đúng kích thước, đối

	
	với rãnh 1
	dưỡng kicm tra rãnh
	xứng qua tâm trục;

	4
	Đục rãnh 3
	
	Đáy rãnh phẳng.

	5
	Đục rãnh 4 song song
	
	vuông góc với thành

	
	rãnh 3
	
	rãnh;

	6
	Dũa sửa ba via, cạnh
	Dũa 200 rv
	Làm mấi cạnh sắc

	
	sãc
	
	

	7
	Kiêm tra hicu chỉnh
	Thước cặp 1/10
	1


bì Hướng dẫn đục rãnh:
Gá kẹp phôi:
Định vị phổi lên ê tô sau đó kẹp chật. Để độ cao nhô lên từ 8 -lOmm. kẹp đôi xứng qua tâm ê tồ. Độ cao ê tô phải phù hợp với độ cao của người đứng đục. Đục rãnh 1:
· Đục vát 4 X 45 độ 2 đầu rãnh sát đường vạch dấu;
· Đục lát ihứ nhấl bóc lớp kim loại
0, 4mm chính xác theo đường vạch dấu, khi đục giữ góc nâng đục ổn định (góc 32- 37 độ), đánh búa đúng trọng tâm của đầu đục, đục gần kết thúc chiều dài rãnh
. lực đánh búa giảm dẩn;
· Đục thô các lát tiếp theo với chiều đày lớp kim loại 0,5 - lmm ;
· Đục tinh lát cuối cùng chiều dày
0, 2mm. Kiểm tra các kích thước và yêu cầu kỹ thuật của rãnh bằng dưỡng kiổm và Ihước cặp 1/10.

Đục rãnh 2 song song rãnh 1
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Kiểm tra hiệu chỉnh:
Dùng thưóc cặp và dương kiểm để kiểm tra kích thước chiều rộng, chiểu sâu của rãnh, kiểm tra độ vuông góc giữa thành rãnh với đáy rãnh so với bản vẽ. Nêu thấy chưa đạt yêu cầu thì phải sửa hiệu chỉnh cho đúng yêu cầu kỹ thuật
cúa bản vẽ.
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhãn và cách phòng ngừa
	TT
	Các dạng hòng
	Nguyên nhân
	Cách phòng nỵừa

	1
	Kích thước rãnh sai.
	Đục mài không đúng kích thước hoặc đục bị mòn; Không tạo góc thoát cho đục nhọn.
	Kiểm tra, mài dục chính xác, kích thước các đục không đều nhau phải thay mới..

	2
	Đáy rãnh không phảng, thành rãnh không vuông góc.
	Khi đục tinh lần cuối giữ đục không ổn định;
Mài góc sắc đục nhọn không đối xứng qua tâm .
	Đảm bảo góc nânn , ° suốt
ôn định trên AUUL
chiều dài rãnh;
Kiểm tra dục cẩn thân khi mài.

	3
	Rãnh then không dối xứng và không song song.
	Lấy dấu sai;
Thao tác không đúng.
	Kiểm tra chính xác đường vạch dấu; làm đúng thao tác đục
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HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KlỂM tra.
Sau mỗi bước công việc người thực hiện tự kiểm tra các kích thước và yêu cầu bản vẽ nếu đạt yêu cầu mới chuyển sang bước công việc khác, cụ thể:
· Kiểm tra các kích thước rãnh và các yêu cầu kỹ thuật khác;
· Kiểm tra gá kẹp phổi trẽn ê Tô chắc chắn;
· Kiểm tra lál đục thứ nhất có đúng đường vạch dấu và kích thước chiều rộng rãnh;
· Kiểm tra rãnh đục thứ nhất, thứ hai, thứ ba, Ihứ tư Ihco điều kiện của bản
vẽ;
'
· Kiểm tra cạnh sắc trên thành rãnh và làm cùn;
· Kicm tra kích thước chiểu rộng các rãnh là 6 mm;
· Kiểm tra kích thước chiều sâu của rãnh then là ( kích thưóc 13 và 26 mm);
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BÀI SỐ 4: ĐỤC MẶT PHANG
Bài tập ứng dụng: Đục mặt bích
1. Mục tiêu
· Mài sửa và sử dụng đục bằng đúng thao tác và kỹ thuật;
· Đục được mặt phẳng đạt yêu cầu kỹ thuật;
· Tổ chức nơi làm việc khoa học;
· Đảm bảo thời gian, an toàn lao động cho nguòi và thiết bị trong khi thực
tập.
2. Điều kỉện để thực hiện bài tập
2.1. Thiết
bị: Ê tồ, bàn nguội, máy mài hai đá.
2.2. Dụng cụ: Đục bằng, búa 500g, búa 200g, chấm dấu, thước cặp 1/20, dũa dẹt 200, thước kiểm phẳng, kc 90, thước vạch dấu, khối D;
2.3. Phôi liệu: Phôi thép C35; kích thước 56 X 44 X 15 mm.
2.4. Thời gian: 8 giờ.
3. Tiến hành đục mặt phẳng
Đọc bản vẽ

· Thước cập, thước vạch dấu yêu cầu các vạch khấc, số phải rõ ràng, thước không bị cong, khồng bị vết gỉ, vạch không irèn thước phải trùng nhau;
· Mài đục bằng phải đảm bảo góc sắc và độ cứng, đầu đục không bị toè, kích thước lưỡi đục > 20 mm; ■
· Búa được tra cán chắc chắn, cán không bị nứt;
· Kicm tra kích thước của phôi theo bản vẽ, dùng giẻ lau sạch bụi bẩn bám trên bề mặt phôi.
3.3. Thực hành đục mạt phẳng
a! Trình tự đục
	TT
	Tên công việc
	Dụng cụ

	1
	Vạch dấu kích thước
	Thước vạch dấu,

	
	giới hạn lượng dư cần
	khối D, chấm dấu,

	
	dục
	búa 200g

	2
	Gá kẹp phôi
	Ê tô

	3
	Đuc măt phẳng 1
	Đục bằng, búa 500g

	
	
	Thước cặp 1/20,

	4
	Đục mật phẳng 2 song
	thước kiếm phẳng,

	
	sang mặt 1, đảm bảo
	ke 90

	
	kích thước 35 mm
	

	5
	Đục mặt phẳng 3
	

	
	vuông góc mặt 1,2
	

	6
	Đục mặt phẳng 4 song
	Dũa 200

	
	song 3, vuông góc mật
	Thước cặp 1/20, ke

	
	1,2
	

	7
	Dũa sửa ba via, cạnh
	

	
	sắc
	

	8
	Kiểm tra hiêu chính
	


bỉ Hướng dần đục mặt phang:
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^
^
· Bôi đều một lớp màu mỏng lẽn bể mặt cần vạch dấu;
· Đặt mặt A của phôi tiếp xúc với bàn vạch dấu, mặt c tựa vào khối D. Lấv kích thước cần vạch trên thước đứng rồi vạch đường tâm của phôi (kích thước 20 vạch 2 mạt), vạch kích thước (22 - 17,5) và (22 + 17,5) được dường bao
· Quay phôi mặt B tiếp xúc bàn vạch đấu, vạch đường tâm kích thước 28, vạch kích thước (28 - 25) và (28 + 25) được đường bao ngoài;
· Dùng ihước cập kiểm tra kích thước theo bản vẽ;
· Đóng chấm đấu đểu, đúng giữa đường giới hạn đã vạch.
· Định vị phổi len ê tò sau đó kẹp chặt. Để độ cao nhô lên từ 8 - lOmm, đường vạch dấu song song với hàm ê lô.

· Đục vát cạnh 4,5 X 45 độ ở 2 đẩu của mặt phẳng;
^ r ^ \\ V1' ■ 0
"
t^rn^
C^°
C^n
2\v 1
1 c^ch đường vạch dấu 0,5mm. Mỗi lần
p—J - r -
\
ỷ
bóc
lớp kim loại dày 0,7 - lmm;
· Đục tinh bóc lớp kim loại mỏng, lực đánh búa nhẹ, đều, tay trái giữ đục ổn
định để tạo mặt phẳng đạl yêu cầu. Gần kết thức đường đục thì giảm lực đập của búa. Đục hết lượng dư đến. đường vạch dấu.
của búa. Đục hết lượng dư đến. đường vạch dấu.
inỉ°@gmigomiước kicm phẳng kiểm tra độ phẳng cua bề mật.

Đục mặt phẳng 2 song song mặt phẳng 1:
· Thứ lự đục tương tự như mặt phảng 1
· Dùng thước cặp kiổm Ira kích thước 35mm và độ song song giữa 2 mặt phẳng < 0,1 mm.

 A<s
· Tương tự như đục mặt phẳng 1,2;
· Dùng thước cạp và ke kiểm tra độ song song và vuông góc giữa các bể mạt, sai lệch là < 0,1 mm.
Dùng dũa 200 dũa các cạnh sắc.
Dùng thước kiểm phẳng, thước cặp 1/20, ke 90 kiểm tra mặt phẳng, kích thước, độ song song, độ vuông góc giữa các bể mặt của mặt bích so với yêu cầu của bản vẽ. Nếu chưa đạt yêu cẩu tiến hành hiệu chỉnh cho hoàn thiên.
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng ngừa.


Mặt phẳng khỏng phẳng có vết xước sảu.
Đục bị mẻ; Góc nâng đục không ổn định, độ cao ê tô không phù hợp.
Mài lại đục:Tay giư đục ổn định, điều chính độ cao ctô cho phù hợp

Hình dáng hình học không đảm bảo theo yêu cầu bản vẽ.
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Vạch dấu sai; dụng cụ đo không chính xác; không kiểm tra thường xuyên. 


Kiểm tra Ihường xuvcn các vcu cầu trong quá trình ihực hiện bài tập.
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HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KIỂM TRA.
Sau mỗi bước công việc người thực hiện tự kiểm tra các kích thước và ycu cầu bản vẽ, nếu đạt yêu cầu mới chuyên sang bước công việc khác, cụ thể:
· Kiểm ưa các kích thước vạch dấu xác định lượng dư cần đục;
· Kiem tra gá kẹp phôi trên ê tô chắc chắn, kiểm Ira độ cao c tô;
· Kiểm tra mật phẳng 1 có phẳng và đúng đường vạch dấu không;
· Kiếm tra mặt phẳng thứ hai, thứ ba, thứ lư theo điều kiện của hán vẽ;
· Kiểm tra cạnh sắc trên các cạnh của phôi và làm cùn cạnh sắc;
· Kiểm tra kích thước 50, 35mm, kiểm tra độ song song, vuông góc, độ
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí

Chương 4
DŨA KIM LOẠI
BÀI sốl: DŨA MẶT PHANG SONG SONG VÀ VUÔNG GÓC Bài tập ứng dụng: Dũa phôi búa nguội s
1. Mục tiêu
· Làm đúng thao tác dũa kim loại, kiểm tra mặt phảng, kiểm tra góc vuông và độ song song
· Dũa được mặt phảng đạt yêu cầu kỹ thuật;
· Ròn luyện tính kiên trì, cẩn thân^v^y
· Tổ chức nơi làm việc khoa học;
Đám bảo thời gian, an toàn lao động cho người và thiết bị trong khi thực tập.
2. Những kiến thức về dũa kim loại
2.1. Cấu tạo dũa: chia 2 phần chính (hình 4-1).
· Chuôi dũa: Có chiều dài bằng 1/4 - 1/5 chiều dài của dũa. Chuôi dũa chế tạo nhọn, nhỏ dần đế cắm vào cán dũa. Tiết diện nhiều cạnh để chống xoay.
Thân dũa có tiết diện chữ nhật, vuông, tam giác, tròn... Trên bề mặt của thân dũa tạo thành các đường răng theo một qui luật nhất định. Đường răng cơ sở sâu hơn, đường răng bổ sung thì nông hơn đê chia nhỏ lưỡi cắt tao ra phoi vụn.

Hình 4-2: Hình dáng hình học răng dũa
3. Đỉểu kiện để thực hiện bài tập
3.1. Thiết bị: Ê tô, bàn nguội.
3.2. Dụng cụ: Búa 200g, chấm dấu, thước cặp J /20, dũa dẹl 250, thước kiém phảng, kc 90 , thước vạch dấu, bàn chải sắt.
3.3. Phôi liệu:
Phôi ihép C45 ; kích thước 25 X 26 X 80 mm.
3.4. Thời gian: 16 giờ.
4. Thực hành dũa
4.1. Đoc bản vẽ
4.2. Chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu
Kiểm tra và chuẩn bị các dụng cụ sử dụng trong bài tập:
· Thước cặp, thước vạch dấu yêu cầư các vạch khắc, số phải rõ ràng, thước không bị cong, không bị vết gỉ, vạch không trên thước phải trùng nhau;
· Dũa không bị mỏ răng, không dắt phoi, cán dũa không nứt;
· Kiểm tra kích thước của phôi theo bản vẽ, dùng giẻ lau sạch bụi bẩn bám trẽn bề mặt phôi.
: hoccokhi.info@9mail.com
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4.3. Thực hành dũa
a! Trình tự dũa



Gá kẹp phôi Dũa mặt pháng A Dũa mặt B phẳng, vuông góc với mặt A, Vạch dấu kích thước giới hạn lượng dư cần dũa
Dũa mặt phảng c song song với B, vuông góc với A
Dũa mặt D song song với A, vuông góc với B
Kiêm tra hiệu chinh
Gá kẹp phôi Dũa dẹt 250, 200 Thước kiểm phẳng, ke 90
Thước vạch đấu, chấm dấu, búa 200g
Thước cặp 1/10
o
Gá chắc chắn phôi trên ê tô,
Dung sai độ phẩng 0,1 mm, độ vuông góc 0,1 mm.
Kích thước vạch phải rõ, đúng theo bản vẽ, nct chấm dấu nằm iữa đường vạch;
Đạt độ pháng, song song và vuông góc <0,1 mm
Các mặt phẳng đám bảo yêu cầu kỹ thuật trên bản vẽ.

V V
bỉ Hướng dần dũa mật plìẳng song song, vuông góc:
Gá kẹp phôi:
· Định vị phôi lên ô tô sau đó kẹp chặt. Đê độ cao nhô lên từ 5 -8 mm, mặt phẳng dũa song song với hàm ê tô.
^ . .A ị $
_ í
· Dũa phá: Dùng dũa dẹt 250 dũa phá hết vết đen và lồi lõm trên bề mặt phôi. Khi dũa lực ấn trên dũa lớn, đẩy dũa hết chiều dài của dũa, sau 3 - 4 lần đổi hướng dũa tạo thành vết dũa đan chéo 45°;
· Dũa tinh: dùng dũa tinh 250 hoặc


4.3. Thực hành dũa
a/ Trình tự dũa



Gá kẹp phôi Dũa mặt phẳng A Dũa mặt B phẳng, vuông góc với mặt A, Vạch dấu kích thước giới hạn lượng dư cần dũa
Dũa mặt phảng c song song với B, vuông góc với A
Dũa mặt D song song với A, vuông góc với B
Kiểm tra hiêu chinh
Gá kẹp phôi Dũa dẹt 250, 200 Thước kiểm phảng, ke 90
Thước vạch dấu, chấm dấu, búa 200g
Thước cặp 1/10
0
o
Gá chắc chắn phôi trên ê tô,
Dung sai độ phẳng 0,1 mm, độ vuông góc 0,1 mm.
>
Kích thước vạch phải rõ, đúng theo bản vẽ, nét chấm dấu nằm giữa đường vạch;
Đạt độ pháng, song song và vuông góc <0,1 mm
Các mặt phẳng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật trên bản vẽ.

-
ẳng song song, vuông góc:
bỉ Hướng dẫn dũa Gá kẹp phôi:
· Định vị phôi
lên ê tô
sau đó
kẹp chặt. Đê độ cao nhô lcn từ
5 -8
mm, mặt
phẳng dũa song song với
hàm ê tô.
1 A
.
· Dũa phá: Dùng dũa dẹt 250 dũa phá hết vếl đen và lồi lõm trên bề mặt phôi. Khi dũa lực ấn trên dũa lớn, đẩy dũa hết chiều dài của dũa,
sau
3 - 4 lần
đổi hướng dũa tạo thành
vết
dũa đan
. chéo 45°;
· - Dũa tinh: dùng dũa tinh 250 hoặc
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· Đóng chấm dấu chính xác trên giữa đường vạch dấu, khoảng cách đcu nhau.
Dũa mặt c phẳng song song B và vuông góc mặt A;
Dũa mặt D phẳng song song với A.
· Kẹp phôi trên ê tô sao cho lần lượt mặt c, D song song hàm ê tô, cách hàm
từ 5 - 8 mm;
· Kỹ thuật dũa mặt c, D tương tự như các bước dũa mặt B. Thường xuyên đo kiểm phối hợp đạt độ phảng, độ vuông góc, độ song song và kích thước 25 mm.
Khi kiêm tra độ song song đo tại 2 vị trí đầu và cuối của phôi, độ không song song là hiệu số của 2 kích thước vừa đo.
Kiểm tra và hiệu chinh
Dùng thước cặp, ke và thước kiểm phẳng kiếm tra toàn bộ các yêu cầu kỹ thuật về độ phảng, song song, vuông góc và kích thước. Nếu chưa đạt yêu cầu dùng dũa tinh đế dũa sửa.
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng ngừa
	TT
	Các dạng hỏng
	NlNguyên nhân
	Cách phòng ngừa

	1
	Mạt phẳng không phẳng có vết xước sâu.
	Thao tác dũa không đúng, độ cao êtô không phù hợp. Dũa bị dắt phoi
	Đẩy dũa, phân bố áp lực khi dũa dúng, điều chỉnh độ cao êtô cho phù hợp

	2
	Sai kích thước
	Vạch dấu sai; dụng cụ đo không chính xác; không kiểm tra thường xuyên.
	Kiêm tra thường xuyên các yêu cầu trong quá trình thực hiện bài tập.

	3
l: hocco site: ww
	Các mặt phẳng không song song và không vuông
khi.info@gmail.com
i/.hoccokhi.vn
	Thao tác dũa, đo sai;
Dụng cụ không chính xác; không thường xuyên kiểm tra các yêu cầu.
	Kiểm tra dụng cụ dảm bảo điều chỉnh thao tác dũa và và đo kiểm.


HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tư KIỂM TRA.
Sau mỗi bước công việc người thực hiện tự kiểm tra các kích thước và yêu cầu bản vẽ, nếu đạt yêu cầu mới chuyển sang bước công việc khác, cụ thể:
· Kiểm tra gá kẹp phôi trên ê tô chác chắn, kiểm tra độ cao ê tồ;
· Kiểm tra mặt phảng A phẩng;
· Kiểm tra mặt phẳng B phảng, vuông góc với mặt phẳng A;
· Kiểm Ira các kích Ihước vạch dấu xác định lượng dư cần dũa;
· Kiểm tra mặt phẳng c phẳng, song song mặt B, vuông góc mặt A và đảm bảo kích thước 25 mm;
· Kiểm tra mặt phẳng D phẳng, song song mặt A, vuông góc mặt B và đảm
bảo kích thước 25 mm;
Kiểm tra kích thước 25 mm, kiểm tra độ song song, vuông góc, độ phẳng của các mật phẳng theo yêu cầu bản vẽ.

BÀI SỐ 2: DŨA MẬT CONG TRONG Bài tập ứng dụng: Dũa dưỡng kicm cung ngoài
1. Mục tiêu
'
· Làm đúng thao tác dũa, cưa kim loại;
· Dũa được mặt cong Irong đạt véu cầu kỹ thuật;
· Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác;
· Tổ chức nơi làm việc khoa học;
· Đảm bảo thời gian, an toàn lao động cho người trong khi thực tập.
2. Điểu kiện để thực hiện bài tập 2-l.Thiết bị: Ê tô, bàn nguội.
2.2. Dụng cụ: Com pa, búa 200g, chấm dấu, thước cặp 1/10, dũa dẹt 250, ke 90, thước vạch dấu, dũa tròn, dũa lòng mo.
2.3. Phôi liệu: Phôi thép C45; kích thước 80 X 40 X lOmm.
2.4. Thời gian: 16 giờ.
3. Thực hành dũa
3.1. Đọc bản vẽ
3.2. Chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu
Kiểm tra phôi và chuẩn bị các dụng cụ sử đụng trong hài tập:
· Thước cặp, thước vạch dấu yêu cầu các vạch khắc, số phải rõ ràng, thước không bị cong, không bị vết gỉ, vạch không Irên thước phải trùng nhau;
· Dũa khôn° bị mỏ răng, không dắt phoi, cán dũa không nứt;
· Kiểm tra kích thước của phôi theo bán vẽ, dùng giẻ lau sạch bụi bẩn bám trên bề mặt phôi.
Thực
hành dũa ai Trình tự dũa

	3
	Gầ kẹp phôi
	
	giữa đường vạch: Gá

	4
	Cưa (hoặc khoan cắt
	Cưa, mũi khoan G>3
	chắc chắn phôi trên ê

	
	bỏ lượng dư rồi đục
	
	tỏ, dể lượng íiư cho

	
	cắt đứt phần khoan)
	
	dũa từ 0,7 đến 1 mm

	5
	Dũa mặt cong trong
	Thước cặp 1/10, dũa
	

	
	bán kính R15
	tròn thô, tinh
	Đạt độ vuông góc với

	6
	Kiểm tra hiệu chính
	dưỡng
	mặt A < 0,1 mm

	
	
	
	Mặt cong xuôn đểu

	
	
	
	Đảm bảo vèu cầu kỹ

	
	
	
	thuật trén bản vẽ.


bỉ Hướng dân dũa mặt COIÌÍỊ trong:
Dũa 3
mạt
phẳng chuẩn A, B,
c
vuông góc
· Dùng
dũa
thô
dũa
mặt phẳng
A
phẳng, sau đó dùng dũa tinh dũa mặt A;
· Kẹp phôi lên c tô sao cho mặt phảng cẩn dũa luôn song song với hàm Ẽ tô;
· Dũa mặt B phảng, vuông góc mặt A. Vì mặt B hẹp và dài do đó dùng dũa dẹt 200 đấy dũa ngắn, lực ấn hai tav lên dũa nhó;
· Dũa mặt phẳng c phẳng, vuông góc mặt phẳng A và B. Trong khi dũa. phải kicm tra góc vuônẹ trước sau đó dũa cho phẳng.
· Đặl mặt B lên bàn vạch dấu, tựa mặt A vào khôi D. Lấy kích thước 40 trên thước đứng rổi vạch kích thước ngoài;
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· Dũa lượng dư bằng dũa tròn hoặc dũa lòng mo thô. Để lại lượng dư là 0,3 - 0,5mm. Khi dũa tay phải đẩy dũa tiến đồng thời xoay dũa theo chiều kim đổng hồ đc tạo mặt cong;
· Dũa tinh bằng dũa mịn. Kỹ thuật dũa tương tự như trên
· Kiểm tra độ vuông góc giữa mặt cong với mặt A bằng ke 90, kiểm tra bán kính R15 bằng dưỡng kiểm phát hiện sai lệch bằng khe hở ánh sáng hoặc dùng trục kiểm 030 có bôi bột màu một lớp mỏng. Nếu trên mặt cong lõm mà có vết mầu bám không đểu là chỗ đó cao.

Nếu có khuyết tật dùng dũa mịn dũa sửa cho đến khi đạt yêu cầu.
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng ngừa
	TT
	Các dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Cách phòng ngừa

	1
	Mặt phảng không phảng có vết xước sâu.
	Thao tác dũa không đúng, độ cao ê tô không phù hơp. Dũa bi dắt phoi
Tsv
	Đẩy dũa, phân bô' áp lực khi dũa đúng, điều chỉnh độ cao êtô cho phù hợp

	2
	Sai kích thước cung
	Vạch dấu sai; dụng cụ đo khống chính xác; không kiểm tra thường xuyên, thao tác dũa mặt cong trong không đúng.
	Kiểm tra thường xuyên các yêu cầu trong quá trình thực hiện bài tập. Xoay dũa lượn theo mặt cong.

	3
	Mặt cong không vuông góc với bề măt chuẩn
VÒ
	Thao tác dũa, đo sai, độ cao ẻ tô không phù hợp; Dụng cụ không chính xác; không thường xuyên kiểm tra các yêu cầu.
	Kiểm tra dụng cụ đảm bảo yêu cầu điều chinh thao tác dũa và đo kiểm.


HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KIỂM TRA.
Sau mỗi bước công việc người thực hiện tự kiểm tra các kích thước và yêu cầu bản vẽ nếu đạt yêu cầu mới chuyển sang bước công việc khác, cụ thể:
· Kiếm tra gá kẹp phôi trên ê tô chắc chắn , kiểm tra độ cao ê tô;
· Kiểm tra mặt phẳng A phẳng;
· Kiểm tra mặt phẳng B phẳng, vuông góc với mặt phẳng A;
· Kiểm tra mặt phảng c phẳng, vuông góc mặt A, B;
· Kiểm tra các kích thước vạch dấu xác định lượng dư cần dũa;
· Kiểm tra mặt phảng cưa hoặc khoan bỏ lượng dư;
· Kiểm tra bề mặt cong R15mm, vuông góc, độ suôn đều của mặt cong theo
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BÀI SỐ3: DŨA MẬT CONG NGOÀI Bài tập ứng dạng: Dũa chìa vặn đai ốc
1. Mục tiêu
· Làm đúng thao tác dũa;
.
- Dũa được mật cong ngoài đạt yêu cầu kỹ thuật;
· Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác;
· TỔ chức nơi làm việc khoa học;
· Đảm bảo Ihời gian, an toàn lao động cho người trong khi thực tập.
. , ‘ ‘
2. Điêu kiện đê thực hiện bài tập
2.1. Thiết
bị: Ê tô, bàn nguội.
2.2. Dụng cụ: Búa 200g, com pa, chấm dấu, thước cặp 1/10, dũa dẹt 250, ke 90, thước vạch dấu, dưững kicm.
2.3. Phôi liệu: Phôi thcp C45; kích thước $24 X 70mm.
2.4. Thời gian: 16 giờ.
3. Thực hành dũa
3.1. Đọc bản vẽ
	—
	
	

	
	
	
e
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	40
	
	


3.2. Chuẩn bị dụng cụ, phối liệu
Kiểm tra phôi và chuẩn bị các dụng cụ sử dụng trong bài tập:
· Thước cặp, thước vạch dấu yêu cầu cấc vạch khắc, số phải rõ ràng, thước không bị cong, không bị vết gỉ, vạch không trên thước phải trùng nhau;
· DQa không bị mẻ răng, không dắl phoi, cán dũa không nứt;
· Kiểm tra kích thưóc chiều dài và đường kính của phôi theo bản vẽ, dùng Emaii: hoccogiẻifỉ@tjm8ạcoh bụi bẩn bám trên bề mặt phôi.
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gọ
3.3. Thực hành dũa
a/ Trình tự dũa
	TT
	Tên công việc
	Dụng cụ
	Yêu cầu đạt

	1
	Vạch dấu
	Ke 90, thước vạch dấu, compa, chấm dấu, búa 200g,
	Kích thước vạch phải rõ, đúng theo bản vẽ, nét chấm dấu nằm giữa đường vạch; tâm 014

	2
	Gá kẹp phôi
	
	trùng tâm 024

	3
	Dũa mặt trụ ngoài
	Dũa dẹt 250, 200,
	Gá chắc chắn phôi trên ê

	
	014 mm
	Thước cặp 1/10,
	tỏ, để lượng dư cho dũa

	4
	Kiểm tra hiệu chỉnh
	dưỡng
	từ 0,7 đến 1 mm độ tròn đều < 0,1 mm. mặt cong suôn đều

	
	
	rP
	Đảm bảo yêu cầu kỹ

	
	
	
	thuât trên bản vẽ.


bl Hướng dẫn dũa mặt cong ngoài:
Vạch dâu:
· Gá trục trên khối V;
· Vạch 2 đường tâm trục vuông góc tại mặt đầu của trục;
· Chấm dấu nhẹ tâm, quay vòng tròn R7 mm;
· Vạch kích thước 30 mm trên mặt trụ cách mặt đầu 30 mm;
· Vạch hình vuông ngoại tiếp vòng tròn 014 mm. Kiểm tra và chấm dấu.
· Kẹp phôi nằm ngang trên ê tô sao cho đầu mút của nó nhô ra khỏi đầu hàm ê tô một đoạn lớn hơn 30 mm;
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4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng ngừa
	TT
	Các dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Cách phòng ngừa

	1
	Thanh trụ bị côn
	Thao tác dũa không đúng, không kiểm tra thường xuyên
	Đẩy dũa, phân bố áp lực khi dũa đúng, tăng cường kicm tra.

	2
	Kích thước thanh trụ khòng đúng
	Vạch dấu sai; dụng cụ đo không chính xác; không kicm tra thưòng xuyên. Thao lác dũa mặl cong khóng đúng.
	Kiểm tra thường
xuvôn các yêu cầu trontí quá trình thực hiện bài tập.
Xoay dũa lượn theo mặt cong.

	3
	Mặt cong không vuông góc với bể mặt chuẩn
	Thao tác dũa, đo sai, độ cao ê tổ không phù hợp; Dụng cụ không chính xác; không thường xuycn kiểm tra các vêu cầu.
	Kiểm tra dụng cụ đảm bảo yêu cầu điều chỉnh thao tác dũa và đo kiểm.


HƯỚNG DÂN PHƯƠNG PHÁP Tự KlỂM tra.
Sau mỗi bước công việc na ười thực hiện tự kiểm tra các kích thước và yêu cầu bản vẽ, nếu đạt yêu cẩu mới chuyên sang bước công việc khác, cụ thể:
· Kiểm tra gá kẹp phôi trên Ế tô chắc chắn, kicm tra độ cao ê tố;
· Kiểm tra các kích thước vạch dấu xác định lượng dư cẩn dũa;
· Kiểm tra kích thước hình vuông sau khi dũa;
* Kicm tra kích thước, độ song song các cạnh của hình 8 cạnh, 16 cạnh, và thanh trụ;
· Kicm tra bể mặt cong R7 mm, độ Irụ, độ suôn đcu của mạt cong theo ycu cáu bản vẽ.
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Chương 5
CƯA KIM LOAI
1. Mục tiêu
· Làm đúng thao tác cưa kim loại;
· Cưa được 2 mặt vát búa đạt yêu cẩu kỹ thuật;
· Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác;
· Tổ chức nơi làm việc khoa học;
· Đảm bảo thời gian, an toàn lao động cho người trong khi thực tập.
2. Những kiến thức vể cưa kim loại
2.1. Câu tạo cưa tav: Gồm có khung cưa và lưỡi cưa (hình 5 - ỉ)
· Khung cưa: được chế tạo hình chữ u, có loại liền để lắp một loại lưỡi cưa, loại rời lắp được lưỡi cưa có chiều dài khác nhau.
· Có tai hổng để điều chỉnh độ căng lưỡi cưa, thay lưỡi cưa khi gãy hoặc bị
cùn.
· Chốt cố định giữ lưỡi cưa trên khung cưa.
· Chuôi nhọn để lắp vào cán.
· Lưỡi cưa: Chế tạo từ lá thép dày 0,8 - 1,2 mm. Trên một hoặc 2 cạnh cửa lưỡi cưa có cắt thành những răng nhọn gọi là răng cưa. Các răng ngả theo một chiếu nhất định. Để lưỡi cưa di chuyển trong mạch cưa được dễ dàng, không bị gãy thì phải mở mạch lưỡi cưa.
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Hình 5-2: Chọn độ cao ê tỏ

2.2.2. Vị trí đứng cưa (hình 5-3)
Chân trái bước lên sao cho mũi chân cách tâm dọc ê tô một khoảng 100 - 120 mm. Người xoay đi một góc 45 độ. Tâm 2 gót chân hợp với nhau một góc 60 - 70 độ. Khoáng cách hai chân bằng vai 200 - 300 mm.
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2.2.3. Cầm cưa: (hình 5-4-a, b)
· Tay phải cầm cán cưa giống cán đũa.
· Tay trái cầm cưa về phía có tai hồng
Hình 5-4: Tay cầm cưa a- Tay pliái câm cán cưa; b- Tay trái cầnĩ khu
rr
3. Điều kiện để thực hiện bài tập
3.1. Thiết
bị: Ê tô, bàn nguội.
3.2. Dụng cụ: Mũi vạch, búa 200g, chấm dấu, thước cặp 1/10, dũa dẹt 250, >0, thước vạch dấu.
ke 90, thước vạch dấu.
3.3. Phôi liệu: Phôi thép c
3.4. Thời gian: 8 giờ.
4. Thực hành dũ
4.1. Đọc bản vẽ
vO
0?
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Yêu cẩu kỹ Ihuậi:
· Mạch cưa thảng;
· Hai mạt vát đối xứng qua đường tâm của phối búa.
4.2. Chuẩn bị dụng cụ, phối liệu
Kiổm tra và chuẩn bị các dụng cụ sử dụng trong bài tập:
· Thước cặp, Ihước vạch dấu yêu cầu các vạch khắc, sô phải rõ ràng, thước không bị cong, không bị vết gỉ, vạch không trcn thước phải trùng nhau;
· Mắc lưỡi cưa lên khung cưa với độ căng vừa phải, răng cưa không bi mẻ, các răng hướng về phía trước, cán cưa không nứt;
Kiểm tra kích thước của phôi theo bản vẽ, dùng giẻ lau sạch bụi bẩn bám trẽn bề mặt phôi.
4.3. Thực hành cưa
ai Trình tự cưa
	TT
	Tên công việc
	Dụng cụ
	Ycu cầu đat

	1
	Vạch dấu kích thước
	Thước vạch dấu. ke
	Kích thước vạch phải rõ,

	
	giới hạn lượng dư của
	90 chấm dấu, búa
	đúng theo bản vc, nct

	
	2 mặt vát búa
	200g
	chấm dấu nằm giữa

	2
	Gá kẹp phôi
	Gá kẹp phôi
	đường vạch. Gá chắc chắn phôi trẽn êtô,

	3
	Cưa mạch 1
	Cưa tay
	Mạch cưa vuông góc hàm ctô. Mạch cua thẳng

	4
	Cưa mạch thứ 2
	
	Mạch cua thẳng, đối xứng qua đường trực phôi búa, vuông góc với mặt phẳng búa.

	5
	Kiểm tra hiêu chỉnh
	Ke 90
	


bi Hướng dẫn cưa kìm loại:
Vạch dấu:
· Dùng thước cặp đo kích thước của phôi;
· Đật phôi lên bàn vạch dấu, lấy kích thước trên thước đứng với giá trị L/2 kích thước phôi vạch 2 đường tâm dọc, vạch kích thước đường bao của búa;
· Dựng đứng phôi, vạch kích thước 74 mm, vạch kích thước (74 +45) mm
Email: hocco kgiổôi&ạaMOTĩi R3.
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nguội lưỡi cưa. Nếu mạch cưa bị lệch so với đường vạch dấu hoặc gãy lưỡi cưa, hoặc lưỡi cưa bị cùn không thể tiếp tục cưa được nữa ta phải bỏ mạch cưa cũ, cưa mạch mới.
Kết thúc cưa
.
· Kết thúc chiều dài mạch cưa thì ấn cưa nhẹ, tay phải điều khiển cưa, tay trái đỡ phôi tránh phôi rơi vào chân gây tai nạn.
Cưa mạch thứ hai
Trình tự các bước cống việc tiến bành như mạch cưa thứ nhất.

Kiểm tra toàn bộ, làm sạch bavia, cạnh sắc.
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4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng ngừa
	TT
	Các dạng hỏng
	Nguyén nhân
	Cách phòng ngừa

	1
	Mạch cưa khổng thảng, mặt phẳng cưa không vuông góc với mặt bên
	Thao tác cưa không đúng, lưỡi cưa bị trùng, gá phôi mạch cưa không vuông góc với hàm c tô
	Đẩy cưa, phân bố áp lực khi cưa, lắp lưỡi cưa đúng,

	2
	Sai kích thước
	Vạch dấu sai; dụng cụ đo không chính xác; khống kiểm tra thường xuyên.
	Kiểm tray thường xuyên các vêu cầu trong quá Trình thực hiện bài tập.

	3
	Cưa lệch đường vạch dấu
	Tạo rãnh cưa không chính xác. Thao tác cưa sai; Lắp lưỡi cưa bị chùng; không thường xuvcn kiểm tra .
	Kiểm tra dụng cụ đám bảo điều chỉnh thao tác đũa và đo kiểm.


HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KIỂM tra.
Sau mỗi bước cồng việc người thực hiện tự kiểm tra các kích thước và yêu cầu bản vẽ, nếu đạt yêu cầu mới chuyển sang bước công việc khác, cụ thc:
· Kicm tra việc lắp lưỡi cưa trên khung cưa, kiểm tra độ căng lưỡi cưa;
· Kiểm tra toàn bộ các kích thước của búa sau khi vạch dấu;
· Kiểm tra gá kẹp phối trên ê tố chắc chắn, kiểm tra độ cao ê tồ, kiểm tra đường vạch mạch cưa vuông góc với hàm é tô;
· Kiểm tra rãnh cưa theo đúng đường vạch dấu;
· Kiểm tra mạch cưa thẳng, vuông góc với mặi phẳng bcn của búa;
· Kiểm tra kích thước phôi búa sau khi cưa, kiểm tra độ vuổng góc, độ phang của các mạt phẳng cưa theo yêu cầu bản vẽ.
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BÀI TẬP TỔNG HỢP Bài tập ứng dụng: Hoàn chỉnh búa nguội
1. Mục tiêu
· Làm đúng thao tác dũa, đục, đánh bóng;
· Dũa, đánh bóng hoàn chính búa nguội đạt yêu cầu kỹ thuậl;
· Rèn luyện tính cẩn thân, chính xác;
· Tổ chức nơi làm việc khoa học;
· Đảm bảo thời gian, an toàn lao động cho ngưòi trong khi thực tập.
2. Điều kiện để thực hiện bài tập
2.1. Thiết
bị: Ê tô, bàn nguội.
2.2. Dụng cụ: Thước cặp 1/10, dũa dẹt 250, 200, dũa tròn, ke 90, thước vạch dấu, dưỡng kiểm, đục bằng, búa nguội 500g, thưóc kiểm phẳng, mũi vạch.
2.3. Phôi liệu: Phôi thép C45; kích thước 30 X 30 X 120 mm.
2.4. Thời gian: 24 giờ.
3. Thực hành dũa
3.1. Đọc bản vẽ: (hình vẽ búa nguội)
3.2. Chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu
Kiểm tra phôi và chuẩn bị các dụng cụ sử dụng trong bài tập:
· Thước cặp, thưóc vạch dấu yêu cầu các vạch khắc, số phải rõ ràng, Ihước không bị cong, không bị vết gỉ, vạch không trên thước phải trùng nhau;
· Dũa không bị mẻ ráng, không dắt phoi, cán dũa, cán búa không nứt; Kiểm tra các kích thước của phôi theo bản vẽ, dùng gic lau sạch bụi bẩn
bám trên bể mặt phôi.
3.3. Thực
hành dũa aí Trình tự dũa
	TT
	Tên cóng việc
	Dụng cụ
	Yêu cầu đat

	1
2
ii.info@Ị
	Đuc lương dư của lỗ búa
Dũa lỗ búa
mail.com
	Đục bằng, búa 500g Dũa tròn, thước cặp Dũa dẹt 250, ke 90,
	Không làm mất cung tròn thành lỗ khoan.
Lỗ búa suôn đều, đúng kích thước.
Mặt vát búa phẳng, độ
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	Thước kiểm phẳng.

	4
	Dũa cong đầu vát
	Dưỡng kiểm cung R3

	
	búa
	

	5
	Vạch dấu 4 mặt vát
	Thước vạch dấu, mũi

	
	đầu búa
	vạch, thước lá.

	6
	Dũa 4 mặt vát đầu
	Dũa dẹt 200 mịn

	
	búa
	

	7
	Dũa mặl cong ngoài
	Dũa dẹt 250, dưỡng

	
	RI 00
	kiểm cung R100

	8
	Dũa tinh tạo vân dọc
	Thước cặp 1/10,

	
	
	dưỡng

	9
	Đánh bóng
	

	10
	Kiểm tra hiêu chỉnh
	


Đạt độ phẳng, sonẹ song và vuông góc < 0,1 mm
Đám bảo vcu cẩu kỹ thuật trẽn bản vẽ.

· Gá phôi chắc chắn ưcn ê tô;
· Dùng đục bằng đục lần lượt lượng dư lỗ búa;
· Dùng dũa dẹt hoặc dũa vuông đũa mặt phảng nối tiếp với lỗ khoan tạo thành lỗ búa;
· Dùng dũa tròn dũa lỏ búa đạt yêu cầu bán
võ về kích thước.

· Gá phôi trên ê tô sao cho mặt vát cần dũa song song với hàm ê tô. Dùng dũa dẹt thố 250 dũa tới đầu chấm đấu, sau đó dùng dũa mịn 250 dũa tới 1/2 chấm dấu. Trong quá trình dũa kiểm tra độ vuông góc và độ phẳng, nếu đạt yêu cầu thì giao tuyến giữa mặt vát và mặt búa sẽ là đường thẳng. Nếu đưừng giao tuyến là đường cong thì mặt phẳng vát không phẳng. Nếu đường giao tuyến là đường xiên thì mặt phẳng vát không vuông góc với mặt bên của búa.
Dũa mặt cong R3
· Gá phôi chếch mặt vát lên phía trôn. Dũa lượng dư ở góc của mặt vát, chia nhỏ
mặt vát sau đó dũa chao cung. Khi cho
í
dũa chuyển đỏnơv£ phía trước (hành trình cắt gọt) t: ^:ùng
cán
dũa dần
dần hạ thấp xuống, còn tay trái và phần "■
*
1C nâng lên phía trên (như
hình vẽ);
· Tháo phôi kẹp mặt đối diện dũa tương tự như trên, kết quả được mặt cong lồi R3. Dùng dưỡng kiểm tra mặt cong. Dựa vào khe sáng có thể xác định được cung R3 lớn hơn ( khi khe hở nằm giữa cung) hoặc nhỏ hơn R3 ( khi khe sáng nằm ở 2 mép của cung).
Vạch dấu 4 mặt vát nhỏ đầu búa:
	
L.
\
	

	
	


· Đặt mặt đầu vuông phôi búa trên mặt bàn vạch dấu. Lấy kích thước 41mm trên thước đứng, vạch 4 mặt xung quanh;
· Vạch kích thước 2mm các mặt phần đầu búa. Dùng mũi vạch, thước lá để vạch nối tạo các mặt vát nhỏ;
· Kiểm tra các kích thước vừa vạch;
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· Kẹp phôi theo đường chéo trên ê tô sao cho mặt vát nhỏ song song hàm ê tô như hình vẽ. Dùng dũa dẹt 200 hoặc dũa vuông dũa tại đỉnh đầu búa trướe( tại vị trí có lượng dư lớn nhất), lực ấn dũa nhẹ dần về phía phần nhọn của mật vát;
· Ba mặt vát còn lại trình tự dũa tương tự. Trong qua trình dũa luôn kiểm tra mặt phẳng và đường vạch dấu bằng thước kiểm phẳng.
Dũa mặt cong ngoài R100:
· Dũa vát lần lượt 4 góc đầu búa bằng dũa dẹt 250, dũa tạo cung R100 bằng cách luôn thay đổi hướng dũa, khi đẩy đũa về phía trước lực ấn tay phải tăng lên làm cho cán dũa thấp xuống, tay trái nhẹ do đó mũi dũa ở phía trên. Dùng dưỡng để kiểm tra bề mặt cong bằng khe hờ ánh sáng.
Dũa tinh tạo vân dũa dọc:
· Dùng dũa mịn 250 dùa dọc các bề mặt của phôi búa để tạo thành một vân dọc. Khi dũa tinh lực ấn hai tay lên dũa nhỏ, bóc lớp kim loại mỏng làm tăng độ trơn nhẵn bề mặt. Luôn kiểm tra độ phẳng, độ song song, độ vuông góc các bề mặt.
Đáỉ
liếng vải nháp lên bề mặt
dũa, tay trái tỳ lên đầu miếng vải nháp và lên dũa, tay phải cầm cán dũa và đầu còn lại miếng vải nháp đẩy dũa nhẹ nhàng. Trong khi đánh bóng thường xuyên kiểm tra các yêu cầu kỹ thuật
MsềotoiymầilkM™tra-
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4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng ngừa
	TT
	Các dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Cách phòng ngừa

	1
	Vị trí tương quan không đúng yêu cáu
	Thao tác dũa không đúng, không kiem ưa thường xuyên
	Đẩy dũa, phân bố áp lực khi dũa đúng, tăng cường kiổm tra.

	2
	Kích thước búa không đúng
	Vạch dấu sai; dụng cụ đo không chính xác; không kiểm tra thường xuyên.
	Kiểm tra thường xuyên các yêu cầu trong quá trình thực hiện bài tập.

	3
	Độ trơn nhẵn bề mặt khône đạt
	Chọn dũa, loại vải nháp không phù hợp; Dũa bị dắt phoi.
	Kiểm tra dụng cụ đảm bảo vêu cầu. Chái phoi dắt bằng bàn chái sắt.


HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KlỂM TRA.
Sau mỗi bước công việc người thực hiện tự kiểm tra các kích thước và yêu cầu bản vẽ nếu đạt yêu cầu mới chuyển sang bước công việc khác, cụ thể:
· Kiểm tra gá kẹp phôi trên c tô chắc chắn , kiếm tra độ cao ê tô;
· Kiém tra các kích thước vạch dấu xác định lượng dư cần dũa;
· Kiểm tra chấm dấu độ vuông góc, độ phẳng, giao tuyến các mặt sau khi dũa;
· Kiểm tra kích thước, độ song song, vuông góc, cung lượn, độ trơn nhẩn và hình dáng của búa.
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Chương 6
KHOAN LỖ
1. Mục tiêu
· Lựa chọn được các loại dụng cụ khi khoan lỗ, khoét lỗ và doa lỗ;
· Làm đúng thao tác khoan lỗ, trên máy khoan và khoan điện bằng tay;
· Khoan được các lỗ có đường kính từ <ị>3mm đến (ị) 20 mm đạt yêu cầu kỹ thuật;
o
· Tổ chức chỗ làm việc khoa học, hợp lý;
· Đảm báo an toàn cho người và thiết bị.
2. Những kiên thức chuyên môn vể khoan
2.1. Khái niệm
loan lỗ là một phần của quá trình gia cắt gọt >ại, tạo thành lồ trên vật liệu đặc hoặc mở rộng lỗ đã có sẵn bằng dụng cụ là mũi khoan. Độ trơn nhẵn đạt được sau khi khoan đạt Rz 160 - Rz 20.
2.2. Dụng cụ dùng đê khoan lỗ
2.2.1. Dụng cụ cắt: Mũi khoan (hình 6-1)
Cấu tạo mũi khoan gồm 3 phần: Phần chuôi, phần cổ, phần làm việc.
· Phần chuôi khoan dùng đê gá kẹp mũi khoan trên máy khoan.Có loại chuôi trụ, chuôi côn.
· Cố mũi khoan là phần nối giữa phần làm việc và phần chuôi, dùng ghi ký hiệu, vật liệu chế tạo
mũi khoan và đường kính mũi khoan.
· Phần làm việc mũi khoan gồm phần cắt và phần dẫn hướng; Phần cắt có 2
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cắt chính một góc 55 độ. Đầu cắt nhọn, 2 lưỡi cắt chính tạo nên góc đầu 2. Trị sô góc này phụ thuộc vào độ cứng của vật liệu gia công. Vật liệu càng cứng thì góc 2 càng nhỏ và ngược lại.

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 


 
2.2.2. Dụng cụ gá lắp mũi khoan: có 2 loại
· Bầu khoan để lắp mũi khoan có chuôi trụ.
· Bô ống côn đổ lắp mũi khoan có chuôi côn.
“ Cr

Khi tháo mũi khoan ra khỏi máy, bầu khoan hoặc bạc trung gian sử dụng búa và các miếng chêm như hình vẽ để tháo, (hình 6-3-a,b)
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Hình 6 3: Tháo mũi khoan ra khỏi trục chính cùa máy a- Bằng chêm; b- Bằng chêm an toàn cát lồ ẬO
2.3. Kỹ thuật khoan lỗ
· Gá kẹp phôi chắc chắn trên ê tô máy hoặc trên bàn máy khoan.
· Điều chỉnh chế độ cắt khi khoan phù hợp với đường kính mũi khoan.
· Cho mũi khoan đi xuống, kiểm tra sựtrìing tâm giữa đầu nhọn mũi khoan và tâm chấm dấu. Nếu trùng nhấc mũi khoan lên, cho máy khoan chạy.
· Khoan thử bằng cách cho mũi khoan đi xuống cắt thứ rồi nâng mũi khoan lên, kiểm tra độ đồng tâm, nếu đạt thì tiếp tục khoan hết chiều sâu lỗ. Nếu không đạt dùng đục nhọn hoặc chấm dấu đóng lại rồi lại kiểm tra tương tự.
· Khi khoan gần hết chiều sâu lỗ khoan ấn nhẹ và giảm bước tiến. Nhấc mũi khoan ra khỏi lỗ khi đã khoan hết chiều sâu. Trong quá trình khoan dùng dung dịch trơn nguội làm giảm nhiệt phát sinh tại vùng cất và nhấc mũi khoan để cắt

BÀI SỐ 1: MÀI SẮC MŨI KHOAN
Bài tập ứng dụng: Mài mũi khoan (ị) 12mm
1. Mục tiêu
· Làm đúng thao lác mài sắc mũi khoan trên máy mài 2 đá;
· Mài sắc được mũi khoan ruột gà, kiổm tra các góc độ mũi khoan;
· Rèn luvện tính cẩn thận, chính xác;
· Tổ chức nơi làm việc khoa học;
· Đảm báo thời gian, an toàn lao động cho người và thiết bị khi ihực tập.
2. Điểu kiện để thực hiện bài tập
2.1. Thiết
bị: Máv mài 2 đá.
■
w>
2.2. Dụng cụ: Dưỡng kiểm góc độ mũi khoan, thước cặp 1/10, thước đo góc vạn năng.
2.3. Phôi liệu: Mũi khoan ruột gà (ị) 12 bị cùn.
2.4. Thời gian: 8 giờ.
3. Thực hành mài mũi khoan:
3.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, phôi liệu:
· Kiểm tra phôi (khoan ộ 12) đổ xác định dạng mòn cúa mũi khoan: Có thé xác định độ mòn của mũi khoan bằng tiếng kêu rít khi đang khoan, hoặc khả năng cắt gọt, năng suất bị giảm nhanh, nhiệt trong vùng cắt bị tăng nhanh. Mũi khoan bị mòn nhiều nhất tại vùng me cắt và đẩu mũi khoan (hình vc).
· Kiổm tra máv mài 2 đá hoặc máy mài 1 đá các nội dung sau:
+ Kiểm tra các bộ phận của máy có bảo đám an toàn không như bộ phận chc chắn bảo vệ đá mài 1, bánh đai 5, đai truyền 6 và độ bền của các chi tiết trên;
^ + Kiểm tra đai ốc và tai hồng 3, iò xo 2 đổ cơ định kính bảo vệ;
+ Kiểm Ira đá mài xem cớ bị nứt hoặc mẻ đá không bằng cách quay đá 1, 2 vòng bằng tay rồi quan sát bằng mắt. Nếu đá bị sứt, không phẳng dùng dụng cụ sửa đá sửa theo mặt trụ;
+ Kicm tra khc hở giữa bộ tỳ của đá với mặt trụ của đá, khe hư không quá 2-3 mm. Khi kiểm tra nếu khe hở lớn điều chỉnh khc hở bàng cách nới lỏng đai ốc 10 , dịch chuyển bệ tỳ sao cho khe hở hợp lý sau đó siết chặt đai óc lại;
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· Thước cặp, thước vạch dấu yêu cầu các vạch khắc, số phái rõ ràng, thước không bị cong, không bị vết gi, vạch không trcn thước phái trùng nhau, kiểm tra các dưỡng kiểm đo góc độ mài của mũi khoan.
3.2. Thao tác mài mũi khoan: (hình 6-4)
1. Tay trái tỳ lên bệ tỳ 11 và giữ mũi khoan 12 tại phần gần với phần đầu cắt gọt của mũi khoan;
2. Tay phải cầm chuôi mũi khoan 13 và ép nhẹ lưỡi cắt vào bé mặt trụ 1 của đá mài sao cho lưỡi cắt nằm ngang và mặt sau tiếp xúc với mặt trụ của đá, mặt trước của mũi khoan hướng lên trên. Tay phải từ từ vừa xoay 1/2 vòng vừa đẩy mũi khoan hướng lên trên để tạo mặt sau. Quá trình mài mũi khoan luôn làm nguội bằng dung dịch nước xút chứa trong khay 9;
3. Tuỳ theo độ cứng của kim loại gia công để mài góc nhọn giữa hai lưỡi cắt của mũi khoan cho phù hợp;
1. Đá mài
\
fi
5 7
2. Lò xo
3. Tai hồng
4. Kính chắn bảo vệ
5. Bánh
6. Đai truyển
7. Trục
8. Công tắc
3.3. Kiểm tra chất Iưựng mài mũi khoan theo các dưỡng và thứ tự
Kiểm tra góc nghiêng của rãnh xoắn, góc nghiêng của lưỡi cắt ngang 55 độ, góc đầu 2 và chiều dài của lưỡi cắt ngang.
· Khi kiểm tra bằng dưỡng tay trái cầm mũi khoan, tay phải cầm dưỡng. Đặt bé mặt làm việc của dưỡng vào bề mặt bên của mũi khoan và xác định độ chính
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xác mài sắc theo sự tiếp xúc khít của bề mặt làm việc của dưỡng với lưỡi cắl của mũi khoan. Khi kiểm tra chiều dài của lưỡi cắt chính yêu cẩu cả 2 lưỡi cắt phải có chiểu dài như nhau. Góc giữa lưỡi cắt chính và bề mặt bên của mũi khoan phải bằng nhau. Góc nghiêng lưỡi cắt ngang phải phù hợp với dưỡng.
· Khi kiểm tra bàng thước đo góc vạn năng ta đặt thước đo góc 1 lên lưỡi cắt chính của mũi khoan rồi xoay đĩa xoay 2 của thước đo góc tiếp xúc khít với lưỡi cắt chính còn lại của mũi khoan nhu vậy sẽ xác định được góc cần đo.
Hình 6-5 : Kiểm tra chất lượng mải mũi khoan a - Kiểm tru theo dưỡng b - Kiểm tra bẵng tìuỉớc đo góc vạn ììãng c - Kiểm tra bằng khoan thử.
· Kiém tra bằng cách khoan thử . Kẹp phôi cần khoan thử chắc chắn trên ê tô hoặc trên bàn máy khoan, lắp mũi khoan lên máy rồi tiến hành khoan thử. Nếu góc nghiêng giữa 2 lưỡi cắt chính với đường tâm mũi khoan là như nhau thì phoi thoát đều theo 2 rãnh xoắn. Nếu góc nghiêng không như nhau phoi sẽ thoát ra theo I rãnh, sau đó đo lỗ khoan sẽ được đường kính lớn hơn đường kính Emai ida>ítb<iiigtõem@ủamnui khoan.
Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí Hotline: 033 666 2767
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng ngừa
	TT
	Các dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Cách phòng ngừa

	1
	Chiều đài 2 lưỡi cắt chính không đều nhau
	Thao , tác mài không đúng, lưỡi cắl chính không đặt nằm ngang ở cùng 1 vị trí trên đá mài.
	Đặt mũi khoan đúng vị trí trên đá mài, lực ấn mũi khoan nhẹ, xoay và đẩy mũi khoan lên phía trên.

	2
	Không tạo mặt sau của mũi khoan
	Thao tác mài không chính xác; không kiểm tra thường xuyên.
	Kiểm tra thường xuyên các yêu cầu trong quá trình thực hiện bài tạp.

	3
	Góc nghiêng của lưỡi cắt ngang khống đạt
	Không mài hớl lưng mặt sau mũi khoan (chỉ xoay mũi khoan 1/2 vòng khi mài).
	Thao tác mài đúng: Vừa xoay vừa đẩy mũi khoan tiến lẽn.


HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự K1EM TRA.
Sau mỗi bước công việc người thực hiện tự kiểm tra các yêu cầu bản vẽ nếu đạt yêu cầu mới chuyển sang bước công việc khác, cụ thể:
· Kiểm tra thiết bị mài mũi khoan đảm bảo an toàn;
· Kiểm tra các dụng cụ đo góc : Dưỡng kiểm, thước đo
góc
vạn
năng;
· Kiểm tra các góc độ của mũi khoan, kiểm tra chiều dài của lưỡi cắt
chính
và độ đối xứng của nó với tâm mũi khoan.
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1. Mục tiêu
· Làm đúng thao tác. sử đụng máy khoan;
· Khoan được lỗ suốt và lổ lửng đạt yêu cầu kỹ thuật; -Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.
2. Điểu kiện thực hiện bài tập
2.1. Thiết bị: Máy khoan bàn, máy khoan đứn
2.2. Dụng cụ: Mũi khoan (Ị> 12 mm, ihước cặp, búa nguội,
2.3. vật liệu: Thép C45 120 X 30 X 20 mm
2.4. Thời gian: 4 giò
3. Trình tự thực hiện khoan lồ
3.1. Đục bản vẽ
3.2. Công tác chuẩn bị
3.2. L
Kiểm tra dụng cụ cần thiết dùng cho bài tập. Dụng cụ đo chính xác. vạch khắc và số không bị mờ. Dụng cụ cắt là mũi khoan đúng kích thước. Đảm bảo sắc, lưỡi cắt không bị mẻ, dụng cụ gá láp mũi khoan phù hợp với chuồi khoan.
3.2.2. Kiểm tra máy khoan
· Kiểm tra tình trạng làm việc của máy khoan; Quav trục chính máy khoar bằng lay và lên xuống có nhẹ nhàng không ; Kiểm tra tình trạng chạy không tái của máy khoan, kiểm tra vị trí các tay gạt và bước tiến.
· Kiểm tra hệ Ihống bơm dung dịch làm nguội.
3.2.3. Lấp mũi khoan lên máy. Mũi khoan (Ị> 12 có thc là chuôi trụ, có the là chuôi côn do đó sẽ có 2 dụng cụ.
· Gá mũi khoan vào bầu khoan. Lau sạch chuôi bầu khoan và mũi khoar và lỗ cỏn trên trục chính của máy khoan. Ta lắp mũi khoan vào bđu khoan: Mc rộng 3 chấu cặp của bđu khoan bằng khoá, lắp mũi khoan lẽn bầu khoan sao chc chuôi mũi khoan tỳ sát vào đáy bầu khoan rồi vặn chặt'mũi khoan bằng chu vạn. Sau đó lắp cả mũi khoan và bầu khoan lẻn máy. Thao tác lắp như sau.
(Hình 6-6-b; 6-6-a). Tay trái giữ trục chính, tay phải cầm bầu khoan, đấ\
Emai|: hoccokhi.^@gmai|.pầm khoan vào lỗ trục chính cho chạt, sau đó hạ mũi khoan xuống tỳ vàc
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miếng gỗ cứna đên khi chặt là được.

Hình 6-6: Gá mũi khoan a - Gá mũi khoan trong bầu kẹp 3 cliâu; 0 - Gá mũi khoan trong bạc trung gian
· Gá mũi khoan chuôi côn^Lắp mũi khoan trực tiếp vào ống côn sao cho mặt vát của chuôi nằm trong lỗ đặc biệt hình 6-6 a trục chính của máy. Trường hợp chuôi côn mũi khoan nhỏ hơn côn của trục chính máy khoan, lắp mũi khoan vào bạc, sau đó lắp bạc cùng mũi khoan vào lỗ trục chính rồi dùng tay phải đẩy mạnh mũi khoan cùng với bạc trung gian vào lỗ trục chính đến khi lắp chặt. Đặt miếng gồ lên bàn máy, tay phải quay tay quay điều khiển trục chính chuyển động xuống, như vậy mũi khoan được giữ chặt trong bạc trung gian
3.2.4. Khỏi dộng máy Chọn số vòng quay trục chính của máy khoan. Gạt các tay gạt điều chinh tốc độ về đúng vị trí (xem trên bảng hệ thống các tốc độ). Khởi động máy kiểm Emiiraođệkhĩỉ»c@tt&c«irũi khoan. Mũi khoan gá không đúng sẽ tạo thành các hình côn,
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trụ khác nhau nhìn thấy được. Khắc phục tình trạng này tháo bầu khoan hoặc bạc trung gian lắp sang vị trí khác.
3.3. Trình tự khuan lỗ
	TT
	Công việc
	Dụng cụ
	Yêu cầu đạt

	1
	Vach dấu vi trí lỗ
	Thước vạch dấu, chấm
	Vi trí chính xác theo

	
	khoan
	dấu, búa
	bản vẽ, tàm lỗ khoan chấm dấu rõ.

	2
	Gá lắp phôi phôi
	ê tố máy, ke 90 , búa
	chắc chắn
Lỗ khoan _ bề mặt phôi, KT 12+ 0,15

	3
	Khoan lỗ suốt ộ 12
	Mũi khoan (Ị) 12
	

	4
	Khoan lỗ sâu 15 mm
	Thước cặp 1/10
	♦

	5
	Kicm tra lỗ khoan
	/V
	Đường kính và chicu 1 sâu lỗ khoan


3.4. Hướng dẫn khoan lỗ
Vạch dấu:
· Vạch kích thước đường tâm dọc.
1 ỔỌC.
· Vạch kích thước tâm ngang 2 lỗ kh'
· Kiểm tra, đóng tâm nhẹ. Dùng com pa quay vòng tròn kích thước (Ị) 12.
· Đóng dấu tâm, đường kính lỗ khoan.

Khoan lỗ suốt (Ị) 12
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· Kê 1 tấm gỗ phẳng trên ê tô, Đặt phôi lên tấm gỗ để định vị. Bề mặt phôi phải vuông góc với mũi khoan. Kẹp chặt phôi trên ê tô chắc chắn, phôi không xê dịch.
· Dịch chuyển ê tô điều chinh tâm mũi khoan trùng tâm lỗ khoan.
· Kẹp chặt ê tô trên bàn máy khoan.
· Nâng trục chính lên và khởi động cho máy chạy. Khoan thử lỗ sâu bằng

	
	V
	'ì c
	



	
	
	
	ỵ

	
	25
	80*0,1
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1/3 phần đầu cắt của mũi khoan. Kiểm tra độ trùng tâm. Nếu kiểm tra lỗ khoan thử bị lệch dùng đục rãnh để sửa lại tâm lỗ;
· Ân nhẹ vào tay quay và tiến hành khoan thúng lỗ, trong khi khoan nhấc mũi khoan để cắt phoi và phải làm nguội mũi khoan.
♦
· Dịch chuyển ê tô đưa mũi khoan 1 tới bề mặt của chi tiết và trùng tâm mũi khoan với tâm lỗ khoan thứ 2.
Định vị thước 2 về vạch không ang đo của máy.
· Tiến hành khoan như trên, quan sát trên thang đo để xác định chiều sâu lỗ khoan tưưng ứng với chi sô trên máy.
Nếu máy khoan có cơ cấu chạy dao tự động có gắn đĩa chia độ để xác định hành trình của mũi khoan theo chiều sâu khoan yêu cầu.
· Kiểm tra đường kính lỗ khoan, chiểu sâu lỗ khoan lửng và yêu cầu độ song song 2 lỗ, độ vuông góc của tâm lỗ với mặt đáy của phôi.

4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
	TT
	Dạng hóng
	Nguyên nhân
	Khắc phục

	1
	Kích thước lỗ khoan lớn
	- Mài mũi khoan không đúng, mũi khoan lắp trên máy bị đảo
	Kiểm tra góc độ, chiéu dài 2 lưỡi cắt mũi khoan

	2
	Lỗ khoan bị lệch
	Gá kẹp phôi không chính xác, điều chính mũi khoan không trùng với tâm
	Gá chính xác, khi khoan thử không đạt phải sửa ngay.

	3
	Độ trơn nhẵn lỗ khoan không đạt
	Chọn chế độ cắt khống hợp lý. Mũi khoan cùn, không tưới nguội
	Mài mũi khoan, xác định và điểu chinh chế độ cắt.


HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KlỂM tra
Sau mỗi bước cống việc cẩn phải kiểm tra để tránh những sai sót đáng tiếc xảy ra gây phế phẩm. Kiểm tra theo thứ tự sau đây:
· Kiểm tra đường vạch dấu, khoảng cách tâm 2 lỗ khoan, đường kính lõ khoan;
· Kiểm tra tỗ khoan thử nếu phần côn cách đều đường tròn vạch dấu thì
khoan tiếp. NẾU lõ khoan thử bị lệch thì chỉnh lại bằng đục nhọn hoặc chấm dấu;
"
· Kiểm tra lỗ khoan: chiéu sâu, đường kính và khoảng cách tâm 2 lỗ khoan.
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1. Điều kiện thực hiện bài tập
1.1. Thiêt bị: Máy khoan điện cầm tay
1.2. Dụng cụ: Mũi khoan ộ6 mm, thước cặp, búa nguội, dụng cụ vạch dấu
1.3. Vật liệu: Thcp C45 120 X 30 X 20 mm
1.4. Thời gian: 4 giờ
2. Trình tự thực hiện khoan lỗ
2.1. Đọc bán vẽ
2.2. Công tác chuẩn bị
· Kiếm tra chất lượng của phôi phù hợp với kích thước bản vẽ: Mặt bích, thân máy... là những chi tiết lớn không gá phôi trên ê tô được, mặt khác lỗ cần khoan có đường kính nhỏ
· Kiểm tra dụng cụ cần thiết dùng cho bài tập. Dụng cụ đo chính xác, vạch khắc và số không bị mờ. Dụng cụ cắt là mũi khoan đúng kích thước. Đảm bảo sắc, lưỡi cắt không bị mẻ, dụng cụ gá lắp mũi khoan phù hợp với chuôi khoan.
· Chuẩn bị máy khoan tay: Kiếm ưa và xiết chặt các vít, đai ốc, kiểm tra điện áp trên lưới điện và máy khoan theo chí dẫn. Xem xét trạng thái cách điên của dây cáp điện. Kiểm tra sự tiếp đất của máy khoan. Đóng công tắc điện cho máy khởi động và chạy không tái trong vòng 30 giây đến 1 phút. Kiểm tra sự làm việc của máy, của chổi than của đông cơ.
· Lắp chuôi mũi khoan vào lỗ trục chính máy khoan.
2.3. Hướng dẫn thao tác khoan lỗ bằng khơan điện cầm tay
Vi trí. tư thế đứníĩ khi khoan
· Người đứng thẳng trước vị trí cần khoan xoay nghiêng về phía trái. Chán trái bước lên phía trước , chân phải lùi về phía sau, hai chân hợp một góc 60 độ.

· Cầm bằng tay phải với máy khoan điện loại nhẹ có tay cầm hở.
· Cầm bằng cả hai tay với loại tay cầm kiểu kín.Tay trái đỡ phần đầu máy khoan, tay phải cầm vào tay cầm kín của máy khoan sao cho ngón tay cái đặt lên công tắc của động cơ điện.
· Bắt đầu khoan: đưa mũi khoan về đúng Ị trí lỗ cần khoan đã được đóng chấm dấu.
Tâm mũi khoan vuông góc với bé mặt khoan.
· Ân ngón cái vào công tắc để khởi động máy đồng thời ấn mạnh đổ cắt gọt kim loại.
· Khi khoan gần hết chiều sâu cần giảm bước tiến của mũi khoan. Trong quá trình khoan nếu máy khoan nóng nên dừng cắt gọt, để nguội.
loai ta
· Cắt điện của máy, rút phích cắm
· Tháo mũi khoan ra khỏi lỗ trục chính cúa máy bằng chêm.
· Làm sạch máy khoan, phoi dắt, lau sạch dây điện và cuộn lại.

3. Các dạng hỏng, nguyên nhân, cách phòng ngừa
	TT
	Dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Khắc phục

	1
	Lỗ khoan bị xicn
	Độ cao khổng thích hợp; Tâm lỗ khoan không trùng tâm mũi khoan
	Độ cao phù hợp, đặt đúng tâm rồi mới ấn mũi khoan và bấm công lắc.

	2
	Lỗ khoan bị côn, lay rộng
— ... .

	Kẹp mũi khoan dài, cẩm máy khoan không chắc chắn.
L—

.
	Thay mũi khoan khác, cầm chắc chắn
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Chương 7
. A'
1. Mục tiêu
. v/ V ....
,,
· Nắm vưng phương pháp cắt ren trong và ngoài, xác định được lỗ khoan đe
cắt ren;
· Làm đúng thao tác và' cắt được ren có đường kính M 3 đến M 16 đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
· Đám bảo thời gian, an toàn cho người và thiết bị.
2. Những kiến thức vế cắt ren
2.1. Khái niệm
Cắt ren là một phần của quá trình công nghệ gia công nhằm tạo nên đường rãnh xoắn ốc bên trong hoặc bên ngoài chi tiết theo một qui luậl nhất định bằng dao cắt là la rồ hoặc bàn rcn.
2.2. Kv thuật cắt ren
2.2.1. Cắt ren trong
· Trước khi cắt ren trong phái được khoan lỗ làm nền ưước và xoáy miệng lỗ. Đường kính lỗ khoan nền được tra bảng hoặc tính theo công thức hoặc tính theo kinh nghiệm .
Công thức:
D
= d- l,5h
Trong đó D: Đường kính lỗ khoan nền
d: Đường kính lớn nhất của ren h: Chiều cao ren.
· Nếu cắt ren lỗ lửng thì lỏ khoan nền được khoan sâu hơn kích thước cần cất rcn. Đoạn sâu hơn tối đa là 6S (S - bước ren) để có chỏ chứa phoi và phan
Email:
mũi
ta
rô.
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· Khi cất ren trong phôi được kẹp trên ê tô chắc chắn
· Lần lượt dùng ta rô số 1, số 2, số 3 để cắt ren. Lắp đầu vuông của ta rô vào tay quay ta rô. Đặt ta rô vào lỗ cắt thử 2 vòng. Tháo tay quay kiểm tra độ đồng tâm của lỗ khoan nền và ta rô bằng ke.

· Lắp tay quay để cắt rcn. Hai lay quay theo chiều cắt gọt 1/2 đến 1 YÒng thì quay ngược lại để cắt phoi và làm bóng ren. Trong khi cắt ren dùng dầu công nghiệp đê bôi trơn. Nêu vật liệu là gang hoặc đổng đỏ thì dùng dầu hoá.
t,G°



· Khi,cắt hết chiểu dài ren quay ngược để tháo ta rô ra khỏi lỗ.

2.3.2. Chuẩn hị
· Chuẩn bị phôi và khoan lỗ khoan nền suốt và lửng là 34 mm. Đường kính lỗ khoan là 8,5 mm. Vát miệng ĩỗ khoan. Kiểm tra độ vuông góc của lỗ khoan với mặt đầu.
· Chuẩn bị dụng cụ cắt ren: bộ ta rô không bị mẻ, lỗ tay quay phù hợp với kích thước đầu vuông của ta rô, giẻ, dầu trơn nguội.
2.3.3. Hướng dẫn cắt ren trong
1. Gá kẹp phôi trên ê tô đảm báo tám lỏ khoan vuông góc với hàm ê tô. Lực kẹp vừa đủ để phôi không bị xê dịch trong khi cắt ren.
2. Cắt ren:
Cắt ren lỗ thông:
· Dùng ta rô số 1 để cắt. Đặt ta rô vào lỗ khoan nền. Tay phải ấn tay quay, tay trái quay tay quay cắt gọt thử 2 vòng, nhấc tay quay, kiểm tra đường ren và độ vuông góc bằng ke.
· Quá trình cắt ren lực phân bố trên 2 tay phải đều, không làm cho ta rô bị nghiêng cắt gọt 1 đến 2 vòng thì quay ngược lại 1/2 và 1/4 vòng để cắt phoi. Luôn dùng dầu để bôi trơn. Nếu thấy nặng khi quay ta rô thì không tăng sức Emaq tt3taokhiũifo@ỉw&iipiwii xem xét ren có bị lệch không. Khi cắt hêt chiều dài lô thây
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phần côn cắt thò ra ngoài thì tháo ta rô số 1 ra khỏi lỗ bằng cách quay ngược lại chiều cắt gọt.
· Lắp ta rô số 2 và số 3 vào lỗ rồi cắt tương tự như ta rô sô 1.
· Kiểm tra ren bằng calíp đo ren: Khi vặn đầu lọt của calíp vào lỗ ren thấy nhẹ tay, không bị dơ là được.
Cắt ren lỗ lửng:

· Bắt đầu cất ren và quá trình cắt ren như phần cắt ren lỗ thông. Nhưng thường quay ngược lại để rút ta rô ra khỏi lỗ và làm sạch phoi . Khi ta rô chạm vào đáy lỗ cán dừng ngay việc quay ta rô đề phòng ta rô bị gãy trong lỗ. Cắt bằng ta rờ sđ 2 và 3 tương tự. Khi cắt xong dùng súng khí nén làm sạch lớp phoi dắt trong lỗ rei^^
_;
· Kiểm tra ren bằng calíp nút hoặc bu lông vặn tới đáy lỗ ren một cách nhẹ nhàng, không bị rơ.
'Q

2.3.4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhàn và cách khắc phục
	TT
	Dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Khắc phục

	1
	Ren bị lệch
	Tâm lỗ khoan không trùng tâm ta rô; lỗ khoan nền bi lêch.
	Đặt đúng tâm rồi mới cắt ren; kiểm tra cẩn thân lỗ khoan nền

	2
	Đường kính đinh ren không đúng; chiều cao ren không đúng.
	Khoan lỗ khoan nền bị rộng hơn đường kính cắt ren.
	Kiểm tra đường kính và độ đảo mũi khoan nền .

	3
Email: ho
	Ren không bóng
ccokhi.info@gmail.com
	Ta rô cùn, thiếu dầu bôi trơn
	Tăng cường dầu và thay bộ ta rô mới.
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30±0,2
60
2.4.2. Công việc chuẩn bị
· Chuẩn bị phôi: Đường kính phôi là 9,8 mm; Mặt đầu phôi được vát 2 X 30

đô
· Chuẩn
bị
dụng
cụ
đo
kiểm
là thước cặp và dưững đo ren, calip. Dụng cụ
cắt bàn
ren
và
tay quay
bàn ren.
Lắp bàn ren vào tay quay bàn rcn.
2.4.3. Hướng dần cắt ren ngoài:
1. Gá kẹp phôi:
· Gá phôi lên ê tô sao cho tâm phôi vuông góc với ê tô, chiều cao nhô 1 bằng chiều cao cắt ren cộng thêm 20 - 25 mm. Kẹp phôi chắc chắn đê phôi không bị xê dịch trong quá trình cất ren
· Mớm bàn ren vào phôi: Đặt bàn ren vào mặt đầu phôi sao cho tâm bàn ren trùng với tâm phôi, tay phải ấn bàn ren, tay trái quay tay quay của bàn ren, vừa quay vừa ấn để cắt thử 2-3 vòng theo chiều cắt gọt. Tháo tay quay ra kiểm tra ren. Nếu thấy đạt thì lắp bàn ren vào rồi cắt tiếp.

· Quá trình cắt rcn luôn giữ cho mặt đầu của bàn rcn song song với hàm ê tô, lực ấn 2 tay lên tay quay phải đều đc cắt ren không bị lệch. Quay 1-1,5 vòng thì quay tr4 lại 1/4 - 1/2 vòng để cắt phoi. Quá trình cắt ren luôn tra dầu bôi trơn làm bóng đường ren.
· Khi cắt hết chiều dài ren thì quay ngược để tháo bàn rcn ra.

.Ợ

· Đo chiều dài ren bằng thước cặp
· Đo profin ren bằng dưỡng;
· Kiêm tra sự ăn khớp của ren bằng calíp đo ren ngoài.

^ Ị
2.4.4. Các dạng sai hong, nguyên nhán và cách khắc phục
	TT
	Oạnẹ hỏng
	Nguyên nhán
	Khác phục

	l
	Rcn bi lêch
7?
	Tâm bàn ren không trùng tâm phôi bulong; Phôi bị cong..
	Đặt đúng tâm rồi mới cắt ren; kiểm tra cẩn thận và nắn lại phôi bulong

	2
	Đường kính rcn không đúng; chiều cao ren không đúng.
	Đường kính phôi không đúng.
	Kiểm tra đường kính phôi.

	3
	Rcn không bóng
	Bàn ren cùn, thiếu dầu bôi trơn
	Tăng cường dầu và thay bàn rcn mới.
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2.5. Cát ren bằng đầu cắt ren khí nén, đầu cắt ren bằng điện
2.5.1. Công việc chuẩn bị
· Kiểm tra phôi, kiểm tra đường kính lỗ khoan nền.
· Kiêm tra thiết bị cắt ren trong với đầu cắt bằng khí nén và bằng điện yêu cầu dây dẫn khí không bị gãy, dò rỉ, phải đảm bảo an toàn dẫn điện và khí. Các công tắc và van phải an toàn.
· Chuẩn bị dụng cụ cắt và dụng cụ kiểm tra đê cắt rcn.
2.5.2. Thao tác làm việc với đấu cắt ren bằng khí nén và bàng điện
· Nhúng ta rô vào dầu máy để bôi trơn. Lau sạch đuôi ta rô và lỗ ống kẹp, lắp ta rô vào ống kẹp.
· Tay cầm và cắt ren như sau:
+ Cầm đầu cắt rcn bằng điện (Hình 7-1- a) sao cho ta rô không bị lệch so
với đường tâm của lỗ, xoay nắp chụp của công tắc đóng cắt bố trí ở cuối tay cầm bên phải để đóng điện cho động cơ điện. Ân nhẹ vào khớp nối sẽ cắt rcn. Kết thúc cắt ren kéo dụng cụ lên phía trên bằng cư cấu đáo chiều làm thay đổi chiều quay của ta rô và ta rô sẽ được rút ra khỏi lỗ. Điéu khiển động cơ bằng cách ấn ngón tay cái của tay phải lên công tắc. %

Hình 7-1: Các loại khoan điện a - Cầm đầu cắt ren bằng điện b - Cầm đầu cắt ren bằng klú nén
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+ Cầm đầu cắt ren bằng khí nén ( hình7-l- b) ấn ngón cái tay phải lên cò 3 để cấp không khí nén qua van vào động cơ. Không khí thải được thoái ra khỏi động cơ qua lỗ bên ở thân đầu cắt ren. Giữ đầu cắt ren sao cho ta rô không bị lệch so với đường tâm của lổ, ấn nhẹ tay lên thân cùa đầu cắt ren, khớp nối được nối với bánh rãng tạo hành trình cắt ren. Khi ngừng ấn lÊn ta rô đầu cắt ren sẽ thay đổi chiểu quay và ta rô được rút ra khỏi lỗ.
· Lau sạch rcn bằng gic hoặc khí và kiểm tra lỗ ren bằng calip ren.

<3
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Chương 8
CAO KIM LOAI
1. Mục tiêu
· Làm đúng thao tác mài thô và mài tinh dao cạo rrén máy và bằng tay; làm đúng thao tác cạo kim loại;
· Mài được dao cạo mặt phẳng và dao cạo mặl cong, cạo được mặt phẳng, mặt cong, mặt song song và vuông góc. cạo góc đuôi én đạt yêu cầu kỹ thuật;
· Rèn luyện tính kiên trì. Chỗ làm việc khoa học, hợp lý;
· Đảm báo thời gian, an toàn cho người và thiết bị.
2. Các kiến thức về cạo kim loại
2.1. Khái niệm về cạo kim loại: Cạo kim loại là một phẩn của quá trình công nghệ gia công cơ, nhằm bóc lớp kim loại rất móng đc tăng độ chính xác và độ trơn nhẵn bề mặt. Chi úết trước khi đem cạo được gia công đổ lại lượng dư cho cạo mặt phẳng từ 0,05 đến 0,1 mm, cho cạo mật cong từ 0,03 đến ũ,05 mm. Lớp phoi được bóc sau mỗi lần cạo từ 0,005 đến 0,01 mm.
Độ chính xác đạt: cấp 2, cấp 3
Độ trơn nhẵn bề mật đạt được: Ra 1,25
Cạo được dùng để chế tạo dụng cụ đo, dụng cụ vạch dấu, cạo bãng máv máy công cụ, cạo gối đỡ trục...
2.2. Dụng cụ dùng để cạo kim loại
2.2.1. Dao cạo: Là đụng cụ cắt để bóc lớp kim loại mỏng trên phôi. Có 2 loại:
· Dao cạo mặt phẳng: Hình dáng giống dũa dẹt gổm 2 phần: Làm việc,
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gọt và thân. Dao cạo mặt phẳng có 2 loại: Dao cạo thẳng (Hình 8 -2), dao cạo cong (hình 8-1)
Hình 8-1: Dao cạo cong


Dao cạo mặt cong ( dao cạo tam giác) có lưỡi cắt cong là giao tuyên của các bề mặt của dao ( Hình 8-3).
’
*
1
///Vỉ/ỉ 5-5.’ Dao cạo /ơm giác
2.2.2. Dụng cụ chuẩn: Là dụng cụ đc bôi bột màu, rà chi tiết lên đó sẽ xác định được những điểm cần cạo.
· Dụng cụ chuẩn được gia công chính xác, hình dáng ngược với hình dáng của bề mặt cạo. Ví dụ cạo mặt phảng dùng dụng cụ chuẩn là tấm phảng. Cạo mặt cong trong dùng trục. Cạo rãnh én dùng thước rà tam giác...
,otcéWiMo@gmíỉom« kiểm tra sô điểm cạo: Khung kiểm có kích thước 25x 25
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mm. Dựa vào khung kiểm đểm được số điểm cạo và xác định được mức độ chính xác khi cạo.
· Cạo thô: Có 4 - 8 điểm / khung kiểm.
· Cạo bán tinh: Có 8 - 16 đipm / khung kiểm.
· Cạo tinh: Có 16-25 điểm / khung kiểm.
2.3. Kỹ thuật cạo kim loại
Sau khi rà bề mặt cần cạo lên dụng cụ chuán có bôi bột màu. Kẹp phối lên c tô với độ cao thấp hơn độ cao khi dũa. Có 2 phương pháp cạo:
Khi cạo đẩy tay phải cầm cán dao giống như cầm dũa. Tay trái nắm phần thân dao cạo cách lưỡi cắt 70 mm, đặt nghicng dao cạo so với bề mặt gia công một góc 25 — 30 độ. Lưỡi cắt đặt lên các vết bám màu. Đẩy dao cạo về phía trước là hành trình cắt gọt. Khi rút dao cạo về nh c dao khỏi bc mặt chi tiết và di chuyên dao đến vị trí khác. Sau mỗi lần làm dính bột màu đổi hướng chuyên động của dao cạo sao cho vết cạo sau hợp với vết cạo trưóc 1 góc từ 45 - 90 độ.
Khi cạo kéo tỳ cán dao vào vai phải. Cầm cả 2 tay vào phần giữa của dao cạo. Đặt lưỡi cắt của dao trên cạnh của vết màu rồi kéo dao về phía lòng người
Sau khi rà trục kiểm có bôi bột màu lên mặt cong để nhận biết điểm bắt màu. Tay trái cầm dao cạo gần chỗ lưỡi cắt, đặt lưữi cắt cong vào điểm cần cạo, xoay cán dao cạo 1 cung nhỏ theo chiều kim đồng hổ. Lưỡi cắt của dao chuyên động từ phải qua trái. Cạo các đường vân nghiêng và cắt chco nhau cho đến khi đạt được số vết cạo.
1.1. Thiết bị: Máy mài, đá mài.
1.2. Dụng cfilị Bột mài nghiền cỡ hạt 100, thước cặp 1/10, dưỡng cung.
1.3. Phôi liệu: Dao cạo thô, tinh, dao cạo tam giác CD120.
1.4. Thời gian: 8 giờ.
2. Trình tự thực hiện
2.1. ('huân bị máy mài: Kiểm tra sự an toàn làm việc của máy mài, điều chinh khe hở giữa bệ tỳ và đá mài.
· Kiểm tra các dao cạo và vật liệu mài.
2.2. Thứ tự mài dao
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	TT
	Công việc
	Dụng cụ
	Yéu cầu đạt

	1
	Mài thô dao cạo thẳng
	
	Kích thước chiều rộng

	
	
	
	lưỡi cắt và bán kính

	
	
	
	lưỡi cắt phù hợp với

	
	
	Bột mài nghiền cỡ
	từng loại dao

	2
	Mài tinh dao cạo thắng
	hạt 100
	Lưỡi cắt không có vết

	
	
	Dầu công nghiệp.
	hạt mài.

	3
	Kiêm tra và hoàn chỉnh
	
	

	4
	Mài thô dao cạo tam giác
	Thước cặp 1/10,
	Lưỡi cắt là giao tuyến

	
	
	dưỡng
	'CÚa các mặt tam giác

	5
	Mài tinh dao cạo tam giác
	Bột mài nghiền cỡ
	Lưỡi cát không có vết

	6
	Kiểm tra và hoàn chỉnh
	hat 100
	hat mài. _


2.3. Hướng dản mài dao
1. Mài thô dao cạo thẳng:
fo°
Mài sắc phần mặt mút của dao
cạo.
· Tay phải cầm lấy cán dao cạo còn tay trái nắm lấy thân dao tại vị trí cách lưỡi cắt 25 - 30 mm, hướng mặt phảng của dao xuống tấm đỡ đổng thời định vị dao vuông góc với mặt chu vi của đá mài;
Giữ cho đầu mút của dao cạo luôn tiếp xúc với đá mài, tay phải tạo ra chuyên động ngang, đều, với biên độ không lớn để hình thành lưỡi cắt cong trên phần đầu mút của dao; chính lưỡi cắt cong này sẽ làm giảm nhẹ đáng kể công việc mài nghiền lưỡi cất trên thỏi đá mài nghiền (bán kính cong lớn - đê tạo chính xác, còn bán kính cong nhỏ - đê tạo sơ bộ).

Kiểm tra và hiệu chỉnh:
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· Chọn thỏi đá mài hạt mịn (độ hạt không nhỏ hơn 90) và gá đặt vào rãnh của thanh gỗ. Mài sắc các mảnh hợp kim cúng trên đá mài cacbit silic hạt nhó.
· Bôi lên bề mặt của thỏi đá mài một lớp dầu công nghiệp mỏng hoặc tẩm nước (có thể thay thỏi đá mài bằng miếng gang có bôi bột mài pha loãng hoặc bột mài pha với dầu máy);
· Đặt dao^o ở vị trí thẳng đứng sao cho mặt nút của dao nằm trên bề mặt của thỏi đá mài
· Cầm cán dao cạo bằng hai ngón, ấn nhẹ dao xuống thỏi đá mài; tay phải cầm lấy phần cắt của dao và tạo cho dao chuyển động dao theo toàn bộ bc mặt mút cong;
· Tiến hành mài nghiền theo mặt phẳng ở vị trí nằm ngang, giữ dao cạo bằng hai tay và cho dao chuyển động dọc theo lưỡi cắt;
· Kết thúc việc mài nghiền dao cạo sau khi đã khử hết vết mài sắc của đá mài trên các lưỡi cắt hẹp, phẳng của dao và lưỡi cắt có độ sắc cắt cần thiết.
· Kiểm tra độ sắc cúa bằng cách cạo thử. Nếu cắt gọt tốt, vết cạo không có vết xước thì dao cạo đã dạt yêu cầu.

2. Mài thô dao cạo tam giác


_ <«
Kiểm tra và h
xS
· Tay phải cầm cán dao cạo, các ngón tay trái giữ vào rãnh trên các mặt bên của dao. An nhẹ và đều dao cạo vào chu vi của đá mài theo góc ngiêng 45 độ;
· Khi cho dao cạo chuyển động ra phía trước, hạ nhẹ nhàng tay phải xuống thấp. Còn dao cạo chuyển động ra phía sau nãng tay phải lên trên;
· Tránh dao bị quá nhiệt, luôn làm nguội trong khi mài;
· Di chuyển dao cạo theo chu vi của đá để đá mòn đều. Mài lần lượt 3 cạnh của phần cắt.
rCT
.
· Gá cố định đá mài trên tấm phảng 1. Bôi Ịớp bột mài nghiên và dầu mỏng đều lên mặt đá mài 2. Cầm dao cạo 3 trong tay như hình vẽ .Tay trái ấn nhẹ dao trên mặt đá, tay phải mài sửa dao cạo bằng cách cho mặt bcn của dao chuyển động lắc nhẹ dọc theo thỏi đá mài. Mài lần lượt từng mặt của dao.
· Kiểm tra góc mài sắc bằng dưỡng hoặc thước. Lưỡi cắt phải nhẵn bóng và sắc. Kiểm tra bằng cách cho cắt thứ .
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3. Các dang sai hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục
	TT
	Dạng hòng
	
	Nguyên nhân
	Cách khác phục

	1
	Kích thước, bán lượn của lưỡi không đạt
	kính
cắt
	Không thường xuyên kiểm tra, thao tác mài không đúng
	Kiểm tra thường xuyên, cầm và di chuyển dao đều Ircn mãl đá mài tinh

	2
	Bề mặt dao có xước, mẻ
	vết
	Chọn đá mài không đúng cỡ, không mài linh bằng đá mài nước.
	Mài tinh có dầu trộn đều với bột mài nghiền, chọn hạt mài đúng cỡ.


HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KIỂM TRA
Sau mỗi bước công việc người thợ tự kiểm tra, nếu đạt mới chuyến sang bước tiếp theo:
1. Kiểm tra độ an toàn của các thiếl bị;
2. Kicm tra kích thước chiéu dày, chiéu rộng và bán kính lượn lưỡi cắt của dao phù hựp với từng công việc cạo;
3. Kiổm tra độ sắc và độ (rơn nhẩn của bề mặt dao cạo.
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1. Điểu kiện thực hiện bài tập
1.1. Thiết bị: Ê lô, bàn nguội,'máy mài.
1.2. Dụng cụ: Dao cạo Ihô, tinh, đổng hồ so hoặc Ihước kiểm phảng, khung kiểm 25x 25mm, đá mài, bội mài nghiền.
1.3. Phôi liệu: Tấm gang hoặc thép kích thước 40x 100x150 mm
1.4. Thời gian: 16 giờ
2. Trình tự thực hiện cạo mặt phẳng
2.1. Đọc bản vẽ: Yêu cầu bc mặt cạo đạt độ phẳnẹ 0,05 mm, có 10- 12 điểm / khung kiém 25x25.
2.2. Còng tác chuẩn bị:
Chuẩn bị phôi (bẻ mặt cạn). Bề mặt trước khi cạo phải đưực gia công chính xác tới 0,1 mm. khônơ có các vếl xước hoặc vết lõm quá sâu.
· Chuẩn bị bột màu: Lấy đất đỏ đem nghiền mịn, bồ hóng hoặc minium chì. Đố thuốc (nhuộm) màu đỏ vào dầu máy vào ống bư; Khuấy trộn hỗn hợp một cách cẩn thận đạt tới độ sệt như cơrem lỏng (không lãn các hạt khồ và vật cứng);
Đổ thuốc màu lên một miếng vải và buộc lại theo dạng nút bồng rồi đặt vào ống bơ.
· Bôi thuốc màu lcn tấm kicm: Làm sạch tấm kiểm khỏi bụi bẩn; rửa bằng dầu hoả và lau khô bằng giỏ; Đặt nút bông có Ihuốc màu lên bề mặt của tấm kìcm và cho nút bông chuyển động tròn theo các chicu khác nhau (hình 108, b) để bôi thuốc màu đcu lcn bổ mặt của tấm kiểm, phân bố một lớp thuốc màu mỏng trên toàn bề mặt của tấm kicm (lau lừ từ bể mặt tấm kiểm bàng nút bổng sao cho trên bể mặt khônẹ còn mạt nữa).
Kiêm tra và lựa chọn các dao cạo phù hợp với vẽ LI cầu đạt của mạt phẳng cạo, kiểm tra độ sắc của dao cạo. Nếu dao bị cùn thì mài lại.
· Làm dính thuốc màu lên bề mật chi tiết đc xác định vị irí cạo: Làm cùn các cạnh sắc: Đặt chi tiết lên tấm kiểm đã bồi thuốc màu; Cho chi tiết dịch chuyển đều trên loàn bộ bể mặt cúa tấm kiếm vói chuyển động tròn làm dính thuốc màu lcn chi liết; Kiểm Ira chất lưựng làm dính thuốc màn lên chi liếl: Phần lớn bẻ mặt của chi tiết phải có các vết bám bột Email:
thuốc màu khỏi tấm kicm (tau bằng dẩu và lau khò).
Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí Hotline: 033 666 2767

2.3. Thứ tự cạo mặt phảng
	TT
	Công việc
	Dụng cụ

	1
	Cạo thô mặt phắng
	Dao cạo thô %

	2
	Cạo bán tinh
	Dao cao bán tinh.

	
	
	thước kiểm phẳng,

	
	
	đồng hồ so.

	3
	Kiểm tra và hoàn
	Bột mài nghiền cỡ hạt

	
	chính
	100

	
	
	Dầu công nghiệp.


Yêu cầu đạt
Điểm cạo đều, có 4 - 8 diếm/ khung kiểm Đạt 12-16 điểm cạo trên khung kiểm
Điểm cạo déu, không có vết xước, Rz 40
♦
N-


2.4. Hướng dản cạo mặt pháng
Cạo thô mặt phẳng:

· Lau sạch dầu và bụi trcn tấm
· Dùng nút bông bôi một lớp thuốc màu đều trên toàn về mặt cùa tấm kiểm.
· Đặt nhẹ nhàng bề mặt được gia công cùa chi tiết 1 xuống tấm kiểm 2 và dịch chuyên đều chi tiết theo các hướng khác nhau trên toàn bề mặt của tấm kiểm (hình 110, b).
· Khi cạo thô làm mất các vết của nguyên công trước để lại. Dao cạo có chiều rộng 20 - 30 mm, chiều dài vết cạo 10-15 mm; thay đổi hướng cạo liên tục, vết cạo sau hợp với vết cạo trước 1 góc 90 độ, chiều dày lớp kim loại bóc đi là 0,02 - 0,05 mm;
Kiểm tra chất lượng cạo: Dùng giẻ lau sạch bột màu cùng lớp phoi,

Đặt và dịch chuyển chi tiết trên bề mặt tấm kiểm, những vết màu bám trên bề mặt của chi tiết. Tay phải cầm khung kiểm đặt các vị trí khác nhau và đếm số điểm có trên khung kiểm.
♦
· Cách làm tươitg^ạr như bước cạo thô. Dùng dao cạo thẳng có chiều rộng 8-10 mm, chiổu dài vết cạo 4-5 mm, mỗi lần đẩy bóc lớp kim loại dày 0.008
· 0,01 mm. Kết thúc cạo đạt số điểm 12 ^ỳiiần / khung kiểm.
· Dùng thước kiểm phẳng hoặc đồng hồ so để kiểm tra mặt phẳng. Các vân cạo được bố trí theo dạng hình bàn cờ (ô vuông) và không có vết xước sâu.
Để vết cạo không bị bầm sâu, mầu đậm đều thì trong quá trình cạo giữ góc độ của dao cạo ổn định (góc 25 - 30 độ)

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 
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3. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục
	TT
	Dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Cách khác phục

	1
	Mặt phẳng không phảng .
	Không thường xuyên kiểm' tra, thao tác cạo không đúng, bôi lớp màu dày
	Kìcm tra thường xuyên, giữ góc dao cạo ổn định, lớp màu bôi mỏng và đều.

	2
	Bề mặt cạo có vêl xước, độ trơn nhẵn không đạt yêu cầu
	Chọn đá mài không đúng cỡ, không mài tinh bằng đá mài nước không cắt gọt tại giữa lưỡi cát
	Mài tinh có dầu trộn đều với bột mài nghiển, chọn hạt mài đúng cậ không cạo tại vùng bên lưỡi cắt


HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KIỂM TRA
Sau mỗi bước công việc ngưòi thợ lự kiểm tra nếu đạt mới chuyển sang bước tiếp theo:
· Kiểm tra độ an toàn của các thiết bị;
· Kiểm tra kích thước chiều dày, chiều rộng và
bán
kính lượn
lưỡi cắt
của
dao phù hợp với từng công việc cạo;
· Kiểm tra độ sắc và độ trơn nhẩn của bẻ mặt dao cạo.
· ơ bước cạo thô, cạo tinh khi phát hiện bột màu bám không đều hoặc đậm
trên toàn bộ mặt phẳng thì có thể do mặt phẳng tấm
đệm
không chuẩn, lớp màu
quá đày. Khi đó phải dừng lại để kiểm tra.
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
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Kênh Youtube: Học Cơ Khí
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1. Điều kiện thực hiện bài tập
1.1. Thiết bị: Ê tỏ, bàn nguội, máy mài.
1.2. Dụng cụ: Dao cạo thô, tinh, đồng hồ so hoặc Ihước đo góc, khung kiểm 25X 25mm, đá mài, bột mài nghiền, dũa, thước cặp 1/50.
1.3. Phòi liệu: Tấm gang hoặc thép kích thước 40x100x150 mm.
1.4. Thời gian: 24 giờ.
2. Trình ỉựthực hiện cạo mặt phẳng
2.1. Đọc bản vẽ

Z7lÕ~1
ỈL
B

Yêu cẩu bề mặt cạo đạt độ phẳng 0,05 mm, có 10- 12 điểm / khung kiểm 25x25, độ song song vuông góc đạt 0,05 mm.
2.2. Công tác chuẩn bị
Chuẩn bị phôi (bẻ mặt cạo). Bc mặt trước khi cạo phải được gia công chính xác tới 0,1 mm, không có các vết xước hoặc vết lõm quá sâu, kiểm tra độ //, độ vuông góc giữa các bề mặt, kiểm tra lượng dư cho cạo không quá 0,1 mm. Chuẩn bị bột màu, dụng cụ kiểm tra và dao cạo.
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2.3. Thứ tự cạo mặt phảng song song và vuông góc
	TT
	Cóng việc
	Dụng cụ
	Yêu cầu đạt

	1
	Cạo mặt phẳng thứ nhất
	Dao cạo thô, dao cao
	Điểm cạo đều, có 4 -

	
	
	tinh
	8 điểm/ khung kiểm

	2
	Cạo mặt thứ hai song
	Thước kiểm phảng,
	Đạt 12-16 điểm cạo

	
	song mặt thứ nhất
	đồng hồ so.
	trôn khung kiểm. Độ

	
	
	Bột mài nghiền cỡ
	song song < 0,05mm

	3
	Kiểm tra
	hạt 100
	Độ _ < 0,05 mm

	4
	Cạo mặt bên vuông góc
	Dầu công nghiệp.
	Điểm cạotđều. không

	
	
	
	có vết xước, Rz 40

	5
	Kiểm tra và hoàn chính
	
	
 



2.4. Hướng dản cạo mặt pháng song song và vuông góc:
Cạo mặt phắng thứ nhất:
· Chọn bể mặt lớn nhất của chi tiết làm mật 1 để cạo. Kẹp phôi lên ê tô, lần lượt dùng dao cạo thô và đao cạo bán tinh để cạo bé mặt đạt yêu cầu trên bán vẽ.
..... .. 'O,
Cạo mặt 2 song song với mỆ
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· Thứ tự cạo tương tự như cạo mặt phẳng, cạo thô bằng dao cạo thô, cạo bán tinh bằng dao cạo có chiều rộng, chiều dày lưỡi cắt nhỏ hơn. Khác là sử dụng đồng hổ so để kiểm tra độ song song. Cách kiểm tra như sau: Tháo chi tiết ra khỏi ê tô, lau sạch bể mặt cạo. Đặt mặt 1 lên bàn chuẩn 2 cùng giá của đổng hồ so 3. Tỳ đầu đo 4 của đồng hồ so tiếp xúc với bề mặt (thứ 2) phía trên 5. Xoay vòng ngoài của đồng hồ so đc định thang đo về vị trí không

so với kim của đổng hồ. Dịch chuyên chậm chi tiết theo các hướng rồi quan sát kim chi thị của đổng hồ. Tuỳ theo độ lệch cúa kim sẽ xác định mức độ song song. Giá trị 1 độ chia trên thang chia lớn là 0,01 mm, còn trên thang độ nhỏ là 1 mm. Khi kim đồng hồ dịch chuyển theo chiều kim đồng hồ so với vạch 0 thì vị trí đó cao, kim dịch chuyển ngược chiều kim đồng hồ thì vị trí đó thấp. Độ không song song là hiệu số giữa điểm cao nhâì và điểm thấp nhất.
· Kiêm tra số điem cạo trên khung kiểm 25x25 mm theo yêu cầu, kiểm tra độ phẳng và độ song song cúa 2 bc mặt
'C* cạo nằm trong giới hạn cho phép.
· Kicm tra góc vuông giữa 2 bể mặt của dụng cụ chuẩn 1 và 3. Bôi bột màu lên bề mặt 1 của dụng cụ chuẩn.
· Đặt bề mặt chuẩn thứ nhất của phôi 2 lên bc mặt 3, tay trái cầm phôi ép bề mặt cần cạo vào bể mặt 1 và dịch chuyển dọc bề mặt 1, tay phải cầm dụng cụ 1. Quan sát bột màu bám trên bề mặt phôi để nhận biết góc vuông đã đúng hay không. Nếu không đúng dùng dũa dũa sửa cho đám bảo góc vuông trước sau đó tiến hành cạo để đạt phẳng. Khi cạo kẹp phôi lên ê tô nên dùng 2 miếng lót bằng nhôm hoặc đồng lá để tránh làm hỏng bề mặt đã cạo.

· Làm cùn các cạnh sắc bằng dũa, lau sạch các bé mặt cạo;
· Rà các bề mặt để kiểm
tra
số
điểm
bắt bột màu / khung kiểm,
so sánh
với
yêu cầu kỹ thuật cần đạt;
· Kiểm tra độ phẳng, song song bằng đồng hồ so, độ vuông góc bằng thước đo góc. Nếu còn sai lệch lớn tiến hành cạo sửa lại.
3. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục
	TT
	Dang hóng
	Nịĩuyén nhân
	Cách khắc phục

	1
	Độ song song, vuông góc không đảm bảo
	Không thường xuyên kiểm tra, dụng cụ chuấn sai, bôi màu không đềul
	Kiểm tra dụng cụ chuẩn chính xác, thường xuyên kiểm tra bề măt cao

	2
	Bé mặt dao có vết xước, mỏ
	Chọn đá mài không đúng cỡ, không mài tinh dao bằng đá mài nước. Lưc ấn lớn
	Mài tinh có dầu trộn đều với bột mài nghiền, chọn hạt mài đúng cỡ.

	3
	Vết cạo không rõ, không đều
.11
	Dao cạo cùn, lượng dư để cạo nhỏ, sai lệch vị trí tương quan lớn
	Mài dao cạo;
Kiểm tra lượng dư chính xác cho cạo, sửa sai lệch lớn bằng dũa mịn.


<Ò
HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KIEM tra
Sau mỗi bước công việc người thợ tự kiêm tra nếu đạt mới chuyên sang bước tiếp theo:
1. Kiểm tra độ an toàn cúa các thiết bị;
2. Kiểm tra kích thước chiều dày, chiều rộng và bán kính lưựn lưỡi cắt của dao phù hợp với từng công việc cạo;
3. Kiểm tra độ sắc và độ trơn nhẵn cúa bề mặt dao cạo.
4. Trước khi cạo mặt 2, mặt 3 phải kiểm tra độ song song, vuông góc đạt
Email: hỂÓMkhẩiM^gmanaomi tiến hành cạo.
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Hotline: 033 666 2767
1. Điểu kiện để thực hiện bài tập
1.1. Thiết bị: Ê tô, bàn nguội, máy mài.
1.2. Dụng cụ: Dao cạo tam giác thô, tinh, khung kiổm 25 X 25mm, đá mài, bột mài nghiền, dũa tròn, trục kiếm, đổ gá để đặt bạc 2 nửa khi rà màu.
1.3. Phôi liệu: Bạc trượt 2 nửa ổ trượt ghép hằng gang hoặc đồng thanh có đường kính <ị> 30 mm.
1.4. Thừi gian: 24 giờ.
2. Trình tự thực hiện cạo mặt phẳng
2.1. Đọc bản vẽ: Ycu cầu bẽ mặt cạo đạt độ trụ 0,05 mm, cỏ lũ - 12 điếm / khung kiổm 25x25.
2.2. Công tác chuẩn bị
“ Chuẩn bị phôi (bề mặt cạo). Bề mặt trước khi cạo phai được gia cồng chính xác tới 0,05 mm, không có các vết xước hoặc vết lõm quá sâu, kiém tra độ tròn, độ trụ, kicm tra lượng dư cho cạo không quá 0,05 mm; Làm sạch bề mặt cúa 2 nửa bạc
· Kiểm tra kích thước và độ chính xác của trục kiểm, sau đó bôi 1 lớp bột màu mỏnơ và đều lên bề mặt trục kiểm
· Kiểm tra dụng cụ kiổm và mài dao cạo tam giác.
2.3. Thứ tự cạo mật cong
	TT
	Công việc
	Dụng cụ
	Yêu cáu đat

	I
	Rà màu bằng trục
	Truc kiểm
	Màu mỏng và đểu trên

	
	kiểm
	
	truc kiểm

	2
	Cạo thô nửa bạc
	Dao cạo tam giác thô
	Đạt 4-6 điểm/ khung

	
	dưới
	Khung kiểm cong
	kicm

	3
	Cao bán tinh nửa
	Dao cao tinh
	đat 10 - 12 điổm

	
	bac dưới
	
	

	4
	Cạo thô nửa bạc
	Dao cạo thô, khung
	Đat 4-6 điểm

	
	trên
	kiểm cong.
	

	5
	Cạo bán tinh nửa
	Dao cao linh
	Đạt 10-12 điểm

	
	bac trên
	
	vét cao đều trên toàn bô

	6
	Kiểm Ira và hoàn
	
	bề măt.

	okhi info@
	sgmail.com
	- —- 

	. .. .
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2.4. Hướng dản cạo mặt cong:
Rà màu bằng trục kiêm:

· Đặt trục kiêm đã bôi hột màu lên nứa bạc dưới của ổ trượt. Đặt nửa bạc trên cùng với nắp lên trục kiểm. Xiết chặt nắp ổ trục đều bằng đai ốc sao cho trục có thê quay được nhẹ nhàng . Nếu trục bị ép căng khó quay, cần thcm đệm vào giữa 2 nứa bạc trượt và ngược lại bỏ bứt căn đệm
hằng tay 2 -3 vòng để dính bột màu bề mặt bạc hai nửa sau đó tháo ổ trục.
· Gá kẹp bạc hai nửa lên ê tô có dùng miếng lót hàm ê tô, bé mặt cong lõm có dính bột màu hướng lên trên.
Cạo các vết bắt bột màu bằng dao cạo tam giác thô theo đưừng vân nghiêng bằng cách cho dao cạo chuyển động cong Iheo một cung, lưỡi cắt của dao dịch chuyển từ phải sang trái. Sau mỗi lượt cạo lau sạch bột màu cũ trên bể mặt ổ trượt, rà màu, kiểm tra bằng khung kiểm cong. Cạo lần sau theo các đường vân nghiêng và cắt nhau cho đến khi đạt 4-6 điểm/ khung kiểm.

Cạo bán tinh nửa bạc dưới:

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 


 
· Dùng dao cạo tam giác tinh có lưỡi cắt cong nhỏ. Thao tác cạo như cạo thô
, nhưng hành trình xoay dao ngắn, lực ấn lên dao nhỏ. Cạo một số lần để đạt số lượng vết cạo cần thiết và vết được phân bố đều.
· Kiểm tra chất lượng cạo: rà màu, đầu tiên quan sát bằng mắt xem các vết cạo bắt mầu đều không, sau đó đặi khung kểm cong lcn bc mặt cúa nửa bạc dưới rồi đếm số điểm trên từn° ô của khung kiểm.
... í ...... 

· Tương tự như phần trên. Đặt trục có
bôi màu lên nửa bạc dưới, lắp đệm giữa thân và nắp ổ; Đặt nửa bạc trên lcn trục;
nắp ổ trượt và siết chặt đều bằng đai )C. Quay trục một số vòng. Tháo ổ trượt ra và cạo nứa bạc trcn như nửa bạc dưới chq đến khi đạt số điểm cần thiết.
Kiểm tra chất lượng cạo và hiệu chính:
· Các vết màu được phủ đều trên bề mặt của bạc 2 nửa với diện tích > 2/3 diện tích bề mặt của bạc;
· Không có vết lõm, vết xước, vết cạo sâu trên bề mặt của bạc.
· Kiêm tra độ tròn, độ trụ bằng trục kiểm Vạch 2-3 đường màu trên trục kiểm
Lắp trục kiểm lên bạc và xiết vừa phải. Tháo trục ra nếu đưừng chì màu mờ đều thì mặt cong cùa bạc đã đạt ycu cầu. Nếu nét chì mờ không đều thì bạc không đạt độ tròn, độ trụ. Đánh dấu chỗ cao đê cạo sừa.

3. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục
	TT
	Dạng hóng
	Nguyên nhân
	Cách khác phục

	1
	Vết cạo khống đều, số điểm cạo ít.
	Thao tác cạo sai, dụng cụ chuấn không chính
xác
	Chọn và kiểm Ira dụng cụ chuẩn chính xác.

	2
	Bề mặt dao có vết xước, mc
......
	Chọn đá mài không đúng cỡ, không mài tinh bằng đá mài nước.
	Mài tinh cỏ dầu trộn đều với bột mài nghiền, chọn hạl mài đúng cỡ.


HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP Tự KIEM tra
Sau mỗi bước công việc người thợ tự kiểm tra nếu đạt mới chuyển sang bước tiếp theo:
Kiểm tra độ an toàn của các thiết bị;
Kiếm tra lưỡi cắt của dao cạo tam giác, kiểm tra độ sắc và độ trơn nhẵn cúa bể mặt dao cạo.
Trong quá trình cạo theo dõi phát hiện ỉần bồi màu sau có vết nằm vị trí khác hẳn so vói lẩn irước nên kiêm tra độ chính xác bề mặt trục kiểm hoậc lớp màu trên trục kiểm .Nếu lớp màu đẫv và không đều thì bôi lại.
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Chương 9
MÀI NGHIỀN
1. Mục tiêu
· Lựa chọn được các loại dung cu và vật liêu mài nghiền cùa chi tiết.
· Làm đúng thao tác mài nghiền, mài nghiền đirợc mật pháng, mặt côn đạt yêu cầu kỹ thuật;
· Rèn luyện tính cẩn thận, tý mi:
· Chỗ làm việc khoa học, đảm bảo an toàn-Ị
2. Kiên thức chuyên môn về mài nghiền
2.1. Khái niệm
Mài nghiền là một phán của quá trình công nghệ gia công tinh lần cuối đê đạt độ chính xác và độ trơn nhẵn bề mặt cao. Có thể mài nghiền được những chi tiết đã nhiệt luyện. Chi tiêf*uước khi mài nghiền được gia công đạt chính xác cấp 4. độ trơn nhẩn bể mặt Ra 0,1 - Ra 0,025.
2.2. Dụng cụ mài nghiền và vật liệu mài
2.2.1. Dụng cụ
· Dụng cụ dùng mùi nghiền có hình dáng ngược với hình dáng của bể mặt chi tiết gia công. Dụng cụ để mài nghiền thô thường đirợc xẻ rãnh.
+ Mài nghiền mặt pháng dùng tấm phảng (hình 8-1)
.
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· Vật liệu chế tạo dụng cụ thường có độ cứng thấp hơn độ cứng chi tiết mài nghiền. Thường làm bằng đổng, gang, gò cứng để hạt mài dễ bám vào bề mặt dụng cụ.
2.2. Vật liệu mài nghiền: Vật liệu mài nghiền có nhiều góc. cạnh sắc tạo nên các lưỡi cắt để cắt gọt kim loại. Có độ cứng cao hơn độ cứng của vật liệu gia công để không bị vỡ vụn khi mài nghiền, cỡ hạt có kích thước khác nhau.
Có 2 loại bột mài nghiền:
+ Bột mài nghiền khô dùng để mài nghiền thô, tinh, sicu ti
+ Bột nhão là bột khô có cỡ hạt nhỏ và được hoà với dầu bổi trơn nên nó có dạng nhão.
2.3. Kỹ thuật mài nghiền:
Tuỳ theo hình dáng và kích thước diện tích bẻ mặt gia công đế chọn dụng cụ mài nghiền cho thích hợp.
· Chuẩn bị dụng cụ mài và dụng cụ kiểm tra chất lượng mài nghiền rồi làm sạch dụng cụ bằng giẻ, dầu hoả. Bôi lớp bột mài nghiền có lẫn dầu hoả (nếu mài thô) hoặc bột nhão lên dụng cụ.
· Kiểm tra lượng dư mài nghiền và sai lệch vị trí, hình dáng hình học.
· Đạt bc mặt chi tiết lên bề mặt dụng cụ hoặc ngược lại (nếu kích thước chi tiết lớn).
· Hai tay ấn đều và nhẹ tạo áp lực vừa phải rồi di chuyển đcu xoay và tịnh tiến. Chi tiết có chiều dày nhỏ gá lên tấm gỗ cứng để cẩm cho dề. Chi tiết dài, hẹp có khối thép để tránh bề mặt bị lồi lõm. Sau mỗi lần mài, lau sạch bột cũ, bôi lớp bộl mới, mài tương tự cho đến khi đạt yêu cầu.
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1. Điểu kiện để thực hiện bài tệp
1.1. Thiết bị: Bàn nguội.
1.2. Dụng cụ
· Tấm phăng, tấm đệm..., đồng hồ so, thước kiểm phẳng, dũa dẹt 100 mịn, trục ihcp đã tôi.
· Vật liệu mài: Bột mài nghiền thô, bột nhão, dẩu hoá.
1.3. Phôi liệu: phôi thcp CD 40 X 60 mm,
1.4. Thời gian: 8 giờ.
2. Trình tự thực hiện
2.1. Đọc bản vẽ
Ycu cầu kỹ thuật
Độ phẳng của bể mặt chi tiết < 0.02 mm.
Độ ươn nhẩn Rz 10
2.2. Cóng việc chuẩn bị
· Kiểm tra các dụng cụ chuẩn, dụng cụ đo đảm bảo chính xác, dũa phải tra cán chắc chắn, tấm phẩng thô có rãnh, tấm phẳng tinh phải phẳng (h 118 a,b)
Rửa tấm phẳng bằng dầu hoả và lau khô bằng giỏ . Khi mài nghiền các mặt phẳng hẹp sử dụng các khối lập phương, khối V, khối lăng trụ... tuy theo bổ mặt hẹp cẫn mài nghiền.
· Chuẩn bị vật liệu mài nghiền: Bột mài, bột nhão đúng cỡ, dầu hoả cho vào chai có lỗ nhỏ.
· Kiểm tra phôi: kiểm tra độ phẳng của bc mặt cẩn mài nghiền và lượng dư cho mài nghiền không quá 0,02 mm. Bề mặt không có vết xước, vết lõm.
2.3 .Trình tự mài nghiền
Email: hoccokhi.info@gmail.com
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	TT
	Tên còng việc
	Dụng cụ
	Yêu cầu đạt

	1
2
3
4
5
	Xoa bột nhào lên dụng cụ để mài nghiền thô
Mài nghiền thô mặt phảng rộng Mài nghiền tinh Mài mặt pháng hẹp Kiểm tra
	tấm phẳng có rãnh, trục thép đã tôi.
Bột mài nghiền 100, đổng hồ so Bột nhão M5
Đồng hồ so, thước kiểm phảng, thước đo góc
	Bột nhão đều và mỏng trên tấm phẳng
Độ phẳng 0,01 mm, Rz 10
Rz 5. Đô phẳng 0,01


s£>v
jCr 

· Phủ lèn bê mặt của tâm mài nghiền một lớp bột mài nghiền mòng và đcu. Dùng trục thép đã tôi lãn trên mặt tấm phẳng 3-5 lần , lau sạch bột xung quanh tấm phẳng.
· Đặt mặt pháng của chi tiết lên bề mặt tấm phẳng có rãnh. Hai tay ấn nhẹ lên chi tiết và cho chi tiết chuyển động tròn và tịnh tiến trên toàn bộ bề mặt của tấm phảng từ 5 - 8 lần.
· Làm sạch bột mài nghiền thô trên bề mặt tấm phẳng có rãnh. Bôi lớp bột mới rồi làm tương tự. Khi trên bề mặt chi tiết không còn vết và phảng đều, kết thúc mai nghiền thô.

· Xoa lớp bột nhão mỏng và đều lên bề mặt tấm phảng nhẵn bằng gỗ cứng (không có rãnh) đê đạt bẻ mặt có độ nhẩn như gương
<•
· Trước khi mài nghiền mặt phẳng hẹp. Đặt khối lăng trụ chữ nhật lên tấm phẳng. Ép mặt
Ơ
phẳng rộng đã mài nghiền của chi tiêt vào thanh lăng trụ chữ nhật. Hai tay giữ thanh lăng trụ cùng chi tiết chuyến động tịnh tiến;
Khi mài nghiền dưỡng có bé mật đo hình dạng khác nhau ta kẹp dụng cụ lên ê tô. Đặt khối V dẫn hướng 2 và dưỡng mài nghiền 1 lên dụng cụ mài nghiền. Cầm cùng khối V và chi tiết chuyển động tịnh tiến;
Khi mài nghiền dưỡng góc, dụng cụ mài nghiền có dạng thước góc được kẹp trên ê tô. Ep bề mặt rộng của chi tiết vào khối lăng trụ rồi mài nghiền

Dùng đồng hồ so hoặc thước kiểm phẳng kiểm tra độ phẳng cuả các bể mặt. Thước đo góc vạn năng hoặc dưỡng tròn để kiểm tra bé mặt hẹp của dưỡng góc và dưỡng tròn. Nếu độ trơn nhẩn của bề mặt chi tiết không đạt thay bột hạt nhỏ hơn.)
.
.
,
...
J
3. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách khăc phục

	TT
	Dạng hóng
	Nguyên nhân
	Khác phục

	1
	Bề mặt không pháng
	Thao tác không đúng, bột mài nghiền dày quá, lượng dư quá nhỏ, có vết lõm sâu'
	Chọn bột mài nghiền đúng cỡ, thao tác mài đúng.

	2
	Đô nhám không đằtt
	Vết của dụng cụ cắt của nguyên công trước để lại, bột mài nghiên quá
cỡ
	Thay bột mài cỡ nhỏ, dũa các vết xước sâu do nguyên công trước, đám bảo lượng dư.

	3
	Sai hình đáng
	Dụng cụ chuán không chính xác
	Kiểm tra dụng cụ cho chính xác
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1. Điều kiện thực hiện bài tập
1.1. Thiết bị: Bàn nguội.
1.2. Dụng cụ
· Nút côn có xẻ rãnh, có tay vặn (hình 8-3), dũa dẹt 100 mịn.
· Vật liệu mài: Bột mài nghiền thô, bột nhão, dầu hoả.
1.3. Phôi liệu: Thân van.
1.4. Thời gian: 8 giờ.
1
2. Trình tự thực hiện
AP
I
2.1. Đọc bán vẽ
/-O

Yêu cầu độ tròn của bé mặt chi tiết < 0,01 ram.
Độ trưn nhẵn Rz 10.
Hình 8-3: Nút côn
2.2. Công việc chuẩn bị
· Kiêm tra các dụng cụ chuẩn, dụng cu đo đảm bảo chính xác, dũa phái tra cán chắc chắn. Nút mài có rãnh
xoắn.
Lau sạch nút mài bằng dầu hoả và lau khô bằng giẻ.
· Chuẩn bị vật liêu mài nghiền: Bột mài, bột nhão đúng cỡ , dầu hoả cho vào chai có lỗ nhỏ.
· Kiểm tra phôi: kiểm tra độ côn của lỗ thân van mài nghiền và lượng dư cho mài nghiền không quá 0,02 mm. Bề mặt không có vết xước, vết lõm, làm sạch bụi bẩn và lau khô bề mặt côn của thân van.
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2.3. Trình tự mài nghiền:
	TT
	Tên công việc
	Dụng cụ
	Yẽu cầu đạt

	1
	Kẹp thân van lên ê tô
	
	Chắc chắn

	2
	Xoa bột nhão lên
	Nút mài có rãnh.
	Bột nhão đéu và mỏng

	
	dụng cụ
	Bột mài nghiền 100,
	trên tấm phẳng

	3
	Mài nghiền thô mặt
	đồng hồ so
	

	4
	Mài nghiền tinh
	E tô, bàn nguội
	Độ tròn 0,01 mm.

	5
	Kiểm tra
	Bột nhão M5
	Rz 10

	
	
	Đồng hồ so, thước kiểm
	Rz 5, Độ tròn 0,01

	
	
	phảng, thước đo góc
	♦


2.4. Hưứng dản mài nghiền mặt cỏn:
Gá kẹp thân van:
· Kẹp thân van chắc chắn trên ê tô, lỗ côn hướng lên trên

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 


 
> oa một lớp đều và mỏng. Đưa nút mài vào lỗ than van; Lắp tay vặn vào chuôi vuông cúa nút mài để quay nút.
· Hai tay ấn lên 2 đầu tay quay, quay gần 1 vòng theo các hướng khác nhau sau đó quay toàn vòng. Sau 15 - 18 vòng quay rút nút mài ra , dùng giẻ lau khô
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· Phủ bột nhão lcn nút mài và đư vào lỗ thân van để mài nghiền tinh. Thao tác mài như trên cho đến khi bề

mặt côn đạt yêu cầu về độ tròn, độ trơn nhẩn bề mặt thì kết thúc mài nghiền tinh.
Không nên xoay tròn nút mài ở cuối lỗ côn mà ở cuối các vòng quay hơi nâng nhẹ nút mài để không tạo thành các vết vòng sâu.
· Quan sát bằng mắt kiểm tra trôn bc mặt côn không có các vết sáng.
· Ké phấn màu hoặc bút chì màu dọc theo mặt côn của nút mài. Lắp nút vào lỗ rồi quay 1-2 vòng với lực ấn nhẹ. Néu vạch phấn bị xoá mất có nghĩa là chất lượng mài nghiền tốt.

3. Các dạng hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục
	TT
	Dạng hỏng
	Nguyên nhãn
	Khác phục

	1
	Bề mặt côn không khít
	Thao tác không đúng, bột mài nghiền dày quá, lượng dư quá nhỏ
	Chọn bột mài nghiền đúng cỡ, thao tác mài đúng.

	2
	Độ trơn nhẵn không đat ... ...
	Vết của dụng cụ cắt của nguyên công trước để lại, bột mài nghiền quá cỡ
	Thay bột mài cỡ nhỏ, dũa các vết xước sâu do nguyên công trước, đảm bảo lượng dư.

	3
	Sai hình dáng
	Dụng cụ chuẩn không chính xác
	Kiểm tra dụng cụ cho chính xác
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Chương 10
CÁC BÀI TẬP NÂNG CAO
•>
1. Mục tiêu
Củng cố các thao tác cơ bán trong na hẻ nguội nhu: Vạch dấu. dục. cưa kim loại, dũa, khoan, cạo kim loại...:
Sử dụng ihành thạo các dụng cụ cắt. dụng cụ do lưừntỉ troníi nghề:
Gia còng láp ẹhép các mộng có bổ mặt gia cởna, khác nhau đạl yêu cấu kỹ ihuậl nẽn bán vẽ chi tiết;
Bô trí nưi làm việc khoa học, hợp lý. Đảm báo an toàn cho nu; ười, thiếl bị.
2. Điều kiện để thực hiện bài tập
2.1. Bản vẽ chi tiết: Tu ỳ theo lình hình cụ thể cứa từng cơ sớ đào lao sẽ cho các chì tiết gia cống cho phù hợp sao cho học sinh có the rèn luyện kỹ nìiníỉ. kỹ xáo.
2.2. Thiết bị: Máv khoan, máy mài, ê tô, bàn nguội.
2.3. Dụng cụ: Các dụng cụ đã học và được sử dụng trong nghề ở các bài tập trước.
2.4. Phôi liệu: Thể hiện trên bán vẽ chi tiết, có thô’ áp dụng các bài mộng vuông hai vai. mộns tròn hai vai. mộng én hai vui, mộns chập, mộng vu ôn ụ; ỉổng. lam giác lổns; lục lãnẹ 1ỔI1£, các bán vẽ chi tiết.
Ghi chú: Những bùi tập dưới dây trong tài liệu hướnịị dẫn trình tự gia l óniị một sô chi tiết và các hùi tổiìỊỊ hợp có liên quan, sử dụng các pluf(tiifỊ pháp ỊỊta cóng cơ hân dã học ờ trên. Sun dó những chi tiết khúc học sinh tự phứt lìiiy sáiìỊỊ lạo dể lự tìm ra phương án gia côiiị> !ó'i ưu nhất (có tập bán vẽ kèm theo).
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BÀI SỐ 1: BÀI TẬP TỔNG HỢP Bài tập ứng dụng: Gia công cờ lê dẹt
1. Đọc bản vẽ: (Bản vẽ cờ lê dẹt 17 - 19)
2. Công việc chuẩn bị
2.1. Chuẩn bị phòi: Kiểm tra kích thước cua phôi có đủ tượng dư để gia công không; bể mặl có bị chai cứng, vết lõm sâu, làm sạch bằng bàn chải sắt và gic.
2.2. Chuẩn bị dụng cụ
· Chuẩn bị dụng cụ vạch dấu, dưỡng cờ tê.
· Chuẩn bị dụng cụ cắt dùng cho công việc khoan lỗ, đục bằng, cưa lay, dũa dẹt, dũa vuông, dũa tam giác 100, đũa bán nguyệt...
· Chuẩn bị dụtig cụ đo: Thước cặp, thước đo góc, ke 90°, dưỡng...
3. Hướng dẫn thực hiện
1.1. Trình tự gia công cờ lê dẹt (Báng trình tự)
1.2. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khác phục
	TT
	Dạng hỏng
	Nguyên nhản
	Khác phục

	1
	Kích thước hàm không đảm bảo
	Vạch dấu sai, không thường xuyên kiểm tra các yêu cầu về kích thước, dụng cụ sai số lớn.
	Tăng cương kiểm tra, đọc kỹ các kích thước đổ gia công chính xác.

	2
	Độ song song và vuông góc của hàm không đạt
	Dụng cụ đo không chính xác; Thao tác đo, đọc trị số sai.
	Luôn dùng bẻ mật chuẩn đc từ đó kiểm tra độ vuông góc, song song và kích thước..

	3
	Các cung lượn không xuôn, độ trơn nhẵn không đạt.
	Dụng cụ không đúng qui cách, không đúng chủng loại.
	Kiêm tra bằng dưỡng, chọn dụng cụ đúng.
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Vạch dấu kích thước cờ lê theo dưỡng, sau đó chấm dấu
Khoan bỏ lượng dư
hàm cờ lê
Cưa 2 rãnh thảng tiếp tuyến với lỗ khoan;

□
I


Đánh bóng
Kiểm tra và hiệu chỉnh
Làm cùn các cạnh
sắc

	Dũa dẹt 250, dũa
	Độ phẳng, độ song

	vuông 250, dũa
	song, độ vuông góc

	tròn
	đạt 0,02 mm. Kích

	Dưỡng hàm, ke 90
	thước hàm

	dao cạo thảng,
	+ 0,05mm;

	thước cặp 1/20,
	+ 0,25 mm

	dũa bán nguyệt
	t

	
	Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật trên bản vẽ.


1. Đọc bản ve: (Bản vc mộng tròn hai vai)
2. Công việc chuẩn bị:
2.1. Chuẩn bị phôi: cắt phôi lừ vật liệu tấm; Nắn phẳng phôi; làm sạch bằng bàn chải sắt, giẻ, dũa cùn; Kiểm Ira phổi Ihco kích thước bản vẽ bằng thước lá hoặc thước cặp.
2.2* Chuẩn bị dụng cụ:
· Chuẩn bị dụng cụ vạch dấu
· Chuẩn bị dụng cụ cắt dùng cho công việc khoan lỗ nhỏ, đục bàng, cưa tay, dũa dẹt, dũa vuông, dũa tam giác 100...
· Chuẩn bị dụng cụ đo: Thước cập, thước đo góc, ke 90, dưỡng...
3. Hướng dẫn thực hiện:
3.1. Trình
tự gia còng láp ghép mộng tròn hai vai (Bảng Trình tự)
3*2. Các dạng sai hòng, nguyên nhân và biện pháp khác phục.
	TT
	Dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Khấc phục

	1
	Mộng hư không đều
	Dũa trục và lỗ sai kích thước, không thường xuyên kiểm Ira các yêu cầu về kích thước, góc.
	Tăng cường kiểm Ira, đọc kỹ các kích thước mộng để gia cồng chính xác.

	2
	Mộng không xoav trở đưực hai chiều
	Dưỡng đo cung không chính xác; Tay đo góc vuông không chính xác.
	Luôn dùng bề mật chuẩn để từ đó kiểm tra độ, kích thước...
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Bảng trình tự gia còng lắp ghép mộng tròn hai vai


Nội dung các bước công việc Dũa 3 mặt chuẩn (cả 2 phôi)
· Dũa mặt phẳng rộng phẳng
· Dũa mặt phảng 2 vuông góc với mặt 1 -Dũa mật phẳng 3 vuông góc với mặt 1 và 2 Vạch dấu:
· Vạch dấu kích thước lâm, chấm nhẹ đúng tâm mộng, quay com pa tạo được kích thước mộng
· Vạch kích thước ngoài
· Kiểm tra và chấm dấu đường giới hạn đã vạch
Dụng cu
Dũa dẹt 250. dũa vuông 250, đao cạo thẳng
Thước vạch dấu, khối D, chấm dấu, búa 200 g, thước cặp 1 /20, com pa


Gia công bé mặt lắp ghép trục mộng tròn:
· Dũa thô đến đầu chấm dấu các bề mặt cùa trục. Đám báo độ song song, độ vuông góc và kích thước để lại lượng dư
0, 3 mm
· Cắt 2 g(k: bằng cưa;
· Dũa tinh đảm bảo kích thước và độ song song, độ vuông góc;

Mũi khoan Ộ6, đục bằng, búa nguội 500g, cưa tay.
Dũa Ihò tròn 250; ke 90, thước cặp 1/10, dưỡng cung
Dũa tinh (ròn 250, dũa tam giác mài cạnh,
%
để lượng dư Imm về mỗi phía để gia công tiếp .
Độ vuông góc bề mặt ỉắp ghcp với mặl chuẩn 1 <
0, 02 mm, độ song song 0Ị)2 , kích thước -0,02 mm



-Pi

1. Đọc bản vẽ: (Bản vc mộng vuông hai vai).
2. Công việc chuẩn bị
2.1. Chuẩn bị phôi: Cắt phôi từ vật liệu tấm; Nắn phẳng phôi; làm sạch bằng bàn chải sắt, giẻ, dũa cùn; Kiểm tra phôi theo kích thước bản vẽ bằng thước lá hoặc thước cặp.
2.2. Chuẩn bị dụng cụ
· Chuẩn bị dụng cụ vạch dấu.
· Chuẩn bị dụng cụ cát dùng cho công việc khoan lỗ nhỏ, đục bằng, cưa tay, dũa dẹt, dũa vuông, dũa tam giác 100...
· Chuẩn bị dụng cụ đo: Thước cặp, thước đo góc, ke 90, dưỡng...
3. Hướng dẫn thực hiện
3.1. Trình tự gia công láp ghép mộng vuông hai vai (Bảng trình tự)
3.2. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
	TT
	Dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Khắc phục

	1
	Mộng hở không đều
	Dũa trục và lỗ sai kích thước, không thường xuyên kiểm tra các yêu cầu về kích thước, góc.
	Tăng cường kiểm tra, đọc kỹ các kích thước mộng để gia công chính xác.

	2
	Mộng không xoay trở được hai chicu
	Thước đo góc không chính xác; Tav đo góc vuông không chính xác.
	Luôn dùng bề mặt chuẩn để từ đó kiểm tra độ, phẳng, kích thước...

	3
	Mộng cháy, hở hai vai, độ trơn nhẵn không đạt
	Khi lấp ghép kích thước mộng không đúng (lồ nhỏ), dụng cụ không đúng qui cách, không cắt ở các góc.
	Kiểm tra kích thước chính xác trước khi ghép, cho dầu làm trơn.
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Bảng trình tự gia công láp ghép mộng vuòng hai vai


Cắt lượng dư chi tiết trục và chì tiết lỗ:
· Khoan lượng dư chi tiết lỗ sau đó cưa cắl bò lượng dư;
· Cưa cắt lượng dư truc
Gia công bề mặt lắp ghcp trục mộng vuông:
· Dũa thô đến đầu chấm dấu các bé mặt của trục. Đảm bao độ song'song, độ vuông góc và kích thước đô lại lượn2. dư 0.3 mm

	
	
	
	Mũi khoan (|)6.
	dể lương dư I mm

	
	
	
	đục bàng, búa nguội
	vé mồi phía đc gia

	
	
	
	5()0g. cưa tay.
	công tiếp.

	
	
	Dũa thồ dẹt 200.
	

	
	
	vuông 250, ke 90,
	Độ vuông góc bề

	
	
	thước cặp 1/10
	mặt lắp ghép với

	
	
	
	mặt chuẩn 1 < 0,02

	
	
	Dũa tinh dẹt 200. dũa
	mm. độ song song

	
	
	tam íỉiác mài cạnh.
	0.02 mm, kích

	
	
	dũa vuông, thước cặp
	thước

	
	
	1/50

 1
	-0,02mm.


· Dũa tinh đảm báo kích thước và độ song song , độ vuông góc ;
· Cạo thô các bc mặt lắp ghép trục 'Làm cùn cạnh sắc
Gia công bể mặt lắp ghép lỗ mộng vuông.
· Cắt 2 góc bằng cưa;
· Dũa thô bề mặt lắp shép
· Dũa tinh bề mặt lắp ghép
· Cạo sứa đúng kích thước , đảm báo độ song song,vuông góc với mặt í

Dũa thô dẹt 200. vuông 250. ke 90, thước cặp 1/10 Dũa tinh dẹt 200. dũa lam giác mài cạnh, dũa vuông, thước cặp 1/50
Độ vuôna ạóc bể mặt lắp ghép với mặt chuẩn 1
· 0,02mm. độ son2 sona 0.02mm,
7
kích thước -0,02mm.
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	Lắp ghép mộng:

	0
©
CQ
	Lấy trục làm chuan

	3
0)
b
	lắp dần và nhẹ lào

	0
	lỗ. dùng cán búa gõ

	
	nhẹ. Bề mặt lỗ có vết

	
	đen cạo sửa cho đến

	
	khi mộng lọt và

	
	xoav trở 2 chiểu

	
	- Làm cùn cạnh sác

	7
	Kiểm tra và hiệu

	
	chính

	
	Kiểm tra khe sáng sự

	
	lắp ghép xít trượt

	
	của mộng 2 phía.

	
	nếu có vct đcn trên

	
	bể mặt hoặc khe

	
	sáng không đều thì

	
	cạo sửa cho hoàn

	
	chỉnh

	
	- Tra dầu be mặt lắp

	
	ghép
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C1 d !ù !
Dao cạo thẳng kích thước dài 150 thước kiểm, thước đo góc
Dao cạo
_ 1 mộng không tán cp hoặc lỏng quá, xoay được 2 chiều
Mộng lắp ghép êm, nhẹ, xoay trở 2 chiều.


1. Đọc bản vẽ: (Bủn vẽ mộng én hai vai)
2. Công việc chuẩn bị
2.1. Chuẩn bị phôi: cắt phôi từ vật liệu tấm; Nắn phẳng phôi; làm sạch bằng bàn chải sắt, giỏ, dũa cùn; Kicm tra phôi theo kích thước bản vẽ bằng thước lá hoặc thước cạp.
2-2. Chuẩn bị dụng cụ
· Chuẩn bị dụng cụ vạch dấu
· Chuẩn bị dụng cụ cắt dùng cho công việc khoan lỗ nhỏ, đục bằng, cưa tay, dũa dẹt, đũa vuông, dũa tam giác 100., dao cạo...
· Chuẩn bị dụng cụ đo: Thước cặp, thước đo góc, ke 90, dưỡng...
3. Hướng dẫn thực hiện
3.1. Trình tự gia công láp ghép mộng én hai vai (Bảng trình tự)
3.2. Các dạng sai hỏng, nguyên nhản và biện pháp khác phục
	TT
	Dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Khắc phục

	1
	Mộng hở không đều
	Dũa irục và lỗ sai kích thước, không Thường xuycn kiểm tra các ycu cầu về kích thước, góc.
	Tàng cường kiểm ưa, đọc kỳ các kích thước mộng để gia công chính xác.

	2
	Mộng không xoay trở được hai chiều
	Thước đo góc không chính xác; Tay đo góc vuông không chính xác.
	Luòn dùng bc mạt chuẩn để từ đó kiểm tra độ phảng, kích thước...

	3
fo@gma
	Mộng cháy, hở hai vai, độ trơn nhẵn không đạl.
il.com
	Khi lắp ghép kích Ihước mộng không đúng (lỗ nhỏ), đụng cụ không đúng qui cách, không cắt ở các góc.
	kiêm tra kích thước chính xác trước khi ghép, cho dầu làm trơn.
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YÍUCXUKỸ THUẬT:
-MỘNG ẴÍr TOựơr .ẴOAY TDỎ 2 C2ỀU.
-BÈ MẶT LẮP GHÉD KBÔNG Được OÓ vếr CHẢY,TÁN. -DỘ aỏ CEO PHÉP <0,05

MỘNG ÉN 2 VAI

ralÒNG TDUNG HỌC



Dua 3 mặl chuấn ( cả 2 phôi)
· Dũa mặt phẳng rộng
· Dua mặt phảng 2 vuông góc với mặt 1
· Dũa mặt phẳng 3 vuông góc với mặt 1
và 2
Dũa dẹt 250, dũa vuông 250. dao cạo thảng
Độ phảng, độ vuông góc đạt 0.02 ram


Vạch dấu:
· Vạch dấu kích thước chiều rộng và chiều sâu của mộng
· Vạch kích thước Iigoài
· Kiểm tra và chấm dấu đường giói hạn đã
■ vạch
Thước vạch đấu, mũi vạch, thước lá, khối D, chấm dấu, búa 200 g. thước cặp 1/20


Cắt lượng dư chi tiết trục và chi tiết lỗ:
· Khoan lượng dư chi tiết lỗ sau đó cưa cắt bỏ lượng dư;
· Cưa cắt lượng dư trục
Gia cống bề mặt lắp ghép trục mộng én:
· Dũa thô đến đầu chấm dấu các bể mặt cùa trục (2 vai én, cắt góc, dũa mặt vát én). Đảm bảo độ song song, độ vuông góc và kích thước để lại lượng dư 0,3 mm
· Dũa tinh đảm bảo kích thước và độ song song, độ vuông góc với mặt chuẩn í;
	p
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Mũi khoan <t>6, đục bằng, búa nguội 500g, cưa tay.
Dũa thô dẹt 150. vuông 250, dũa tam giác 150, ke 90, ihước cặp 1/10
Dũa tinh dẹt 150, dũa tam giác mài cạnh, dũa vuông, thước cặp 1/50. thước đo gó
u0
Để lượng dư 1 mm về mỗi phía để gia công tiếp.
Độ vuông góc bề mặt lắp ghép với mặt chuẩn 1 <
0. 02 mm, độ song song 0,02 mm, kích thước -0,02mm.

· Cạo thô các bề mặt lắp ghcp trục
· Làm cùn cạnh sắc


cạo sửa cho đến khi mộng lọt và xoay trở 2 chiều (Các hề mặt chuẩn không được sửa trong khi gia công vằ lắp ghép). Nếu ỉắp ép quá căng làm cho vai trục bị ngả ra 2 bcn làm biến dạng mặt chuẩn.
· Làm cùn canh sắc


	
	Độ song song 0,1

	Dũa dẹt, vuông 250,
	mm,

	ke, thước cặp 1/10,
	Độ vuông góc <

	thước kicm phảng
	0,05 ram;

	
	Dung sai kích

	
	thước 0,1 mm.
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BÀI SỐ 5: MỘNG CHẬP Bài tập ứng dụng chê tạo com pa vạch dấu
1. Đọc bản vẽ: (Bản vẽ Com pa vạch dấu)
2. Công việc chuẩn bị
2.1. Chuẩn bị phôi: Nắn thẳng phôi; làm sạch bằng bàn chải sắt. giẻ, dũa cùn; Kiểm tra phôi theo kích thước bản vẽ hằng thước lá hoặc thước cặp. Chuẩn bị 2 miếng thép đc ghcp đinh tán và đinh lán o 6 mm.
2.2. Chuẩn bị dụng cụ:
· Chuẩn bị dụng cụ vạch dấu, dưỡng com pa;
· Chuẩn bị dụng cụ cắl dùng cho cống việc khoan lỗ nhỏ, đục bằng, cưa tay, dũa dẹt, dũa vuông, dũa tam giác 100, dao cạo...
· Chuẩn bị dụng cụ đo: Thước cặp, thước đo gổc, ke 90, dưỡng...
3. Hướng dẫn thực hiện
3.1. Trình tự gia công lắp ghép mộng chập (Bảng trình tự học sinh tự làm)
3*2. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khác phục
	
	TT
	Dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Khắc phục

	
	l
	Mộng chập hở ơ vị trí xoay
	Giao tuyến các mật pháng của mộng không trùng lại mộl góc; góc 135 khống đảm bảo.
	Tăng cường kiểm tra, Dũa chính xác các mặl phẳng tạo mộng chập.

	
	2
	Mộng xoay không ém và lỏng hoặc chặt
	Mặl phẳng mộng không phảng; Đinh tán không tròn đều, kích thước nhỏ, lớn.
	Kiểm tra yêu cầu độ phẳng, kích thước đinh tán và độ tròn, cho dầu vào đinh tán.

	Email: hoccok
	3
^.no^
	Mặt phẳng chập khổng đạt ở vị trí
mail.comtlhọn.
	Khi tán ghép 2 càng com pa ìực tán đinh lớn; dũa khỡng phảng.
	Kiểm tra mặt phẳng chính xác trước khi ghép.
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1. Đọc bản vẽ: (Bán vẽ mộng vuông lổng)
2. Cõng việc chuẩn bị
2.1. Chuẩn bị phòi: cắt phôi từ vật liệu lấm. thôi; Nắn pháng phôi: làm sạch bằng bàn chái sắt. gic, dũa cùn: Kicm tra phôi theo kích thước hán vẽ bảng thước lá hoặc thước cặp,
2.2. Chuẩn bị dụng CỊI
· Chuán bị dụng cụ vạch dấu
· Chuẩn bị dụng cụ cắl dùng cho công việc khoan lỗ nhó. đục bằng, cưa lay. dũa dẹt. dũa vuông, dũa tam siác 100, dao cạo...
· Chuẩn bị dụng cụ đo: Thước cặp, í hước đo góc, kc 90. dưỡng...
3. Hướng dẫn thực hiện
3.1. Trình tự gia công lắp ghép mộng vuông lồng (Báng Irình tự)
3.2. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
	TT
	Dạng uóng
	Nguyên nhàn
	Khác phuc

	1
	Mộng hớ không đều
	Dĩki trục và lỏ sai kích thước, không lluròìig xu Yên kiếm tra các vèu cầu về kícli thước, _ góc.
	Tãng cường kiểm tra. đục kỹ các kích thước mộng đê gia cổng chính xác.

	->
	Mộng không xoav trứ được bốn chìéu
	Thước đo góc không chính xác; 4 góc vuông không đại, kích thước chữ nhật.
	Kiểm ira thường xuyên bc mặt và kiểm tra kích thước trục. lỏ...

	3
	Mộng cháy, chạt, độ trơn nhẫn khổng đạt.
	Khi lắp ghép kích thước mộng khỏng đúng (lỗ nhỏ), dụng cụ không đúng qui cách, không cắi ớ các góc.
	Kiếm tra kích thước chính xác trước khi ghép, cho dầu làm tron.
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Gia công chi tiết tỗ vuóng Dũa 3 mặt chuẩn
· Dũa mặt phẩng rộng phảng
· Dũa mạt phẳng 2 vuông góc với 1
· Dũa mặt phẳng 3 vuông góc mới mật 1 và 2
Vạch dấu:
· Vạch dấu kích thước của lỗ mộng
· Vạch kích thước ngoài
· Kiểm tra và chấm
dấu đường giới hạn đã vạch

· Khoan lượng dư lỗ mộng
· Dũa thô đến đầu chấm dấu lỗ vuông. Đảm bảo độ song song, độ

	
	
	Dũa dẹt 250, dũa vuông 250, dao cạo thẳng, thước vạch
	Vạch kích thước chính xác, chấm dấu đúng giữa đường vạch.

	
	dấu, khối D, chấm
	để lượng dư ỉmm

	
	dấu, búa 200 g,
	về mõi phía để gia

	
	thước cạp 1/20
	công tiếp.

	
	Mũi khoan (ị) 6,
	

	
	dũa thô vuông 200,
	

	
	ke 90, thước cặp
	Độ vuông góc bề

	
	1/50
	mật lắp ghép với

	
	
	mặt chuẩn 1 <0,02

	
	Lưỡi cưa. Dũa tinh
	mm, độ song song


vuông góc và kích thước để lại lượng dư 0,3 mm
· Dũa cắt góc 4 góc lỗ vuông
· Dũa tinh đảm bảo kích thước và độ song song, độ vuông góc;
· Cạo thô các bể mặt lắp ghép lỗ vuông
· Làm cùn canh sắc
Gia công bể mật láp ghép lỗ mộng vuông.
· Cắt 2 góc bằng cưa;
· Dũa thô bẻ mặt lắp ghép
· Dũa tinh bể mặt lắp ghép
· Cạo sửa đúng kích thước, đám bảo độ song song, vuông góc với mặi 1

Dũa thô dẹt 200, vuông 250, ke 90, thước cặp 1/10 Dũa tính dẹt 200. dũa tam giác mài canh.
Ị - c
-
I dua vuông, thước ì cặp 1/50
Đố vuông góc bể mặt lắp ghép với mặt chuẩn 1
· 0,02mm, độ song song 0,02mm, kích thước + 0,01mm.


Láp ghép mộng:
Lấy trục làm chuẩn lắp dần và nhẹ vào lỗ, dùng cán búa gõ nhẹ. Đưa ánh sáng xác định điểm cẩn sửa. Bể mật lỗ I có vết đcn cạo sửa ị cho đến khi mộng lọt vào trong lỗ vuông và xoay 4 chiều khe hở đểu.
· Làm cùn cạnh sắc
Dao cạo thẳng kích thước dài 150 ke nhỏ 90 độ mộng không tán ép hoặc lỏng quá, xoay được 4 chiều


Kiểm tra và hiệu chỉnh
Kiếm tra khc sáng sự íắp ghép xít trượt cúa mộng 4 chiều. Nếu có vết đen trên bề mặt hoặc khe sáng không đều thì cạo sửa cho hoàn chinh -Tra dầu bể mặt lắp ghép 

Mộng láp ghép êm, nhẹ, xoay trở 2 chiểu

	i8
	Dũa kích thước

	ề
ÒQ
3
	ngoài mộng cái:

	QỊ_
b
	- Dũa 4 mặt ngoài

	3
	song song từng đôi

	
	một, đảm bảo kích

	
	thước ngoài

	
	- Làm cùn canh sắc



Dũa dẹt, vuông 250, ke, thước cặp 1/10, thước kiểm phảng
Độ song song 0,1 mm,
Độ vuông góc <
0, 05 mm;
Dung Scú kích Ị thước 0,1 min.

vo

HYPERLINK "mailto:nfo@gmail.com"
nfo@gmail.com
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TÀI LIỆU THAM KHẢO
1/ Kỹ thuật nguội của Đỗ Bá Long;
2/ Hướng dẫn dạy nghê nguội của Nhà xuất bản công nhân kỹ thuật;
3/ Thực hành nghề nguội do N.I. Makicnkô;
4/ Giáo trinh Công nghệ chế tạo máy do Phí Trọng Hảo và Nguyễn Thanh Mai;
5/ ĐỔ gá cơ khí hoá, tự động hoá do Lê Vãn Tiến, Trần Văn Địch, Trần Xuân Việt;
6/ Dung sai lấp ghép và đo lường.
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí
MỤC LỤC
Lời giới ỉlìiợtt
3
Lời nói đàu
5
♦
Chương Ị. DỤN(j CỤ DO
7
Bài sỏ' ỉ: Sử dụ na
thước
cặp
7
Bài sỏ' 2: Sử dụng
panmc
13
Bài so 3: Đồng hổ
so
17
Bài sổ4: Sử dụng
thước
đo góc vạn nănẹ
21
Chương 2. VẠCH DẤU
">7
Bài sổ i: Vạch dấu trên mặt phảng
27
Bùi sô' 2: Vạch dấu trên khối
32
Chương 3: ĐỤC KIM LOAI
37
BÙI sô Ị: Mài sắc đục
37
Bài sỏ 2: Chặt kim loại trên đe
4^5
Bùi .vô 3: Đục rãnh thảng
47
Bùi sô'4: ĩ)ục mặt phẳng
54
Chương 4. CiIŨA KIM LOẠI
59
Bùi sỏ l: Giũa mạt phang song song và vuông góc
59
Bài sò 2: Giũa mậl cong trong
6^
Bài sô 3: Giũa mặt cong ngoài
59
Chương 5: CUA KIM LOẠI
73
Bài tập tổng hợp
HO

Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí
Chương 6. KI 10 AN LỐ
85
Bài sớ'ỉ: Mài sắc mĩii khoan
88
Bài sô'2: Khoan lỗ suốt và lỗ
không
SUỐT
92
Bài số3: Khoan lổ bàng m,áy
khoan
điện cầm tay
97
Chương 7. CÁT REN
100
Chương 8. CẠO KIM LOẠI
108
Bài ỉ: Mài dao cạo
111
Bùi 2: Cạo mặt phẳng
116
Bùi 3: Cạo các mặt phảng song song và vuông góc
120
Bài 4: Cạo mặt cong
"V
Ạ
134
4 xy
Chương 9. MÀI NGHIÊN
128
Bài ì: Mài nghiền mặt phẳng
rv
131
Bài 2: Mài nghiền bề mặt côn
135

	Chương 10. CÁC BÀI TẬP NÂNG CAO
	138

	Bùi ỉ: Bài tập tổng hợp 139
	139

	Bời 2: Mộng tròn hai vai
	143

	Bài 3: Mộng vuông hai vai
	148

	Bài 4: Mộng én hai vai
	Ì5ĩ

	Bùi 5: Mộng chập
	162

	Bài ố: Mộng vuông lồng
	163

	Tủi liệu thưm klỉào
	180


Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí

NHÀ XUẤT BẢN HÀ NỘI
4 - TỐNG DUY TÂN, QUẬN HOÀN KIEM, HÀ NỘI ĐIỆN THOẠI: (04)8 252916. FAX: (04)9289143
GIÁO TRÌNH SỬA CHỮA MÁY CÕNG cụ
NHÀ XUẤT BẢN HÀ NỘI - 2007
Chịu trách nhiệm xuất bản:
NGUYỄN KHẮC OÁNH Biên tập:
PHẠM QUỐC TUẤN Bìa:
TRẦN QUANG Kỹ thuật vi tính: HOÀNG LAN I1UƠNG Sửa bản in:
PHẠM QUỐC TUẤN
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BỘ GIÁO TRÌNH XUẤT BẢN NĂM 2007 KHỐI TRƯỜNG TRUNG HỌC CÔNG NGHIỆP


1. THỰC TẬP QUA BAN HÀN
2. THỰC TẬP QUA BAN NGUỘI
3. THỰC TẬP QUA BAN MÁY
4. AN TOÀN LAO ĐỘNG CHUYÊN NGÀNH SCKTTB
5. AN TOÀN LAO ĐỘNG CHUYÊN NGÀNH ĐIỆN
6. VẬT LIỆU ĐIỆN
7. ĐO LƯỜNG ĐIỆN
8. Cơ SỞ KỸ THUẬT ĐIỆN
9. ĐIỆN TỬ CÔNG SUẤT
10. MÁY CỒNG CỤ CẮT GỌI
11. ĐỔ GÁ
12. CÔNG NGHỆ CHÊ' TẠO MÁY
13. TỔCHỨCSẨn xuất
14. MÁY VÀ LẬP TRÌNH CNC
15. LÝ THUYÊT CHUYÊN MÔN TIỆN
16. SỬA CHỬA MÁY CÔNG cụ
17. MÁY ĐIỆN
18. TRUYỀN ĐỘNG ĐIỆN
19. KHÍ CỤ ĐIỆN - TRANG BỊ ĐIỆN
20. CUNG CẤP ĐIỆN
21. KỸ THUẬT ĐIỀU KHlỂN LOGÍC VÀ ỨNG DỤNG
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30. QUẢN TRỊ DOANH NGHIỆP
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33. Cơ SỞ THIẾT KỂ MÁY
34. ĐỐ ÁN Cơ SỞ THIẾT KẾ MÁY (ĐỒ ÁN CHI TIẾT MÁY)
35. CẤU TRÚC Dữ LIỆU VÀ GIẢI THUẬT
36. LÝ THUYẾT TRUYỀN TIN
37. Cơ SỞ KỸ THUẬT TRUYỀN số LIỆU
38. ASSEMBLY
39. THỰC TẬP CHUYÊN NGÀNH ĐIỆN
40. THỰC HÀNH PLC
41. FOXPRO
(ầ )


SỞ GIÁO DỤC VÀ ĐÀO TẠO HÀ NỘI
TẢNG XUÂN THU (Chủ biền) TÔ QUỐC HẢI
GIÁO TRÌNH >•
THỰC HÀNH ^
u
SỬA CHỮA MÁY CÔNG cụ
TẬP 2
(Dùng trong các trường THCN)
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Lời giới thiêu
A Jước ta đang bước vào thời kỳ công nghiệp hóa, hiện
1 V đại hóa nhầm đưa Việt Nam trở thành nước công nghiệp văn minh, hiện đại.
Trong sự nghiệp cách mạng to lớn đó, công tác dào tạo nhân lực luôn giữ vai trồ quan trọng. Báo cáo Chính trị của Ban Chấp hành Trung ương Đảng Cộng sản Việt Nam tại Đại hội Đảng toàn quốc lần thứ IX đã chỉ rõ: “Phát triển giáo dục và đào tạo là một trong những động lực quan trọng thúc đẩy sự nghiệp công nghiệp hóa, hiện đại hóa, là điều kiện để phát triển nguồn lực con người - yếu tố cơ bản để phát triển xã hội, tâng trưởng kinh tế nhanh và bền vững”.
Quán triệt chủ trương, Nghị quyết của Đảng và Nhà nước và nhận thức đúng đắn về tầm quan trọng của chương trình, giáo trình đối với việc nâng cao chất lượng đào tạo, theo đê nghị của Sở Giáo dục và Đào tạo Hà Nội, ngày 231912003, Úy ban nhân dân thành phố Hà Nội đã ra Quyết định số 5620ÌQĐ-UB cho phép Sâ Giáo dục và Đào tạo thực hiện đề án biên soạn chương trình, giáo trình trong các trườngTrung học chuyên nghiệp (THCN) Hà Nội. Quyết định này thể hiện sự quan tâm sâu sắc của Thành ủy, UBND thành phố trong việc nâng cao chất lượng đào tạo và phát triển nguồn nhân lực Thù đô.
Trên cơ sở chương trình khung của Bộ Giáo đục và Đào tạo ban hành và những kinh nghiệm rút ra từ thực tế đào tạo, Sở Giáo dục và Đào tạo đã chỉ đạo cấc trường THCN tổ chức
Email: hoccokhi.info@gmailcom biên soạn chương trình, giáo trinh một cách khoa học, hệ
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thống và cập nhật những kiêh thức thực tiễn phù hợp với đối tượng học sinh THCN Hà Nội.
Bộ giáo trình này là tài liệu giàng dạy và học tập trong các trường THCN ở Hà Nội, đồng thời là tài liệu tham khảo hữu ích cho các trường có đào tạo các ngành kỹ thuật - nghiệp vụ và đông đảo bạn đọc quan tâm đến vấn đề hướng nghiệp, dạy nghề.
Việc tổ chức biên soạn bộ chương trình, giáo trình này là một trong nhiều hoạt động thiết thực của ngành giáo dục và đào tạo Thủ đô để kỷ niệm "50 năm giải phóng Thủ đô ", “50 năm thành lập ngành ” và hướng tới kỷ niệm ‘7000 năm Thăng Long - Hà Nội”.
Sở Giáo dục và Đào tạo Hà Nội chân thành cảm ơn Thành ủỵ, UBND, các sở, ban, ngành của Thành phố, Vụ Giảo dục chuyên nghiệp Bộ Giáo dục và Đào tạo, các nhà khoa học, các chuyên gia đẩu ngành, các giảng viên, các nhả quản lý, các nhà doanh nghiệp đã tạo điều kiện giúp đỡ, đóng góp ý kiến, tham gia Hội đồng phản biện, Hội đồng thẩm định vầ Hội đồng nghiệm thu các chương trình, giáo trình.
Đây là lần đầu tiên Sở Giáo dục và Đào tạo Hà Nội tổ chức biên soạn chương trình, giáo trình. Dù đã hết sức cố gắng nhưng chắc chắn không tránh khỏi thiếu sốt, bất cập. Chứng tôi mong nhận được những ý kiến đóng góp của bạn đọc đê từng bước hoàn thiện bộ giáo trình trong các lần tái bản sau.
GIÁM ĐỐC SỞ GIÁO DỰC VÀ ĐÀO TẠO
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Lời nói đẩu
r
hực hiện chủ trương của lãnh đạo thành phố Hà Nội và thực hiện một trong những chương trình mục tiêu của sở Giáo dục và Đùo tạo Hà Nội, giai đoạn từ nay đến 2005 V’£Ì tiếp đến 2010, để đẩy mạnh đào tạo nhứn lực bậc trung học chuyên nghiệp và dạy nghề phục vụ công nghiệp hoá, hiện đại hoá thủ đô, đó lù: Biên soạn hộ (hương trình giảng day và giáo trình các môn học trong các trường trung học chuyên nghiệp tì à Nội. Bộ chương í rình vù giáo trình sẽ đượi sử dựng trong hệ thống cúc trường trưng học chuyên nghiệp vông láp, bán công, dân lập Víì tư íhục Hà Nội.
Trường Trung học Công nghiệp Hà Nội đã tổ chức biên soạn một số giáo trình cho ngùnh "Sửa chữa, khai thác thiết bị cơ khí", chuyên ngành cắt gọt kim loại 1’ã chuyên ngành sửa chữa; đày ìà một cô' qấng ỉ ớn của cúc cún bộ và giáo viên củư trường cùng ngành giáo dục chu vén nghiệp thùnh phố từng bước rhống nhất nội dung dạy vù học ở các trườn ẹ ty ung học chuyên nghiệp trên địư bùn Hù Nội.
Nội dung củu cức giáo trình được xây diữtg trên cơ sâ kế thừa những nội dung đã được giảng dạy gần 30 năm ở trường THCN Hù Nội và mộĩ số trường bạn có đào tạo vùng chuyên ngành, kết hợp với những nội dung mới nhằm đáp ứng yêu cưu nâng rao chất lượng đào tạo. Các giáo trình được xây dựng trên cơ sở "Chương trình dao tạo trung học V huyên nghiệp ngành sửa chữa, khai thác thiết bị vơ khí, chuyên ngành vát gọ ĩ kim bại và sửa chữa" đã được Hội đồng thẩm định của Bộ Giáo dục Víì Đào tạo thôn ỉ’ qua ngày Ỉ2/4Ỉ2002.
Giáo trình do cức nhà giáo có nhiều kinh nghiệm giãng dạy của rrường trung học CôtìỊỊ nghiệp Hà Nội biên soạn, theo định hướng cơ bản, phù hợp cấp học, cập nhật kiến thức mới và có tính đến tính đa ngành và tính liên thông; các giáo trình được trình bầy ngắn gọn, dễ hiểu phù hợp vói đối tượng học sinh trung học và cũng rất bổ ích đối với đội ngũ kỹ thuật viên và công
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Tuy cúc tác giả đã cố nhiều cố gắng khi biên soạn, song giáo trình chắc chắn không trách khỏi những khiếm khuyết. Hy vọng nhận được sự góp ỷ các đồng nghiệp khúc ở các trường và bạn đọc để những giáo trình được biên soạn tiếp hoặc tái bản lần sau có chất, lượng tốt hơn.
Mọi ỷ kiến xin gửi về trường trung học Công nghiệp Hà Nội, địa chỉ Ỉ3Ỉ phốThái Thịnh, quận Đống Đa, thành phố Hà Nội.
HÍỆU TRUỞNG TRUỒNG TH CÔNG NGHIỆP HÀ NỘI PHẠM ĐÌNH TÂN
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PHẦN II
Chương 1
.
THÁO LẮP Cơ BẢN VÀ Cơ CẤU ĐlỂN hình
Mục tiêu:
Luyện tập các phương pháp cơ bản về tháo lắp các mối ghép cơ bản các cơ cấu điển hình,
Củng cố các kiến thức kỹ thuật cơ sở và kỹ thuật chuyên môn.
Tháo lắp và điều chỉnh được các mối ghép và các cơ cấu điển hình.
Sử dụng thành thạo các dụng cụ tháo lắp.
Kiến thức:
Hiểu cấu tạo và nguyên lý làm việc của các mối ghép và các cơ cấu điển hình.
Biết phương pháp tháo - lắp và điểu chỉnh được các mối ghép và các cơ cấu điển hình. Biết tổ chức nơi làm việc khoa học, hợp lý và đảm bảo an toàn lao động.
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Bài sô' 1
sử DỤNG DỤNG cụ THÁO - LẮP máy công cụ
I. MỤC TIÊU
· Biết được cấu tạo, nguycn lí của một số dụng cụ tháo, lắp máy
· Sử dụng thành thạo một sỏ' dụng cụ tháo, lắp máy đạt yêu cầu kĩ thuật.
· Tổ chức nơi làm việc khoa học đảm bảo an toàn cho ngưòi và thiết bị.
II. THỰC HÀNH
1. Điểu kiện cho trước
1.1. Thiết bị: Mối ghép, chốt, puli trèn trục của máy tiện.
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cu sửa chữa máy.
1.3. Bản ve: Các loại vam, clê, tông đồng, búa.
1.4. Thời gian: 8h
2. Trình tự thực hiện
2.1. Đọc bản vẽ:
2.2. Công tác chuẩn bị:
· Kiểm tra dung cụ
· Kiểm tra vị trí nơi làm việc
2.3. Phương pháp tiên hành:
A.Các loại clê.
1. Clê lục lăng (chìa vận lục lăng):
Dùng để tháo, lắp các loại bu lông đầu tròn và chìm. Khi dùng phải chọn đúng kích thước phù hợp với lỗ lục giác của đầu bu lổng. Lắp một đầu clê vào hết chiểu sâu lỗ của đầu bu lông quay chìa vạn cùng chiều hoặc ngược chiều quay của kim đổng hồ tuỳ theo ren của bu lông hay đai ốc.
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Dùng đê tháo, lắp các loại bu lông hay đai ốc đầu lục giác, vuông có kích thước theo tiêu chuẩn Việt Nam và khi lắp không chìm xuống bề mặt của chi tiết lắp ghép.Khi dùng phải chọn clê đúng kích thước phù hợp với kích thước đầu bu lông hay đai ốc. Lắp sao cho clê sâu hết chiều cao, chiều rộng của phần đầu bu lông hay đai ốc. Tay người thợ cầm vào thíìn clê quay chìa văn cùng chiều hoãc ngược chiều quay của kim đồng hồ tuỳ theo ren của bu lông, hay đai ốc.
3. Chìa vặn di động (mỏ lết):
Dùng để tháo, lắp các loại bu lóng hay đai ốc đầu lục giác, vuông có kích thước tự do có thê không theo tiêu chuẩn Viêt Nam và khi lắp không chìm xuống bể mặt chì tiết tắp ghcp.Vặn vít vô tận của mỏ lết để hàm dộng dịch chuyển ra (vào) cho đúng kích thước của đầu bu lông hay đai ốc, sau đó lại vặn vít vỏ tận của mỏ lêt để hàm động dịch chuyển vào áp chặt mỏ động của mỏ lết vào bề mặt của đầu bu lông hay đai ốc, Tay người thợ cầm vào thân mỏ lết quay cùng chiều hoặc ngược chiểu quay của kim đồng hồ tuỳ theo ren của bu lông, hay đai ốc.
B- Các loại vam.
ỉ. Vam ba cùng:
a- Cấu tạo
Tay quay được cố định với trục vít mc. Ba càng sô 2 trên hình vẽ quay quanh chốt một góc và được nối với đai ốc.
c ■,
1
dùng
đối
vói
các
chi
tiết
lấp
với
chi
tiết
cần
tháo
là
chi
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2- Càng vam
3- Chốt
.
4- Đai ốc
•
5- Trục vít me
3 càng SỐ 2 được nối với đai ốc số 4 nhờ chốt số 3- 3 càng này có thể quay quanh chốt số 3 một cung để mở rộng 3 càng với kích thước khác nhau phù hợp với kích thước của chì tiết cần tháo.
Đầu tỳ số 1 dùng khi cần tháo chi tiết lắp trên trục rỗng. Khi đó ta lắp đầu tỳ số 1 vào lỗ rỗng của trục- Đầu trục vít me của vam sẽ tỳ vào đầu tỳ số 1- với các chi tiết lắp trên trục đặc thì đầu trục vít me cùa vam sẽ tỳ trực tiếp lên đầu trục không cần đầu tỳ số 1
b- Cách sử dụng:
Khi sỉr dụng vặn tay quay để đầu trục vít me tỳ vào mặt đầu của chì tiềt cần tháo hoặc tỳ vào khớp nối số 1 nếu chi tiết chi tiết lắp với chi tiết cần tháo là chi tiết rỗng.Ba càng số 2 ôm lấy chi tiết cần tháo, ba vấu của càng tỳ vào mặt đầu của chì tiết. Quay tay quay trục VÍT me quay tại chỗ, 3 càng được nối với đai ốc và tịnh tiến ra cùng đai ốc 3 càng quay được một cung quanh chốt nối với đai ốc để có thể tháo được chi tiết có kích thước khác nhau
2- Vunì rút:
Cách sử dụng: Chỉ dùng đối với các chì tiết cần tháo có lỗ ren như hình vẽ. Vặn bulông vào trong lổ ren của chi tiết cần tháo. Khi quay bulông mặt đầu của bulông tỳ vào thanh ngang của vam do vây bulông quay tại chỗ, chi tiết sẽ tịnh tiến theo chiểu dọc Trục
3. Vam giật
a. Cấu lạo:
Đầu nối hai đầu dược cắt ren, một đầu được lắp với lỗ ren, trôn trục của vam. Còn đầu kia được lắp ren với lỗ ren cùa chi tiết tháo. Một vam thường có một bộ đẩu nối với các đầu nối có M4- M6- M8- M10- và M12 phù hợp với các lỗ cắt ren của chi tiết cần tháo.
Thân vam: Gổm một Irục tròn có đường kính 20- 30mm trên đầu trục có khoan lỗ cắt ren để lắp đầu nối. Tay cầm trên thân vanTcó đường kính lớn hơn đường kính của trục từ 15- 18mm. Quả giật có trọng lượng lớn và được lấp di trượt trên trục của thân vam nhờ vai của tay nắm, khống chế được hành trình dịch chuyến của quả giật. Trục có chiểu dài khoảng 300- 400mrn
Chi tiết tháo
nỏi
Quả
gi
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Hình ì .3. Vam giật
b. Cách sử dụng:
Lắp đầu nối vào vào lổ ren của chi tiết (lắp hết chiểu dài của đầu nối để tránh bị cong). Một tay của người thợ cầm vào tay nắm còn một tay cầm quá giật dịch chuyển chiều dọc trục (như hình vẽ) đi từ phía đầu nối đến chạm vào vai của tay cầm, với tốc độ dịch chuyển nhanh tạo ra lực đột ngột lớn cùng với trọng lượng của quả giật kéo chi tiết ra theo chiều trục, tuỳ theo chi tiết dài hay ngắn và chế độ lắp ghép mà người thợ phải đẩy quả giạt ít hay nhiều lần để chi tiêì ra khỏi bề mặt lắp ghép
4. Chú V
Khi sử dụng xong lau sạch sẽ và bôi đầu, mỡ tránh han rỉ và để vào nơi
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Bài số 2
THÁO LẮP VÀ ĐIỂU CHỈNH Mốĩ GHÉP REN
I- MỤC TIÊU
· Biết được cấu tạo, nguyên lý làm việc của mối ghép ren
· Tháo lắp và điều chỉnh được mối ghép ren đạt yêu cầu kĩ thuật.
· Sử dụng dụng cụ hợp lý, tổ chức nơi làm việc khoa học đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.
II- THỤC HÀNH
1. Điểu kiện cho trước
1.1. Thiết bị: mối ghép ren trên các nấp hộp;Nắp chặn ổ bi HTĐ máy KI 25
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy.
1.3. Bẩn vẽ Ao: mối ghép ren
1.4. Thời gian: 8h
2. Trình tựthực hiện
2.1. Đọc bản vẽ.
2.2. cỏng tác chuẩn bị
· Kiểm tra dụng cụ
· Kiểm tra vị trí nơi làm việc
2.3.. Trình tự tháo, láp và điều chỉnh:
	TT
	Công việc
	Nội dung
	Yéu cầu kỹ thuật

	ìoccokh e: www.
	i.info@gmail.com
hoccokhi.vn
	
	


Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi
	I
	Tháo mối ghép ren các bulông, đai Ốc lắp trên chi tiết thành một hàng
	· Nới đều các bulông từ giữa ra hai bên.
· Tháo từng bulông (đai ốc) từ giữa ra. ,
· Nhấc chi tiết lắp ghép ra ngoài.
	- Ren, bổ mặt lắp ghép không bị biến dạng.

	II
	Tháo mối ghép ren bulông, đai ốc lấp 2 hàng và nhiều hàng trên chi tiết
	· Nói dần đểu các bulông (đai ốc) từ giữa ra hai bên, đổng thời nới chéo nhau.
· Tháo từng bulông đai ốc ra.
· Kê đỡ nhấc chi tiết lắp ghép ra khỏi bề mặt lắp ghép (nắp chạn HTĐ máy KI25) '
	· Lực vặn các bulông phải đều nhau
· Ren và hề măt lắp ghép không bị biến dạng dảm bảo an toàn.

	III
	Tháo mối ghép ren bulông, đai ốc lắp thành hình tròn trên chi tiết
	· Nới dần các buỉóng (đai ốc) theo các vị trí đối xứng nhau qua tâm và cách đều nhau
· Tháo từng bulôrtg đai ốc ra.
· Tách nhấc chi tiết iắp ghép ra khỏi bề mặt lắp ghép (mặt bích chặn ổ bi đầu trục)
	nt

	B
1.
	Láp
Phân loại chi tiết
	- Phân ỉoại và lắp ghép chi tiết
	

	2.
	Làm sạch và bôi trơn chi tiết
	- Rửa sạch các chi tiết bằng dầu để khô lau sạch, bôi trơn trước khi lấp
	Chi tiết phải khô sạch không có bụi bẩn, bôi trơn đúng đú

	III.
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	Lắp chi tiết
info@gmail.com
occokhi.vn
	- Quá trình lắp ngược với quá trình tháo
Khi lắp xong bu]ông, đai ốc chú ý lúc đầu vặn bulông bằng tay chặt, sau đó mới dùng chìa vặn vạn chặt Lực vặn đều và tăng dần sau 1 lượt vặn
	Lắp đúng trình tự, ren không bị biến dang, bị nứt, cong bulông mối ghép chắc chắn


	c.
afc
	Kiểm tra và hiệu chỉnh
Kiểm tra
	- Khe hở lắp ghép kín khít và đều
	

	*
	Hiệu chính
	- Vặn chăt đều các bulông
	Lực vặn vừa phải


2.4. Hướng dẫn trình tự tháo láp:
A. Tháo
1. Tháo mối ghép ren bu lông (đai ốc) lắp một hàng trên chi tiết (Căn trượt):
Dùng chìa vặn đúng qui cách nới đểu các bu lông (đai ốc), tỉr giữa ra hai
bên dần như hình vẽ lực vặn tảng dần
Sau khi các bulông đã được nới lỏng sau đó văn bằng tay tháo từng bulông, đai ốc, lần lượt từ giữa ra ngoài
· Nhấc chi tiết lấp ghép ra ngoài
2. Tháo mối ghép ren bu lông đai ốc hai và nhiều hàng trên chi tiết (Nắp chặn ihân máy):
· Dùng chìa vặn đúng qui cách nới dần và đều các bulông (đai ốc) lẩn lượt từ giữa ra hai bên, đồng thời nới chéo nhau, lực văn tăng dần như hình vẽ
· Khi các bulông đã được nới lỏng, sau đó vặn bằng tay tháo từng bulông (đai ốc) ra ngoài.
· Kê đỡ nhấc nắp đậy ra khỏi bề mật lấp ghép.
3. Tháo mối ghép ren bulông (đai ốc) lắp thành hình tròn trên chi tiết (nắp chặn ổ bi):
· Tháo các chi tiết bên ngoài trước.
· Tháo nắp chạn ổ: Dùng chìa vặn đúng qui cách nới dần và đều các bulông (đai ốc) theo các vị trí đối xứng nhau qua tâm với các khoảng cách cách đều nhau, lực vặn tăng dần như hình vẽ
· Khi các bulông đã được nói lỏng nắp sau đó vạn bằng tay tháo từng bulông (đai ốc) ra ngoài.
· Kê đỡ nhấc nắp đậy ra khỏi bề mặt lắp ghép
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Hình 2.1.
B- Lắp: Các chi tiết được phân loại rửa sạch trong dầu, để khò trên giá đỡ, dùng giẻ lau sạch chi tiết, bôi dầu công nghiệp một lớp mỏng lên các bể mật lắp của chi tiết và tiến hành lắp. Trình tự lắp ngược với trình Tự tháo.
C- Kiểm tra và hiệu chỉnh:
· Kiểm tra:
· Mối ghép chắc chắn không bị hở, không bị kênh
· Các bulống (đai ốc)không bị biến dạng, vặn hết chiều dài ren
· Hiệu chỉnh:
· Nới đều các bulông (đaiốc) ra, lại vặn các bulông vào các lực đều nhau
3- Các dạng sai hỏng khi tháo lắp, nguyên nhân và biện pháp phòng ngừa
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp phòng ngừa

	1.
	Mối ghép bị hở
	Các bu lông (đai ốc) vặn chưa chặt
Bulông (đai ốc) vận không đểu nhau
	Vặn chạt
Dùng lực vặn các bulông đai ốc đều nhau

	hocco
	khi.info@gmail.coml dạng
	Lực vận không đều
	Lực vặn đều, đúng


Email
4. Bảng đánh giá mức độ thực hiện
	TT
	Tên cống việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	1
	Tháo hoàn chỉnh mối ghép ren
	· Sử dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thời gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4

	2
	Lắp hoàn chỉnh mối ghép ren
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẩn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hổi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy
· Đảm bảo thời gian
	2
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THÁO LẮP VÀ ĐIỂU CHỈNH Mối GHÉP THEN VÀ THEN HOA
I. MỊJC TIÊU
· Biết được cấu tạo, nguyên lý làm việc của mối ghép then và then hoa
· Tháo lắp và điều chỉnh được mối ghép then và then hoa đạt yêu cầu kĩ thuật.
· Sử dụng dụng cụ hợp lý, tổ chức nơi làm việc khoa học đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.
II- THựC HÀNH
1. Điểu kiện cho trước
1*1. Thiết bị: Mối ghép then và then hoa trong hộp tốc độ máy khoan KI 25
1.2.. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy.
1.3.. Bản vẽ Ao: mối ghép then và then hoa
1.4.. Thời gian: 8h
2. Trình
tự thực hiện
2.1. Đọc bản vẽ.
2.2. Công tác chuẩn bị:
· Kiểm tra dụng cụ
· Kiểm tra vị trí nơi làm việc
2.3. Trình tự tháo, lắp và điều chỉnh
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	TT
	Công việc
	Nội dung
	Yêu cầu đạt

	A.
	Tháo
	
	

	1,
	Tháo then bằng
	Tháo vòng.găng, tháo puly, gắp then ra khỏi rãnh then trên trục
	Chi tiết không biến dạng

	2.
	Tháo truc then hoa
	Tháo vòng găng, đóng bánh răng ra khỏi trục
	

	B
	Lắp
	
	

	1.
	Phân loại chi tiết
	* Phán loại và lắp ghép chi tiết
	

	2.
	Làm sạch và bôi trơn chi tiết
	- Rửa sạch các chi tiết bằng dầu để khô lau sạch, bôi trơn trước khi lắp
	Chi tiết phải khô sạch không có bụi bẩn, bôi trơn đúng đủ

	III.
	Lắp chi tiết
	- Quá trình íắp ngược với quá trình tháo
	Lắp đúng trình tự, chi tiết không bị biến dạng, bị nứt, mối ghép chắc chắn

	c
	Kiểm tra và hiệu chỉnh
	
	

	*
	Kiểm tra
	- Mối ghép phải chắc chắn, chi tiết lắp trên trục không bị nghiêng lệch, bánh răng quay êm
	

	*
	Hiệu chỉnh
	
	


2.4. Hướng dẫn thực hiện trình tự tháo lắp:
A. Tháo:
1- Tháo then bằng:
· Dùng kìm phanh tháo vòng gâng 1 cố định puly vói trục
· Dùng vam tháo puly 2 ra khỏi then trẽn trục
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2- Tháo trục then hoa:
· Dùng clê lục lăng tháo các bu lông cô định nắp chặn ổ bi dầu trục đưa nắp ra ngoài
· Dùng búa và tống đồng đóng trụỉ theo chiều mũi tên như hình vẽ. Lực tác dụng của búa luôn thẳng tâm trục, đỡ bánh răng trong hộp, rút trục ra khỏi gối đỡ, lấy ổ bi ra khỏi cổ trục và gối đỡ bằng vam.
B- Lấp:
Các chi tiết được phân loại rửa sạch trong dầu, để khô trên giá đỡ, dùng giẻ lau sạch chi tiết và bôi mỡ vào các ổ bi, bôi dầu công nghiệp một lớp mỏng lên các bề mặt lắp của chi tiết và tiến hành lắp. Trình tự lắp ngược với trình tự tháo.
· Khi lắp then bằng vào rãnh trên trục không được đánh búa trực tiếp vào then, phải dùng tông đồng đóng sao cho then sát đáy rãnh không bị kênh, nghiêng lệch. Khi lắp puly vào then phải để tâm rãnh then trên puly trùng với tâm của trục, và tâm của then.
· Khi lắp bánh răng lên trục sao cho rãnh then trên bánh răng phải trùng với
rãErtíilt foBjffl<tiFê|i®t!rei©Pm
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C- Kiểm tra và hiệu chỉnh:
· Kiểm tra:
Mối ghép phải chắc chắn, puly lắp trên trục không bị nghiêng lệch, bánh răng quay êm đúng vị trí.
· Hiệu chỉnh:
· Nếu bánh răng bị nghiêng lệch di trượt khồng êm phải tháo ra để kiểm tra và ỉắp lại.
· Nếu puly lắp nghiêng lệch tháo ra đóng lại then sao cho mặt đầu của then nằm sát đáy của rãnh then trên trục.
3. Các dạng sai hỏng khi tháo lắp, nguyên nhản và biện pháp khắc phục
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp khác phục

	1.
	Then bị biến dạng
	Lực tác dụng búa không đều, đánh búa trực tiếp vào then
	Lực đánh búa phải đều dùng tông đồng đóng bánh răng và then

	2
	Bánh răng di trượt khó
	Rãnh then trên trục bị biến dạng, bụi bẩn khô dầu
	Sửa lại rãnh then, rửa sạch và lau khô, tra dầu mỡ trước khi lắp


4. Bảng đánh giá mức độ thực hiện
	TT
	Tên công việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	1
	Thằo hoàn chỉnh mối ghép then và then hoa
	· Sử dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thời gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4

	2
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	Lắp hoàn chỉnh mối ghép then và nfo@gmailcom ccokhi.vn
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sấn có
	4


	
	
	· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hồi được các chi tiết hư hỏng
	

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiộn được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy
· Đảm bảo thời gian
	2
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Bài số 4 THÁO LẮP MỐI GHÉP CHỐT
I- MỤC TIÊU
· Biết được cấu tạo, nguyên lý làm việc của mối ghép chốt.
· Tháo lắp mối ghép chốt đạt yêu cầu kĩ thuật.
· Tháo lắp thành thạo mối ghép ren.
· Sử dụng dụng cụ hợp lý, tổ chức nơi làm việc khoa học đảm bảo an toàn cho rígười và thiết bị.
II- THựC HÀNH
1. Điểu kiện cho trước
1.1. Thiết bị: Mối ghép chổt của trục tay quay gối đỡ, trục vít me (ứng
dụng bàn dao T616),
*
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy.
1.3. Bản vẽ: AI mối ghép chốt
1.4. Thời gian: 8h
2. Trình tự thực hiện
2.1. Đọc bản vẽ.
ư. Cấu tạo (Hình vẽ4.ì)
1: Chốt 2: Tay quay 3: Đai ốc 4: Du xích 5: Then
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7: Trục 8: Bánh răng
b. Nguyên lý làm việc
Khi quay tay quay số 2 trục vít me quay nhờ chốt số 1 cố định tay quay với trục. Du xích số 4 quay theo trục số 7 nhờ then số 5. Bánh răng số 8 được cố định với trục vít me bằng chốt cũng quay theo trục
2.2. Công tác chuẩn bị
· Kiểm tra dụng cụ
· Kiểm tra vị trí nơi làm việc
2.3. Trình tự tháo, láp và điểu chỉnh
	TT
	Công việc
	Nội dung
	Yêu cầu đạt

	A.
	Tháo
	
	

	I.
	Tháo chốt côn
	
	

	1.
	Tháo chốt cỏn và tháo tay quay
	đóng chốt đúng chiều rút tay quay, bạc, du xích ra khỏi trục ghắp then T
	Chốt khổng biến dang

	2.
	Tháo đai Ốc điều chỉnh
	Tháo 2 đai ốc trên trục,
	Ren không biến dạng

	3.
	Tháo gối đỡ trục
	Tháo 3 bulông cố định gối đỡ với thân hộp
	

	4.
	Tháo trục vít me
	Quay trục vít me ra khỏi đai ốc
	Trục không bị cong

	5.
	Tháo bánh răng Z17 trên trục
	Đóng chốt đúng chiều, lấy bánh rãng Z17 ra khỏi tnic
	Chi tiết không biến dang

	II.
	Tháo chốt định vị
	Dùng vam tháo chốt
	ÍJ) ren cùa lỗ chốt không bị biến dạng

	B
	Láp
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	Phân loại chi tiết theo nhóm
	


	2.
	Làm sạch và bôi trơn chi tiết
	- rửa sạch các chi tiết bằng dầu để khô lau sạch, bôi trơn trước khi lắp
	Chi tiết phải khô, sạch, bôi trơn đúng, đủ.

	III.
	Lắp chi tiết
	- Quá trình lắp ngược với quá trình tháo
	Lắp đúng trình tự

	c.
	Kiểm tra và . hiệu chính
	
	

	*
	Kiểm tra
	Tay quay không dơ lỏng
	

	*
	Hiệu chỉnh
	Chốt lắp đúng chiều côn
	► N .V ♦ '


• <p
Hình vẽ4.1.
I. Chốt; 2. Tay quay; 3. Đai ốc; 4. Du xích; 5. Then;
6. Gối đỡ; 7. Trục; 8. Bánh răng
A. Tháo
I. Tháo chốt côn:
1. Tháo tay quay số 2: Quay đầu chốt nhỏ lên trên dùng đột và thẳng tâm với chốt, chốt số 1 cố định tay quay với trục - rút tay quay (ERaỄ ùreotìteinfo@gmailc°m
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2. Dùng clê móc tháo 2 đai ốc điều chỉnh và đai ốc hãm số 3 ra khỏi ren trục vít me.Rút bạc chặn và du xích sô 4 ra theo chiều trục. Dùng kìm gắp then chữ T số 5 trên trục.
3. Tháo gối đỡ số 6: dùng clê lục lăng tháo 3 bulông cố định gối đỡ và thân hộp, tháo đều các bulông không để biến dạng ren, tách rút gối đỡ số 6 ra khỏi thân hộp
4. Tháo trục vít me số 8:
Lắp tạm tay quay vào trục lắp cố định bằng chốt tay quay để trục vít sô' 8 vừa quay vừa tịnh tiến ra khỏi đai ốc và rút ra ngoài rồi tháo chốt 1 và tay quay
2 ra khỏi trục vít me 8 để vào nơi qui định
5. Tháo bánh răng Z17 số 7 trên trục vít me:
Kiêm tra chiêu côn của chốt dùng đột và búa đóng chốt ra khỏi bánh răng
và trục- rút bánh răng 7 ra ngoài.
2. Tháo chốt định vị:
Chốt định vị sô 1 được lắp trên chi tiết sô 2, vặn bu lông của vam rút vào lỗ ren của chốt định vị, nhờ mặt đầu của bu lông tỳ vào thanh ngang của vam, bu lông quay tại chỗ chốt định vị đóng vai trò là đai ốc tịnh tiến ra theo chiều dọc trục.
Chốt định vị thường dùng đế định vị các chi tiết lắp ghép cố định bằng ren và lỗ chốt thường là lỗ lửng không suốt, nên không thể dùng đột và búa để tháo mà phải dùng vam rút để tháo như hình vẽ. Các đẩu bu lông của vam có nhiều kích thước khác

B- Lắp: Các chi tiết được phân loại rửa sạch trong dầu, để khô ưên giá đỡ, dùng giẻ ỉau sạch chi tiết, bồi dầuu công nghiệp một lớp mỏng lên các bề mặt lắp của chi tiết và tiến hành lắp. Trình tự lắp ngược với trình tự tháo.
Chủ ý: Chiều côn của lỗ côn khi-đóng chốt.
Không dùng búa đóng trực tiếp vào chốt, phải dùng tổng đổng để tránh biến dạng chốt và lỗ ren của chốt.
C- Kiểm tra và hiệu chỉnh:
· Kiểm tra:
· Tay quay không dơ lỏng: quay tay quay trục vít me quay và đai ốc tịnh tiến ngay
· Hiệu chỉnh
.
· Lắp đúng chiều côn của chốt. Đóng hết chiều dài chốt trong lỗ chi tiết
3. Các dạng sai hỏng khi tháo lắp, nguyên nhân và biện pháp phòng ngừa
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp phòng ngừa

	1.
	Mối ghép chốt, tay quay bị dơ lỏng
	Chốt chưa đóng hết chiều dài
Lắp chưa đúng đầu cồn
	Đóng hết chiều dài chốt
Kiểm tra vị trí lỗ côn trước khi lắp

	2.
	Gối đỡ lắp bị kênh, hở
	Lắp chưa hết ren của bulông
Vặn lực các bulông không đều nhau
	Lắp hết chiều dài ren
Vặn các bulông đều nhau


4. Bảng đánh giá mức độ thực hiện
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	2
	Lắp hoàn chỉnh mối ghép chốt
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẵn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hổi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy
· Đảm bảo thời gian
	2
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THÁO LẮP VÀ ĐIỂU CHỈNH ổ BI VÀ ổ TRƯỢr
I- MỤC TIÊU
· Biết được cấu tạo, nguyên lý làm việc của ổ bi và ổ trượt
· Tháo lắp và điều chỉnh được ổ bi và ổ trượt trên máy đạt yêu cầu kĩ thuật.
· Sử dụng dụng cụ hợp lý, tổ chức nơi làm việc khoa học đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.
II- THỰC HÀNH
1. Điểu kiện cho trước
1.1. Thiết bị: ổ bi và ổ trượt láp trên trục và trên gối đỡ
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy.
1.3. Bản vẽ Ao: ổ bi và ổ trượt
1.4. Thời gian: Ỉ6h
2. Trỉnh
tự thực hiện:
2.1. Đọc bản vẽ.
2.2. Công tác chuẩn bị:
· Kiểm tra dụng cụ
· Kiểm tra vị trí nơi làm việc
2.3. Trình tự tháo, láp và điều chỉnh:
	TT
	Công việt
	Nội dung
	Yêu cầu đạt

	A.
	Tháo
	
	

	>khi.info@gr
w.hoccokhi.
	iailcom
vn
	
	


	1.
	Tháo ổ trượt trên trục
	Dùng vam tháo ổ trượt ở đầu trục
	Ô trượt không bị biến dạng

	2.
	Tháo ổ trượt trên gối đỡ
	Nới vít cố định ổ với gối đỡ
Dùng vam tháo ổ ra khỏi gối đỡ
	

	II.
	Tháo ổ bi
	
	- Ô bi khống bi biến dạng

	1.
	Tháo ổ bi trên đầu trục
	
	

	a.
	Tháo Ổ bi đỡ và đờ chặn
	Dùng vam tháo ổ ra khỏi cổ trạc
	

	b.
	Tháo ổ bi chặn
	Rút vòng ngoài ra khỏi trục
Dùng vam tháo vòng trong lắp trung gian với trục
	

	2.
	Tháo Ổ bi trong gối đỡ
	Dùng vam hoặc ống lót tháo Ổ bi ra khỏi gối đỡ
	

	B
	Lắp
	
	

	1.
	Phân loại chi tiết
	- Phân loại chi tiết theo nhóm
	

	
	Làm sạch và bôi trơn chi tiết
	- Rửa sạch các chi tiết bằng dầu để khô lau sạch, bôi trơn trước khi lắp
	Chi tiết phải khô sạch không có bụi bẩn, bôi trơn đúng, đủ.

	III.
okhi.info@(
vw.hoccokr
	Lắp chi tiết
mail.com
i.vn
	Quá trình lấp ngược với quá trình tháo.
Khi lắp xong bu lông (đai ốc) chú ý lúc đầu vặn bu lông bằng tay chặt, sau đó mới dùng chốt vặn.
Lực vặn đều và tăng dần sau 1 lượt vặn.
	Lắp đúng trình tự; ren không bị biến dạng; bu lông không cong; mối ghép chắc chắn


	c.
	Kiểm tra và hiệu chỉnh
	
	

	*
	Kiểm tra
	- Trục quay êm không có tiếng kêu
Cố định Ổ trượt chắc chắn
	Vặn vít đúng

	*
	Hiệu chỉnh
	Hiệu chỉnh độ đồng tâm của ổ bi (ổ trượt) vã trục
	


2.4. Hướng dẫn thực hiện trình tự tháo láp.
A. Tháo
/- Tháo ổ trượt 1 .Tháo ổ trượt trên irục
· Dùng chìa vặn tháo các bulông cố định nắp chặn đầu trục
· Dùng tuốc nơ vít nới vít cô' định sô' 3 của bạc số 2, dùng tông đồng và búa đóng trục ra theo chiều mũi tên, đỡ các bánh răng trong hộp
· Dùng vam tháo ổ trượt ra khỏi gối đỡ
· Dùng vam tháo ổ trượt trên trục đặt vào nơi qui định
	1'/
	
	1
	
	
	ếểấể

	:1 {./
1
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2
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2. Tháo ổ trượt trên gối đỡ
· Khi trục ra khỏi gối đỡ, một ổ trượt
nầm
lại
trên gối đỡ, dùng
tuốc
nơ
vít nới vít cố định bạc số 1 với gối
đỡ,
dùng
vam
hoặc
ống
lốt đóng
bac
ra
khỏi gối đỡ
//- Tháo ổ bi
1 .Tháo ổ bi trên đầu trục
a. Tháo ổ bi đỡ hoặc ố bi chặn.
I I
Hình vẽ5.2.
· Dùng dê lục lăng tháo các bu lông cố định nắp chặn ổ với gối đỡ
· Xcic đinh hương tháo của trục, dùng búa và tông đổng đóng truc theo chiều mũi tên như trên hình vẽ, ổ bi sẽ trôi ra cùng trục, đùng vam rút ổ bi số 1 ra khỏi trục và đỡ các chi tiết trong hộp.
b. Tháo ổ bi chặn trên trục (theo hình vẽ 5.2)
2. Tháo ổ bi trên gối đỡ: dùng vam hoặc ống lót đóng ổ bi số 2 ra khỏi gối đỡ
B- Lắp;
· Các chi tiết được phân loại rửa sạch trong dầu, để khô trên giá đỡ dùng
Email:.hoccokhi.info@gmailcom
Website: www.hoccokhi.vn
mỏng (cn các bề mặt lắp của chi tiết-và tiến hành lắp. Trình tư lắp ngược với trình tự tháo.
· Lắp bạc phải có hạc dẫn hướng tránh nghiêng lệch khi lắp vào gối đỡ
và trục.
■
C- Kiểm tra và hiệu chỉnh:
· Kiểm tra:
· Khi lắp 0 bi và ố irượt vào trong hộp và trên trục quay nghe tiếng kêu của ổ bi và của ổ trượt, trục phải quay êm
· Hiệu chỉnh:
· Điều chỉnh ổ bi chặn và ổ bi đỡ chặn sao cho trục không cò độ dơ đảo kiểm tra bằng đồng hổ so
3. Các dạng sai hỏng khi tháo lắp, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp khác phục

	1.
	Trục quay có độ dơ
	Do điều chỉnh ổ bi bị lỏng chua hợp lý
	Điều chỉnh lại ổ và kiểm tra độ đơ của trục bàng đổng hô so

	2.
	Bạc bị nghiêng lệch
	Lực tác dụng khi tháo, lắp không đồng tâm với trục
	Lực tác dụng lên ổ phải đúng


4. Bảng đánh giá mức độ thực hiện:
	
	TT
	Tên cống việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	Email: h Websit(
	1
occokh
: www.ỉ
	Tháo hoàn chỉnh môi ghép ổ trượt và ổ bi
.info@gmail.com
ìoccokhi.vn
	· Sử dụng dụng cụ hợp !ý
· Đảm bảo thòi gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4


	2
	Lắp hoàn chỉnh mối ghép ổ trượt
và ổ bi
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử đụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sắn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hồi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiêu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy
· Đảm bảo thời gian
	2
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THÁO LẮP VÀ ĐIỂU CHỈNH Cơ CẤU LI HỢP MA SÁT CÔN
I - MỤC TIÊU
· Biết được cấu tạo, ngu yên ]ý làm việc của cơ cấu li hợp ma sát côn
· Tháo lắp và điều chỉnh được cơ cấu li hợp ma sát côn đạt yêu cầu kỹ thuật
· Sử dụng dụng cụ hợp lí, tổ chức nơi làm việc khoa học đàm bảo an toàn cho người và thiết bị.
II - NỘI DƯNG
1. Điểu kiện cho trước
1.1. Bản vẽ Ao: cơ cấu li hợp ma sát côn
1.2. Thiết bị: cơ cấu li hợp ma sát côn máy tiện T6P16
1.3. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy
1.4. Thời gian: 24h
2. Trình tựthực hiện
2.1. Đọc bản vẽ
a. Cấu tạo: Gồm 2 nửa, nửa li hợp chủ động và nửa ỉi hợp bị động
Nửa li hợp chủ động được lắp với trục bằng then, nửa li hợp bị động lắp lổng không với trục. Bề mặt làm việc của li hợp là bề mặt côn. Cả hai nửa li hợp đều lắp bánh răng để nhận và truyền chuyển động và cùng lắp trên một trục.
Cơ cấu có bộ phân điều chính iì hợp khi li hợp bị mòn: nhờ trục lệch tâm và vít điểu chỉnh.

· Bánh răng trên nửa li hợp chủ động nhận chuyển động quay truyền chuyển động cho trục của cơ cấu. Khi gạt tay gạt, nhờ trục lệch tâm quay 1 góc đẩy bạc tịnh tiến nửa li hợp bị động dịch chuyển theo chiểu trục áp sát vào nửa li hợp chủ động, nhờ bề mặt côn làm việc truyền chuyển động bằng ma sát, làm cho nửa li hợp bị động quay theo bánh răng trên nửa li hợp bị động quay truyền chuyển động cho bánh răng trên trục khác quay theo.
· Khi quá tải, có hiện tượng giữa 2 bề mặt côn của 2 nửa li hợp trượt trên nhau cắt truyền chuyển động đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.Tuổi thọ của cơ cấu cao do điều chỉnh được li hợp khi bị mòn
2.2. Công tác chuẩn bị
· Kiểm tra dụng cụ
· Kiểm tra vị trí nơi làm việc
2.3. Trình tự tháo lắp và điều chỉnh:
	TT
	Công việc
	Nội dung
	Yêu cầu đạt

	I
	Tháo
	
	

	1
	Tháo nắp chặn ổ
bi
	Tháo các bulông cố định nắp chạn với gối đỡ
	Ren không biến dạng
- Chốt không cong

	2
	Tháo bộ phận tay
gạt
	· Tháo đai ốc hãm của vít điều chỉnh.
· Tháo chốt của tay gạt, rút trục lệch tâm
· Tháo các bulông cố định nắp của tay gạt với thân máy
	

	3
	Tháo truc và li hợp ma sát
	Đóng trục và đỡ và lấy li hợp ma sát ra ‘
	Chi tiết không biến dạng

	4
	Tháo ổ bi
	Dùng vam tháo ổ bi
	

	II.
1
hoc^^.^
	Láp:
Phân loại chi tiết
:o@gmail.com
	Phân loại và sửa chữa các chi tiết bị mòn, hỏng
	Chi tiết khô, sạch không có bụi bẩn bôi trơn đúng đủ
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	2
	Làm sach và bôi trơn chi tiết
	Rửa sạch các chi tiết bằng dầu, để khô lau sạch, bôi trơn trước khi lắp
	

	3
	Lắp chi tiết
	Lắp thành từng cụm. Quá trình lắp ngược với quá trình tháo
Kiểm tra từng cụm theo thông số kỹ thuật trên bẳn vẽ
	Lắp đúng trình tự, chi tiết không bị biến dạng

	III.
	Kiểm tra và hiệu chỉnh
	
	

	1.
	Kiểm tra
	Bộ li hợp ma sát làm việc đúng và đủ tốc độ khi có tải ■
	Làm việc đạt yêu cầu kỹ thuật

	2
	Hiệu chỉnh
	Điều chỉnh vít đẩy trục lệch tâm
	


2.4. Hướng dản thực hiện trình tự tháo láp và điều chỉnh
1. Tháo
Ị. Tháo nấp chặn ổ bỉ
· Dùng clê lục ỉăng tháo các bulông cố định nắp chặn với thân hộp, dùng chêm và búa tách lấy nắp chặn để đụng nơi qui định.
2. Tháo bộ phận tay gạt
· Dùng clê 19 tháo đaị ốc hãm số 1, dùng tuốc nợ vít tháo vít điều chỉnh li hợp số 2.
Dùng chìa vặn lục lăng tháo các bulông cố định nấp chặn của tay gạt với thân hộp, dùng đột và búa tháo chốt cố định tay gạt và trục lệch tâm, rút trục lệch tâm số 3 ra khỏi nắp chặn theo chiều mũi tên
3. Thảo trục vù li hợp ma sát
· Dùng tông đổng và búa đóng trục số 6 theo chiều mũi tên, rút bạcsố 4 ổ bi số 5 và đỡ hai nửa li hợp số 7 và 8, nhấc ra khỏi hộp, dùng kìm gắp then trên rãnh then của trục.
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7.
8.
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ti ình 0.1. Cơ câu l\ hợp mơ sút côn
Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khi Hotline: 033 666 2767

4/F=Ht

ỉ

I
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Hình 6.2
Ị. Đai ốc hãm; 2. Vít điều chỉnh; 3. Trục lệch (âm; 4. Bạc
4. Tháo ổ bi
· Dùng vam tháo ổ bi trên cổ trục
B- Lắp: Các chi tiết được phản ỉoại rửa sạch trong dầu, để khô trên giá đỡ, dùng giẻ lau sạch chi tiết và bôi mỡ vào các ổ bi, bôi dầu công nghiệp một lớp mỏng lên các bề mặt lắp của chi tiết và tiến hành lắp. Trinh tự lắp ngược với trình tự tháo.
C- Kiểm tra và hiệu chỉnh
1 - Kiểm tra: Cho máy chạy không tải và có tải với mọi tốc độ từ thấp cho Email: hoĩ^khi.inf6@gmail<?omĩT‘a sát côn làm việc bình thường không có hiện tượng trượt giữa
Website: www.hoccokhi.vnn.
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khi Hotline: 033 666 2767

Li hợp ma sát côn thường lắp trong hộp xe dao đồng thời là cơ cấu an toàn khi quá tải cho cơ cấu, do vậy cần điểu chỉnh tốt. Nếu điều chỉnh chặt quá sẽ mất tác dụng an toàn. Nếu điềụ chỉnh lỏng quá khi máy làm việc có tải bước tiến lớn sẽ bị trượt li hợp. Để điểu chỉnh khe hở giữa 2 bề mặt làm việc của li hợp ma sát côn đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật ta thực hiện như sau:
· Nới đai Ốc hãm sô' 1,- dùng tuốc nơ vít vận vít điều chỉnh số 2, trục lệch tâm số 3, đẩy bạc số 4 và ổ bi số 5 tịnh tiến đi vào theo chiểu dọc trục, đẩy nửa li hợp bị động dịch chuyển áp sát vào nửa li hợp chủ động. Sau khi điểu chỉnh xong ta tại vận đai ốc hãm số 1 lại
3. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp khác phục Ị

	1
	Li hợp ma sát côn mất tác dụng không truyền chuyển động
	· Bề mặt làm việc của li hợp bị mòn
· Lò xo bị yếu
· Trục lệch tâm bị mòn Điều chỉnh vít số 2 chưa đúng
	· Mòn ít: điều chỉnh vít số 2 vào. Mòn nhiều: Lấp bạc bù
· Điều chỉnh lò xo hoặc thay thế
· Điều chỉnh vít số 2 vào Điều chỉnh lại vít cho đúng -

	2
	Tốc đô quay của nửa li hợp bị động giảm
	Bề mặt làm việc của li hợp ma sát bị chai cứng
	Mài nghiền lại bề mặt làm việc của li hợp


4. Bảng đánh giá mức độ thực hiện
	TT
	Tên cống việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	1
ccokhi.i
	Tháo hoàn chính cơ cấu li hợp ma sát côn
fo@gmail.com
	· Sử dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thời gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4


www.hoccokhi.vn
	2
	Lắp hoàn chỉnh cơ cấu li hợp ma sát côn
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẵn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hổi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được 5ộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy
· Đảm bảo thời gian
	2
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THÁO LẮP VÀ ĐIỂU CHỈNH cơ CẤU
LI HỢP MA SÁT ĐĨA
Ả
I - MỤC TIÊU
· Biết được cấu tạo, nguyên lý [àm việc của cơ cấu li hợp ma sát đĩa
· Tháo lắp và điều chỉnh được cơ cấu li hợp ma sát đĩa đạt yêu cầu kỹ thuật
· Sử dụng dụng cụ hợp lí, tổ chức nơi làm việc khoa học đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.
II - NỘI DUNG
1. Điểu kiện cho trước
1.1. Bản vẽ Ao: cơ cấu li hợp ma sát đĩa
1.2. Thiết bị: cơ cấu li hợp ma sát dĩa máy tiện T615
1.3. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy.
1.4. Thời gian: 24h
2. Trình tựthực hiện
2.1, Đọc bản vẽ
ư. Cấu tạo: li hơp ma sát đĩa gồm các bộ phận sau: ngàm gạt được lắp then với trục của cơ cấu. Bạc số 6 được xẻ rãnh để lắp cánh trong của đĩa phán cuối của bạc được cắt ren để lắp đai ốc sô' 3 để điểu chỉnh khe hở giữa các đĩa, bạc được lắp và cố định trên trục bằng chốt và then. Đai ốc điều chỉnh khe hở các dĩa được lắp ba vấu số 4, ba vấu này quay quanh chốt một góc, hai đầu của vâ'u được làm bán kính cong. Trên mặt đầu của đai ốc được khoan môt lỗ lắp chốt
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lắp lồng không trên trục, đường kính trong của vỏ bánh rãng được xẻ rãnh để lắp cánh ngoài của đĩa. Một bộ li hợp ma sát dĩa thường có 8 hoặc 10 đĩa. Các đĩa được lắp xen kẽ nhau có chiều dày
từ
1.5
đến 2fnm.
Một
đĩa có cánh
trong
rồi đến một đĩa có cánh ngoài. Đĩa
ngoài
cùng số 3
có
chiều
dày khoảng từ 4
đến 5 mm, trên mặt đầu của dĩa đó có khoan một hàng lỗ đổng tâm, khoảng cách giữa các lỗ cách đều nhau khoảng 2 mm. Các lỗ này để tấp chốt cố định đai Ốc khi điều chỉnh khe hở các đĩa.
b. Nguyên !ý ỉ ám việc: Khi trục quay bạc số 8 được cố định với trục cũng quay theo, gạt ngàm gạt. Ba vấu, tỳ trên bề mặt côn của ngàm gạt quay quanh chốt của nó một góc nhờ đầu cong của vấu sô' 4 các đĩa li hợp sô' 6 và 7 được ép sát vào nhau thành một khối. Khi bạc quay các đĩa cổ cánh trong quay truyén cho các đĩa có,cánh ngoài và truyền chuyển động làm bánh ràng quay theo.
· Muốn điều chỉnh khe hở các đĩa, phải rút chốt số 2 cố định đai ốc ra khỏi lỗ trên hàng lỗ đồng tâm của đĩa ngoài cùng, xiết đai ốc điều chỉnh số 3 vào, ép sát các dĩa vào nhau, khe hở tổng cộng giữa các đĩa từ 2.4. mm. Sau khi điểu chỉnh xong lại thả chốt vào lỗ trên bàng lỗ đồng tâm của đĩa ngoài.
2.2. Công tác chuẩn bị
' Kiem tra dụng cụ
· Kiểm tra vị trí nơi làm việc
2.3. Trình tự tháu láp và điều chỉnh
	TT
	Công việc
	Nội dung
	Yêu cầu đạt

	A
	Tháo
	
	

	1
	Tháo nắp chặn ổ bi
	Tháo các bulông cố định nắp chặn với thân hộp
	Ren, các chi tiết không bị biến dạng

	2
	Tháo trục và li hợp
	Đóng trục theo chiều mũi tên nhấc cả cụm trục và li hợp, ngàm gạt từ trong hộp ra
	

	3
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	4
	Tháo rời chi tiết của cụm lì hợp
	· Tháo đai ốc cố định chốt, rút chốt. - Tháo đai ốc có 3 vấu ra khỏi ren trên bạc.
· Đóng chốt cố định bạc với trục.
· Rút bạc và các dĩa ra khỏi trục.
· Gắp then, rút bánh răng ra ngoài
	· Ren, các chi tiết không bị biến dạng
· Các đĩa không bị cong vênh, biến dạng

	B.
	Lắp:
	
	

	1
	Phân loại chi
	Phân ỉoại và sửa chữa các chi tiết bị
	Chi tiết khô,

	
	tiết
	mòn, hỏng
	sạch không có bụi bẩn

	2
	Làm sạch và
	Rửa sạch các chi tiết bằng dầu, để khô
	bôi trơn

	
	bôi trơn chi tiết
	lau sạch, bôi trơn trước khi ỉắp
	đúng,đủ

	3
	Lắp chi tiết
	Lắp thành từng cụm. Quá trình lắp ngược với quá trình tháo
	Lắp đúng trình tự, chi tiết khổng bị biến dạng

	c.
	Kiểm tra và hiệu chỉnh
	Kiểm tra từng cụm theo thông số kỹ thuật trên bản vẽ
	

	1.
	Kiểm tra
	Bộ li hơp ma sát làm việc đúng và đủ tốc độ khi có lải
	Làm việc đạt yêu cầu kỹ thuật

	2
	Hiệu chỉnh
	Vặn đai ốc điều chỉnh khe hở các dĩa.
	Khe hở tổng cộng các đĩa từ (2.4.) mm


2.4. Hướng dần thực hiện tháo lắp và điều chỉnh A. Tháo
ỉ. Tháo nắp chặn ổ bi 2 đầu trục
· Dùng tuốc nơ vít tháo vít số I cố định gối đỡ số 2 với thân hộp số 3, dùng
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m
Hình vẽ7.Ị. ì. Vít cố định; 2. Gối đỡ; 3. Thân máy
· Dùng clê lục lăng tháo các bulông cố định nắp chặn với thân hộp, lấy nắp chặn ra khỏi thân hộp ở đầu trục trước.
2. Tháo trục v<7 ỉi hợp
· Dùng búa và tồng đổng đóng trục theo chiều mũi tên, đỡ bạc điều chỉnh ổ bi phía đẩu trục đối diện. Lựa lấy trục và ổ bi cùng các chi tiết lắp trên trục nhấc cả cụm trong hộp ra ngoài.
3. Thảo ổ bi trẽn đầu trục
· Dùng vam 3 càng tháo ổ bi trên đầu trục của cơ cấu để vào nơi qui định.
4. Tháo rời chi tiết của Ịị họp
· Rút ngàm gạt số 1 dọc theo chiểu trục lấy ra ngoài, dùng kìm nguội gắp then số 2 của ngàm gạt ra khỏi rãnh then trên trục số 3 (hình vẽ 7.2).
· Vạn đai ốc hãm số 1 rút chốt cố định số 2 ra khỏi hàng lỗ đồng tâm của
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rời các dĩa 6, 7 ra khỏi bạc, rút bạc sô' 8 ra khỏi trục. Dùng kìm nguội gắp then trên rãnh then của trục
8
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B- Lắp: Các chi tiết được phân loại rửa sạch trong dầu, để khô trên giá đỡ, dùng giẻ lau sạch chi tiết và bối mỡ vào các ổ bi, bôi dầu công nghiệp một lớp mỏng lên các bề mặt lắp của chi tiết và tiến hành iắp. Trình tự lắp ngirợc với trình tự tháo.
C- Kiểm tra và hiệu chỉnh
ỉ. Kiểm tra: Cho máy chạy không tải và có tải với mọi tốc độ từ thấp cho đến cao, li hợp ma sát dĩa làm việc bình thường không có hiện tượng trượt giữa các bề mặt đĩa.
'
2. Điều chỉnh: Li hợp ma sát đĩa cần phải điều chỉnh cẩn thận và đúng thì mới đảm bảo làm việc tốt và bền
Phương pháp điều chỉnh như sau: Rút chốt số 2, vặn đai ốc số 3 tu ỳ theo yêu cầu tâng hay giảm khe hở của đĩa, sau khi điều chỉnh xong khe hở tổng cộng của các đĩa đạt yêu cầu ta lại thả chốt 2 vào lỗ có vị trí tương ứng của hàng lỗ đồng tâm trên đĩa. Yêu cầu li hợp ma sát dĩa khi làm việc không được lỏng (khe hỏ các đĩa lớn) máy sẽ không truyền hết công suất. Li hợp ma sát đĩa cũng không được sát chặt quá sẽ mất tác dụng an toàn và khi làm việc các đĩa trượt lên nhau làm cháy đĩa sẽ làm tốc độ quay của bánh răng bị giảm so vói yêu cầu. Đổng thời gây hiện tượng không đảo chiều quay hoặc không dừng được máy khi cần thiết.
3. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng ngừa
	TT
	Hiện tuợng
	Nguyên nhân
	Biện pháp phòng ngừa

	1
	Bộ li hợp ma sát mất tác dụng khòng truyền chuyển động
	· Các đĩa bị mòn
· Vấu và bề mặt côn của ngàm gat bi mòn
· Điều chỉnh đai ốc chưa đúng khe hở các đĩa lớn
	- Điều chỉnh xiết thêm đai ốc số 2 vào.

	2
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	Các dĩa bị chai cứng
	Mài nghiền lại


4. Bảng đánh giá mức độ thực hiện
	TT
	Tên công việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	1
	Tháo hoàn chỉnh cơ cấu li hợp ma sát đĩa
	· Sử đụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thòi gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4

	2
	Lắp hoàn chỉnh cơ cấu li hợp ma sát đĩa
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng Ihiết bị dụng cụ chuyên dùng sẵn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hồi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy
· Đảm bảo thời gian
	2
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Chương 2
THÁO LẮP VÀ ĐIỀU CHỈNH MÁY KHOAN K125
Mục tiêu:
Tháo lắp và điều chỉnh được máy khoan K125 đạt yêu cầu kỹ thuật.
Củng cô' các kiến thức kỹ thuật cơ sở, chuyên môn nghề Tháo lắp - hiệu chỉnh kiểm tra thành thạo các cụm mảy trong máy K125 Kiến thức:
Hiểu cấu tạo và nguyên lý làm việc của các bộ phận máy khoan K125 Biết được phương pháp tháo - lắp và điều chỉnh các bộ phặn của máy K125. Sửa chữa được một số đạng hư hỏng thỏng thường hay xảy ra trên máy K125 Biết tổ chức nơi làm việc khoa học và đầm bảo an toàn lao động sửdụng dụng cụ hợp lý.
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/. Trục tay gạt
5.
Bánh rãnq Z25
2. Bánh răng rẻ quạt
ỏ.
Bi lò xo
3. Thanh răng
7.
Vít diều chỉnh
4. Trục dẫn hướng
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Bài số 8
THÁO LẮP VÀ ĐIỂU CHỈNH HỘP TỐC ĐỘ MÁY KHOAN K125 • «
I. MỤC TIÊU
· Biết được cấu tạo, nguyên lý làm việc của hộp tốc độ máy khoan.
· Tháo lắp và điều chỉnh được hộp tốc độ máy khoan đạt
yêu
cầu
kĩ
thuât.
· Tháo lắp và điều chỉnh thành thạo các cum máy.
· Sử dụng dụng cụ hợp lý, tổ chức nơi làm việc khoa học đảm
bảo
an
toàn
cho người và thiết bị.
II. THỰC HÀNH
1 - Điểu kiện cho trưỏc
1.1. Thiết bị: Hộp tốc độ máy khoan KI25.
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cu sửa chữa máy.
1.3. Bản ve Ao: Hộp tốc độ
1.4. Thời gian: 24h
2 - Trình tựthực hiện
2.1. Đọc bản vẽ:
a. Cấu tạo: Hộp tốc độ được đúc bằng gang, trong rỗng, bên trong hộp có lắp các bánh rãng ăn khớp để thay đổi tốc độ.
· Trong hộp có 3 trục truyền: Trục I và trục II là trục then hoa, trục III là trục rỗng. Phía trong phẩn rỗng của trục III có một đoạn được làm then hoa để lắp trục chính
· Bôi trơn của hộp tốc độ bàng cơ cấu bơm dầu xi lanh píttông và bạc lệch Email: hoccokhi.info@gmail.com
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· Để thay đổi tốc độ nhờ 2 tay gạt 1 và 2 (hình vẽ cơ cấu điều khiển hộp tốc độ KI25)
a. Nguyên lý lâm việc: Động cơ truyền chuyển động cho puly và dây đai làm cho trục I quay, bánh răng di trượt Z23, Z27, Z25 lần lượt ãn khớp và truyền chuyển động cho bánh răng Z46, Z58 và Z72 làm trục II quay, bánh răng di trượt Z46, Z54 và Z25 ãn khớp và truyền chuyển động cho bánh răng Z23, Z72, Z45 làm trục III quay truyền chuyển động để trục chính quay tròn.Các bánh răng di trượt được trên trục I và II nhờ cơ cấu điều khiển hộp tốc độ KI25 (hình vẽ).Khi gạt tay gạt 1 (hoặc 2) bánh răng rẻ quạt quay một cung ăn khớp và làm dịnh chuyển thanh răng của ngàm gạt số 3 ngàm gạt lắp trong rãnh của bánh rãng số 5 kéo bánh răng dịch chuyển.Viên bi số 6 của ngàm gạt trượt trên trục dẫn hướng đến khi rơi vào lỗ trên trục dẫn hướng sẽ làm ngàm gạt và bánh răng dừng chuyển động.Khỏang cách giữa các lỗ định vị trên trục dẫn hướng đúng bằng khoảng cách giữa các bánh răng ăn khớp trên trục ĩ và IL Hai ngàm gạt được lắp trên hai trục I và II mỗi ngàm gạt có một tay gạt riêng.
2.2. Công tác chuẩn bị:
· Dụng cụ tháo lắp và kê đở.
· Khay đựng chi tiết.
· Dầu và giẻ lau.
2.3. Trình tự tháo, lắp:
	
	TT
	Công việc
	Nội dung
	Y êu cầu

	Em
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Tháo hộp tốc độ ra khỏi thân máy
Tháo nấp an toàn Tháo dây đai
Tháo động cơ điện
Tháo các mặt bích Tháo hộp
Tháo vít cố định nắp và thân hộp
Điều chỉnh khoảng cách giữa 2 puly
Tháo 2 gudỏng điểu chình và 2 bulông cố định đé động cơ với thân máy.
Tháo các bu lông cố định mặt bích với thân máy.
Tháo các bulông cố định hộp với thân máy, dùng chêm và búa tách hộp với thân máy, khi có khe hở giữa hộp với thân máy luồn đây xích buộc ngang thân hộp và dùng cẩu, cẩu hộp xuống khỏi thân máy để đúng vị trí đã quy định).
Sử dụng dụng cụ phù hợp khổng gây biến dạng chi tiết và lỗ ren
Đảm bảo an toàn lao động


Tháo các chi tiết bên ngoài hộp.
Tháo bơm dầu
Tháo puly, bạc lệch tâm ra khỏi trục
Tháo mặt bích và
info@gmailcom) bi. hoccokhi.vn„

Tháo 2 đầu nối với van, (lựa ống dẫn dầu ra). Tháo 2 bulông cố định bơm dầu với thân hộp.
Tháo vòng phanh dùng vam tháo puly, bạc lệch tâm ra khỏi trục, gắp then.
Tháo các bu lông cố định mặt bích và nắp chặn với thân hộp.
Không làm gãy gập ống dẫn dầu
Không gây biến dạng, không làm nứt, gãy
Đảm bảo an toàn

	III.
	Tháo các chi tiết
	
	

	
	trong hộp
	
	

	1.
	Tháo trục đẫn
	Tháo vít cố định trục dẫn
	

	
	hướng và ngàm gạt
	hướng, nới vít điểu chỉnh của
	Không làm biến

	
	
	ngàm gạt dùng vam rút trục
	dạng đầu trục.

	
	
	dẫn hướng đỡ ngàm gat và bi,
	trục không được

	
	
	lò xo trong hộp
	cong

	2.
	Tháo trục I
	Đóng trục ra đỡ và lấy các
	

	
	
	bánh răng ra khỏi hộp
	

	3.
	Tháo trục II
	Tháo vòng găng, đóng trục
	Các đầu trục,

	
	
	theo chiểu mũi tên đỡ và lấy
	các bánh răng

	
	
	bánh răng ra khỏi hộp
	khồng bị biến

	
	
	
	dạng, nứt, gãy

	4.
	Tháo trục III
	Đóng trục theo chiều mũi tên
	

	
	
	đỡ và lấy các bánh răng ra khỏi
	

	
	
	hộp
	

	5
	Tháo các ổ bi
	- Dùng vam tháo ổ bi trên các
	Các ổ bi không

	
	
	trục trong gối đỡ.
	bị xước, biến

	
	
	
	dạng

	B.
	Lắp:
	
	

	I.
	Phân loại chi tiết
	Phân loại và sửa chữa các chi
	

	
	
	tiết bị mòn, hỏng
	

	11.
	Làm sạch và bôi
	Rửa sạch các chi liết bằng dầu,
	Chi tiết khô,

	
	trơn chi tiết
	để khô lau sạch, bôi trơn trước
	sạch không có

	
	
	khi lắp
	bụi bẩn bối trơn

	
	
	
	đúng đủ

	III.
	Lắp chi tiết:
	Lắp thành từng cụm. Quá trình
	Lắp đúng trình

	
	
	lắp ngược với quá trình tháo
	tự, chi tiết không

	ìil: hoccol
	hi.info@gmail.com
	
	bị biến dạng

	)site: wwv
	.hoccokhi.vn
	
	


Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi
	c.
	Kiểm tra và hiệu chỉnh
	
	

	I.
	Kiểm tra
	Kiểm tra từng cụm theo thông số kỹ thuật trên bản vè •
	Trục và bánh răng quay đều và êm, vị trí lắp các chi tiết trên trục đúng

	II.
	Hiệu chỉnh
	Điều chỉnh lò xo của ngàm gạt để tay gạt thay đổi tốc độ không dơ hoặc nặng quá - Điều chỉnh độ căng của dây đai
	· Tay gạt gạt nhẹ nhàng đúng vị trí
· Bộ truycn đai quay êm, đúng tốc đó

	III.
	Thứ máy
	Chạy thử không tải và có tải
	Đủ tốc độ tru vén động êm


2.4, - Hướng dẫn thực hiện trình tự tháo lắp:
A. Tháo:
ỉ. Tháo hộp ra khỏi máy:
a. Tháo nắp an toàn: Tháo 2 vít đầu chìm cô định nắp với thân hộp, nhấc nắp xuống.
b. Tháo dây đai: nới 2 bulông cố định đế động cơ và thân máy, nới 2 đai ốc hãm trong, vặn 2 đai ốc điều chỉnh ngoài của 2 gudông làm khoảng cách 2 trục puly ngấn lại, lần lượt tháo từng đây đai ra khỏi puly.
c. Tháo động cơ điện: tháo bulỏng số 1 cô' định đế động cơ và đai ốc 2 của gudổng dùng dây chằng và đòn nhấc, khiêng động cơ xuống, (hình vẽ 8.1).
d. Tháo hai náp chặn thân hộp: dùng cờ lê lục lăng tháo các bu lông đàu chìm cô' định mặt bích với hộp và nhấc Tìắp ra khỏi hộp.
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Hình vẽ8.2.
Tháo tách hộp ra khỏi máy: tháo 4 bulông đầu chìm cố định hộp với thăn máy dừng dây xích và cẩu đc nhấc hộp tốc độ ra khỏi thản máy, đưa xuống nơi qui định.
2. Tháo cức chi tiết hên ngoài hộp:
Tháo bơm dầu: Dùng cờ lê tháo đai ốc 2 đầu nối với van lưa ống dẫn dầu rút ống ra khỏi hộp. Tháo 2 bulông cố định thân bơm vứi hộp, lây bơm ra ngoài.
Email: hoccokhi.info@gmail.com
wỉbWe: wWằhfeãoJVnh tâm với trục, <-lùng varn tháo puly và bạc ìệch tâm ra khỏi
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
trục, khi tháo tránh nghiêng lệch. Sau đó dùng kìm nguội gắp then ra khỏi rãnh then trcn trục.
b. Tháo nắp chận ó bi: Tháo các bu lông cố định nấp chặn với Thân hộp, tách nắp ra ngoài.
Hình 8.3
3. Tháo cúc í hi tiết trong hộp
a. Tháo 2 trục dẫn hướng và ngàm gat: Dùng tuốc nơvít tháo vít đầu chìm cố định trục dẫn hướng với thân hộp và nới vít điều chỉnh lò xo của ngàm gạt, dùng vam rút trục dẫn hướng, đỡ ngàm gạt, bi và lò xo trong hộp dao ngoài.
b. Tháo trục I:
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Hình
8.4
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khi Hotline: 033 666 2767
· Dùng vam tháo puly, đùng búa và tổng đồng đóng trục ra theo chiều mui tên, đỡ khối bánh răng ba bậc Z23, Z27, Z25 ra khỏi hộp. (hình vẽ 8.4)
· Dùng vam tháo ổ bi số 1 trên đầu trục và ẻ bi số 2 trong gối đỡ
c- Tháo trục II:
Dùng kìm panh tháo vòng găng trên trục II, dùng tông đồng và búa đóng trục theo chiểu mũi tên (hình vẽ 8.5).
· Dùng vam tháo ổ bi số 1 trên đầu trục và ổ bi số 2 trong gối đỡ Lực đánh búa chính xác, thẳng tâm vói trục đồng thời đỡ các khối bánh răng trong hộp ra không để bánh răng rơi xuống hộp làm biến dạng bánh răng..
d- Tháo trục III: Vì trục III là trục rỗng nên khi tháo dùng lỗng đồng có đường kính nhỏ hơn đường kính ngoài của truc và lớn hơn đòng kính trong lỗ của trục khoảng 4 mm. Đánh búa phải chính xác, đúng chiều mũi tcn hình vẽ không nghiêng lệch, tránh biến dạng đầu trục đồng thời phải đỡ và lấy các bánh răng ra khỏi hộp, gắp then ra khỏi rãnh then trên trục.
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Websitewww.Qj4hi.viihi tháo không được làm biến dạng xây xước ổ bi.
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
B. Lấp:
Các chi tiết dược phân loại rửa sạch trong dầu, để khô trên giá đở, dùng gié lau sạch chi tiết và bôi mỡ vào các ổ bi, bôi dầu công nghiệp một lớp mỏng lên các bề măt híp của chi tiết và tiến hành lắp. Trình tự lắp ngược vói trình tự tháo.
Chú ý khi láp ta để các bánh răng trong hộp ở vị trí tốc độ cao nhất khi làm việc và 2 tay gạt để trùng nhau vuông góc với bàn máy (song song với trục III trong hộp).
c. Kiếm tra và điếu chỉnh:
ị. Kiểm tra:
■
· Kiểm ưa từng cụm, kiểm tra vị trí lắp của bánh răng trên trục theo bản vẽ.
· Kiểm tra các tay gạt thay đổi tốc độ nhẹ nhàng và đủ tốc độ.
· Kicm tra độ căng của dây đai.
2. Phương pháp điền chỉnlì:
r- u - VMvít SỘ 7 điều chỉnh lò xo của ngàm gat để tay sat lvà 2 thay đổi tốc
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vnng không bị nhảy số khi làm việc.
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi
· Nếu dây đai bị chùng phương pháp điểu chỉnh như sau: nới bulông cố định đế cua động cơ với thân máy. Nới đai òc hãm số 2cúa gudông số 3, vặn đai Ốc điểu chỉnh số 4 để đẩy đế động cơ ra xa trục I, tăng khoảng cách giữa 2 trục của 2 puly. Nếu đạt ta lại vãn bulông sô' 1 cố định đế động cơ với thân máy và vặn chặt đai ốc hãm số 2 của gudông số 3. (hình vẽ 1}
3. Các dạng sai hòng:
3.1. Các dạng hỏng khi tháo lắp:
	
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Cách phòng ngừa

	
	1
	Tốc độ quay
	Dây đai bị chùng
	Điểu chỉnh khoáng cách

	
	
	của trục chính
	
	giữa hai trục puli hựp lí

	
	
	khi làm việc bị
	
	

	
	
	giảm so với
	
	

	
	
	bảng chi dẫn
	
	

	
	2
	Khi làm việc
	- Vặn vít diều chỉnh lò
	- Vặn vít điều chỉnh đúng

	
	
	hộp bị thiếu tốc
	xo ngàiĩi gat chưa đúng
	- Vặn vít điều chỉnh nếu lò

	
	
	độ
	- Lò xo bị kém đàn hổi
	xo quá yếu tiến hành thay

	
	
	
	
	thế

	
	3
	Tay gạt thay
	- Lắp sai vị trí bánh
	- Lắp bánh răng đúng vị trí

	
	
	đổi tốc độ bị
	răng.
	

	
	
	nặng.
	- Lắp bánh răng không
	

	
	
	
	đúng vị 'trí
	

	
	
	
	- Vít định vị lò xo chặt
	- Nới vít

	
	
	
	- Trục dẫn hướng bị
	- Nắn trục.

	
	
	
	cong biến dạng
	

	
	
	
	- Trục then hoa biến
	- Dũa sửa, lau sạch

	
	
	
	dạng bị bẩn
	

	
	
	
	- Thanh rãng, bánh
	- Dũa sửa, lau sạch

	
	
	
	răng bị biến dạng, bẩn.
	

	Email: h
	occokhi.in
	o@gmail.com
	
	


Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi
3.2. Các dạng sai hòng thường gập khi máy làm việc, nguyên nhân và biện pháp sứa chữa
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp sửa chữa

	1.
	Trục chính bị giảm tốc độ quay so với bảng chí dẫn
	Dây đai bị dão, chùng
	Điểu chỉnh lại dây dai
Nêu dây đai quá mòn phải thay thế
i

	2
	Tốc độ trục chính tự thay đổi khi làm việc
	Do lò xo của tay gạt giảm tính đàn hổi
	Điều chỉnh lai vít tăng lại độ căng của lò xo
Nếu lò xo quá yếu thì phải thay thế

	3.
	Hộp khi làm việc có tiếng kêu
	Các bánh răng, ổ bi, then và rãnh then hoa bị mòn Thiếu dầu bói trơn: do bơm dầu bị hỏng, xilanh, pittông bị mòn, đổ dầu không đúng qui định, không đúng chủng loại Các bánh răng bị mẻ, nứt chân răng, gãy một vài răng
	Thay thế
Thay bơm, đổ dầu đúng qui định, đúng chủng loại sửa bơm dầu.
Hàn và phay lại bánh răng mẻ, cấy răng nếu răng gãy


4. Bảng đánh giá mức độ thực hiện
	
	TT
	Tèn công việc
	Yêu cồu đạt
	Điểm

	Email: hocc
	1
okhi.info@
	Tháo hoàn chỉnh hộp tốc độ KI25
gmail.com
	· Sử dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thời gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đàm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4


Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khi Hotline: 033 666 2767
	2
	Lắp hoàn chỉnh hộp tốc độ KI25
	· Thực hiện đúng trình tự láp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẵn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hổi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy
· Đảm bảo thời gian
	2


Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi

/. Núm điều khiển chạv dao bàng tay; 2. Chốt; 3. Trục tay quay; 4. Bánh rùng ăn khớp trong với bánh rang ở vành khác sô; 5. Cóc; 6. Lò so; 7. Đĩa l âng hai mặt; X. Đĩa ràn^một mặt; 9. Bánh vít; 10. Ồng bao (thanh răng); 11. Trục răng; 12. Căn; 13. Trục vuông đê lấp taV quay; 14. Trục vít; 15. Ly hợp vấu
một chiều; 16. Bánh răng
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi

£
8. Bánh rãng
9. Thanh răng
10. Vấu di động
11. Vấu cố định
I. Trục tay quay
Cơ CẤU Tự ĐỘNG CHẠY DAO THANG đúng

Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí

THÁO LẮP VÀ ĐIỂU CHỈNH HỘP TRUYỂN Lực « • KHOAN SÂU MÁY KHOAN K125
I - MỤC TIÊU
· Biết được cấu tạo, nguyên lý làm việc của hộp truyền lực khoan sâu máy khoan K125.
· Tháo lắp và điẻu chỉnh được hộp tniyền iực máy khoan đạt yêu cầu kĩ thuật.
· Tháo lắp và điều chỉnh thành thao các cụm máy.
· Sử dụng dụng cụ hợp lý, tổ chức nơi làm việc khoa học đảm bảo an toàn cho người và thiết bị,
II - THựC HÀNH
1. Điểu kiện cho trước
1.1. Thiêt bị: Hộp truyền íực máy khoan K125.
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy. .
1.3. Bán ve Ao: Hộp truyền lực máy khoan KI25
1.4. Thời gian: 40h
2. Trình tự thực hiện
2.1. Đọc bản vẽ.
· Cấu tạo bộ phận lốc độ tiến: Gồm 2 cơ cấu then kéo và cơ cấu khối bánh răng hình tháp
· Để phòng quá tải có cơ cấu ly hợp bi an toàn được lắp trong bộ phàn
· Để thay đổi bước tiến của trục chính có 2 tay gạt của cơ cấu then kéo Cấu tạo của bộ phận tư động khoan sâu bao gồm: Bộ truyền bánh vít bánh
Email: hoccokhi.info@gmail.com
vít trục vít nhạn tru yên động từ bộ phân, bánh vít được lắp trên truc tay quay và
Website: www.hoccokhi.vn
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lắp lồng không với trục tay quay. Đầu cuối của trục tay quay có răng khía ăn khớp với ông bao trục chính. Phía đầu trục tay quay có lắp 1 nắp khía nhám sô 1 và có í chốt lắp dọc theo phương của trục tay quay gọi là chốt choán chỗ trên vòng khía nhám có nắp 1 vít sô 2 vuông góc với trục tay quay để cô định nắp khía nhám ở vị Trí tự động hay vị trí khoan bằng tay.
· Trên mặt dầu của tay quay có 3 vấu hình thang số 15 ăn khớp với 3 vấu trên bánh răng số 4 có lắp 4 cóc một chiều. Bốn cóc một chiểu số 5 ăn khớp vói
1 phía của đĩa rãng 2 mặt số 7. Răng phía sau của đĩa răng hai mặt ãn khớp với đĩa rãng một mặt số 8 được lắp trên bánh vít số 9.
· Đáu ngoài của khối tay quay số 3 có xẻ rãnh nghiêng một góc 20° so với trục tay quay, rãnh này dìniíí để cho chốt xuyên qua trục tay quay, cố định trục vổi tay quay.
· Nguycn lý làm việc
· Bộ phận tốc độ tiến: Trục chính quay, bánh răng Z27 lắp trên trục chính quay truyền chuyến động cho bánh răng Z50 quay, khối bánh răng Z50 và Z27 trên trục trung gian quay truyền chuyển động cho bánh răngZ50 của cơ cấu then kéo chủ động. Gạt tay gạt thay đổi bước tiến của truc chính. Cơ cấu then kéo sc làm việc, then kéo chui vào rãnh then của một trong ba bánh râng (Z2l, Z25, Z30) truyển chuyển động cho trục của bánh răng khối hình tháp. Tương tự nhu vậy khi gạt tay gạt thay đổi bước tiến cơ cấu then kéo bi động (Z3U, Z56, ZÓ0) làm việc truyền chuyển động cho cơ cấu ly hợp bi an toàn, làm trục vít quay.
· Bộ phận tự dộng khoan sâu: Chuyển động truyền từ trục vít đến bánh vít lắp trên trục, bánh vít lắp lổng không trên trục tay quay nên chuyển động không truyẻn trực tiếp í ừ bánh vít sang trục tay quay được, mà phải nhờ cơ cấu ly hợp vấu của tay quay và bánh răng có lắp cóc. Chuyển động như sau: Rút nắp có khía nhám số 1 ở phía ngoài ra theo chiều truc, để chốt choán chò rời khỏi vị trí lúc đó quay tay quay một góc 20° thì vấu của tay quay số 3 sc trượt lên vấu của bánh ràng số 4 và chúng chống lên nhau (hai vấu không ở vị trí ăn khớp mà đỉnh của hai vâu tiếp xúc với nhau) vì vậy nên bánh răng sô 4 có vấu phía trong sẽ dịch chuyổn theo trục vào phía trong ép lò xo lại, để đĩa răng hai mặt số 7 ăn khớp với đĩa răng một mặt số 8 lắp cố định trên bánh vít sô 9 nhận
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quay. Trục tay quay quay làm cho thanh răng ống bao số 10 của trục chính chuyển động tiến sâu nhờ đầu trục của tay quay có rãng ăn khớp với thanh răng trẽn Ống bao trục chính nên ống bao đưa trục chính tiến sâu được. Khi ngắt tự động tiến sâu ta đẩy nắp khía nhám sồ' 1 phía ngoài vào, chốt vào vị trí choán chỗ của chúng han đầu (trước khi đẩy nắp có khía nhám vào tay quay, tay quay ngược một góc 20 độ) Lúc này vấu của tay quay và vấu của bánh răng ăn khớp với nhau nhờ lò xo số 6 nén ở giữa đĩa răng 2 mặt và đĩa răng 1 mặt. Đĩa rãng hai mặt đẩy bánh răng số 4 tịnh tiến ra phía ngoài vào ãn khớp với vấu của tay quay số 3. Do đó lúc này bánh vít
số
9
vẫn quay
lồng không với
trục
mà không
truyền được chuyển động cho trục
nên
tư động tiến
sâu
khòng thực hiên.
Khi máy làm việc quá tải 10% đến 20% trục chính sẽ dừng chuyển động tiến sâu nhờ ly hợp bi an toàn
Nhờ 4 cóc số 5 được lắp trên bánh răng số 4 trượt được trên đĩa răng hai mặt ncn trong ỉúc đang khoan tự động ta có thể khoan tay được với tốc độ khoan sâu nhanh hơn khoan Tự động: muốn cho mũi khoan không ãn sãu nữa, trong lúc đang khoan tự động ta quay tay quay ngược lại 20° so với trục như vậy răng của đĩa rãng đối diện với răng của bánh răng nhờ đường xiên của đĩa răng 2 mặí và một mật. Bánh răng trượt về phía bên phải không ăn khớp với đĩa răng 2 mặt nữa, nên mũi khoan đừng lại không tiến sãu. lúc khoan tay bằng cách quay tay quay thì răng khía của trục tay quay ăn khớp trực tiếp vói thanh răng của ống bao trục chính.
2.2. Công tác chuẩn bị:
· Kiểm tra dung cu
· Kiếm tra vị trí nơi làm việc
2.3. Trình tự tháo, láp và điều chỉnh:
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	4.
	Tháo trục chính
	Đóng trục từ trên xuống và tay quay hộp truyền lực đi lên và lấy trục chính ra ngoài
	Tháo tay gạt điện
Tháo cơ cấu đảo chiều điện
Tháo gối đỡ trục tay quay chỉnh hộp lên xuống Tháo nắp chăn thân hộp

	5.
	Tháo hộp ra khỏi thân máy
	Kê đỡ hộp chắc chắn Tháo các bulông cố định và căn
Khiêng đỡ hộp xuống
	

	II.
	Tháo cơ cấu thay đổi bước tiến
	
	

	1.
	Tháo bơm dầu
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Lấy các mặt bích ra ngoài
	

	4.
	Tháo trục lắp khối bánh ràng hai bậc Z27 và Z50
	Tháo vòng găng
Tháo khối bánh răng 727, Z50
Đóng trục ra
	Vòng găng không bị gãy, bic'n dạng
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	5.
	Tháo bạc lệch (âm và bánh rãng Z50 trên trục then kéo thứ nhất
	Tháo vòng găng
Tháo bạc lệch tilm và bánh rãng Z50
Gắp then ra
	Các chi tiết ị không bị biến dạng

	6.
	Tháo gối đỡ trục răng 2 đẩu của trục then kéo thứ 2
	Tháo 2 bulông cố định gối dỡ
Nứi vít chí và rút trục răng ra
	Các chi tiết không bị biến 'dạng

	7.
	Tháo 2 tay gạt thay đổi bước tiến
	Nối vít điều chỉnh iò xo
Tháo bu lông cố định gối đở trục và rút trục tay quay ra ngoài
	

	8.
	Tháo trục khối bánh ràng hình tháp
	Dùng vam rút trục ra Tháo ổ bi các bánh răng trên trục Gắp then ra
	Bánh răng và trục không bị biến dạng
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	Tháo trục then kéo bị động và tháo trục vít
	Rút trục răng có then kéo ra khỏi trục ròng Tháo mặt bích đầu trục vít Động trục víl ra ngoài Tháo ổ bi trên trục vít Rút nửa li hợp bi an toàn bị động và ổ bi chặn ra ngoài Tháo vít điểu chỉnh lò xo li hợp bi an toàn Đóng trục ròng của cơ cấu then kéo ra ngoài Tháo vòng bi trên gối đỡ
	Chi tiết không bị biến dạng, bị ôvan
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	Tháo cơ cấu tự động khoan sâu:
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b
	Tháo cụm tay quay trục chính lên xuống . Tháo tay quay
Tháo vành khắc số (du xích)
	Nới vít giới hạn địch chuyển của nắp có khía nhám
Rút nắp khía nhám dọc theo trục ra ngoài
Tháo chối cố định tay quay và trục răng, rút tay quay ra Nhấc vành khắc số ra ngoài, tháo ba bu lông cố định vành khắc số với nắp hộp.
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	Tháo chốt cố định cữ và tmc, rút cữ ra Tháo mật bích của trục lắp cữ đóng trục đặc và rỗng ra ngoài, gắp then ra nhấc ngàm gạt của li hợp an toàn ra khỏi hộp
	Các chi tiết khống bị biến đạng và ôvan


	3.
	Tháo nắp hộp phía tay quay trục chính
	Tháo các bulồng cố định và chốt định vị nắp và thân, nhấc nắp ra ngoài
	

	4.
	Tháo trục răng tay quay
	Rủt bánh răng ăn khóp với vành khắc số và dĩa răng 2 mặt ra theo chiều trục, rút lò xo ra ngoài
Tháo nắp chặn ổ bì đẩu trục răng
Tháo 3 vít điều chỉnh trục rãng
Tháo bánh vít ra ngoài, đóng trục ra
Tháo bu lông cố định gối đỡ và đóng gối đỡ ổ bi đầu trực
Tháo ổ bi ra ngoài
	Chi tiết khóng biến dạng đảm bảo an toàn ổ bi không bị hiến dạng

	5.
	Tháo tay quay điều khiển hộp truyén lực lên xuống trên thân máy
	Tháo chốt cố định bánh vít với trục răng
Rút trục vít ra và dỡ bánh vít ra ngoài đóng trục răng ra ngoài
	Tháo chốt đúng chiều côn
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	a.
	Kiểm tra cơ cấu thay đổi tốc độ
	Gạt tay gạt thay đổi tốc độ tiến côn, đủ tốc độ
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	Quay tay quay trục chính lên xuống nhẹ nhàng
	


	2
	Hiệu chỉnh
	· Điểu chính lò xo tay gạt bước tiến.
· Điều chỉnh độ căng của lò xo li hợp bi an toàn
	Lực căng của lò xo hợp lí

	3
	Thử máy
	Chạy máy không tải - Chạy máy có tải
	Đủ tốc độ Máy chạy êm


2.4. Hướng dẫn thực hiện trình tự tháo láp:
A. Tháo: (Hộp tốc độ đã được tháo trước).
/. Tháo hộp ra khỏi máy:
1- Tháo đai Ốc điều chính độ dơ trục chính: Dùng tuốc nơvít nới vít hãm đai sô' 1, dùng clê móc tháo đai ốc điều chỉnh sô' 2 ra hết phận >ren trên trục chính.
2 - Tháo nắp đậy trên của hộp: Dùng clê lục lăng tháo các bulông cố định nắp với thân hộp.và bulông nắp chặn đầu trục
3- Tháo xích giữ quả đối trọng với trục chính:
· Quay tay quay cho bàn gá chi tiết xuống vị trí thấp nhất và quay tay quay cho hộp lên vị trí cao nhất, vặn chặt căn>
· Tháo nắp che phía sau thân máy. dùng kìm kẹp chốt chẻ giữ xích với quả đối trọng và lấy xích ra khỏi khoang rỗng phía sau thân máy.

· Dùng tông đổng đệm vào đầu trục chính, đóng từ trên xuống.
5 - Tháo hộp ra khỏi thân máy:
· Quay tay quay cho bàn gá chi tiết ở vị trí cao nhất, kê giữ hộp chắc chắn Tháo các bulông cố định căn số 2 và rút căn ra ngoài.
I .Vít cố định căn; 2. Căn; à. T p
· Tháo bulông M12, dùng dây và đòn khiêng đỡ và khiêng hộp ra khỏi thân máy số 1, để vào nơi qui định.
II- Tháo cơ cấu thay cíổi hước tiến:
1- Tháo bơm dẩu:
· Rút bánh răng Z27 ra khỏi trục chính Tháo ống dẫn dầu
· Dùng clê lục lăng tháo bulông cố định đế của bơm với thân hộp đưa bơm ra ngoài
Email: hoccokhi.info@gmail.com
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· Tháo tay gạt điện: dùng đột và búa tháo chốt cố định tay gạt và trục điện, rút tay gạt ra khỏi trục.
· Tháo cơ cấu đảo chiều điện: Dùng clê lục lăng tháo 3 bulông cô định nắp cua cơ cấu với thân hộp, rút nắp ra-ngoài. Tháo 2 bulông cố đinh đế của cơ cấu với thân hộp, nhấc cả c ơ cấu ra ngoài.
· Tháo gối đỡ trục tay quay điều chỉnh hộp lên xuống: đùng đột và búa tháo chốt cỏ' định nắp đáu bẹt ngoài của trục.: Dùng clê lục lãng tháo 3 bulông cố định gối đỡ trục thân hộp, tách và lấy ra ngoài.
với
· Tháo nắp chặn thân hộp: Dùng clê lục lãng tháo 7 bulông cô định nắp với thân hộp, tách và đỡ nắp ra ngoài.
3- Tháo các mặt bích chặn ổ bi đầu trục:
· Dùng clê lục lăng tháo các bulông cô định Iĩiăt bích với th
lấy các mặt bích ra ngoài.
Z5()
Hình 9.3.
4- Tháo khối bánh răng Z27 và Z50:
Dùng kìm phanh tháo vòng găng chặn bánh răng, dùng vam rút khối bánh răng ra khỏi trục. Đóng trục ra.
•
5- Tháo bạc lệch tâm và bánh răng Z50 trên trục then kéo chủ động:
°-khi f@?galkC0Ti phanh tháo vòng găng 1 chặn bặc.
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· Dùng vam rút bạc lệch tâm 3 và bánh răng Z50 sô' 4 trên hình vẽ theo chiều trục p
· Dùng kìm nguội gắp then 2 ra khỏi trục.
6 - Tháo gối đỡ trục răng hai đầu QỈia trục then kéo
thứ hai:
· Dùng clê lục lăng tháo 2 bulông cố định gối đỡ trục rãng với thân hộp nhấc cả cụm ra ngoài.
· Dùng tuốc nơvít nới vít trí và rút trục răng ra ngoài.
7- Tháo hai tay gạt thay đổi bước tiến:
· Dùng tuốc nơvít nới vít điểu chinh lò xo số 1
của tay
gạt.
Dùng
clê
lục lãng tháo bulông cố định gối đỡ trục số 3 với thân hộp
và
rút
trục
tay
gạt ra ngoài.
8- Tháo trục của khối bánh răng hình tháp:
· Dùng vam rút trục, đỡ bạc và các bánh răng Z21, Z30, Z51, Z56, Z60 ra ngoài.
Email: h-occok^inBÌgtaìramigl-IỘÌ gắp then ra khỏi trục.
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Dùng vam tháo ổ bi đầu trụctrên và trên gối đỡ sau.
9- Tháo trục then kéo chủ động:
· Rút trục rãng có lắp then kéo ra khỏi trục rỗng, dùng tông đồng và búa
đóng trục theo chiều mũi tên.
*
· Dùng kìm phanh tháo vòng găng số 1 ra, dùng vam tháo bánh răng Z50 và bạc lệch tâm số 2, ổ bi gắp then số 3 ra, rút bạc cách và bánh răng Z21, Z25, Z30 ra.
· Dùng vam tháo ổ bi ở đầu trục thứ hai ra.
10- Tháo trục then kéo bị động và tháo trục vít:
· Rút trục răng có lắp then kéo ra khỏi trục rỗng của cơ cấu then kéo theo chiều mũi tên P1
· Dùng clê lục lăng tháo 3 bulông cố định mặt bích với thân hộp phía đầu trục vít lồng tông đồng qua lỗ trục rỗng đóng trục vít ra khỏi gối đỡ.
Email: hoccokhi.info@gmail.com
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· Tháo vít điếu chỉnh li hợp bi an toàn.
Hình vẽ 9 ì. Vòng găng; 2. Bạc lệch tâm;
Dùng vam tháo ổ bi đầu trục vít.
· Đỡ và lấy ra ngoài nửa li hợp bi an toàn bị động và ổ bi chặn
· Dùng tông đồng và búa đóng trục rỗng của cơ cấu then kéo theo chiều mũi tên P2 về phía trục vít, đỡ các bánh răng Z30, Z46, Z60 đé vào nơi qui định.
· Dùng vam tháo ổ bi trên gối đỡ.

/// - Tháo bộ phận tự động khoan sâu:
1- Tháo cụm tay quay trục chính lên xuống: a - Tháo tay quay:
· Dùng tuốc nơ vít nới vít giới hận dịch chuyển sô' của nắp có khía nhám sô'
2, rút nắp khía nhám sô 2 dọc theo trục ra ngoài.
· Dùng đột và búa tháo chốt sô' 3 cố định tay quay số 4 và trục răng, rút tay quay theo chiểu trục ra ngoài.
· Dùng clê lục lăng tháo 3 bulông cố định vành khắc số với nắp hộp, nhấc ra ngoài.
2- TTiáo hai cữ đảo chiều tự động của trục chính:
· Dùng đột và búa tháo chốt cố định cữ và trục, rút hai cữ ra ngoài.
· Dùng clê lục lăng tháo 3 bulông cố định gối đỡ với thân hộp nhấc gối đỡ ra.
3- Tháo nắp hộp phía tay trục chính:
· Dùng clê lục lăng tháo 6 bulông cố định nắp với thân hộp, tháo chốt
4- Tháo trục răng tay quay:
· Tháo rút bánh răng số I ăn khớp trong với vành khắc số , đĩa răng hai mặt số 3, lò xo số 2 ra theo chiều trục
· Dùng tuôcnơ vít tháo 3 vít sô 5 cố định gối đỡ lắp ổ bi với thân hộp và đóng gối đỡ ra theo chiểu ngược với chiều tháo trục.
5- Tháo tay quay điều khiển hộp truyền lực lên xuống trên thân máy:
·  Vừa xoay vừa rút trục vít 3 ra, dùng đột và búa tháo chốt số 1 cố định bánh vít số 2 và trục răng số 4
· Dùng tuốc nơ vít nới vít cố định bạc chặn với trục răng, Dùng tông đồng
răng số 4 theo chiểu trên xuống (kê đỡ hộp). Lấy bánh vít ra.
Website: www.hoccokhi.vn
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B- Lắp: Các chi tiết được phân loại rửa sạch trong dầu, để khô trên giá đỡ, đùng giẻ lau sạch chì tiết và bôi mỡ vào các ổ bi, bôi dầu công nghiệp một lớp mỏng lên các bề mặt lắp của chi tiết và tiến hành íắp. Trình tự lắp ngược với trình tự tháo.
C- Kiểm tra và hiệu chỉnh:
1- Kiểm tra:
a- Kiểm tra cơ cấu thay đổi bước tiến: Gạt hai tay gạt thay đổi bước tiến êm, đủ tốc độ.
b- Kiểm tra cơ cấu tự động khoan sâu: Quay tay quay trục chính tên xuống nhẹ nhàng. Tay quay điều khiển hộp truyển lực lên xuống trên thân máy phải êm.
c- Kiểm tra độ dơ đảo của truc chính: đặt đế đổng hồ so lên bàn máy, kim đổng hồ đặt lên trục kiểm theo phương thẳng góc và mật đẩu trục kiểm, trục kiểm được lắp trên lỗ côn trục chính trục kiểm tra vị trí điểm đầu và điểm cuối cúa trục kiểm, sai lệch đọc được trên đồng hổ
2- Hiệu chỉnh:
a- Điểu chỉnh lò xo tay gạt thay đổi bước tiến hợp lí để tay gạt gạt êm.
b- Điều chỉnh vít đảm bảo độ căng của lò xo li hợp bi an toàn, để khi làm Email: hoccokhiinfo@gmaN.comk.hông bị dừng, và khi quá tải cơ cấu li hợp bi an toàn ngắt
Website: www.hoccokhi.vn
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dừng chuyển động lên xuống của trục chính đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.
3- Thử máy:
· Cho máy chạy không tải ở các tốc độ, các bước tiến từ thấp cho đến cao khoảng 30 phút mẩy chạy êm, đủ tốc độ.
· Cho máy chạy có tải ở các tốc độ, các bước liến từ thấp cho đến cao, và cho làm viêc quá tải 10% đến 20% để kiểm Ira cơ cấu ii hợp bi an toàn tách dừng chuyển động tiến của trục lắp mũi khoan,
2.5. Các dạng sai hỏng:
a. Các dạng hòng khi tháo lắp và biện pháp phòng ngừa:
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp phòng ngừa

	1.
	Trục chính chưa đến lực cắt tối đa dã dừng chuyển động tự động lên xuống
	- Vặn vít điều chính lò xo li hợp bi an toàn chưa đảm bảo độ căng
	Vặn vít điều chỉnh lò xo hợp lí

	2.
	Tay quay trục chính lên xuống bằng tay bị nặng
	- Truc răng, và răng của ống bao bị biến dạng, bụi bẩn.
	- Dũa sửa lại răng, rửa dầu công nghiệp, lau khô trước khi lắp.


b, Các dạng hỏng thường gặp khi máy đang làm việc:
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhãn
	Biện pháp phòng ngừa

	1-
hoccokhi.in
	Trục chính mất động tự động khoan sâu.
fo@gmail.com
	· Lò xo li hợp bi an toàn,
· Lò so cơ cấu then kéo, lò so cóc bị yếu.
· Ly hợp vấu, đĩa răng bi mòn
	· Chỉnh lò xo hợp lí
· Thay thế.
Mòn ít thì điều chỉnh vít. Mòn nhiều thì thay thế.
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	2-
	Tay gạt thay
	- Trục răng của then kéo bị
	- Dũa sửa lại răng,

	
	đổi tốc độ
	biến dạng, bui bẩn.
	rửa dầu công nghiệp,

	
	tiến của trục
	- Điều chỉnh lò xo quá căng
	lau khô trước khi lắp.

	
	chính bị nặng
	
	- Điều chỉnh lại lò xo


4. Bảng đánh giá mức độ thực hiện
	TT
	Tên công việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	1
	Tháo hoàn chỉnh . hộp truyển lực khoan sâu KI25
	· Sử dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thời gian
· Tổ chức nơi ỉàm việc khoa học
· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4

	2
	Lắp hoàn chỉnh hộp truyền lực khoan sâu KI25
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẩn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hồi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cẩu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuât của bộ phận máy
· Đảm bảo thời gian
	2
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THÁO LẮP VÀ ĐIỀU CHỈNH .'O BÀN GÁ MÁY KHOAN K125
I - MỤC TIÊU
· Biết được cấu tạo, nguyên lý làm việc của bàn gá máy khoan. .
· Tháo lắp và điều chỉnh được bàn gá máy khoan đạt yêu cầu kỹ thuật.
· Tháo lắp và sửa chữa thành thạo các cụm máy.
· Sử dụng dụng cụ hợp lí, tổ chức nơi làm việc khoa học đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.
II - NỘI DUNG
1. Điều kiện cho trước
1.1. Bản vẹ Ao bàn gá máy khoan K125
1.2. Thỉết
bị: Bàn gá máy khoan K125
1.3. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy
1.4. Thời gian: 24h
2. Trình tự thực hiện
2.1. Đọc bản vẽ
a. Cấu tạo: Gồm hai bộ phân chính là mặt bàn và phần chuyển động. Mặt bàn máy được đúc bằng gang, phía trên gia công rãnh chữ T để lắp bulông gá kẹp chi tiết và đồ gá. Phía trong của bàn máy được gia công mặt trượt đuôi én thông qua căn hình vuông để điều chỉnh khe hở giữa căn trượt và mặt trượt thân Emaii: hoccokhi.info@gmaii.comU chỉnh căn và đai ốc hãm. Phía dưới của bàn máy có hệ thống Website: www.hoccokhi.vn^ bằng trục vít me đai ốc nhờ tay quay quay truyền chuyển động
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí
Hotline: 033 666 2767
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nhờ cặp bánh răng côn. Trục tay quay đầu vuông số 1 lắp bánh răng côn số bằng then và trục được lắp trong mặt bích và cố định với thân máy bằng 3 bulông số 7. Để định vị vị trí của trục với gối đỡ có 2 bạc chặn số 6 được cố định với trục bằng vít đầu chìm số 5 và sô' 9. Trục vít me lắp bánh răng côn số 14 nhờ then và vít cố định 13 trục vít me quay trong đai ốc số 14 và đai ốc được lắp cố định với đế máy bằng 3 bu lông trên đầu của trục vít me có gia công một lỗ để đặt một viên bi để giảm ma sát giữa trục quay và bàn máy.
b. Nguyên lý ỉàm việc: Quay tay quay đầu vuông số 1, cặp bánh răng côn số 10 và 14 quay làm trục vít me sô' 12 quay, đai ốc 11 cố định với đế máy nên trục vít me 12 vừa quay vừa tịnh tiến đưa bàn lên hoặc xuống tuỳ theo chiéu quay của tay quay.
2.2. Công tác chuẩn bị:
· Dụng cụ tháo lắp và kê đỡ
· Khay đựng chi tiết
· Dầu và giẻ lau
2.3. Trình tự tháo lắp:


Công việc
Tháo
Tháo trục tay quay bàn máy
Tháo trục vít me và
Nội dung
· Quay tay quay cho bàn máy tói vị trí cao nhất.
· Cố định bàn với thân máy - kê đỡ bàn
· Tháo măt bích
· Nhấc trục, bạc và bánh răng côn ra
· Tháo 2 bulỏng giữ đai ốc với bàn- lấy đai ốc cùng trục vít ra khỏi chốt định vị cố định với bàn
· Quay trục vít ra khỏi đai ốc
· Tháo băng côn ra khỏi trục vít mc
Yêu cầu đạt
· Kê đỡ chắc chắn
· Không gây biến dạng ren, then đảm bảo an loàn

Website: www

	3.
	Tháo bàn gá ra khỏi thân máy
	· Tháo bulông cố định căn, rút căn ra
· Dòng dây và đòn khiêng giữ bàn ra ngoài
	

	B.
	Lắp:
	
	

	1
	Phân loại
	Phân loại và sửa chữa các chi tiết bị
	Chi tiết khô,

	
	chi tiết
	mòn, hỏng
	sạch không có

	2
	Làm sạch
	Rửa sạch các chi tiết bằng dầu, để
	bụi bẩn bôi trơn

	
	và bôi trơn
	khô lau sạch, bôi trơn trước khi lắp
	đúng đủ

	
	chi tiết
	
	

	3
	Lắp chi tiết
	Lắp thành từng cụm. Quá trình lắp
	Lắp đúng trình

	
	
	ngược với quá trình tháo
	tự, chi tiết

	
	
	Kiểm tra tìmg cụm theo thông số kỹ
	không bị biến

	
	
	thuậl trên bản vẽ
	dạng

	c.
	Kiểm tra
	Tay quay quay lên xuống êm
	

	
	và hiệu
	Điều chỉnh cãn
	

	
	chỉnh
	
	

	1.
	Kiểm tra
	
	Không cổ độ dơ

	2
	Hiệu chỉnh
	
	Điểu chỉnh đúng


2.4. Hướng dần thực hiện trình tự tháo lắp:
A. Tháo:
1- Tháo trục tay quay bàn máy:
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· Quay tay quay cho bàn máy lên vị trí cao nhất, vặn vít cố định căn chặt - kê đỡ bàn chắc chắn nối vít, cô' định bạc, dùng clê tháo 3 bulông cô' định mặt bích đỡ trục tay quay nhấc cả cụm máy: trục, bạc, bánh răng cồn ra ngoài, dùng vam tháo bánh răng côn ra khỏi .trục, gấp then ra.
2- Tháo trục vít me và đai ốc
· Tháo 2 balông cố định đai ốc với đế máy lấy cum đai ốc vít me ra khỏi chốt định vị, xoay trục vít ra khỏi đai ốc 11
· Nới vít định vị 13 cố định bánh răng côn dùng vam rút bánh rãng 14 ra khỏi trục vít me 12
3- Tháo bàn ra khỏi thân máy
· Tháo bu tông cô' định căn và nới vít điều chỉnh căn đẩy cãn ra khỏi mặt trượt, dùng dây và đòn khiêng giữ bàn ra ngoài
B. Lắp
· Các chi tiết được phân loại rửa sạch trong dầu, để khô trên giá đỡ, dùng giẻ lau sạch chi tiết và bôi mỡ, bôi dầu công nghiệp một lớp mỏng lên các bề
Email: hoccokhi.info@gmail.com
wM:lk&9,lýntiết và tiến hànỉl lắP- Tr'ml1 tự lắP ngược với trình tự tháo.
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí

c. Kiểm tra và hiệu chỉnh
1- Kiểm tra:
· Kiểm tra cụm trục vít đai ốc
· Kiểm tra cụm trục tay qoay - bánh răng côn và gối đỡ lắp đúng vị trí
không bị nghiêng lệch
'
· Kiểm tra tay quay quay ôm và nhẹ nhàng
· Kiểm tra độ vuông góc của bàn máy với trục chính - đế đồng hồ so đạt trên trục chính kim đổng hổ so tỳ trên thước kiểm trên bàn gá ở 4 vị trí như hình vẽ - sai lêch cho phép là 0, 02
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· Vặn vít điều chỉnh căn hợp lý để tay quay quay êm - nới bulông 2 cố định căn - nới các đai ốc hãm 4 - vặn vít 3 vào nếu bàn bị dơ lỏng - chú ý vặn từ giữa ra hai bên - Nếu được ta lại vặn các đai ốc 4 vào. Quay thử tay quay nếu chưa được ta tiến hành điểu chỉnh tiếp cho đến khi tay quay êm không có độ dơ.
3. Các dạng sai hỏng
3.1. Các dạng sai hỏng khi tháo lắp và cách phòng ngừa:

TT
Hiện
tượng

Tay quay quay, bàn máy lên xuống bị nặng
· Do điểu chỉnh căn quá chăt.
· Ren trục vít và đai ốc biến dạng.
· Điều chỉnh lên căn
· Dũa sửa biến dạng
· Lắp lại gối đỡ

· Gối đơ trục tay quay lắp bị nghiêng

3.2. Các dạng sai hỏng thường gặp khỉ máy làm việc, nguyên nhân và biện pháp sửa chữa:
	TT
	Hiện tượng hư hỏng
	Nguvên nhân
	Biện pháp
sửa chữa

	1.
	Khi khoan chi tiết lỗ khoan bị gàn, sai kích thước và bị xiên
	Căn bị mòn
Trục chính bị dơ đảo
đo ổ bi bị mòn
	Điều chỉnh !ại căn Điều chỉnh ổ bi

	2.
	Tay quay bàn máy lên xuống bị nặng
	Do điều chỉnh căn bị chặt
Do bụi bẩn khô dầu Do các bề măt trượt bị biến dạng
	Điều chỉnh lại căn
Lau sạch tra dầu Dũa cạo sửa


4. Bảng đánh giá mức độ thực hiện
	TT
	Tên công việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	1
	Tháo hoàn chỉnh bàn gá máy khoan KI 25
	· Sử dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thời gian
* Tổ chức nơi làm việc khoa học ~ Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4

	2
	Lắp hoàn chỉnh bàn gá máy khoan KI 25
	“ Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẩn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phuc hổi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
khi.info@i
w.hoccokh
	Hiệu chỉnh
jjmail.com
i.vn
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy
· Đảm bảo thòi gian
	2
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Chương 3
THÁO LẮP VÀ ĐIÊU CHỈNH MÁY TIỆN
Mục tiêu:
Luyện tập các phương pháp cơ bản về tháo lắp và hiệu chỉnh các bộ phận của máy tiện Củng cố các kiến thức chuyên môn nghề
.
Hình thành các kỹ năng tháo láp hiệu chỉnh kiểm tra và sửa chữa máy Kiến thức:
Hiểu cấu tạo và nguyên lý làm việc cũa các bộ phận máy tiện
Biết được phương pháp tháo - lắp và điều chỉnh các bộ phận của máy
Có khả năng sửa chữa được một số dạng hư hỏng thòng thưởng hay xảy ra trên máy
Biết tổ chức sửa chữa, hiệu chình máy hợp lý, khoa học và đảm bảo an toàn lao động
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi
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THÁO LẮP HỘP TỐC ĐỘ MÁY TIỆN T6P16
« • •
I. MỤC TIÊU
· Hiểu được cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp tốc độ,
· Biết phương pháp và tháo lắp hiệu chỉnh được hộp tốc độ máy tiện đạt yêu cầu và thòi gian
· Tháo lắp và điều chỉnh thành thạo cụm máy
· Tổ chức nơi iàm việc khoa học, sử dụng dụng cụ hợp lý, đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
II. THựC HÀNH
1. Điểu kiện thực hiện
1.1. Thiết bị tháo lắp: Hộp tốc độ máy tiện T6P16
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy
1.3. Bản vẽ: Bản vẽ ỉắp hộp tốc độ máy tiện TỐP 16
1.4. Thời gian: 24h
2. Trình tự tiến hành 2.1 Đọc bản vẽ:
a/ Cấu tạo của hộp tốc độ:
· Hộp bằng gang và được treo trong gầm máy thông qua cơ cấu bản lề
· Động cơ điện lắp trực tiếp lên thành hộp bằng mặt bích và các vít cấy, khi động cơ chạy, truyền dẫn trực tiếp momen quay từ động cơ dến trục II của hộp qua cặp bánh răng Z57/Z31.
· Thông qua các tỉ số truyền dẫn trong bộp từ trục II đến trục III và tiếp đến
Email: hoccokhunfo@gmaiLcom
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí
· Để thay đổi khoảng cách giữa 2 trục mang bánh đai (của 2 hộp) sử dụng cơ cấu vít treo và các đai ốc điều chỉnh (hình vẽ)
· Cặp bánh rãng di trượt 3 bậc trên trục II và cặp bánh răng 2 bâc trên trục III được điều khiển bằng tay gạt thay đổi tốc độ qua trục dẫn, ngoàm gạt và chốt.
· Các gối đỡ các trục là ổ lãn, đỡ hoặc đỡ chặn, các ổ này được định vị bằng các chi tiết nắp chặn ổ và vòng phanh (vòng găng).
b/ Nguyên lý làm việc của hộp:
· Phương trình xích tốc độ:
+ Đầu xích: nđ/c (v/p)
+ Cuối xích: n (IV) (v/p)
Z31/Z47
Z50/Z48
nd/t(I)Z57/Z57(IĨ)^Z45/Z33 -ỳlỉĩ) <
^IV)
=n
(v/p)
Z38/Z40
NZ27/Z71
2.2. Công tác chuẩn bị:
· Dụng cụ tháo lắp và kê đỡ
· Khay đựng chỉ tiết
· Dầu và dẻ lau
2.3. Trình tự tháo lắp:
	TT
	Công việc
	Nội dung
	Yêu cầu

	A.
	Tháo
	
	

	I,
	Tháo hộp tốc độ ra khỏi máy
	
	Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị

	1
hoccokhi.in
	Tháo dây đai
:o@gmail.com
	Điều chỉnh thu ngắn khoảng cách của 2 trục puìy, (hoặc nâng hộp lên), tháo dây đai
	Dây đai không hư hỏng xơ gãy
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	2
	Tháo tay gạt điều khiển tốc độ
	Tháo chốt, tháo 2 tay gạt số tốc độ
	Không làm biến dạng, cong vênh

	3
	Tháo liên kết
	Kê đỡ hộp, tháo các bulon 1
	Đẩm bảo an toàn

	
	giữa hộp với bản lề xoay
	để tách hộp ra khỏi khớp bán tề
Nâng toàn hộp dưa ra ngoài
	cho người và thiết bị

	II
	Tháo các chi tiết của hộp
	
	- nt -

	1
	Tháo nắp trên của hộp
	Tháo các bulon bắt nắp hộp, tháo các chi tiết định vị bánh răng và ổ
	Không làm chờn ren

	2
	Tháo động cơ và
	Tháo động cơ cùng trục I và
	Khống gây biến

	
	trục I
	bánh răng ra ngoài, tháo nắp bên
	dạng chi liết

	3
	Tháo puly
	Tháo đai ốc chặn, vam puly ra ngoài
	

	4
	Tháo trục IV
	Tháo nắp bên thứ 2,
Tháo trục IV và các bánh răng trên trục
	Không làm chờn ren

	5
	Tháo ngoàm và
	Tháo chốt, tháo ngoàm gạt
	Không làm biến

	
	trục đẫn
	và trục dẫn 2 và 3
	dạng, xước và cong vênh

	6
	Tháo trục III
	Đóng trục III ra ngoài
	- nt -

	7
ail: hoccokh 3site: www.
	Tháo truc II
.info@gmail.com
loccokhi.vn
	Đóng trục II và đỡ các bánh răng
	- nt -


	8
	Tháo các chi tiết còn lai
	Tháo các chi tiết còn lại trên hộp
	- nt -

	B
	Lắp
	
	

	1
	Rửa sạch và phân loại các chi tiết
	Rửa sạch và phân loại chi tiết, sửa chữa các chi tiết nếu cẩn thiết
	

	2
	Kiểm tra
	Kiểm tra và sắp xếp theo tùng cụm chi tiết
	

	3
	Lắp
	Tiến hành lắp theo từng trục, từng cụm (trình tự ngược lại quá trình tháo)
	Không thiếu, thừa chi tiết

	c
	Kiểm tra và hiệu chỉnh
	· Kiểm tra chế độ ăn khớp của các bánh răng
· Kiểm tra các gối đỡ và các trục làm việc có đạt yêu cầu không
	Tình trạng làm việc ổn định, không rung, gằn


2.4. Hướng dẫn cụ thể:
ưl Tháo hộp khỏi máy:
· Kê đỡ hộp
· Nới đai ốc điều chỉnh dây đai phía trên
vít treo,
dùng
đòn
bẩy
nâng hộp
lên, tháo dây đai, tháo trục ren (vít treo)
· Tháo các tay gạt tốc độ HTĐ
· Tháo 2 bulon số 1, nâng hộp cùng trục
xoay
bản
lề lên,
đưa
hộp ra
ngoài
gám máy
(Phủi đảm bào an toàn triệt để cho người và thiết bị vì ngoài trọng lượng
Email: hoccokhi.info@gmail.com
nộp lạt corrKeĩ nơp với trọng lượng cứa đông cơ)
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bỉ Tháo các chi tiết hên ngoài hộp:
· Tháo động cơ: kê đõ chắc chắn, tháo các bulon bắt mạt bích của động c với hộp, lấy đồng thời động cơ cùng trục I và bánh răng ra ngoài
ì

· Tháo puly: Nắn lại vòng đệm sao chống nới. tháo bulon chặn ra. Dùng vam rút puly
· Tháo nắp trên và nắp bên của hộp: Thực hiện đúng phương pháp cơ bản tháo các hu lon theo hàng, dãy
Hình 11.3: Tháo bánh dai c/ Tháo các trục trong hộp:
Nới và tháo hết các vòng phanh, vít cố định bánh răng hoặc vòng phanh chặn ổ.
· Tháo chốt và trục dẫn mang ngoàm gạt bánh răng di trượt trước khi tháo trục để tránh cong vênh
-Tháo các trục theo thứ tự sau: Trục IV (hình 11.3).
· Tháo trục III (hìnhì ì. 4).
Email: hocc°kíhầf&@gmfềc‘phanh hãm bánh răng
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Tháo cúc vít cô định bánh răng trên trục
· Dùng tông đồng kê, đóng trục theo chiều mũi tên, đỡ các bánh răng bên trong hộ
· Tháo trục II (hình 11.5)
.
(Tương tự trục III)
Hình 11.5: Tháo trục ì ỉ
dl Tháo các chi tiết còn lại trên hộp:
· Tháo trục bản lề: Tháo vít chặn trục, đóng dọc trục ra.
· Tháo chốt nâng hộp của bộ phân tăng đai.

· Rửa sạch chi tiết bằng dầu, để ráo và dùng khăn sạch lau khô.
· Phân loại chi tiết, tiến hành sửa chữa hoặc thay thế nếu cần thiết.
· Sắp xếp theo từng cụm chi tiết của từng trục. anĩTlắp theo thứ tự ngược lại với thứ tư tháo.
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/7 Kiểm tra và điều chỉnh:
· Kiểm tra vị trí tương quan của các chi tiết dã chính xác chưa, đã được định vị chắc chắn chưa.
· Kiểm tra tình trạng làm việc của chi tiết, của trục và cùa ổ bi.
· Kiểm tra vị trí tay gạt tốc độ và tình trạng làm việc khi gạt thay đối tốc độ (nhẹ nhàng, bánh răng vào khớp ra khớp êm).
· Mọi bộ phân phải được kiểm tra điều chinh, khi có tình trạng làm việc ổn định rồi mới lắp hộp tốc độ lên máy.
3. Các dạng hư hỏng có thể xảy ra trong khi tháo lắp và biện pháp phòng ngừa



Biến dạng dầu trục, biến dạng răng:
' Đóng trục không thực hiên kê đỡ, khổng dùng tông bằng vật liệu mềm, điểm tác dung và lực không chính xác
· Tháo trục không đỡ bánh rãng trên trục
· Không đóng trực tiếp vào trục, điểm tác dụng lực phải chính xác, dứt khoát và đủ mạnh tránh gây biến dạng cục bộ Phải đỡ cẩn thận bánh răng


· Trục mang ngoàm gạt bị cong vênh, sây xước
· Trục mang bánh răng di trượt biến dạng, xước
· Vị trí bánh rãng không chính xác
· Thực hiện đúng trình tự tháo lắp, kê đỡ
· Lắp đúng vị trí các bánh răng, định vị chắc chắn


3.3
Hộp làm việc rung, hoặc không đủ tốc đô
hoccokhi.info@gmail.com hoccokhi.vn
Vị trí hộp lắp sai làm văn dây đai,
· Dây đai quá câng gây kẹt ổ bi hoặc quá chùng gây hiện tượng trượt đai
Lắp đúng vi trí hộp đảm bảo yếu tố song song và bằng mặt đầu của 2 bánh đai
· Điều chỉnh độ căng đai phù hợp không gây kẹt ổ bi

4. Các dạng hư hỏng thường xảy ra trong quá trình làm việc
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp sửa chữa

	4.1
	Hộp có tiếng ổn và rung động nhiều
	· Bánh răng, vòng bi hoặc trục mòn nhiều gây ảnh hưởng chế độ ăn khớp cùa bánh răng
· Thiếu dầu, dầu kém chất lượng, bẩn
	· Kiểm tra độ mòn của các chi tiết, nếu mòn quá giới hạn phải sửa chữa phục hồi lại bề mặt hoặc thay mới
· Kiểm tra lại dầu và chất lượng dầu

	4.2
	Hộp đang làm việc bị mất tốc độ
	· Cơ cấu bi lò xo định vị vị trí trục ngoàm gạt bị mòn, lò xo mất khả năng đàn hồi
· Chốt ngoàm gạt bị đứt hoặc lỏng rơi, ngoàm gãy
· Bánh răng cố định trên trục bi nới lỏng vít định vị làm trôi khỏi vị trí ăn khớp
	· Kiểm tra và sửa chữa lại cơ cấu định vị vị trí truc ngoàm gạt
· Kiểm tra và sửa chữa chốt và ngoàm gạt
Thay vít mới, định vị lại vị trí bánh răng, nếu lỗ ren mòn, trờn ren phải sửa chữa hoặc gia công lỗ mới

	4.3
	Hộp có hiện tượng thiếu tốc độ
	· 1 trong 2 ngoàm gạt bị gãy vấu gạt hoặc mất, đứt chốt
· Bánh răng cố định bị dịch chuyển sai lạc vị trí hoặc bị cắt đứt then
	· Kiểm tra lại ngoàm gạt
· Kiểm tra vị trí của các bánh rãng cố đinh
Kiểm tra then truyển dẫn. Nếu phát hiện hư hỏng tiến hành sửa chữa hoặc thay thế

	4.4
occokhi.i
	Bị trượt đai khi làm việc
nfo@Qmai|coml
	· Dây đai mòn rão, bị xơ, bị trùng .
· Bề măt rãnh bánh đai
	· Kiểm tra đây đai, nếu trùng, điều chỉnh căng đai
· Cạo, mài tăng nhám bề mặt
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	nhẩn lỳ làm giảm hệ
	rãnh đai để tăng hệ số ma sát

	
	
	sổ ma sát
	- Nếu rãnh quá mòn, thay bánh

	
	
	«- Rãnh đai của bánh
	đai mới

	
	
	đai quá mòn ■
	


III. BẢNG ĐÁNH GIÁ MỨC ĐỘ THỤC HIỆN
	TT
	Tên còng việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	4.1
	Tháo hoàn chỉnh hộp tốc độ
	· Sử dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thòi gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đam bảo an toàn cho người và thiết bị
	4

	4.2
	Lắp hoàn chỉnh hộp tốc độ .
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dung thiết bi dụng cụ chuyên dùng sẵn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoăc phục hồi được các chi tiết hư hỏng ,
	4

	4.3
	Hiệu chinh
	· Hiệu chỉnh được bộ phân máy đảm bảo yêu cẩu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiém tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy. Đảm bảo thời gian
	2
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12. Đai ốc hãm
13. Vòng đệm sao
14. Bánh đai
15. Trục Hacneỉ
16. Bục lệch túm
17. Ổ bi đỡ
18. ô bi chặn
19,20. Đai ốc điểu chỉnh 21,22. Vít hãm

Bài số 12
THÁO LẮP VÀ ĐIỂU CHỈNH HỘP TRỤC CHÍNH
MÁY TIỆN T6P16
v\'
ĩ. MỤC TIÊU
· Hiểu được cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp trục chính.
· Biết phương pháp và tháo láp điều chỉnh được hộp trục chính máy tiện đạt yêu cầu và thời gian.
· Tháo lắp và điều chỉnh thành thạo cụm máy.
· Tổ chức nơi làm việc khoa học sử dụng dụng cụ hợp lý, đảm bảo an loàn cho người và thiết bị.
II. THỤC HÀNH
1. Điểu kiện thực hiện
1.1. Thiết bị tháo láp: Hộp trục chính máy tiện T6P16
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy
1.3. Bản vẽ: Bản vẽ lắp hộp trục chính máy TÓP 16
1.4. Thời gian: 24h
2. Trình tự tiến hành
2.1. Đọc bản vẽ:
2. L1. Cấu tạo của hộp trục chính:
· Hộp bằng gang đííc, lắp trên sống trượt thân máy, được định vị bằng chốt và bu long, yêu cầu tâm trục chính có vị trí xác định và phải đảm bảo độ đồng tâm và song song với đường trượt bàn dao và ụ động
· Hộp nhận chuyển động từ hộp tốc độ qua cơ cấu bánh đai (puly) truyền đến trục chính bàng 2 đường truyền Irưc tiếp (đường truyền cao) và đường
Email: hoccokhi.info@gmail.com
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Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí Hotline: 033 666 2767

· Trục chính máy là cơ cấu mang phôi và tạo nên chuyển động chính (quay tròn) irong quá trình cắt gọt trên máy. Vì vậy trục chính phải có kết cấu cứng vững và chịu được tải trọng lớn trong khi cắt gọt. Mọì sai hỏng của cơ cấu trục chính đcu ảnh hưởng trực tiếp đến chất lượng chi tiết gia công. Trên trục có 2 đai Ốc để điều chỉnh khe hỏf vòng bi cổ trục chính làm giảm độ dơ đảo của trục
· Các bánh răng di trượt được điều khiển bằng cơ cấu tay gạt và ngoàm gạt, để thay đổi các tốc độ của hộp
· Hộp bôi trơn bằng cơ cấu bơm pitton - xilanh đưa dầu đến các vị trí cần thiếl qua ống dầu, bơm dầu làm việc do cam lộch tâm lấp ở đầu trục Hacncl tạo nên
2.1.2. Nguyên lý làm việc của hộp:
Đường truyền dãn từ hộp tốc độ qua cơ cấu đai truyền đến hộp trục chính của máy
· Phương trình xích tốc độ:
2.2. Công tác chuẩn bị:
· Dụng cụ tháo lắp và kê đỡ
· Khay đựng chi tiết
· Dầu và dẻ lau
2.3. Trình tự tháo lắp:
	TT
	Công việc
	Nội dung
	Véu cầu

	occokhi.infc
www.hocc
	@gmail.com
okhi.vn
	
	


	I Ị

™
	Tháo chi tiết bên ngoài
	
	

	].
	Tháo dây đai
	Điều.chinh thu ngắn khoảng cách giữa 2 bánh puly
	

	2
	Tháo puly
	Dùng vam rút tháo puly
	Sử dụng dụng cụ phù hợp,

	3
	Tháo mâm cặp
	Tháo 2 khoá mâm cặp Tháo mâm cặp
	không gây biến dạng chi tiết

	4
	Tháo các chi tiết còn lai
	Tháo nắp hộp và các nắp chặn đầu trục
	- nt -

	II
	Tháo trục chính
	
	

	1
	Tháo bơm dầu và các chi tiết đinh
	Tháo bơm dầu và các ống dẫn
	Không làm gập, gãy ô'ng dầu, xước bạc

	
	VỊ
	Tháo vít định vị bánh răng trên trục
	

	2
	Tháo trục chính
	Tháo đai Ốc đ/chỉnh
Đóng trục từ sau ra phía trước
Đỡ các bánh răng
	Kê đệm dầu trục, khồng biến dạng

	III
	Tháo trục Hacnel
	
	

	occokhi.info
www.hocco
	@gmail.com
>khi.vn

—


	
	


Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi
	1
	Tháo bạc đỡ vòng bỉ
	Tháo vít đ/vị, tháo bạc đố
Tháo lựa trục để lấy brâng Z63 vàZ!7
	Không làm biến dạng trục then hoa và bánh răng

	2
	Tháo chi tiết trẽn trục
Đóng trục ra
	Tháo trục ra
	- nt -

	IV
	Tháo trục trung gian
	
	-nt-

	1
	Tháo nắp đậy
	Tháo nắp đậy đầu trục
	Không làm biến dạng chi tiết, hỏng ren

	2
	Tháo trục
	Đóng trục cùng bánh rãng ra
	

	V
	Tháo trục truyển
	
	

	1
	Tháo vòng chặn
	Tháo vòng chặn đầu trục và cụm bánh rãng thay thế
	- nt -

	2
	Tháo trục truyền
	Tháo trục từ trong ra, đỡ các chi tiết trên trục
	

	VI
	Tháo các chi tiết còn lại
	Tháo các tay gạt thay đổi tốc độ
Tháo bầu ỉọc dầu và các bạc đỡ còn lại
	- nt -

	B
	Lắp
	
	

	I
okhi.info@g
vw.hoccokhi
	Rửa chi tiết máy
mail.com
vn
	Rửa sạch các chi tiết máy bằng đầu, lau sạch
	Chi tiết sạch không dính cát bui


Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi
	II
	Phân loại
	Phân loại và sửa chữa các chi tiết cần s/c, phục hồi
Dóng các chi tiết theo từng cụm, theo trục.
	Kiểm tra chất lượng và số lượng chi tiết
Sửa chữa chi tiết hư hỏng

	III
	Lắp
	Kiểm Ira, tiến hành lắp
(Quá trình lắp n gược lại thứ tự quá trình tháo)
	Vị trí của các chi tiết máy phai chính xác định vị chắc chắn

	c
	Kiểm tra và hiệu chỉnh
	
	

	I
	Kiểm tra từng trục và toàn hộp
	Kiểm tra các cụm chi liết Irên trục theo thông số kỹ thuật và điểu kiện làm việc
	Các truc chuyển, động độc lập cni nhẹ và đều không dơ đảo

	II
	Hiệu chỉnh theo thông số kỹ thuật của máy
	· Điêù chỉnh độ dơ cho phép của cụm ổ bi cổ trục chính
· Điều chỉnh khe hở của các ổ bi đd chặn trong hộp
Kiểm tra tổng thể toàn hộp
	Tay gạt thay đổi tốc độ nhẹ nhàng, trục quay chuyển động êm

	III
5Íl: hoccokh 3site: www.h
	Kiểm tra và thử
máy
.info@gmail.com
occokhi.vn
	· Tiến hành chay thử
· Tiếp tục điều chính cho phù hợp yêu cầu kỹ thuật
	Tinh trạng máy làm việc ổn định, êm •


2.4. Hướng dẫn cụ thể:
2.4.1. Tháo puly và mám cặp
· Kê đỡ hộp tốc độ, dùng đòn bẩy nâng hộp lên và siết đai ốc M14 để thu ngắn khoảng cách của 2 bánh đai.
· Tháo dây đai theo thứ tự từ ngoài vào trong.
· Tháo đai ốc hãm piily, tháo vòng đêm sao (chống tự nới).
· Dùng vam rút tháo puly
· Tháo khoá mâm cặp
· Tháo mâm cặp (ren phải)
2.4.2. Tháo trục chính
· Tháo gỡ các chi tiết định vị bánh răng trên trục như vít, vòng phanh, đai ốc điểu chỉnh cổ trục chính.
· Kê đệm đầu trục (vật liệu mềm như đổng hoặc nhôm) tránh làm biến dạng chi tiết.
· Dùng búa 5kg đóng mạnh từ phía sau ra hướng mâm cặp để tháo trục và Email-hoccokhi.info@gmaiLcom
Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí Hotline: 033 666 2767

2.4.3. Tháo trục Hacnel
· Tháo các vít chống xoay của bạc, dùng vam giật tháo ổ đỡ.
· Dùng vam giật đe kéo trục ra, tháo khối bánh răng di trirợt Z17.
· Đóng ngược trục vào đế tháo bánh răng Z63.
· Dùng vam giật tháo trục ra khỏi hộp. rV
2.4.4. Tháo trục truyền và trục trung gian:
· Tháo trục trung gian: Đỏng trục cùng 2 báng răng vào phía trong hộp
· Tháo bánh răng của bộ tniyền thay thế và nới vít hãm trên bạc chận đầu trục
· Dùng vam giật rút trục truyền ra ngoài
Email: hoccokhi.info@gmail.com *
Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí Hotline: 033 666 2767

2.4.5. Các phương pháp điều chỉnh của hộp +. Điều chính ổ bi cổ trục chính:
· Nới
các
vit
hãm đai ốc điều chỉnh (chi tiết sô' 21 và 22)
· Siết
đai
ốc
số 19 để khử độ dơ 2 vòng bi chặn số 18,
kiểm
tra
nếu
chưa
được tiếp
tục điều chỉnh. Sau khi xong xiết vít 22 để hãm đai
ốc.
· Siết
đai
ốc
số 20 để khứ độ dơ của ổ đỡ chặn 17, kiểm
tra. Nếu
được
siết
vít hãm 21 hãm đai ốc.
· Kiểm tra độ đảo dọc trục và độ đảo hướng kính theo thông số kỹ thuật của máy bằng trục kiểm và đồng hồ so
(Độ đảo dọc trục {0, 01}mm và đảo hướng kính {0, 015/300} với trục kiểm có đường kính 0 > 40mm)
+. Điểu chỉnh các ổ bi trong hộp
· Sử dụng các miếng căn lá mỏng (thêm hoặc bớt đi) để đệm các nắp chắn
Email: hoccokhi.info@gmail.com
đau truciao nen khe hở ỗ bi phù hơp khi siết các bulon cua năp chăn truc.
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí
••V-
113
Hotline: 033 666 2767

3. Các dạng sai hỏng trong quá trình tháo lắp và biện pháp phòng ngừa
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp phòng ngừa

	3.1
	Đầu truc, truc, bánh răng bị biến dạng
	Không thực hiện theo đúng trình tự tháo, lắp
Sử dụng dụng cụ không đúng hoặc không phù hợp, không có vật kê, đệm
	Thực hiện đúng theo trình tự tháo, tháo lắp
Sử đụng đụng cụ phù hợp, không tác động lực trực tiếp lên chi tiết

	3.2
	Cho chạy thử bị rung động nhiều và ồn
	Khe hở các ổ đỡ chưa phù hợp
Vị trí các cặp bánh rãng ăn khớp chưa chính xác
Bơm dầu không làm việc
	Kiểm tra và điều chỉnh lại khe hở các ổ đỡ cho phù hợp
Chỉnh lại vị trí ãn khớp của các cặp bánh răng
Kiểm tra lại bơm, óng dẫn và dầu trong máy, bổ sung dầu hoặc siết lại các đầu nối Ống dẫn dầu

	3.3
	Cổ trục chính bị đảo, hoăc phát
nhiệt>60°c
	Bị đảo do điều chỉnh khe hở ổ bi cổ trục lớn hơn trị số cho phép
Bị nóng cổ trục do khe hở nhò hơn trị số cho phép (quá chặt, nặng)
	Điểu chỉnh lại khe hở của ổ bi cổ trục chính cho phù hợp (phối hợp cả 2 đai ốc điếu chỉnh)

	4
hoccokhi
	Tay gạt thay đổi tốc độ, hoặc đổi chiều bị nặng
nfo@gmail.com
	Bánh răng di trượt hoặc trục then hoa bị biến dạng, cong vênh hoặc giắt cặn bẩn, giắt phoi
	Chi tiết trước khi ỉắp phải được rửa và lau sạch,
Thực hiện đúng trình tự và sử dụng dụng cụ hợp lý, đảm bảo an toàn cho chi tiết


4. Các dạng sai hỏng thưởng xảy ra trong quá trình làm việc
	TT
	Hiẹn tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp sửa chưa

	4.1
	Chi tiết gia công bị gằn và ô van
	Dơ đảo trục chính do mòn ổ bi cổ trục chính
	Điều chính khe hở ổ bi bằng đai Ốc điểu chỉnh, mòn quá thì thay ổ mớì

	4.2
	Cố trục chính bị nóng> 60°c
	Tắc ống hoặc đường dẫn dầu
Bơm bị hỏng, ống đầu gãy hở
Thiếu dầu, dầu kém châtlượng
Điều chỉnh ổ bi cổ trục chặt
	Kiểm tra hê thống t)ôi trơn, kiểm tra công suất bơm dầu, sửa chữa hoặc Thay mới
Bổ sung dầu hoặc thay dầu mới
Điều chỉnh và kicm tra khe hở ổ bi phù hợp

	4.3
L
	Bị trượt dây đai
	Dây đai chùng do mòn, rão
Bánh đai mòn rãnh đai
	Điểu chính căng lại dây đai, nếu quá hỏng thì thay dây mới
Kiểm Ira bánh đai, cần thiết thay bánh mới


III. BẢNG ĐÁNH GIÁ MỨC ĐỘ THựC HIỆN
	TT
	Tên công việc
	Yèu cầu đạt
	Điểm

	1
cokhi.info
	Tháo hoàn chinh hộp trục chính
@gmail.com
	· Sừ dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thời gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đám bảo an toàn cho người và thiết bị
	4


Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
	2
	Lắp hoàn chỉnh hộp trục chính
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẵn có
· Đảm bảo an toàn không gáy hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hồi các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật (trục chítih)
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuạt của bộ phận máy
· Đảm hảo thời gian
	2


Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi


Bài số 13
THÁO LẮP HỘP TỐC ĐỘ TIÊN máy T6P16
I. MỤC TIÊU
· Hiểu được cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp tốc độ tiến
· Biết phương pháp và tháo lắp hiệu chỉnh được hộp tốc độ tiến
máy
tiện
đat yêu cầu và thời gian
· Tháo lắp và điểu chỉnh thành thạo cụm máy
· Tổ chức nơi làm việc khoa học, sử dụng dụng cụ hợp lý, đảm
bảo
an
toàn
cho người và thiết bị
II. THỰC HÀNH
1. Điểu kiện thực hiện
1.1. Thiết bị tháo láp: Hộp bước tiến máy tiện T6P16
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy
1.3. Bản vẽ: Bản vẽ lắp hộp bước tiến máy tiện T6P16
1.4. Thời gian: 16h
2. Trình tự tiến hành
2.1. Đọc bản vẽ:
2.1. Ị.
Cấu tạo của hộp bước tiến
· Hộp đúc rời, được treo bên sườn phía trước của máy bằng các bulon chìm và chốt đinh vị. Hộp nhận chuyển động của hộp truc chính qua bố bánh răng thay thế (itt).Sau đó từ hộp truyền chuyển động cho trục trơn và trục vít mc để đến hộp chuyển bàn dao của máy.
· Bên trong hộp có kết cấu thêm vách trung gian làm gối đỡ cho các trục và Emaii: hoccokhi.info@gmaii.comíu Mê an, như vậy trong cùng một thể tích hộp đã tãng thêm số Website: www.hoccokhi.vn[g thêm số cấp tốc độ.
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khi Hotline:
116 2767
· Các bánh răng di trượt trượt trên các trục then hoa nên có khả năng truyền tải và độ đồng tâm cao hơn so với sử dụng trục trơn then bằng.
· Các gối đỡ của các trục đều là dạng ma sát lãn (ổ bi cầu).
· Đầu trục V truyền dẫn ra trục vít me bằng cơ cấu khớp nối cứng (dạng ống) và được bố trí bộ phận chống lực dọc trục bằng 2 vòng bi chặn với 2 đai ốc điều chỉnh.
· Trục IV truyền cho trục tron bàng khớp nối có kết cấu là cơ cấu an toàn bi và lò xo, có nhiệm vụ bảo vệ các chi tiết máy khi quá tải
· Để thay đổi tốc độ của hộp, sử dụng cơ cấu tay gạt thông qua trục tay quay làm chuyển động đĩa có rãnh cam mang ngoàm gạt, gạt các bánh răng đi trượt ra (vào) khớp. Để ngất (đóng) đường truyền với trơn hoặc trục vít me sử dụng cơ cấu trục rút di chuyển bánh rãng di trượt ra vào để truyền dẫn
2.1.2. Nguyên lý làm việc của hộp
· Phương trình xích Tốc độ tiến:
	
	ZXÌĨL1A\
	
	

	
	/Sz30/z48 ^
	Z39/Z39
	(V):Trục vít

	[HẠpt/cj*ill(I) é
	
	>IĨ)[c2Mêan]
	(IÌI) ^

	
	VSZ26/Z52/J/
\V21/Z24y
\Z27/Z36
	1 Z39/Z39
	' (IV):Trục tron


2.2. Công tác chuẩn bị:
· Dụng cụ tháo lắp và kê đỡ
· Khay đựng chi tiết
· Dầu và dẻ lau
2.3. Trình tự tháo lấp:
	TT
	Công việc
	Nội dung
	Yêu cầu

	A
	Tháo
	
	

	I
ccokhi.i
	Tháo rời hộp fo@gmailcom
	
	


Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khi Hotline: 033 666 2767
	1
	Tháo cụm bánh răng i,t
	Tháo trạc đầu ngựa và các bánh răng thay thế A, B, c, D
	Thực hiện cx và không làm biến dạng, cháy ren đai ốc

	2
	Tháo khớp nối của 2 trục
	· Tháo chốt của khớp nối
· Tháo gối đỡ đầu trục
· Tháo trục trơn và trục vít
	Thực hiện theo ttrình tự, sử dụng đúng dụng cụ

	3
	Tháo hộp ra khỏi máy
	· Kc đỡ hộp chác chắn
· Tháo nắp hộp
· Tháo hộp ra khỏi máy
	- - nt - -

	II
	Tháo các chi tiết của hộp
	
	

	1
	Tháo các chi tiết bên ngoài hộp
	· Tháo khớp nối và cơ cấu an toàn
· Tháo các nắp chắn đẩu trục
· Tháo các vòng bi chặn tại đầu nối trục vít me
	Thực hiện theo trình tự sử dụng cụ hợp lý, tránh làm biến dạng chi tiết

	2
	Tháo các trục và các chi tiết trong hộp
	- Tháo trục V * Tháo trục IV -Tháo trục III, I, lĩ
	

	B
	Láp
	
	

	1
	Rửa sạch các chi tiết máy
	Dùng dầu và dẻ rửa sạch các chi tiết, ỉ au khỏ
	Chi tiết sạch, không còn rỉ sứt, két dầu mỡ

	2
	Kiểm tra và phân loại
	Kiểm tra các chi tiết, phân loại theo chất lượng Nếu cần thiết cho sửa chữa phục hổi
	Phân loại chính xác Nếu sửa chữa phục hồi phải đảm bảo yếu tố làm việc của chi tiết

	3
	Lắp
	Trình tự lắp ngược lại với tháo
	Lắp đủ và chính xác, không gây hư hỏng chi tiết máy

	c
hoccokh
	Hiệu chỉnh
i.info@gmail.com
	Kiểm tra và hiệu chỉnh các bộ phận và cả hộp khi không và có tải
	Bộ phận máy làm việc Ổn định, êm tay gạt nhẹ nhàng đủ tốc độ


2,4. Hướng dẫn cụ thể:
2.4.1. Tháo cụm bánh răng thay thê
· Dùng mỏ lêt tháo bulon định vị trạc đầu ngựa, đưa cả cụm Í,1 ra ngoài
· Tháo các bánh răng và các núm mở trên trạc đẩu ngựa
2.4.2. Tháo trục trơn và trục vít me
' Tháo chốt côn của khớp nối: xoay trục cho đúng chiểu của chốt côn dùng tông nhỏ đóng cho chốt rời ra.
· Tháo gối đỡ đầu trục: Dùng vam rút, rút 2 chốt côn định vị của gối đỡ. Dùng c lê lục giác tháo 2 bu lon chìm M8 bắt gối đỡ, lấy gối đỡ theo chiều dọc theo trục ra.
· Rút lựa các trục ra theo chiểu dọc trục về phía cuối máy
2.4.3. Tháo hộp ra khỏi máy
· Tháo nắp hộp: Dùng clê lục giác tháo các bulon chìm bắt nắp hộp, đỡ nắp hộp và các tay gạt điểu khiển tốc độ ra ngoài.
· Kê đỡ hộp chắc chắn, tháo các bulong treo hộp trên thân máy, đỡ hộp ra
ngoài.


· Tháo nắp đậy cơ cấu vòng bi chặn và đai ốc công trên trục vít (bằng cách tháo 2 bu lon chìm M8).
· Tháo nắp mặt bích chặn đầu 2 trục trơn và trục vít me.
· Dùng vam giật bắt vào lỗ ren đầu trục để giật trục ra theo chiểu từ trong ra ngoài hộp.


+ Tháo trục I và II:
· Tháo hết các nắp chặn đầu trục
· Nới lỏng các vít định vị bánh rãng trên trục
Kiem tra các chi tiết định vị' bánh răng hoặc vòng panh đã được nới lỏng hết chưa sau đó dùng vam giật lắp vào các lỗ ren đầu trục để giật rút các trục ra theo chiều từ trong ra ngoài hộp (ngược lại với 2 trục trước).

+ Tháo trục III:
· Tháo chốt định vị trục rút với ngoàm gạt
· Tháo vít điều chỉnh lò xo và bi của trục rút ra
· Tháo trục rút và lấy ngoàm gạt ra
· Tháo gỡ các chi tiết chặn hay định vị ổ bi của trục III ra, dùng vam giật đê’ tháo trục ra khỏi gối đỡ và hộp, đỡ các bánh rănh phía trong hộp.
+. Phân loại chi tiết 1
· Kiểm tra hình dáng, kích thước chi tiết máy để xác định độ mòn của chi tiết
· Kiổm tra tình trạng chi tiết (sây sát, rạn nứt, cong vênh...)
Phan loại theo chất lượng chi tiết sau khi đã kiểm tra
+ Sửa chữa, phục hổi, hoặc thay thế:
Tuỳ tình trạng của chi tiết kết hợp với điều kiện sửa chữa sẵn có để sửa chữa phục hồi hoặc thay mới +. Lắp và hiệu chỉnh: u " ẵập, xếp yà kiểm lại theo thứ tư các trục các cụm chi tiết để tránh sai sót
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· Tiến hành lắp theo trình tự ngược lại với quá trình tháo
· Kiểm tra và hiệu chỉnh các vị trí tương quan của các chi tiết
· Điều chỉnh ổ bi chặn cho phù hợp bằng cặp đai ốc công, kiểm Ira vị trí làm việc của các bánh răng di trượt và chế độ ãn khớp của các cặp bánh răng đó
· Lắp hộp lèn máy sau đó lắp nắp hộp cùng các tay gạt cùa bộ phận điều khiển tốc độ, kiểm tra tình trạng ỉàm việc của các tay gạt đó (lạy gạt nhẹ nhàng, đủ các tốc độ)
· Kiểm tra tình trạng làm việc của hộp trong tổng thể toàn máy, điều chỉnh cơ cấu bi lò xo an toàn theo trị sô' cắt gọt của máy ([PCỊ = 1.3 p max) bằng đai ốc điéu chỉnh
3. Các dạng sai hỏng trong quá trình tháo lắp và biện pháp phòng ngừa
	TT
	Hiện tương
	" *—i V Nguyên nhân
	Biện pháp phòng ngừa

	1
	Bị biến dạng, nứt vỡ chi tiết của hộp
	Không thưc hiện đúng trình tự tháo
Không sử dụng đúng dụng cụ, thao tác cẩn thả, ẩu
	Thực hiện theo đúng trình tự tháo
Sử dụng dụng Cự đúng ycu cầu, cẩn thận và chính xác trong thao tác

	2
hoccokhi :e: www.h
	Hộp thiếu tốc độ
info@gmail.com
occokhi.vn
	Các bánh răng lắp sai không đúng vị trí
Quá trình [ắp nắp hộp cùng các tay gạt điều khiển tốc độ không làm đúng nguyên tắc (Lắp theo vị trí các ngoàm gạt nằm trên rãnh cam đã được tính loán theo thiếl kế)
	Kiểm tra vị trí của các bánh răng trên trục ;
Thực hiện tuân thú theo nguycn tắc lắp nắp hộp và tay gạt điều khiển tốc độ


	3
	Ô chận của khớp nối trục vít me quá chật hoặc quá lỏng gây hiện tượng nóng cổ trục hoặc trèo ren khi tiện ren
	Điều chính ổ chặn sai phương pháp,
Thiếu kiểm tra khi điéu chính, hoặc ẩu
	Thực hiện điều chỉnh đúng phương pháp, cẩn thận trong quá trình kiểm tra hiệu chỉnh

	4
	Lực cắl của máy không phù hợp (quá lớn gây hư hỏng chi tiết hoặc quá nhỏ gây trượl khi cắt gọi)
	Điều chỉnh cơ cấu bi lò xo an toàn chưa phù hợp
Xác định lực cắt Pn,.lx không chính xác
	Xác định lực cắt Pllll[!t chính xác, đièu chỉnh cư cấu bi 15 xo an toàn phù hựp, kết hợp kiểm tra nhicu lần


4. Các dạng sai hỏng thường gặp trong quá trình làm việc


Hộp bị thiếu hoặc ! mất một vài tốc
đổ
Các bánh răng cố định bị dịch chuyển đo víl định vị bị chờn, mòn
Kiểm tra sửa lại vít, ren Định vị lại bánh răng


Dang làm việc bị mất tự động dọc và ngang
Cư cấu bi lò xo định vị trục rút kém lác dụng
Kicm (ra, xiết thêm vít tàng !ò xo, thay lò xo mới


Tiện ren bị trèo, xco ren
Mòn vòng bi chặn của bộ phận chống lực dọc trục gày rơ dọc trục
Điều chỉnh lại 2 đai ốc công để giảm khe hở vòng bi khử đô dơ

4.4 Chưa tới lực cắt max máy bi dừng chạy tự động
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■

Bi và lù xo của cơ cấu an toàn mòn, kém đàn hổi, hoặc gãy
Kiểm tra và điều chinh lai. Nếu hỏng gãy th'[ thay mới, điều chính lại đai ốc điều chỉnh

	TT
	Tên công việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	1
	Tháo hoàn chỉnh hộp bước tiến
	· Sử dụng dụng cụ hợp ]ý
· Đảm bảo thời gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4

	2
	Lắp hoàn chỉnh hộp bước liến
	“ Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẵn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phuc hồi đươc các chi tiốt hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh đưực bộ phân máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy
· Đảm bảo thời gian
	2
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l .Nắp chặn
2. Ly hợp răng
3. 0 bi đỡ cẩu
4. Chốt côn
5. Ngù m gạt ố. Cam
7. Đai ốc hai nửa
8. Khóa an toàn
9. Tay gạt tự dộng dọc và ngang
10. Tay gạt cắt ren ì ì .Vít khống chế

THÁO LẮP ĐIỂU CHỈNH HỘP CHUYỂn bàn dao
MÁY TIỆN T6P16
l\
I. MỤC TIÊU
· Hiểu được cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp chuyển bàn dao
· Biết phương pháp và tháo lắp hiệu chỉnh được hộp chuyển bàn dao đạt yêu cầu và thời gian
· Tháo lắp và điều chỉnh thành thạo cụm máy
· Tổ chức nơi làm việc khoa học, sử dụng dụng cụ hợp lý, đảm bảo an toàn cho người và thiết bi
II. THỰC HÀNH
1. Điểu kiện thực hiện
1.1. Thiết bị tháo lắp: Hộp chuyển bàn dao máy tiện T6P16
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy
13. Bản vẽ: Bản vẽ lắp hộp chuyển bàn dao máy tiện T6P16
1.4. Thời gian: 16h
2. Trình tự tiến hành
2.1. Đọc bản vẽ
2. Ĩ.Ỉ. Cấu tạo của hộp
· Hộp bằng gang, được treo lên hệ bàn dao của máy bằng 4 bulon chìm M10, có nhiệm vụ biến đổi chuyển động từ trục trơn hoặc trục vít thành chuyển đông tịnh tiến của hệ bàn dao theo phương dọc hoặc ngang máy.
· Trong hộp sử dụng gối đỡ dạng ổ trượt (ma sát trượt) vì vân tốc quay của các truc hay bánh răng rất thấp.
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· Cơ câu bánh vít trục vít biến đổi chuyển động
giữa
2 trục vuông góc còn
đóng vai trò giảm tốc cao cho hộp
· Cơ cấu trục răng thanh răng biến đổi chuyển động quay thành chuyển động tịnh tiến (trục răng quay và lăn Irên thanh ràng) đem hộp và hệ bàn dao chuyển động
· Cơ cấu bánh răng 2 mặt (2) có vai
trò như
một
ly
hợp răng 2 chiều,
chuyển dịch sang trái, truyền chuyển động
chạy dao dọc
tự
động, chuyển dịch
sang phải truyền chuyển động chạy dao tự động ngang. Điều khiển bánh răng 2 mặt dịch chuyển nhò hoạt động của cụm chi tiết: Tay gạt (9), cặp bánh răng côn kết hợp với cam thùng (6)có rãnh xoắn, khi cam quay làm chốt gạt (5) dịch chuyển gạt bánh rãng 2 mặt chuyển dịch theo
· Cơ cấu đai ốc 2 nửa sử dụng để tiện ren, khi đóng tay gạt (10), trục tay gạt quay, làm đĩa có rãnh được lắp cố định trên trục quay theo, nhờ các rãnh của đĩa thông qua chốt làm 2 nửa của đai ốc chuyển động trượt dọc trong rãnh trượt mang cá đóng lại, nhận chuyển động quay tròn của trục vít biến đổi thành chuyển động tịnh tiến của .dai ốc và đem hộp và hẹ bàn dao tịnh tiến theo
2.1.2. Nguyên lý làm việc của hộp
· Phương trình xích tốc độ tiến: Hộp cồ 3 đường truyển đẫn
4- Xích chạy dao dọc:
nT.ưoii *2/45 (I) *21/21 Mp *24/60 (II) *26/55 (III) *tx = s đ
+ Xích chạy dao ngang:
nT.trun *2/45 (I) * 21/21 Mt* 26/17 * 17/13 * tp = Sng
+ Xích cắt ren: n . , * t “ s
111 .vít
Lp “
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	TT
	Tên còng việc
	Nội dung
	Yêu cầu

	A
	Tháo
	
	

	I
	Tháo hộp khỏi máy
	
	

	1
	Tháo gối đỡ
	· Tháo 2 bulon chìm M8
· Tháo 2 chốt côn, sau đó gỡ gối đỡ ra
	Sử dụng đúng dụng cụ

	2
	Tháo khớp nối
	· Đóng chốt côn,
· Tháo gối đỡ khỏi trục trơn và truc vít
· Rút trục ra khỏi hộp
	- nt -
Làm theo đúng trình tự trục trơn, trục vít

	3
	Tháo hộp khỏi hệ bàn dao
	· Kê đỡ hộp chắc chắn
· Tháo bu lón treo hộp, ỉiạ đần hộp xuống
	- nt -
Đảm bảo an toàn

	II
	Tháo các chi tiết trên hộp
	
	

	1
	Tháo các chi tiết bcn ngoài
	· Tháo tay quay
· Tháo tay gạt chạy tự động
· Tháo các nắp chặn đầu trục
· Tháo căn trượt mang cá và đai Ốc 2 nửa
· Tháo trục vít và bánh vít
	- nt -
Đảm bảo an toàn, không gây hỏng và biến dạng chi tiết

	2
ail: hocco bsite: ww
	Tháo các chi liết trong hộp
khi.info@gmail.com w.hoccokhi.vn —
	· Tháo trục răng
· Tháo trục mang bánh răng Z60 và Z26
	- nt -


	3
	Tháo rời các chi tiết
	· Tháo trục tay quay đai ốc 2 nửa
· Tháo trục cùa tay gạt tư động dọc và ngang
· Tháo truc mang cơ cấu điều khiển cam và trục mang cam di trượt
· Tháo trục mang đĩa răng 2 mặt và bánh vít
· Tháo các chi tiết còn lại
Tháo rời các chi tiết và vòng bi còn nằm trên truc
	Đảm bảo an toàn, không gây hỏng và biến dạng chi tiết
Sử dung dụng cu chuyên dùng

	III
	Rửa các chi tiết
	Dùng dầu và bàn chải rửa sach các chi tiết và lau sach
	Rửa sach, đánh sach các vết rỉ sét

	B
	Lắp
	
	

	I
	Kiểm tra và hiệu chỉnh
	· Kiểm tra toàn bô các chi tiết, sửa chữa các chi tiết mòn hoặc hỏng...
· Sắp xếp theo thứ tự các trục, các cụm chi tiết
	Phân loại các chi tiết
Sử chữa phục bổi các chi tiết mòn hỏng

	II
	Lắp
	Thứ tự lắp các chi tiết lần lượt ngược lại vói thứ tự tháo
- Định vị các chi tiết theo những vị trí đã xác định
	Thực hiện theo đúng thứ tự không để nhầm hay sót chi tiết

	c
	Kiểm tra và điều chỉnh
	
	

	I
:hoccokh ỉite: www.
	Kiểm ưa
.info@gmail.com hoccokhi.vn

	Thứ tự kiểm tra các cụm chi tiết, các trục và chi tiết lắp trên trục...
	Theo thông số kỹ thuât của máy và của mối ghép


	II
	Điều chỉnh
	Điều chỉnh chi tiết làm viêc
	Dựa theo thông số kỹ

	
	
	đúng chế độ và ổn định
	thuật của máy và của

	
	
	không dơ không đảo hay va
	mối ghép

	
	
	đập khi tiếp xúc, khi làm
	

	
	
	việc không tải và có tải
	


2.4. Hướng dản chi tiết:
2.4.1. Tháo gối đỡ trục vít và trục trơn
· Tháo các bu lon chìm M8
· Tháo các chốt định vị bằng vam rút nhờ lực xiết của vít rút dần chốt lên
(H.vẽ)
'
'
· Gỡ gối đỡ theo chiều dọc trục
V,
L
^
2.4.2. Tháo hập ra khỏi hệ bàn đao
· Sau khi đã tháo gỡ truc trơn và trục vít me ra khỏi hộp, tiến hành kê đỡ chắc chắn hộp
· Nới lỏng các bu lon chìm bắt treo máy với hệ bàn dao theo phương pháp đối xứng, sau đó để lại 2 bu lon chéo nhau còn những bu lon khác tháo gỡ hết ra
· Đồng thời tháo 2 bu lon còn lại để hạ dần hộp xuống
2.4.3. Tháo trục vít
· Tháo các bu lon điều chỉnh vòng bi chặn
· Tháo các vít định vị gối đỡ. Đóng nhe truc vít kết hợp xoay dần trục (hoặc bánh vít) lấy đần trục ra
2.4.4. Tháo các trục trong hộp
· Kiểm tra các nắp chắn đầu trục đã được tháo rời ra chưa
· Kiểm tra các vít định vị chi tiết đã được nới ra chưa
· Xác định chiều rút trục, sử dụng vam giật để tháo (yêu cầu lực giật dứt khoát và phương phải trùng phương của trục)
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Hình Ỉ4.Ỉ. Tháo trục răng
	
	

	Vsmí
	□=ỉ\wv

	1*1 Z60 £
	'PU
f

	Ù//Ằ
	Ờ///Ằ


Email: hoccokhi Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khi Hotline: 033 666 2767
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· Trước khi lắp hộp lên máy phải kiểm tra tình trạng của các chi tiết sau khi lắp ráp, khi tiếp xúc, chuyển động cùng nhau
· Tinh trạng làm việc của các tay gạt, tay quay...yêu cầu ra vào khớp di trượt nhẹ nhàng, êm. Các gối đỡ phải được định vị chắc chắn, ổ lãn và trượt phải làm việc êm, không đơ. Điểu chỉnh ổ chặn trên trục vit mc trước khi lắp hộp lên máy
· Khi treo hộp lên hệ bàn dao các bu lon phải được xiết đúng phương pháp, đều và cân nhau, phải tiến hành kiểm tra chế độ ăn khớp của trục răng và thanh rãng, nếu không đạt phải điều chỉnh lại
· Kiểm tra chế độ ăn khớp của đai ốc 2 nửa với trục vít nếu chưa đạt phải điểu chỉnh lại bằng vít điều chỉnh (nằm ở nửa đai ốc phía dưới)
· Điều chỉnh căn trượt của đai ốc 2 nửa
· Điều chỉnh lại cơ cấu bi lò xo an toàn có kiểm tra bằng thiết bị đo lưc cắt hoặc bằng phương pháp thực ngiệm (với hệ số 1, 3 lực cắt max [PJ = 1.3 Pc max)
3. Các dạng hư hỏng có thể xảy ra trong khỉ tháo lắp và biện pháp phòng ngừa


Quay tay quay hộp di chuyển nặng hoăc có hiện tượng lục
cục
· Chế độ ăn khớp giũa trục răng và thanh răng không đạt do xiết bu lon treo không đều
· Vòng bi và gối đỡ lắp sai khồng đảm bảo đồng tâm
· Xiết các bu lon treo theo đúng phirong pháp, lực xiết đều
· Cẩn thận khi lắp gối đỡ và xiếí các bu ỉon định vị gối đỡ


Khi tiện ren có hiện tương trèo ren (xéo ren)
· Rãnh trượt mang cá của đai ố 2 nửa dơ lỏng
· Đai ốc 2 nửa ăn khớp với trục vít dơ lỏng
· Đipu chỉnh căn trượt mang cá đảm bảo yêu cẩu, các vít điều chỉnh phải được khoá chặt sau điểu chỉnh

Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khi Hotline: 033 666 2767

	
	
	
	- Điều chỉnh chế đô ăn khớp của đai ốc với trục vít đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

	3
	Mất chuyển động tự động dọc và ngang
	- Cơ cấu điểu khiển chạy tự động bị lắp sai vị trí hoặc thiếu then, chốt
	- Quá trình lắp phải thực hiện theo trình tự và thường xuyên kiểm tra hiệu chỉnh

	4
	Cơ cấu khoá lẫn mất tác dụng
	- Lắp thiếu chốt hoăc sai chiều chi tiết khoá
	- Cẩn thận trong quá trình lắp, thường xuyên kiểm tra

	5
	Máy chưa tới lực cắt tối đa đã mất chuyển động tự động
	- Điểu chình cơ cấu bi lò xo an toàn chưa đạt Cơ cấu bi lò xo an toàn có hư hỏng không được phát hiện, sửa chữa
	· Điều chỉnh cơ cấu bi lò xo an toàn đạt yêu cầu
· Kiểm tra lại cơ cấu, nếu cần thiết phải thay thế chi tiết hoặc sửa chữa lại


4. Các dạng hư hỏng thường xảy ra trong khi làm việc
	TT
	Hiện tưựng
	Nguyên nhân
	Biện pháp sửa chữa

	4.1
	Máy mất chuyển động tự động đọc và ngang
	· Cơ cấu bi lò xo an toàn bị trượt, đứt chốt
· Bị mất hoặc đứt then chữ T ở trục vít
Mất hoặc đứt then của đĩa răng 2 mặt
Hoặc đứt then, chốt của các bánh rãng trên đường truyển dãn
	Kiểm tra, điều chỉnh lại hoặc thay mới Kiểm tra, thay mới
Kiểm tra, thay mới
Kiểm tra theo đường truyền, các bánh răng và trục trong hộp

	4.2
occokhi e: www.h
	Tay gạt chạy dao tự đông không làm
nfo@gmail.com
occokhi.vn
	Chốt truyền dẫn trong rãnh của cơ cấu cam bị tuột ra khỏi rãnh
	Mở cửa sổ dưới đáy hộp, đẩy chốt vào rãnh


	4.3
	Tiện ren bị trèo xéo ren
	Mòn đai ốc 2 nửa và trục vít Mòn dơ đường trượt mang cá của đai ốc 2 nửa Mòn ổ chặn của khớp nối trục vít me
	Chỉnh vít điều chỉnh đai ốc cho 2 nửa kẹp thêm xuống khử bớt khe hở do mòn
Điều chỉnh tại căn trượt Kiểm tra cơ cấu chống lực dọc trục trẽn trục vít nếu dơ mòn, điều chỉnh 2 đai ốc công

	4.4
	Cơ cấu khoá lẫn mất tác dụng
	Chốt của cơ cấu vấu (8) bị mất, hoặc đứt
	Kiểm tra, thay chốt mới


III. BẢNG ĐÁNH GIÁ MỨC ĐỘ THỰC HIỆN
	TT
	Tên công việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	1
	Tháo hoàn chỉnh hộp xe dao
	· Sử dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thời gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4

	2
	Lắp hoàn chỉnh hộp xe dao
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sả dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẵn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hổi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
ccokhi.inf<
www.hocc
	Hiệu chỉnh
)@gmail.com
okhi.vn
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phừơng pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy. Đảm bảo thời gian và an toàn
	2



Bài số 1 5
THÁO LẮP VÀ ĐIỀU CHỈNH HỆ BÀN DAO
MÁY TIỆN T6P16
.A
I. MỤC TIÊU
· Hiểu được cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ bàn dao máy tiện
· Biết phương pháp và tháo lắp điều chỉnh được hệ bàn dao máy tiện máy tiện đạt yêu cầu và thời gian
· Tháo lắp và điều chỉnh thành thạo cụm máy
· Tổ chức nơi làm việc khoa học sử dụng dụng cụ hợp lý, đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
II. THỰC HÀNH
1. Điều kiện thực hiện
1.1. Thiết bị tháo lắp: hệ bàn dao máy tiện máy tiện T6P16
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy
1.3. Bản vẽ: Bản vẽ lắp hê bàn dao máy tiện máy T6P16
1.4. Thời gian: 16h
2. Trình tự tiến hành
2.1. Đọc bản vẽ:
2.1.1. Cấu tạo của hệ bàn dao máy tiện T6PĨ6
· Hệ bàn dao máy tiện là tổ hợp của 3 bàn dao:
+ Bàn dao dọc
+ Bàn dao ngang + Bàn dao dọc phụ
Phía trên cùng là đài gá dao và tay quay đài gá dao để khoá chặt đài gá dao
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi
7
141
Hotline: 033 666 2767
· Bàn dao dọc nhận chuyển động của cơ cấu trục răng và thanh rủng của hộp chuyển bàn dao. Đường trượt bàn dao dọc sử dụng căn điều chình bằng các vít chỉnh căn nằm bên dưới đường trượt và ở phía sau máy, các vít này sử dụng đai Ốc công để khoá hãm chống tự nới trong khi máy làm việc
· Bàn dao ngang nằm bên trên bàn dao dọc, chuyển động của bàn dao trên nguyên lý trục vít quay tròn và đứng mội chỗ, đai ốc tịnh tiến đem nửa trên bàn dao chuyển động theo, trượt trong rãnh mang cá của nửa dưới bàn dao. Đường trượt này sử dụng cãn điều chỉnh hình nêm, khi cãn tiến dọc theo đường trượt với chiều thuận (đi vào), căn này khử dần khe hở của đường trượt (hình thức chêm chèn) và ngược lại. Căn điều chỉnh này tịnh tiến vào, ra do điểu chỉnh 2 vít nằm tại 2 phía đầu cân
· Trên trục vít bàn dao ngang, để khử khe hở do mòn của trục và đai ốc trong quá trình làm việc, được sử dụng cơ cấu điều chỉnh là đai ốc kép (2 đai ốc bắt lồng vào nhau). Cơ cấu 2 đai ốc công nàm ở đầu trục để khử độ rơ của vòng bi chặn và khe hở do các chi tiết lắp trên trục mà có
· Bàn dao dọc phụ nằm toàn bộ trên bàn dao ngang, bàn dao dọc phụ có khả nãng xoay được góc nhất định thông qua mâm xoay bắt chặt trên bàn dao ngang. Bàn dao này cũng sử dụng nguyên lý chuyển động trục V1Ì và đai ốc nhưng khác là đai ốc đứng yên, trục vít xoay và tịnh tiến đem nửa bàn dao trên trượt dọc với nửa dưới qua rãnh mang cá. Đc khả khe hở do mòn đường trượt tạo ra, cơ cấu sử dụng căn điều chỉnh hình nêm với nguyên lý làm việc tương tự như căn bàn dao ngang
· Trục vít bàn dọc phụ cũng sử dụng cơ cấu 2
đai ốc
công
để
điều
chỉnh
độ
rơ dọc trục, nhưng lại không có cơ cấu điểu chỉnh độ rơ của
trục
vít
và đai
ốc
như bàn dao ngang
· Đài gá dao để kẹp dao khi cắt gọt, đài gá dao có khả năng quay tròn xung quanh đai ốc kẹp. Bên dưới đài gá dao có cơ cấu cóc có tác dụng giảm thời gian phụ khi thay đổi dao, ngoài ra cơ cấu này còn có tác dụng chống lại lực phát sinh khi cắt gọt (theo phương ngang và với 1 chiểu ngược lại) giữ cho vị trí dao cắt không thay đổi trong khi cắt gọt
2.1.2. Nguyên lý làm việc của hệ bàn dao
· Chuyển đông chay dao dọc:
+ Tư động: Trục răng quay và lăn trên thanh răng đem hộp chuyển bàn dao Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi
+ Chạy quay tay: Quay trục tay quay, qua đường truyền dẫn làm trục răng quay và lãn trẽn thanh răng
· Chuyển động chạy dao ngang:
+ Tự động: Qua cơ cấu ly hợp răng 2 mặt Z26/Z17* Z17/Z13 làm trục vít me bàn dao ngang quay đem bàn dao chuyển động
+ Quay tay: Quay tay quay trên trục vít me, trục quay đem bàn dao chuyển động
· Chuyển động chạy dao dọc phụ:
+ Quay tay quay trên trục vít me, trục quay đem bàn dao chuyển động
2.2. Công tác chuẩn bị:
· Dụng cụ tháo lắp và kê đỡ
· Khay đựng chi tiết
· Dầu và dẻ lau
23. Trình tự tháo lắp:
	TT
	Tén công việc
	Nội dung
	Yêu cầu

	A
	Tháo
	
	

	I
	Tháo rời hệ bàn dao khỏi máy
	
	Sử dụng đúng dụng cụ

	1
	Tháo rời khỏi hộp
xe dao
	· Tháo gối đỡ
· Tháo khớp nối với trục trơn và trục vít
· Tháo rời hộp xe dao
	Đảm bảo an toàn, không gây hư hỏng chi tiết

	2
	Tháo rời khỏi băng máy
	Tháo căn trượt và miếng đệm căn
- Tháo cân chống lật
	- nl -

	
	(Tháo bàn dao dọc)
	- Bê toàn bộ hệ bàn dao ra khỏi băng máy
	

	II
<hi.info@c
w.hoccokh
	Tháo rời toàn hệ
mail.com
oàn dao
vn
	
	


Email: hocco Website: www
	1
	Tháo dài gá dao
	· Tháo vít lấy lò xo và bi
· Tháo tay quay
· Nhấc đầu gá dao ra
	- nt -

	2
	Tháo bàn dao dọc phu
	· Thầo 2 bu lon của mâm xoay độ
· Nhấc bàn dao dọc phụ ra ngoài
	- nt -

	3
	Tháo bàn dao ngang
	· Tháo gối đỡ
· Tháo trục vít
· Tháo đai ốc bàn dao
· Tháo căn điều chỉnh
· Trượt dọc bàn dao, lấy ra ngoài
	- nt -

	4
	Tháo rời chi tiết bàn dao dọc phụ
	· Tháo căn trượt
· Tháo tay quay
· Tháo gối đỡ
	- nt -

	
	
	· Tháo trục vít và đai ốc
· Tách 2 phần bàn dao ra
	

	B
	Láp
	
	

	1
	Làm sạch và phán loại các chi tiết
	Rửa sạch và phân loại chi tiết, sửa chữa các chi tiết nếu cần thiết
	

	2
	Kiểm tra
	Kiểm tra và sắp xếp theo tùng cụm chi tiết
	

	3
hoccokhi.i
	Lắp
nfo@gmail.com
	Tiến hành láp theo tùng hệ, từng cum (trình tự ngược lại quá trình tháo)
	Khổng thiếu, thừa chi tiết


Kiểm tra và hiệu chính
Kiểm Ira chế độ làm việc của các đường trượt bàn dao Kiểm tra các gối đỡ và trục vít làm việc êm nhẹ Điếu chỉnh lại căn trượi và đai ốc công nếu tình trạng làm việc chưa tót
Tinh trạng làm việc ổn định, êm trượt nhẹ nhàng không dơ không nặng

2.4. Hướng dẫn cụ thể
2,4,1. Tháo đài gá dao
· Tháo các vít lấy lò xo và bi ra để tránh kẹt khi tháo tay quay
· Tháo tay quay ngược chiếu kim đổng hồ (như một đai ốc lớn) để lấy ra
· Nhấc đài dao ra ngoài theo chiểu dọc lên phía trên

Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
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Kênh Youtube: Học Cơ Khi

2.4.2. Tháo bàn dao dọc phụ
· Tháo 2 dai ốc M10 bắt chặt trên mâm xoay độ
· Nhấc toàn bộ bàn dao dọc phụ ra ngoài
· Đóng chốt tháo tay quay bàn dao
· Tháo 2 đai ốc công trên trục vít
· Tháo gối đỡ, xoay trục vít để tháo rời đai ốc
2.4.3. Tháo bàn dao ngang
· Tháo chốt lấy tay quay ra
· Tháo 2 đai ốc công
· Tháo gối đỡ trục vít me ^
· Lắp lại tay quay, xoay ưục vít để tháo rời khỏi đai ốc
· Tháo hai bu lon treo đai ốc,
Tháo căn trượt ra sau đó trượt dọc phần trên bàn dao để tách rời 2 phần trên dưới đường trượt bàn dao ngang

2.4.4. Các phương pháp điêu chỉnh đường trượt bàn dao
+ Điều chỉnh đường trượt bàn dao dọc:
· Vặn các bu lon bất chặt miếng đệm, nới các đai ốc công của vít chỉnh căn
· Vặn bằng tay các vít chỉnh căn chặt như nhau,
· Dùng tuốc nơ vít văn đều các vít chỉnh để cùng chãt như nhau (vặn dần từng phần nhỏ của vòng xoay và đều trên các vít chỉnh). Quay tay quay bàn dao dọc kiểm tra sự chuyển dịch của bàn dao. Bàn dao phải chuyển dịch êm nhẹ nhàng nhưng không dơ lỏng.
· Nếu đạt yêu cầu, giữ vít chỉnh và khoá chặt đai ốc công lại
+ Điều chỉnh bàn dao ngang:
· Điều chỉnh căn trượt dọc: Nới vít hãm ở đầu đối diện lỏng ra, xiết vít để đẩy căn tiến vào (căn có hình nêm khi tiến vào khử dần khe hở, càng chặt và ngược tại lùi ra lỏng dần). Kiểm tra khe hở bằng căn lá và kết hợp với cho bàn dao tịnh tiến để kiểm tra tình trạng làm việc của bàn dao phải êm nhẹ không dơ.
Điều chỉnh độ đơ dọc trục:
Chỉnh 2 đai ốc công để khử khe hở của các chi tiết lắp trên truc vít
Điều chỉnh đai ốc kép để khử độ dơ giữa trục vít và đai ốc
+ Điều chỉnh bàn dao dọc phụ: Tương tư như điều chỉnh bàn dao ngang (Nhưng không có cơ cấu điều chỉnh độ dơ giữa trục vít và đai ốc)
+ Phương pháp kiểm tra:
,
· Kiểm tra bằng định tính: Quay tịnh tiến bàn dao để kiểm tra tình trạng di trượt và độ dơ giữa trục vít và đai ốc của bàn dao. Lắc mạnh bàn dao để kiểm tra độ dơ ngang của bàn dao
· Kiểm tra bằng định lượng: Dùng căn lá để kiểm tra khe hở của đường trượt bàn dao
· Kiểm tra bằng thực ngiệm: Cho máy chạy và cắt gọt thử với các chế độ cắt khác nhau để kiểm tra độ rung động của máy và sai lệch của chi tiết gia
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3. Các dạng hư hỏng có thể xảy ra trong khi tháo lắp và biện pháp phòng ngừa
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhán
	Biện pháp phòng ngừa

	1
	Bàn dao chuyển đông nặng hoăc dơ lỏng
	Điểu chỉnh căn trượt chưa hợp lý quá chặt hoặc quá lỏng
Đường trượt bẩn, bị xước biến dạng hoặc căn bị cong vênh Trục vít đai ốc két bân
	Điều chỉnh căn trượt cho phù hợp
Các chi tiết phải được làm sạch và phải kiểm tra hiệu chỉnh trước khi lắp

	2
	Bàn dao dơ lỏng nhưng quay tay nặng
	Trục vít đai ốc két bẩn, biến dạng cong vênh
Không đồng tâm giữa trục vít, đai ốc và gối đỡ Điểu chỉnh đai ốc kép bàn dao ngang chưa đạt
Điều chỉnh 2 đai ốc công quá chặt
	Kiểm tra và làm sạch trước khi lắp Sử đụng chốt định tâm gối đỡ không sây sát biến dạng, lực xiết bu lon đểu, chặt Điếu chỉnh đai ốc kép cho phù hợp
Điều chỉnh đai ốc cho công phù hợp


4. Các dạng hư hỏng thường xảy ra trong khi làm việc
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhán
	Biện pháp sửa chữa

	4.1
	Chi tiết gia công gằn, dung sai kích thước lớn
	Hệ bàn dao bị rơ lỏng gây rung động khi cắt gọt
	Kiểm tra và diều chỉnh các bộ phận của hệ bàn dao, căn trượt, đai ốc công

	4.2
occokhi.i
www.hc
	Khi tiện vê bằng tay, góc chết của tay quay lớn
nfo@gmail.com
ccokhi.vn
	Mòn, rơ cơ cấu đai ốc và trục vit Mòn, rơ các cơ cấu lắp trên trục vít
	Nếu là bàn dao ngang, điểu chỉnh đai ốc kép khử độ rơ của trục vít và đai ốc


Email: h' Website
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí
	4.3
	Quay tay bàn dao nặng
	Đường trượt bàn dao bẩn khô dầu, dắt phoi
	Lau sạch đường trượt và cãn điều chỉnh, sau đó điều chỉnh lại

	4.4
	Đài gá dao bị xoay khi cắt gọt
	Cơ cấu cóc bị mòn, lò xo yếu
	Kiểm tra và sửa chữa lại cơ cấu cóc, thay lò xo mời. Trường hợp ren tay quay mòn phải sửa chữa lại


III. BẢNG ĐÁNH GIÁ MỨC ĐỘ THỰC HIỆN
	TT
	Tên công việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	1
	Tháo hoàn chỉnh hệ bàn dao
	· Sử dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thời gian
· Tổ chức nơi làm viêc khoa hoc
· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4

	2
	Lắp hoàn chỉnh hệ bàn dao
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẩn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hồi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được bộ phân máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phân máy
· Đảm bảo thời gian và an toàn lao đông
	2
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Chương 4
THẮO LẮP VÀ ĐIỂU CHỈNH MÁY PHAY
Mục tiêu:
Luyện tập các phương pháp cơ bản về tháo lắp và hiệu chỉnh các bộ phận của máy phay Củng cố các kiến thức chuyên môn nghề
Hinh thành các kỹ năng tháo lắp hiệu chỉnh kiểm tra và sửa chữa máy Kiến thức:
Hiểu cấu tạo và nguyên lý làm việc của các bộ phận máy phay
Biết được phương pháp tháo - lắp và điểu chình các bộ phận của máy
Có khả năng sửa chữa được một số dạng hư hỏng thòng thường hay xảy ra trên máy
Biết tổ chức sửa chữa, hiệu chỉnh máy hợp lý, khoa học và đảm bảo an toàn lao động
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THÁO LẮP VÀ ĐIỂU CHỈNH HỘP TỐC ĐỘ - ■ * MÁY PHAY 6H82
I. MỤC TIÊU
· Hiểu được cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp tốc độ máy phay 6H82
· Biết phương pháp và tháo lắp điều chỉnh được hộp tốc độ máy phay đạt yêu cầu và thời gian
· Tháo lắp và điều chỉnh thành thạo cụm máy
· TỔ chức nơi làm việc khoa học sử dụng dụng cụ hợp lý, đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
II. THỰC HÀNH
1. Điểu kiện thực hiện
1.1. Thiết bị tháo láp: hộp tốc đô máy phay 6H82
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy
1.3. Bản vẽ: Bản vẽ lắp hộp tốc độ máy phay 6H82
1.4. Thời gian: 32h
2. Trình tựỉiến hành
2.1. Đọc bản vẽ:
2.1.1. Cấu tạo của hộp tốc độ
· Hộp tốc độ máy phay nằm trong thân máy ở phía trước và bên trên. Động cơ điện truyền dẫn trực tiếp cho hộp thông qua cơ cấu ly hợp ma sát đĩa từ
· Hộp được bố trí cơ cấu phanh hãm tại trục thứ III của hộp để giảm thời
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· Trục chính được bố trí trên cùng. Trục rỗng có khả năng chống mô men xoắn và uốn tốt. Do kết cấu truc thu nhỏ dẩn về phía cuối, để đảm bảo độ cân bằng khi chạy, giảm độ vẫy làm ảnh hưởng đến tuổi thọ của các ổ bi nên phần cuối trục được lắp thêm quả đối trọng (5)
· Trên trục chính sử đụng những vòng bi đũa côn chịu tải trọng cao để đủ khả năng đáp ứng điều kiện làm việc chịu va đập của trục và có khả năng điều chỉnh khe hở suất hiện đo mòn nhờ đai ốc điều chỉnh (6)
2.1.2. Nguyên lý làm việc của hộp
+ Phương trình xích tốc độ:
2.2. Công tác chuẩn bị:
· Dụng cụ tháo lắp và kê đỡ
· Khay đựng chi tiết
· Dầu và dẻ lau
2.3. Trình tự tháo lắp:
	
	TT
	Tên công việc
	Nội dung công việc
	Yêu cầu

	
	A
	Tháo
	
	

	Email: hocc<
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)khi.info@
	Tháo các chi tiết bên ngoài hộp
ịgmail.com
	~ Tháo mở nấp máy
· Tháo các nắp chắn và nấp công nghệ
· Tháo cơ cấu tay quay sang số tốc độ
	Cẩn thận, sử dụng đúng dụng cụ không gây hư hỏng chi tiết
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	II
	Tháo chi tiết bên trong hộp
	
	

	1
	Tháo chi tiết định vị
	Tháo gỡ hết các vòng phanh, vít hãm trên trục và gối đỡ
	Thực hiện tuần tự và đúng thao tác

	2
	Tháo trục chính (Truc V)
	Tháo trục rút dao Tháo bulon của nắp chắn ổ (trong, ngoài)
Kê đỡ, đóng mạnh trục từ phía sau ra trước, đỡ chi tiết trong hồp
	· nt -
· nt -

	3
	Tháo trục IV
	Kiểm tra và tháo gỡ các chi tiết định vị Kê đỡ, đóng trục từ sau ra trước
	- nt -

	4
	Tháo trục III
	Kiểm tra và tháo gỡ các chi tiết định vị Tháo cơ cấu phanh Tháo cam lệch tâm Kê đỡ, đóng trục từ sau ra trước
	- nt -
Đảm bảo an toàn không gây biến dạng chi tiết

	5
	Tháo động cơ Tháo trục I
	Kê đỡ động cơ Tháo bu lon mặt bíc và đỡ rút động cơ và bộ ly hợp ra. Kiểm tra, tháo gỡ các vòng phanh Kê và đóng trục từ phía trước ra sau
	- nt -

	6
khi.info@
	Tháo trục II
gmail.com
	Kiểm tra, tháo gỡ các vòng phanh
Kê và đóng trục từ phía sau ra trước
	- nt -
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	7
	Tháo rời chi tiết của bộ phận
	Tháo rời chi tiết trong các bộ phận, cơ cấu
	- nt -

	B
	Lắp
	
	

	1
	Rửa sạch và phân loại các chi tiết
	Rửa sạch và phân loại chi tiết.
Sửa chữa các chi tiết nếu cần thiết
	

	2
	Kiểm tra
	Kiểm tra và sắp xếp theo tùng cụm chi tiết
	

	3
	Lắp
	Tiến hành lắp theo từng trục, từng cụm (trình tự ngược lại quá trình tháo)
	Không thiếu, thừa chi tiết, Không gây hư hỏng biến dạng Định vị chặt và chính xác vị trí

	c
	Hiệu chỉnh
	
	

	1
	Hiệu chỉnh vị trí các bánh răng
	Kiểm tra trình trạng làm việc của các bánh răng
	Điều chỉnh các bánh rãng ăn khớp đúng vị trí

	2
	Điều chỉnh cơ cấu ty hợp ma sát đĩa
	Vặn đai Ốc điều chỉnh khe hở giữa các đĩa phù hợp
	Cơ cấu làm viộc ổn định, ngắt, đóng rứt khoát

	3
khi.info@
	Điều chỉnh cơ cấu phanh hãm
gmail.com
	Kiểm tra bề mặt tiếp xúc làm việc, phục hồi lại nếu cân thiết Điều chỉnh khe hở phù hợp
	Làm việc ổn định, cơ cấu khi phanh không giật, khỏng dừng đôt ngột, ihờì gian hợp lý
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	4
	Điều chỉnh vòng bi cổ trục chính
	Nới vít hãm, dùng cơ lê mooc xiết đai ốc điều chỉnh. Khi đạt, xiết lại vít hãm chống nới
	Trục làm việc êm, không gằn, không rơ đảo và không nóng cổ trục

	5
	Điều chỉnh vị trí
các tay gạt
	Kiểm tra hiệu chỉnh cơ cấu định vị trục ngoàm gạt, điều chỉnh lò xo căng hợp lý
	Gạt nhẹ nhàng, tại vị trí ăn khớp của bánh răng được định vị chắc chắn, khồng trôi


2.4. Hướng dẫn cụ thế
2.4.1. Tháo trục chính (trục V)
· Kiểm tra và tháo hết các vòng phanh, vít chí và đai ốc điều chỉnh vòng bi trên trục và gối đỡ
· Tháo hết các bulon bắt mặt bích nắp chắn ổ
· Tháo bỏ trục rút dao
· Kê đệm đầu trục đóng trục mạnh từ phía sau ra trước, đỡ trục và các bánh răng trên trục bên trong hộp
2.4.2. Tháo trục IV
· Kiểm tra và tháo hết các vòng phanh,
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2.4.3. Tháo trục III
· Kiểm tra và tháo hết các vòng phanh, vit hãm
· Tháo cơ cấu phanh và gối đỡ
· Tháo cơ cấu cam lệch tâm
· Kê đỡ và đóng trục từ phía sau ra trước
...
rV
Cơ câu phanh và khớp nổi
· Tháo trục II: (tưcfng tự như các trục trên, chiều tháo từ sau ra trước)
2.4.5. Tháo rời các chi tiết:
· Tháo các chi tiết trên trục chính
· Tháo cơ cấu ly hợp ma sát đĩa từ
· Tháo cơ cấu phanh và khớp nối
2.4.6. Lắp và điếu chỉnh các chi tiết
+ Lắp và điều chỉnh cơ cấu ly hợp ma sát đĩa từ:
· Rửa sạch các đĩa ma sát, kiểm tra độ mòn của các đĩa, kiểm tra bề mặt làm việc của các đĩa và độ cong vênh
· Lần lượt lắp theo thứ tự từng cặp một (một đĩa ăn khớp vỏ đến một đĩa ăn khớp trục). Vặn đai ốc điều chỉnh khe hở của các đĩa cho phù hợp, dùng căn lá và thước để kiểm tra
· Lắp trục I, định vị chác chắn sau mới lắp động cơ và bộ ly hợp ma sát. Sử dụng chốt định tâm và xiết các bulon mặt bích đều và chặt để đảm bảo đồng tâm của khớp nối
+ Điều chỉnh cơ cấu phanh hãm:
· Tháo rửa và lau sạch các chi tiết của cơ cấu phanh hãm
· Kiểm trạ và sửa chữa phục hồi lại, thứ tự lắp thành toàn bộ cơ cấu. Điều
il* hnpmLhi infn/^nmoiI rnm

· Trục III lắp hoàn chỉnh và định vị chác chắn sau đó lắp cơ cấu phanh lên, phải đảm bảo độ đồng tâm của khớp nối tránh bị cắt dập làm hư hỏng khớp nối
+ Điều chỉnh cơ cấu tục chính:
· Lắp trục chính lên máy, đân chỉnh vị trí các chi tiết, sau đó định vị chắc chắn
· Xiết chặt các bulon bắt nắp chặn cổ trục chính (chú ý vị trí rãnh dầu trên nắp chặn)
· Dùng clê moóc vặn đai ốc điều chỉnh để khử bớt khe hở của 2 ổ bì đũa côn (ổ đỡ chặn) Kiểm tra, nếu chưa đạt điểu chỉnh tiếp. Khi đạt, vặn chật vít hãm trên đai ốc để chống xoay (tự nới lỏng)
· Sau khi kiểm tra và hiệu chỉnh xong toàn hộp, chú ý lắp các nắp bịt lỗ công nghệ lại để tránh tổn hao thất thoát dầu khi máy chạy.
3. Các dạng hư hỏng thường gặp trong quá trình tháo lắp và biện pháp phòng tránh


Biến dạng đầu trục, biến dạng bánh răng
· Đóng trục không thực hiện kê đỡ, không dùng tông bằng vật liệu mềm, điểm tấc dụng và lực không chính xác
· Tháo trục không đỡ bánh răng trên trục
· Không đóng trực tiết vào trục, điểm tác dụng ỉực phải chính xác, dứt khoát và đủ mạnh tránh gây biến dang cuc bộ Phải đỡ cẩn thận bánh răng

Tay gạt sang số nặng,
Hộp thiếu tốc đô
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· Trục mang ngoàm gạt bị cong vênh, sây xước
· Trục mang bánh răng di trượt biến dang, xước
· Vị trí bánh răng định vị không chính xác
· Thực hiện đúng trình tự tháo lắp, kê đỡ
· Lắp đúng vị trí các bánh răng, định vị chắc chắn

	3
ì
	Hộp làm việc rung, ổn nhiều hoặc không đủ tốc độ
	Vị trí tương quan của các trục và các bánh răng không đảm bảo - Bị kẹt ổ bi đo không đảm bảo độ đồng tâm giữa các ổ
	Lắp đúng vị trí các trục đảm bảo yếu tố song song và chế độ ăn khớp của các bánh răng Không lắp ép, lắp ẩu tắc trách

	4
	Cơ cấu phanh hãm không đạt hiệu quả
	Không kiểm tra làm sạch, sửa chữa các chi tiết trước khi lắp Khe hở điều chỉnh chưa phù hợp
	Lau rửa sạch và kiểm tra trước khi lắp
Điều chỉnh cơ câu cho phù hợp với tải trọng máy

	5
	CÓ hiện tượng trượt tốc độ khi làm việc
	Cơ cấu ìy hợp ma sát điều chỉnh chưa đạt Đĩa ]ỵ hợp bị quá mòn hoặc cong vênh không được kiểm tra phát hiện
	Đicu chỉnh cơ cấu và kiểm tra kỹ trước khi lắp lên máy
Đĩa ly hợp quá mòn, gãy hoặc cong vênh phải thay dĩa mới

	6
	Trục chính bị rung và đảo
	Điều chỉnh vòng bi đỡ chặn chưa đạt, khe hở lớn hoặc vít hãm bị chcm ren mất khả năng hãm
	· Điều chỉnh và kiểm tra kỹ trước khi chạy máy
· Kỹ năng kiểm tra chưa đạt, sửa chữa lại lỗ ren


4. Các dạng hư hỏng thường gặp trong quá trinh làm việc
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp sửa chữa

	4.1
ìoccokhi e: www.h
	Hộp có tiếng ồn và rung nhiều
info@gmail.com
nccokhi.vn
	Thiếu dầu, hoặc bơm dầu không làm viộc đầu bẩn, dầu quá thời hạn sử dụng
Bánh răng và vòng bi mòn nhiều
	Kiểm tra hệ thống bơm dầu, ống dẫn, chất lượng dầu..Sửa chữa, thay mới Kiểm tra đố mòn của bánh răng, ổ bi. Nếu cần thiết thay mới


	4.2
	Hộp thiếu tốc độ
	Bánh răng cố định bị dịch chuyển khỏi vị trí Mất hoặc đứt then Cơ càU ngoàm gạt mất chốt gãy ngoàm
	Kiểm tra vị trí bánh răng, định vị chắc chắn Kiểm tra then, chốt, sửa hoặc thay mới

	4.3
	BỊ trượt tốc độ
	Các đĩa ly hợp mòn nhiều, hoác bị cong vênh, gãy vấu
	Kiểm tra cơ cấu ly hợp, điều chỉnh lại khe hở giữa các dĩa. Đĩa gãy, cong vênh nhiều thay mới đồng bộ

	4.4
	Cơ cấu phanh hãm kém tác dụng
	Bề măt tiếp xúc làm việc của cơ cấu chai lỳ, mòn
	Sử chữa khôi phục lại bể mặt tiếp xúc, điều chỉnh khe hở phù hợp

	4.5
	Bề mặt chi tiết gia công gằn, hoặc chạy đến vận tốc nào đó máy bị rung nhiều
’
	Vòng bi cổ trục chính mon gây đảo trục Các vòng bi trong hộp mòn gây hiện tượng đảo các trục, ảnh hưởng chế độ ăn khớp của các bánh rãng, Khi cộng hưởng tạo rung rõ rệt
	Điều chỉnh lại vòng bi cổ trục chính
Nếu các vòng bi trong hộp đều mòn đồng loạt, với thời gian nhanh nên thay lại mới cả loạt, đồng bộ


III. BẢNG ĐÁNH GIÁ MỨC ĐỘ THỰC HIỆN
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	2
	Lắp hoàn chỉnh hộp tốc độ
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẩn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hồi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thưc hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tô' kỹ thuật của bộ phận máy. Đảm bảo thòi gian và an toàn
	2
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Chương V KIỂM TRA VÀ HIỆU CHỈNH MÁY
Mục tiêu:
Luyện tậ|i phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh máy Lập được kể hoạch kiểm tra và xây dựng được sơ đồ kiểm tra
máy
hợp
lý
Thông qua công tác kiểm tra xác định được kê' hoạch, biện
pháp sửa
chữa và điều
chỉnh các thiết bị, các bộ phận trên máy công cụ Kiến thức:
Hiểu được tẩm quan trọng của công tác kiểm tra và bảo dưỡng đối với máy công cụ Biết được các phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh cho máy.Từ đó xảy dựng được chế độ kiểm tra hiệu chỉnh phù hợp cho từng máy
I. CÔNG TÁC KIỂM TRA MÁY
1. Ý nghĩa của công tác kiểm tra máy
· Công tác kiểm tra máy nhằm mục đích đánh giá tình trạng của máy móc thiết bi trong quá trình sản suất, trước và sau những lần sửa chữa máy, xác định được mức độ hư hỏng hay gẩn hư hỏng, trên cơ sở đó lập được kế hoạch sửa chữa hiệu chỉnh, dự trù vật tư trang thiết bị cho sửa chữa hiệu chỉnh cũng như tính toán được thời gian và nhân công cho sửa chữa máy
· Qua công tác kiểm tra chúng ta cũng xác định được chế độ bảo dưỡng bảo trì thưỡng xuyên có hợp ỉý không, chế độ bôi trơn cho máy, chủng loại dẩu mỡ bôi trơn đã phù hợp chưa và chế độ sử dụng vân hành máy như thế nào. Trên những yếu tố đó xây dựng được kế hoạch bảo dưỡng hiệu chỉnh máy hữu hiệu phù hợp vói yêu cẩu sản suất của phân xưởng hay nhà máy
u
pháp kiểm tra máy:
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vnm tra may CỊUâ trực quan:
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí Hotline: 033 666 2767
+ Theo dõi máy chạy khi làm việc với các chế độ cắt gọt khác nhau, nghe tiếng máy có bình thường không, tình trạng các bộ phận các tay gạt thay đổi tốc độ có nhe nhàng không, có đủ số tốc độ khồng.
+ Kiểm tra sản phẩm sản suất trên máy, số lượng sản phẩm sai hỏng (loại trừ nguyên nhân do ngưcri đứng máy hoặc do dao cụ...) kiểu sai hỏng phế phẩm có trùng lặp không cũng như tần suất của dạng sai hỏng để phán đoán tình trạng của máy, của bộ phận máy làm cơ sở cho bước kiểm tra sau này khi tháo mở máy
+ Đọc từ sổ theo dõi sả dụng máy hàng ngày ghi chép những hiện tượng của máy cũng như tình trạng máy móc thiết bị sau lần sử chữa trước đó.
Từ những yếu tố trên phần nào đẫ định hướng cho công tác kiểm tra tiếp theo.
· Kiểm tra bằng thiết bị kiểm tra:
+ Sử dụng các thiết bị đo kiểm để kiểm tra tình trang của bộ phận, chi tiết máy.
· Dùng dây chì kiểm tra khe hở chân răng và đỉnh rãng của cặp bánh răng ăn khớp, của đai ốc và trục vít, khe hở của ổ trượt 2 nửa
· Dùng màu kiểm tra vùng ăn khớp của các bánh răng, vùng tiếp súc giữa các mặt trượt
· Sử dụng căn lá kiểm tra trị số khe hở của các bánh răng di trượt của các mối ghép, của mặt trượt
· Sử dụng cầu kiểm và đổng hồ so để kiểm tra độ mòn, độ không phẳng, không thẳng của đường trượt, vị trí tương quan của trục trơn, trục vít đối với đường trượt băng máy tiện, máy khoan, máy phay..
· Dùng đồng hổ so để kiểm tra độ dảo của các trục, độ không độ không song song giữa các trục với nhau, kiểm tra độ không vuông góc của trục chính với bàn máy (máy khoan, máy phay đứng)
Dùng đổng hồ so và trục kiểm để kiểm tra độ đảo mặt đầu và độ đảo hướng kính của trục chính máy tiện, máy phay nằm ngang
· Sử dụng đồng hổ đo tốc đồ kiểm tra tốc độ của trục chính máy tiện, máy phay để phát hiện hệ số trượt của các cơ cấu ly hợp ma sát đĩa, ly hợp an toàn, cơ cấu phanh...
· Sử dụng thiết bị chuyên dùng đo độ cãng của đai truyền, độ trùng của xích Email ^“^ảỉ^ẵôlíhSng phẳng măt đầu của cơ cấu đai truyền, cơ cấu xích, băng chuyền...
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí

· Dùng đổng hồ đo áp lực kiểm tra áp lực của bơm dầu, cơ cấu sử dụng khí nén, máy nén khí... (Các bộ phận của cơ cấu sử dụng khí nén, áp lực dầu phải có khả năng chịu được áp lực vượt 1, 3 áp lực làm việc, trong điều kiện thử áp được khoá chặt 2 đầu không có hiện tượng tụt áp trong suốt thời gian thử - qui định theo tiêu chuẩn thiết bị)
· Dùng đồng nhiệt kê để kiểm tra độ phát nhiệt của cổ trục chính của máy, thời gian tăng nhiệt...
· Sử dụng các thiết bị chuyên dùng kiểm tra bằng từ trường, la ze hay sóng điện từ... để kiểm tra tình trạng làm việc của các xenxơ trong các máy tự động điểu khiển số CNC, như xenxơ áp lực dầu, khí nén, xenxơ của thướe đo điện tử trên máy, cơ cấu thay dao tự động, cơ cấu hành trình của các đường trượt băng máy...
Trong thời kỳ phát triển công nghệ hiện nay, các máy móc, thiết bị đo kiểm tra máy có rất nhiều và sẵn cho các chuyên ngành, vấn đề cốt lõi là phải xác định đúng mục đích và yêu cầu của công việc, cấp chính xác của máy cần kiểm tra, mức độ, phạm vi kiểm tra mà sử dụng cho phù hợp và hiệu quả
II. Sơ ĐỐ KIỂM TRA THÔNG số cơ BẢN CỦA MÁY TIỆN VÀ KHOAN
1. Sơ đồ kiểm tra máy khoan K125
· Độ đảo trục chính cho phép ± 0, 02
· Độ không vuông góc của bàn máy với trục chính ± 0, 02
· Độ không song song của trục chính với đường trượt ± 0, 015/300

Kiểm tra độ đảo trục chính Kiểm tra độ vuông ỊỊÓC của Kiểm tra (ìộ sonq sonẹ của
bàn máy với trục chính đường trượt với trục chính
Email: Hoccokhunfo@gman.com
Hình 7 J Sơ đồ kiểm tra máy khoan KỊ25
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Kiểm tra độ đảo dọc trục
Kiểm
tra độ đảo hướng kÍỊ,
của trục chính ±0, 015
trục chính ±0
Hình 7.2. Sơ đồ kiểm tra trục chính
· Kiểm tra độ đảo của trục chính:
· Kiêm tra vị trí tương quan của các bộ phận với trục chính:
<3^
Kiểm tra độ đồng tâm của ụ động Kiểm tra độ không song song của bàn với trạc chính
dao
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chính
±0,
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Kiểm tra độ song song Kiểm tra độ song song Kiểm tra độ song song của băng máy với bê mặt
của
ụ
dộng
với
của trục trơn vù trục vít
lắp thanh răng
băng
máy
với
băng
máy
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3.1. Máy khoan K125
· Hiệu chỉnh cổ trục chính máy khoan: Mở nắp cửa sổ lên, nới vít định vị dai ốc điều chỉnh, dùng clê moóc (mỏ quạ) điều chinh đai ốc để khử độ dơ mòn của các ổ bi chặn trên trục chính máy. Trường hợp đã điều chỉnh nhiều cách mà cổ trục vẫn dơ đảo, tiến hành tháo kiểm tra và thay ổ đỡ và ổ chặn mới. Sau điều chỉnh cần theo dõi cổ trục có phát nhiệt không nếu xuất hiện nhiệt cao hơn nhiệt độ cho phép (60°C) phải tiến hành điều chỉnh lại và cho khoan thử để kiếm tra
· Hiệu chỉnh đường trượt bàn máy: Nới bu ton hãm bàn máy, nới hết các đai ốc cồng, điếu chỉnh vít chỉnh can ĩrượt bàn máy, tuần tự vặn từ giữa ra hai đầu, sau đó lại quay lại điều chỉnh tiếp như Trên. Kiểm tra bàn máy lên xuống nhẹ nhàng ỉà được, phải vặn .chặt lại các đai ốc công và bu lon hãm bàn máy lại
· Máy có hiên tượng trượt khi khoan tự động với lực cắt lớn mặc dù chưa đến giới hạn cho phép của máy, phải tiến hành điều chinh vít tăng lực nén của lò xo cơ cấu vấu bi an toàn. Tuần tự như sau: mở nắp hộp tốc độ khoan sâu, dùng clê chìm xiết vít điều chỉnh vào, chú ý kiểm tra mức độ giới hạn lực cắt cho phép của máy. Điều chỉnh xong phải tiến hành chạy thử để kiểm tra
3.2. Máy tiện T6P16
· Hiệu chỉnh cổ trục chính: Khi phát hiện cổ trục có hiện tượng đơ đảo quá trị số cho phép hay cổ trục nóng quá 60°c ta tiến hành điều chỉnh lại. Mở náp hộp trục chính, nới vít hãm chống nới của đai ốc điều chỉnh sau đó dùng clê moóc xiết (nới) đai ốc, lưu ý không nên xiết quá chặt vì vẫn phải duy trì khe hở nhỏ đủ cho viên bi lãn trong ổ, kiểm tra bằng cách tách trục chính ra khỏi các cơ cấu truyền dẫn khác, quay vài vòng trục chính để khe hở của 2 vòng bi chặn tự cân bằng với nhau, chú ý xem sự chuyển động của trục chính có êm đều và nhẹ khỏng thồng qua cảm giác của tay đặt trên mâm cặp. Nếu thấy ổn đinh mới xiết ciiăt các VÍL hăm chống nới lai
Kẹp trục kiểm lên mâm cạp, sử dụng đồng hồ so để kiểm tra độ đảo của trục để so sánh với thông số kỹ thuật cho phép
Để máy chạy với các tốc độ khác nhau, nghe tiếng động của trục chính phát ra, ycu cầu tiếng phải đều và ổn định
Kiểm tra nhiệt độ tai cổ trục chính nếu thấy nóng quá nhiệt độ cho phép,
Email: hoccokhi.info@gmail.com
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· Hiệu chỉnh cơ cấu truyền lực bi lò xo an toàn: Cơ cấu bi lò xo này vừa đóng vai trò là một khớp nối truyền lực vừa là cơ cấu an toàn bảo vệ thiết bị trong hộp tốc độ tiến. Do đóng 2 vai trò như vậy khi điều chỉnh phải đảm bảo cơ cấu khi làm việc đáp ứng được lực cắt tối đa Pinox nhung khi lực cắt vượt trị sồ cho phép của máy (với hệ số 1, 3) cơ cấu phải có hiện tượng trượt không truyền tải cho hộp bàn dao để bảo vệ chi tiết trên máy
Tiến hành điều chinh như sau: Nới vít hãm chống nới của đai ốc điểu chỉnh dùng clê moóc xiết đai ốc đicu chỉnh vào, kiểm tra lực cắt tối đa trên máy bằng thiết bị đo lực: (Khoá chặt chuyển động của bàn máy với thiết bị đo để máy chạy chậm đưa bàn dao tịnh tiến với bước tiến nhỏ và theo dõi trên đổng hổ áp lưc kế khi bàn dao bị dừng chuyển động, nếu kim đồng hổ dao động trong khoảng cho phép là được, nếu không phải dừng máy và điều chỉnh lại).
Trong Trường hợp điểu kiện kiểm tra không có đầy đủ thiết bị kiểm tra ta có thể tiến hành điều chinh và kiểm tra qua thực nghiệm cho máy cắt gọt chi tiết với bước tiến lớn nhất và chiều sâu lát cắt tối da trên phôi thép C45, quan sát và theo dõi Lình trạng máy làm việc nếu thấy máy bát đầu có hiện tượng trượt (đôi lúc) và tiếng máy có gằn rít, ta chỉ cần xiết thêm khoảng 1/10 - 1/8 vòng đai ốc là có thể đảm bảo tương đói lực cắt gọt cho phép của máy. Sau đó vẫn cần phải theo dõi tình trạng làm việc của máy trong một thời gian
Điểu chỉnh vòng bi chạn ci'm trục khớp nối với trục vít me trong chuyển dộng căt ren: Điều chỉnh 2 đai ốc công của cơ cấu như sau: Nới đai ốc khoá hãm xiết đai ốc điều chỉnh vào ihật chật (đai ốc nằm bên trong) sau đó nới ngược lại một lượng nhất định để tạo khc hở nhỏ cho viên bi lăn trong ổ (bước ren dai ốc t = 1, 5), cộng thêm độ dơ của ren. Dùng clê moóc giữ nguyên vị trí của đai ốc đó lại, xiết chật đai ốc thứ 2 để công đai ốc 1, kiểm tra nếu chưa được phải làm lại.
Cách thứ 2: Nới đai ốc khoá hãm, xiết nhẹ đai ốc điếu chỉnh đến đô vừa tầm quay thử trục để kiổm tra nếu thấy đạt, giữ nguyên vị trí của đai ốc lại bằng ctê moóc và xiết chặt đai ốc thứ 2 vào để khoá hãm (công nhau lại) Sau đó cho cắt ren thử, kiếm tra hình dáng hình học của ren đưực gia công bằng dưỡng kiểm rcn để xác định độ dơ đảo cho phép của cơ cấu sau điều chỉnh đã đạt chưa.
· Điều chỉnh các đường trượt trên máy: Các đường trượt cùa máy tiện đều thiết kế có khả nàng điều chỉnh được, đường trượt dọc bàn dao sử dụng 2 miếng cãn mỏng và vít để căn chỉnh, sau khi điều chỉnh căn cầp phải xiết chặt đai Ốc khoá hãm lại để chống hiện tượng tự nới. Khi chỉnh căn lưu ý điều chỉnh
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tay để bàn dao dich chuyển, yêu cầu nhẹ êm không dơ, khi cắt gọt không có hiện tượng bị đẩy dao, gằn chi tiết gia công
· Đường trượt của bàn dao ngang và bàn dao dọc phụ căn điều chỉnh có hình dạng nêm, điều chỉnh bằng, vít có vai lớn. Khi vặn vít, vai của vít tỳ vào miếng căn và đẩy miếng căn tịnh tiến khử dẩn khe hở đường trượt. Vít thứ 2 có chiều ngược lại có còng dụng để hãm chống nới làm tuột căn. Sau điều chỉnh nhất thiết phải cắt gọt thử để kiểm tra
· Điều chỉnh độ dơ của đai ốc bàn dao ngang: Tháo tay quay bàn dao ngang, tháo 2 đai ốc công, tháo gối đỡ, tháo trục vít ra, nới căn, đẩy trượt bàn dao ngang ra, tháo đai ốc ra ngoài. Lắp trả đai ốc vào trục vít, nới đai ốc khoá hãm, (nằm giữa 2 đai ốc kia). Vận nhẹ đai ốc điều chỉnh (nhỏ hơn và có ren lắp với đai ốc lớn) lắc kiểm tra độ dơ dọc của cụm đai ốc với trục vít, nếu hết dơ và chuyển động trên trục nhẹ nhàng là đạt. Giữ nguyên vị trí xiết đai ốc hãm lại chật thành một khối. Tháo rời cụm đai ốc khỏi trục vít và sau đó lắp lại vào máy, chú ý điểu chỉnh lại 2 đai ốc công nằm à đầu trục vít gần tay quay để đảm bảo các chi tiết trược lên nhau nhẹ nhàng và không dơ không quá chặt
· Có thể để trên máy rồi điều chỉnh đai ốc kép thông qua lỗ hổng dưới gầm băng máy, nhưng phương pháp này khó điểu chỉnh và kiểm tra hơn vì vị trí điều chỉnh không thuận tiện
· Điều chỉnh độ dơ mòn giữa trục vít me với đai ốc 2 nửa. điều chỉnh bằng vít điều chỉnh nằm trên nửa dưới của đai ốc 2 nửa. Khi nới bớt vít ra là đã làm cho độ khép vào của đai ốc nửa 2 tăng lên, vì ren của cơ cấu này có dạng ren hình thang cân nên khi khép vào độ tiết xúc càng tăng lên, khử bỏ bớt khe hở do dơ mòn trong quá trình làm việc
Tóm lại trên các máy cồng cu rất nhiều bộ phân, cơ cấu đòi hỏi phải được kiểm tra và hiệu chỉnh thường xuyên, đây cũng chính là mục đích của nhà thiết kế, và chỉ có như vây mứi đảm bảo rằng thiết bị máy móc làm việc tốt và ổn định, giảm tối đa những sai hỏng gây nên phế phẩm trong sản xuất. Muốn thực hiện tốt công tác kiểm tra và hiệu chỉnh, vấn đề đầu tiên đòi hỏi người vân hành và theo dõi thiết bị phải nắm vững chuyên môn, nắm vững nguyên lý cấu tạo cũng như những yêu cầu kỹ thuật của trang thiết bị, thường xuyên theo dõi tình trạng làm việc của trang thiết bị đó, bên cạnh đó đòi hỏi phải thường xuyên học tập, rèn luyện kỹ năng điều chỉnh cũng như khả năng phân tích phán đoán khoa học hợp lý từ những hiện tượng đơn lẻ để xác định đâu là nguyên nhân chính, từ
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Bơm pitton xilanh
V
1. Pttton 2 Xllanh
3. Van 1 chiều (vào)
4. Van 1 chiéu (ra)
5. Bi che bụl, phoi
6. Thân cốc
7. Náp ren
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Chương 6 BÔI TRƠN VÀ BẢO DƯỠNG MÁY
Mục tiêu:
Luyện tập, xây dựng chế độ bảo dưỡng thường xuyên và định kỳ đối với máy móc
Biết được phương pháp kiểm tra và sửa chữa, phục hồi các thiết bị bôi trơn thông dụng trên các máy công cụ
Kiến thức:
Hiểu được tầm quan trọng của công tác bôi trơn và bảo dưỡng đối với máy công cụ
Biết được các phương pháp bôi trơn thông dụng và đặc điểm của các phương pháp bôi trơn đó. Từ đó xây dựng được chế độ bảo dưỡng phù hợp.
I. CÔNG TÁC BẢO DƯỠNG MẤY
1. Tầm quan trọng của công tác bảo dưỡng máy
1. Các chi tiết của thiết bị, máy móc trong quá trinh làm việc thường xuyên phải chịu sự tác động tương tác giữa chúng với nhau, và như vậy xuất hiện hiện tượng mài mòn và mỏi. Do đó dẫn đến hiện tượng mòn, tróc, rỗ, nứt gãy...Đó là một trong những nguyên nhân dẫn đến các dạng hư hỏng của máy móc, thiết bị.
2. Bên cạnh hiện tượng trên, các thiết bị máy móc còn phải chịu sự tác động của môi trường với những tác nhân có hại như: Độ ẩm (hơi nước) bụi vô cơ và hữu cơ với những thành phẩn hoá học mang tính kiềm hoặc gốc a xít xâm thực bể mặt chi tiết, gây ra hiện tượng rỉ sét ăn mòn chi tiết hoăc những hạt bụi cứng, mạt sắt, phoi, khi bám lên bề mặt vô hình chung đã trở thành lớp hạt mài làm tăng độ mài mòn của chi tiết, Ihúc đẩy hiện tượng mòn xảy ra nhanh hơn, mạnh hơn.
3. Chính vì lẽ đó công tác bảo dưỡng thường xuyên và định kỳ có tác dụng ngăn chăn, làm giảm bớt nhữns tác nhân có hai tác đông đến tuổi bền của chi
Email: hoccokhi.info@gmail.com
u tiết, máy nội rìênc hay máy móc thiết bị nói chung.
Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí Hotline: 033 666 2767
4. Vậy công tác bảo dương (hường xuyên và định kỳ cụ thổ là thế nào ? về cơ bản có những vấn để sau:
2. Nội dung công tác bảo dưỡng
+ Máy móc thường xuyêrl phải được lau chùi vệ sinh công nghiệp sau ca làm việc, và theo hàng tuần, hàng tháng...
+ Đôn đốc nhắc nhở và kiểm tra công tác tra dầu mỡ của người công nhân vận hành máy theo qui định của máy. Theo dõi, bổ sung và thay dầu cho máy theo đúng thời gian quy định của từng máy mà mình chịu trách nhiệm quản lý
+ Thường xuyên theo dõi và kiểm tra tình trạng làm việc của các thiết bị bôi trơn trong máy. Phát hiện hiện tượng bất bình thường của các thiết bị, yêu cầu dừng máy để kiểm tra, nếu thiết bị bôi trơn của máy không hoạt động kiên quyết không để máy làm việc và báo với cấp có thẩm quycn.
+ Thường xuyên kiểm tra tình trạng làm việc của trục chính và đường trượt, nếu thấy dơ lỏng phải điều chỉnh lại bằng các cơ cấu điều chỉnh trên máy, kicm tra theo thông số kỹ thuật của máy
+ Đối với những thiết bị máy móc làm việc trong mói trường có những thành phần hoá học có hai cho máy hoăc có nhiều bui... cần phai có những thiết bị che chắn (nắp che, chán, nắp gạt phoi, gạt bụi). Trách nhiệm của người công nhân sử dụng máy và người bảo dưỡng sửa chữa máy phải thường xuyên chăm sóc, bảo vệ những thiết bị che chắn đó, tránh làm cong vênh, nứt gãy hư hỏng...trong quá trình vận hành sử dụng hay sửa chữa bảo dưỡng máy
+ Tinh trạng của máy móc, thiết bị trong quá trình làm việc hay sau những đợt sửa chữa định kỳ nhất thiết phải được theo dõi, ghi chép đầy đủ. Triệt để tuân thủ công tác sửa chữa định kỳ, nếu trường hợp bất khả kháng phải có kế hoạch sừa chữa dự phòng hợp lý tránh để tình trạng thiết bị, máy móc xuống cấp quá lâu không được sửa chữa, bảo dưỡng dẫn đến hư hỏng quá năng, gây tốn kém về kinh tế và thời gian hay khả nâng sửa chữa phục hồì các tiêu chuẩn như ban đầu khó thực hiện
II. CÁC PHƯƠNG PHÁP BÔI TRƠN
1. Mục đích của công tác bôi trơn
· Các chi tiết, thiết bị thường xuyên phải chịu sự tác động của các hiện
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dụng nhất định chứ không phải là vô hạn. Từ xa xưa đến nay, nện công nghệ chế tạo máy của mọi quốc gia trên thế giới đã dày công nghiên cứu tìm mọi phương cách để kéo dài thời gian sử dụng của các chi tiết, thiết bị như thay đổi cơ tính, lý tính của vât liệu để lặm châm, giảm hiện tượng mòn hay chế tạo những vật liệu có khả năng chống lại sự mài mòn hoặc ăn mòn...nhưng nhìn chung mọi phương pháp nếu có mật ưu điểm này thì thường kéo theo những nhược điểm khác và dẫn đến giá thành chế tạo bị đẩy lên nhiều, như vậy hiệu quả kinh tế không cao.
· Có một phương pháp đã được sử dụng rộng rãi từ xưa, đang và sẽ còn sử dụng về sau này, đó là phương pháp bôi trơn bằng dầu, mỡ. Bản chất của phương pháp này là tạo nôn đệm dầu hay mỡ giữa các bể mặt chi tiết ma sát, va đập với nhau, ngăn không để tiếp xúc trực tiếp, làm giảm sự mài mòn của các chi tiết này. Bên cạnh đó trong quá trình lưu chuyển, các dung dịch này còn cuốn theo những mạl sắt, bụi phoi (nếu có) và nhiệt lượng phát sinh do ma sát làm châm khả năng gia tăng nhiệt, ảnh hưởng đến cơ tính của chi tiết
· Chi phí cho phương pháp này thường không tốn kém vì thiết bị sử dụng cho phương pháp này giản đơn, dễ chế tạo, dê sửa chữa hoặc thay thế. Nhưng hiện tượng mài mòn trong khi làm việc của chi tiết máy khi sử dụng các phương pháp bổi trơn giảm đi nhiều ỉần, như vây thời gian sử dụng của chi tiết được kéo dài, tuổi bền của thiết bị được nâng cao, giảm chi phí sửa chữa, thay thế. Như thế hiệu quả kinh tế của phương pháp này là rất cao và rõ rệt
2. Các phương pháp bôi trơn thông dụng trong máy công cụ
2.1. Phương pháp bói trơn thụ động
· Dẩu được đổ trực tiếp vào bộ phận máy, mức dẳu ngập 1/3 đường kính bánh răng lớn trên trục có vị trí thấp nhất trong hộp (bộ phận). Khi máy (bộ phận) chạy, bánh răng quay sẽ cuốn dầu và vẩy lên, tiếp đó các bánh răng khác trong hộp lại vẩy dầu lên mức cao hơn. Như vậy trong hộp các hạt dung dịch dầu được vẩy tung toc theo nhiều phương khác nhau và sau đó được chảy dồn về phần đáy hộp (bộ phận) và lại được vẩy lên thành một chu kỳ khép kín, liên tục.
· Trong phương pháp này, không hề phải sử dụng thiết bị để bôi trơn (Bơm, van hay ống dẫn...). Do đó không phải lắp đặt, sửa chữa hoặc thay thế thiết bị bôi trợn mà chỉ theo thời gian sử dụng nhất định (căn cứ theo thiết kế của máy)
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hay măt báo dâu có mức ngân qui định, tránh không đổ nhiều dầu làm tổn hao công suât may hoặc dâu Ít không đủ lương bôi trơn cho các chi tiết trong bỏ phận (máy chạy được một thời gian, đầu vẩy lên hết, lượng dầu hồi về chưa đú ngập bánh răng nên không có dầu vẩy lên, chu trình bôi trơn bị gián đoạn).
· Phương pháp này sử dụng rộng rãi trong các hộp tốc độ, hộp giảm tôc...yêu câu thê tích hộp không quá lớn, quá cao, khoảng cách giữa các truc trong hộp không lớn lắm và vận tốc quay của các trục không được quá chậm
· Phương pháp này có nhược điểm, do dầu thường xuyên bị khuấy đảo nên
cặn dâu, mạt săt, mạt phoi kim loại đều được vẩy lên lẫn theo dầu làm mài mòn chi tiết, độ nhớt của dầu cũng bị ảnh hưởng dẫn đến thời gian sử dụng dầu bôi trơn băng phương pháp này ngắn hơn khi sử dụng phương
ôi
trơn
khác
(cũng cùng loại dầu)
· Nhược điểm nữa là khi sử dụng phương pháp này không chú động được kha năng bôi trơn, các chi tiêt nằm ở phía trên cao khả năng bôi tron thường thấp hơn các chi tiết nằm phía dưới thấp, đôi khi khó hình thàrih ma sát ướt hoàn toàn
2.2. Phương pháp bôi trưn tích cực (Sử dụng thiết bị):
· Trong phương pháp này sử dụng thiết bị thay đổi áp lực của dầu bôi trơn đc hút dầu từ dưới bể lên sau đó đưa dầu đến những vị trí cần thiết để
bô’
bơm
bánh
răng,
bơm
pít t

Dựa trên nguyên tắc 2 bánh răng ăn khớp, các bánh rãng này được đặt trong buồng kín có một cửa vào và một cửa ra, khe hử giữa buồng và các bánh rãne nhỏ. toàn bộ được ngâm trong dầu. Khi làm việc bánh răng chủ động truyển dẫn cho bánh răng bị động, dầu nằm trong các khe răng bị cuốn theo. Đến vùng vào khớp, răng cùa 2 bánh đan xen vào nhau, chiếm chỗ của dầu, lúc này thế tích bị thay đổi giảm đi nhưng lượng dầu lại tiếp tục tăng lên dẫn đến áp lực tăng, đẩy dầu ra cửa ra. Tại vùng ra khớp của các răng, tình trạng lại ngược lại, thổ tích tăng lèn làm áp lực giảm hút dầu vào buồng, quá Trình này xảy ra liên tục trong khi bơm chạy
· Đế truyền dẫn cho bơm làm việc thường sử dụng một động cơ riêng biệt. Để bơm làm việc tốt, dạt công suấi cao phải đảm bảo các yếu tố kỹ thuật khắt khc về dung sai kích thước, đung sai lắp ghép, độ đổng tâm, độ đảo mặt đầti...Nhưna áp suấl cua bơm thường lớn hơn nhiều lần so với các loại bơm khác, vì thế bơm thường được dùng trong các máy tải trọng lớn, vùng bôi trơn rộng và khoảng cách giữa vùng bôi trơn với bể dầu đặt bơm lớn. Hiện nay trong giai đoạn công nghệ chế tạo phát triển, các dạng bơm này còn được kết hợp cùng khí nén đáy dầu trực tiếp vào bề mặt trượt nhir cổ trục chính, đường trượt bàn máy của các máy tự động đicu khiển số CNC để tạo thành đệm đẩu cưỡng bức nằm ĩỊÌữa, nâng và tách các mặt trượt ra làm giảm tối đa hiện tượng mài mòn và giám hệ sô ma sát, sinh lợi về công cho các động cơ truyền tải.
· Do bơm có yêu cầu kỹ thuât cao liên giá thành chế tao không thấp, mặc dti làm việc trong môi trường ngâm trong dẩu nhưng sau những khoảng thời gian theo qui định của thiết kế máy, phải tiến hành bảo dưỡng, bảo trì cho bơm đê duy trì áp lực cùa bơm đảm bảo theo thiết kế. Trong quá trình tháo lẩp bảo dưỡng tuyệt đối tuân thủ những qui định vể chế tạo và lắp ráp bơm, sử dụng những dụng cụ chuyên dùng tránh làm cong vênh biến dạng hay sây sát bề mặt các chi tiết của bơm, khi lắp phái đảm bảo được độ đồng tâm, độ đảo mặt đầu của các bánh răne cũng như độ kín khít cua buồng bơm theo dung sai cho phép của nhà chế tạo.
2.2.2. Bơm pỉt tông xi lanh
· Nguycn lý truyền động: Nhò chuyển động quay tròn của chi tiết lộch tâm (cam lệch tàm) lắp trên trục, kết hợp với lò xo hồi vị lắp trong xi lanh đẩy pít tông luôn ép sát vào mặt làm việc của cam lệch tâm lạo nên hành trình đi về
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· Trên 2 cửa của buồng xi lanh được lắp 2 van một chiều: một van vào (3) và một van ra (4) (hình vẽ).
+ Khi pít tông đi xuống áp lực trong buồng xi lanh tăng lên, do cấu tạo của van một chiều một bên van (3), viên bi bị áp lực đẩy đóng chạt cửa dầu vào (chiều áp lực trùng với chiều lực nén của lò xo). Bên van kia (4) áp lực đẩy viên bi tách khỏi cửa van (chiểu áp lực ngược chiểu lực nén của lò X.O vì vậy áp lực phải lớn hơn Jực nén cứa lò xo) dầu được đẩy ra, thông qua các đường ống dẫn dầu đi bỏi trơn chi tiết trong bộ phận máy.
+ Khi pít tông đi lên áp lực trong buồng xi lanh giảm xuống, chiều của áp ỉưc thay đổi ngược lại với chiểu áp ỉực khi tăng. Khi áp lực này đủ lớn thắng đirợc lực nén cửa lò xo vói viên bi bên cửa dẩu vào (3) (chicu của áp lực ngược chiều lực nén cùa viên bi) viên bi bị tách khỏi cửa van, dầu được hút vào buồng xi lanh. Đối với van cửa ra (4) lúc này chiều của áp lực trùng với chiều của lực nén lò xo, ép chặt viên bi vào cửa van đóng chặt cửa dầu ra, giữ ấp lực cho buồng xi lanh
+ Hành trình này xẩy ra liên tục theo một vòng quay của cam lêch tâm, cam lệch tâm cúa bơm dầu thường được lắp trên trục I hoặc trục II của đường truyền dãn vào, vì vận tốc các trục này thường cao so với các trục khác trong hộp máy và một yếu lố nữa là khi nhận chuyển động vào là các trục này đã quay và bơm dầu làm việc ngay trong khi các trục khác hay bộ phận, chi tiết
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· Loại bơm pit tông này được sử dụng rộng râi trong các máy công cụ vì đơn giản, gọn tiện dê sừa chữa và thay thế, giá thành thấp
· Bơm làm việc sau một khoảng thời gian có hiện tượng mòn làm giảm công suất và áp lực của bơm, cần được kiểm tra và sửa chữa kịp thời. Nếu độ mòn chưa vượt quá giới hạn cho phép ta chỉ cần lau rứa sạch sẽ, điểu chỉnh hoặc thay lò xo mới. Kiểm tra các van một chiểu nếu cần thiết thay viên bi chặn và lò xo hoặc điều chỉnh vít để tăng lực nén của lò xo. Nếu mòn nhiều quá giới hạn cho phép, tiến hành sửa chữa doa lại xi lanh và chế lạo pit tông mới theo kích thước của xi lanh mới được doa, điều chỉnh hoặc thay ]ò xo mới và van một chiều
(lưu ý đến dung tích xi lanh mới làm lại không được vượt quá !, Ỉ5 dung tích xi lanh cũ)
2.23. Cốc tra mỡ (Núm mỡ)
Cốc tra mơ
· Thản cốc (6) có ren dược láp vào đầu trục máy, trên trục có khoan đường dẫn mỡ đến chỗ cần bôi trơn
· Tra mỡ đầy trong cốc sau đó vặn nấp ren đần vào, nhờ có vòng đệm cao su ép đẩy mỡ vào theo đường dẫn đến khu vực bôi trơn
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“e: 1
đủ, công việc này đòi hỏi phải được thực hiện thường xuyên và đều đặn, để đảm bảo chi tiết quay được bôi trơn đầy đủ
· Kiểu bôi tran bằng núm tra mỡ được sử dụng tương đối nhiểu trong máy công cụ như máy cưa, máy xẻ, máy xay dựng...có yêu cầu cấp chính xác không cao hay những máy có hệ thống đường trượt lớn khó sử dụng được phương pháp bôi trơn bằng hệ thống bơm và ống dẫn dầu
· Đặc điểm của thiết bị bối trơn này ít hỏng hóc, dẻ sử dụng nhưng do là phương pháp bôi trơn bẳng tay, không tự động nên yêu cầu phải được thực hiện thường xuyên và đéu đặn, đây cũng chính là một trong những công tác bảo dưỡng máy thường xuyên cần thực hiện
2.2.4. Núm tra dầu
Bì
· Là nhưng chi tiết tiêu chuẩn được chế tạo hàng loạt theo kích thước nhất định, được lắp trực tiếp vào thân máy, khu vực cần bôi trơn
· Phía trên có một viên hi được lò X.O luôn đây lên đóng kín đường tra dầu vào, có công dụng như một nắp đậy chắn bụi, phoi rơi vào đường dẫn dầu. Muốn tra dầu ta phải đè viên bi xuống đe mở cửa dầu và tra dầu vào đường dẫn.
· Cơ cấu này đơn giản và đã được liêu chuẩn hoá nên dễ mua dễ lắp ít hỏng hóc, hầu như không cần phải sửa chữa
· Kiểu tra dầu này thường được sử dụng để tra dầu vào các mặt đường trượt hay những chi tiết chuyển động ít và châm như các bạc ắc, lẫy, cữ...không có yêu cầu bôi trơn nhiều. Tuy nhiên công việc này cũng vẫn yêu cầu được thực
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2.2.5. Tra dầu bôi trơn bằng bấc
· Sử dụng máng dầu, phía trên được đậy bằng một tấm nỉ dày bằng sợi côt tông có công dụng che chắn bụi hay phoi kim loại và để giữ dầu trong máng. Đáy máng dầu lắp các ống dẫn dầu bên trong nhồi bấc. Lợi dụng tích chất thẩm thấu của sợi côt tông để dẫn dầu đến chi tiết cần bôi trơn, do tính chất thẩm thấu nên dầu không chảy thành dòng và thường xuyên mà chảy gián đoạn chỉ lâu lâu mới rỏ xuống một giọt
· Kiểu bôi trơn này rất đơn giản nhưng cũng rất cồng hiệu, được sử dụng nhiêu trong các hộp bước tiên, hộp chạy dao máy tiện cũ, máy bào.,, vì trong những bộ phận này vận tốc chuyển động tương đối chãm không đòi hỏi nhiều dầu bôi trơn.
· Dầu được đổ vào máng theo ca làm việc. Sau một thời gian làm việc các tấm nỉ cần được thổi sạch để duy trì khả năng trữ dầu, nếu thấy có hiện tượng các sợi côt tông bị mục thối cần phải thay tấm nỉ mới, sợi mới để tránh bị tắc Ống dẫn dầu (thời gian sả dụng tương đối lâu khoảng vài ba năm)
2.2.6. Tháo lắp sửa chữa đường ống dẫn dầu
Đặc điểm: Câc đường ống dẫn dầu bôi trơn thường được chế tạo vật liệu bằng đồng hoặc nhôm mểm, thành ống mỏng vì thế chúng rất rễ bị móp méo biến dạng, gãy nứt.
Mối ghép ống dổu

· Các đẩu mối ghép nối với bơm, van hay máng dầu chủ yếu là ma sát bể mặt được ép chặt với nhau do lực của ren đaỉ ốc ép vào (hình vẽ) không hề sử dụng gioăng hoặc vòng đệm phi kim loại
Với những đặc điểm trên đường ống dầu rất dễ bị hư hỏng trong quá trình tháo lắp sửa chữa các bộ phận máy. Khi tiến hành tháo lắp bảo hành, sửa chữa cẩn phải tuân thủ một sô' điểm sau:
+ Trước khi tháo lắp sủa chữa máy các ống dầu cần phải được tháo gỡ trước tiên
1
+ Khi thậo lắp các ống dầu phải sử dụng đúng chủng loại dụng cụ
+ Cung uốn ống dầu phải đâm bảo Ru > 2, 5Dống; Khoảng cách từ cung uốn đến mép mối ghép phải đảm bảo L > 1,5 D(ìllg để ống dầu không bị móp méo, gãy nứt gây hở làm lọt dầu, lọt khí
1
+ Khi cắt ống làm mối ghép phải sử dụng dao cất chuyên dùng (cắt bằng 3 con lăn) sau đó mép ống phải được soáy loe ra bằng dung cụ soáy ống chuyên đùng gia công đường ống dầu, khí
+ Ong hút từ bể dầu không được đưa thẳng và sát xuống đáy bể để tránh bơm hút lên theo cả cặn dầu gây hư hỏng xước sát pit tông xi lanh hay chi tiết mẩy khi bôi trơn
+ Sau khi lắp hệ thống bôi trơn xong phải tiến hành chạy thử kiểm tra tình trạng làm việc của hệ thống
Tóm lại: Nếu thực hiệĩt tốt công tác kiểm tra, bảo dưỡng thường xuyên và định kỳ tốt, có kế hoạch sửa chữa dự phòng hợp lý và đảm bảo tuân thủ triệt đê và thường xuyên chê độ bôi tron cho máy, giám sát máy ỉàm việc theo đúng tải trọng cho phép chính là kéo đài tuổi bền củữ máy và làm tăng giá trị kinh tế của máy một cách hiệu quả nhất
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Chương 1
VẬN HÀNH MÁY TRUNG TÂM GIA CÔNG CNC
Mục tiêu:
luyện tập các thao tác cơ bản sử đụng máy trung tâm gia công CNC
Củng cố các kiến thức chuyên môn và lập trình máy tự động điều khiển số CNC
Hình thành các kỹ năng vận hành, lập trình gia công trên máy
Kiến thức:
Hiểu rõ các chức năng của các bộ phận điều khiển trên máy Biết vận hành máy trung tảm gia còng để gia công một số bài tập cơ bản Có khả năng đọc, ptiát hiện và sửa chữa được các sai sót của chương trình gia công cho phù hợp với điều kiện sản xuất thực tại
Biết tổ chức, lựa chọn sắp xếp trình tự công nghệ gia công trong chương trình máy tự động CNC hợp lý, khoa học và đảm bảo hiệu quả, năng suất và an toàn cho người và thiết bị
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Bài 1
NHỮNG QUI ĐỊNH KHI sử DỤNG MÁY
Điéu 1:
Phải kiểm tra máy trước khi sử dụng
· Kiổm tra dầu
' Kiểm tra khí nén
· Kiểm tra nước làm nguội
·  Kiểm tra hệ thống điện
·  Kiểm tra an toàn các khoảng chạy theo 3 trục X, Y, z
Điều 2:
Trong khi sử dụng nếu thấy hiện tượng bất thường phải dừng máy và báo cho giáo viên hướng dần biết, không tự ý giải quyết sự cố (hoặc lỗi được báo trên màn hình) hay tắt máy để dấu sự cố
Điều 3:
Khi được phân công thực hiện công việc nào thì thưc hiện công viêc đó không tự ý làm thêm hoặc thưc hiên những công viêc ngoài phạm vi chưa được học hoặc chưa được hướng dẫn
Điều 4:
Khi thực hiện lệnh thay dao tự đông trên máy phải chắc chấn rằng khu vực thay dao của máy không có người hoặc vật gây cản trở hành trình thay dao của máy Điều 5:
Khi lắp đao lên đài gá dao (magazine) hoặc ỉên trục chính (ỉiead spinde)
EmaiPMLChfànafcoomên máy khÔnS c0 ‘ệnh thay da° ^ độns (h°ặc c0 nẽười khác
Website: WWw.hoccoChi.Vnlh thay da°)
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi

Sau mỗi ca thực tập phải làm vệ sinh lau chùi máy sạch sẽ. Trước khi tắt máy phải đưa máy về vị trí cân bằng và an toàn, sau đóngắt điện và khí nén Điều 7:
Mọi hành vi khổng tuân thủ những qui định trên đều bị xử lý tuỳ theo mức độ và trách nhiệm của người vi phạm.
Hà nội ngày...tháng... năm 2004
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TÍNH NĂNG VÀ TÁC DỤNG CỦA MÁY
1. Những đặc tính cơ bản của máy
1.1. Bàn máy
Kích thước bàn máy: 1100 mm X 420 mm
Trọng lượng chi tiết gia công trên máy (max): 500kg
1.2. Khoảng chạy của các trục (mm)
Trục X = 760
Y = 430 z = 480
Khoảng cách từ trục chính đến mặt bàn máy:
Max = 600
%
Min =160
■
1.3. Tôc độ của trục chính (S =v/p)
Từ 50 đến 4000 v/p
1.4. Lượng tiến dao:
.
a/ Cắt gọt (G01, G02, G03..) Từ 1 đến 4000 mm/p b/ Chạy dao nhanh (G00)
'

+ Trục X và Y: 15.000 mm + Trục Z: 13.000 mm
c/ Khả nãng điều chỉnh nhỏ nhất của máy (min): 0, 001 mm
1.5. Dao sử dụng trên máy
+ SỐ lượng dao: 24c
+ Đầu kẹp dao: Tiêu chuẩn (ký hiệu MAS 403- BT40)
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1.6 . Cùng suất động tư trên máy
· Động cơ cùa trục chính: 5, 5 kw
· Động cơ cua các trục X, Y, Z: AC (1, 8x1, 8x1, 8) kw
· Động cơ bơm đầu thuỷ lực: AC 1,5 Kw
· Động cơ bơm nước làm nguội: AC 0, 18 kw
· Động cơ bơm dầu bồi Irơn: AC 0, 02 kw
· Động ca quạt làm mát: AC 0, 75 kw 1.7. Trọng lượng toàn máv: 5.000kg 1.8 . Cát tòng việc gia còng trên máy
· Phay đường thẳng, bicn dạng bất kỳ, phay hốc
· Gia công các loại lõ trôn toạ độ (Khoan khoét, doa, ta rô, cắt ren..)
· Phóng to hay thu nhỏ
· Xoay hệ trục toạ độ khi gia công...
2. Các bộ phận chính của máy
2.1. Đầu máy:
Bộ phận chính phía trước của máy, bao gồm động cơ và hộp tốc độ tạo nên chuyển động quay của truc chính và động cơ tạo nên chuyển động tịnh tiến của trục (theo phương Z)
2.2 . Bàn máy
Bộ phận gá lắp chi tiết gia công và các động cơ cùng hệ thống trục vít, đai ốc và đường trượt theo các phương X, Y
2.3 . Các tú đỉện
· Tủ thứ nhất: tiếp nhận và khuếch đại tín hiệu
· Tủ thứ 2: xử ỉý thông tin và biến đổi thành lệnh điều khiển các động cơ Hai tủ này nằm phía sau và bên cạnh máy
2.4 . Thân máy
Tạo nên độ cứng vững của máy, trên thân máy có các đường trượt theo phương z và Y
2.5 . Các bộ phận khác
· Hộp điều khiển (control box)
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· Hệ thống dầu thu ỷ lực
· Hệ thống dđu bôi trơn
.
· Hệ thống khí nén và bộ phận lọc khí nén
· Hệ thống nước làm nguội'
· Máy biến áp: AC 200/220 (± 10%)
3. Các qui định trước khi bật máy:
3.1. Kiểm tra dầu:
· Dầu bôi trơn: Bình dầu 121
· Dầu thuỷ lực: Bình dầu 301
Căn cứ theo mắt báo dầu đế kiểm tra múc dầu trong bình còn đủ đicu kiện làm việc hay không (chữ H và L)
3.2 . Kiểm tra khí nén:
Khí nén do máy nén khí cung cấp, yêu cầu phải đảm hảo áp lực từ 4-^6KG/cm2 thông qua đồng hồ đo áp lực
3.3 . Kiểm tra nưức làm nguội
Thông qua mắt báo trên bình đựng nước làm nguội
3.4 . Kiểm tra nguồn diện
Nguồn điện 3fa phải ổn định (± 10%)
3.5 . Kiểm tra khoảng dịch chuyển của bàn máy
Các khoảng chạy của máy theo 3 trục X, Y, z phải đảm bảo an toàn không vướng mắc bất cứ vật gì
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Bài 3
VẬN HÀNH SỬ DỤNG MÁY
1. Nguyên tắc vận hành "hộp điều khiển" (Control box)
Hộp được chia làm 2 phần:
· CTR/MDI paneỉ: Bao gổm màn hình và bàn phím, là thiết bị giao điện giữa người và máy hoặc ngược lại
· OPERATTIÓN panel: bảng điều khiển chức năng vân của hành máy
1.1. CTR/MDĨ panel: (hình về)
· Nút nhấn POWER: ON và OFF (Bât và tắt máy)
· CREEN: Màn hình. Hiển thị sự giao diện giữa người sử dụng và máy
· Bàn phím: Gồm các phím với các chức năng mở các loại màn hình, nhập dữ liệu cho máy, viết hoặc sửa chương trình gia công.,.Sau đây sẽ liệt kê các chức năng của từng nhóm phím
+ RESET button: Thiết lập mới
+ CURSOR MOVING button (CURS): Di chuyển con trỏ + CRT PAGE SELECTION BUTTON (PEG): Lật từng trang màn hình + Nhóm phím PROGRAM EDIT BUTTON:
ALLTER: Thay đổi dữ liệu trong chương trình gia công (PGR)
INSERT: Chèn dữ liệu DELET: xoá bỏ dữ liêu EOB: Kết thúc câu lệnh (Blok)
+ Nhóm nhập và thực hiện: IN PUT và START OUTPUT button + Nhóm các phím chức năng màn hình: FUNCTION button
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POSITION (POS): Bật màn hình chỉ toạ độ máy
PROGRAM (PRG): Bật màn hình chương (rình gia cổng MENU OFSET: Màn hình thể hiện dữ liệu chuyển dịch điểm 0 gia công +Nhóm các phím viết hoặc sửa .chương trình hoặc thiết lập dữ liệu: DATA INPUT KEY
1.2. Operator's panel: (hình 2)
· Bảng vân hành điều khiển các chức năng của máy
· cycle starí: Chạy một chu trình hoặc một câu lệnh
· Feed hold: Dừng tạm thời chuyển động của 3 trục
· EMERGENCY STOP: Dừng máy khẩn cấp
· Núm xoay MODE: Điều khiển các chế độ vàn hành máy qua các chức nãng sau
+ EDIT: Viết hoặc sửa đổi chương trình + AUTO: Chạy tự động chương trình gia công + RMT: Làm việc với các thiết bị ngoại vi + MDI: Giao diện trực tiếp với máy
+ JOB: Điều khiển trực tiếp máy (như vận hành một máy vạn năng)
+ RAPID: Chạy dao nhanh
+ HANDLE: Chạy dao dưới sự điều khicn của núm xoay + ZERO RETURN: Chạy dao nhanh về điểm 0 tuyêt đối
· Núm xoay JOB & FEED OVERRỈDE: Điều chỉnh lượng tiến dao (F)
+ Vòng ngoài (DRY on) tốc độ ĩừ 0 đến 4000mm/p
+ Vòng trong (DRY off) tốc độ tír 0 đến 150% mm/p (của lượng tiến dao trong chương trình gia công chạy tư động)
Núm xoay SP1NDE OVERRIDE: Điểu chỉnh vòng quay trục chính (S) từ 50% đến 150 % (v/p)
Núm xoay AXIS SELECT: lựa chọn trục chuyển động
· Núm có ký hiệu + (hoặc -) chuyển động theo chiều dương (+) hoặc âm (-)
· Dãy phím nhấn SPINDLE: các chức năng của trục chính
+ Phím thứ 1: (PORWARD) Quay thuận chiều kim đông hổ (M03)
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+ Phím thứ 3: (REVERSE) Quay ngược chiều kim đồng hồ (M04)
+ Phím thứ 4: (ORIENTATION) Khoá cúng trục chính (M18)
(Ngoài ra còn một số contac, phím hiệu chỉnh cũng như đèn hiệu LED cùng các chức nâng phối hợp khác thực hiện trong quá trình vận hành trên máy)
2. Vận hành máy
Là sự phối hợp các núm phím trên máy tạo nên chuyến động của máy theo ý muốn
Yêu cầu:
· Phải nắm chắc các chức năng làm việc của các núm, phím hoặc contac , ' ■ trước khi sử dung
· Thao tác chính xác, nhẹ nhàng và dứt khoát
2.1. Bật mủ máy:
a/ Kiểm tra máy trước khi bật mở máy:
· Kiểm tra dầu
· Kicm tra khí nén
· Kiểm tra nước làm nguội
· Kiểm tra điện
· Kiểm tra an toàn khoảng chạy
· Đóng điện vào máy
· Nhấn nút POWER ON chờ thông báo trên màn hình và chờ bơm dầu đẩy dầu lên mắt báo. Lúc đó máy bắt đầu vào làm việc b/ Chạy máy về điểm 0: (zero rctum)
· Lựa chọn trục sau đó nhấn nút cho chạy về điểm 0 (lần lượt cả 3 trục X,
Y,Z)
c/ Chạy đến điểm bất kỳ:
· Lựa chọn trục cần dịch chuyển
· Xác định chiểu sau đó nhấn nút để chạy đ/ Chạy dao bằng quay tay:
· Lựa chọn trục cần dịch chuyển
:hi.info@gmail.com
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2.2. Thay và láp dao:
· Lắp hoặc (háo đao từ đầu irục chính:
· Lắp hoặc tháo dao từ đài gá dao (magazin):
2.3. Tắt máy:
· Trưóc khi tắt máy phải đưa máy về vị trí an toàn, trọng tâm máy nằm vào giữa máy đổ cân bằng
· Sau đó ngắt điện (POWER OFF) và đóng dường khí nén vào máv
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Bầi 4
OFSET ĐIỂm gốc TOẠ độ gia công
1. Đặt vân để
· Bân thân máy khống tự động nhộn biết khu vực gia công (Chi tiếl gia công)
· Nếu sứ dụng gia công theo chuỗi kích thưưc tính từ điểm 0 cùa máy (đicm 0 tuyệt đói "M") sc tạo nên sự rất rắc rối và phức tạp cho nẹười thiết kc người lập trình và cả người đicu khiển máy chạy chương rrình gia công đó.
· Hoặc trong trường hựp phải chạy gia công liền một lúc nhiéu chi (ict, sứ dụng Iihiổu hệ truc toạ độ thì lại càng phức tạp hơn nữa và sẽ không tránh khỏi
sai sót, nhẩm lăn đẫn đến sai hỏng chi tiết gia cồng hàng loạt
· Chinh vì lẽ đó, khi lính toán thiết kế và lập trình ngổn ngữ CÍ10 máy người la đa lạp irình cho máy khả năng tự động tính toán bù trừ khi chuyến dời gốc toạ độ tư đicm 0 của hệ toạ độ tuyệt đối (M) của máy đến điếm 0 hệ toạ độ chi tiốt gia công (W). Nhưng nhiệm vụ của người vận hành máy phái xác định chính xác giá trị chuyển dời đó {theo 3 irụe X, Y, Z) và khai báo nhập dữ liêu dó cho máy. Đó chinh là cống việc oíset điểm 0 chương (rình gia công
2. Ofset điểm 0 chương trình gia công
Có các phương pháp sau
2.1. Sử dụng thiết bị quang học (đèn chiếu lâm):
Gá íhiết bị lên trục chính của máy và cho mấy chuyển dịch đến đictn Irùno với dicin gốc toạ độ gia công, llieo giá trị thổ hiện trẽn màn hình đó chính la dữ liệu cán nhập vào bộ nhớ dịch chuyển của máy
2.2. Sử dụng đầu đo:
Gá đẩu đo lôn trục chính, sau đó dùng đẩu đo rà chạm chi tiết gia cAng Theo giá irị thổ hiện trcn màn hình từ đó tính toán giá trị khoảng chuyển đích
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· Để đảm bảo giá trị chuyển dịch chính
xác
hoàn
toàn
phụ
thuộc
vào
người vận hành thao tác trên ináy
· Trong trường hợp gia công hàng loại nên sử dụng đổ gá kẹp và định vị tại một vị trí nhất định để không thay đổi khoảng dịch chuyển đó, giảm thời gian phụ cho máy
3. Ofset dao
· Trong chương trình gia công thường sử dụng nhiều loại dao có các độ dài ngắn và đường kính khác nhau. Vì thế ta phải thiết lập bộ nhớ dao cho từng dao một với yêu cầu đầy đủ và chính xác những dữ liệu cần thiết
· Căn cứ theo số lượng dao trong chương trình để đặt tên cho dao và theo thứ tự của các con dao đó.
· Trừ dao chuẩn, các dao khác sẽ được so với dao chuẩn đó
Chú ý:
· Trước khi lắp dao lên máy phải kiểm tra dao còn
khả
năng
cắt
gọt
không
· Dao đã được kẹp chặt trên bầu dao chưa
Emaii: hoiQkíi.iAoêámầiiicdmp đúng vị trí, thứ tự theo tên dao trong chương trình gia công
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LẬP TRÌNH GIA CÔNG TRÊN MÁY
1. Kẽt câu một chương trình gỉa công: Có 3 phẩn chính
1.1. Phần đầu chương trình (còn gọi là command):
Bao gồm những lệnh thiết lập một chương trình gia công mới như: Chạy dao theo giá trị tuyệt đối, cáe [ệnh huy bỏ những thiết Iâp của chương trình cũ như bộ nhớ dao, dữ liệu dịch chuyển của toạ độ gia công... và đưa máy về vị trí điểm 0 tuyệt đối của máy
Ví dụ: NOI G90 G40 G49 G80;
N02 G91 G28 Z0;
N03 G28 XO YO; N04 TOI M06
N05 G90 G54 G00 xo YO M03 S:..;
1.2 . Phần thân chương trình: Đây ỉà phần bao gồm những câu lệnh công nghệ như thay dao, gọi bộ nhớ dao và dịch chuyển dao để cắt gọt, bạt hay tắt đung dịch làm nguội...
1.3 . Phần cuối của chương trình: Bao gồm những câu ỉệnh huỷ bỏ những dữ liệu vừa thiết lập cúa chương trình, đưa máy về điểm 0 tuyệt đối và dừng chương trình gia công hoậc dừng máy...
Ví dụ: NO.. G9] G28 Z0 G49 M05;
NO.. G28 XO YO;
NO.. M30 (hoặc M02);
2. Trinh tự lập chương trỉnh gia công
2.1. Đọc nghiên cứu bản vẽ:
· Xác định hình dáng, kích thước phổi, kích thước gia công và sai Iêch cho
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· Xác định bề mặt gá kẹp, phương pháp gá kẹp, vị trí gá kẹp...
2.1 . Xác định các yếu tô công nghệ:
· Chọn điểm gốc của toạ độ gia công
· Số lượng dao tham gia gia công
· Thứ tự dao tham gia gia công từ đó đặt tên dao cho phù hợp
· Xác định (tính toán) chế độ cắt gọt của từng dao (S, F)
· Xác định điểm bắt đầu và điểm kết thúc cắt gọt của các dao
2.2 . Viết (lập) chương trình gia công cho máy:
· Sử dụng những phần mềm tự động lập trình: Trong thời đại bùng nổ công nghệ thông tin hiện nay, các máy CNC phần lớn đều được trợ giúp các phần mềm thông minh hỗ trợ công việc lập trình gia công từ đơn giản (các Mac ro có sẵn của máy) đến phức tạp CAD/CAM, để chuyển đổi những dữ liệu thông tin từ thiết kế sang dữ liệu thông tin công nghệ theo ngôn ngữ của máy. Nhưng quan trọng là phải biết khai thác sử dụng phù hợp với ngôn ngữ của hệ điều hành Irên máy cũng như MODE sản xuất máy.
· Viết chương trình gia công mới hoặc sửa những chương trình gia công đã được lập để phù hợp với điều kiện gia công hiện tại với máy bằng kiến thúc của người lâp trình
· Trong cả 2 phương pháp trên yêu cầu tuân thủ những quy định cơ bản sau (đối với ngôn ngữ lập trình DIN với hệ điều hành Fannuc):
+ Trên một câu lệnh (blok) không được có 2 lệnh dùng mã lệnh M
+ Kết thúc các câu lệnh phải ngắt và xuống dòng (Sử dụng ENTER hoặc EOB)
+ Các giá trị toạ độ X, Y, z nếu là số nguyên, cuối giá trị đó phải có dấu chấm (.) thập phân
3. Nhập chương trình vào máy
3.1. Thông qua thiết bị ngoại vi (máy tính, ổ đĩa mềm 1, 44Mb) nối với cổng COM của máy để đưa vào, hoặc chạy trực tiếp (yêu cầu cổng COM này phải tương thích)
3.2. Thông qua bàn phím của hộp điểu khiển (Control box) viết từng lệnh của chương trình gia công vào máy
Thao tác:
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· Mở khoá
· Đặt tên chương trình gia công, nhấn EOB
· Tiếp tục viết chương trình vào máy theo từng câu lệnh (blok) sau đó nhấn ỉnsert, máy sẽ tự đông ghi dần vào bộ nhớ
· Hêt một câu câu lệnh phải nhấn EOB (hoặc Enter - tuỳ theo máy)
· Sau khi viết xong phải tiến hành kiểm tra hiêu chỉnh hoặc sửa chữa nếu có sai sót
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CÁC PHƯƠNG PHÁP KIỂM tra CHƯƠNG TRÌNH GIA CỔNG
1. Tầm quan trọng của công tác kiểm tra chương trình gia công
· Như chúng ta đã biết có nhiều cách thức để lập chương trình gia công, công việc này có thể thực hiện tại phòng kỹ thuật thông qua mạng hoặc vật lưu trữ trung gian (các loại dĩa) để đưa vào máy, mà cũng có thể lập trình trực tiếp ngay trên máy
· Nhưng mọi chương trình sau khi lập trình đều phải được kiểm tra kỹ để sớm phát hiện ra những sai sót, những lỗi của chương trình gia. công. Qua đó người kỹ thuật viên sẽ sửa chữa hay hiệu chỉnh những sai sót đó nhàm tránh dẫn đến những sai hỏng hoặc phế phẩm hàng loạt sản phẩm
· Điều kiện sản xuất của nước ta đang trong thời kỳ mới phát triển, các máy móc thiết bị, dao cụ và phôi liệu... thường không đồng bộ. Để khai thác có hiệu quả cao trang thiết bị, máy móc của phân xưởng sản xuất thì chỉ có những người trực tiếp quản lý và vận hành mới hiểu rõ tính năng và cóng suất của thiết bị. Qua đó những kỹ thuật viên này mới có khả năng hiệu chỉnh, sửa chữa chương trình gia công cho phù hợp với điều kiện, yếu tố sản xưất hiện tại để đạt hìêu quả cao nhất
· Chỉ những chương trình gia công sau khi đã được kiểm tra và hiệu chỉnh mới được phép đưa vào sản suất hàng loạt. Người kỹ thuật viên đẫ kiểm tra và hiệu chỉnh chương trình gia cồng sẽ là người chịu tránh nhiệm đầu tiên của lô sản phẩm đó
2. Các phương pháp kiểm tra chương trình gia công
c ,.
.... 2A. Phương pháp kiểm tra bằng đồ hoa mô phỏng
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoecokĐ& hoạ niô phỏng của phần mềm tự động lập trình (PROGAMMING):
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi
Các phần mềm càng về sau này càng được phát triển hoàn hảo, thể hiện công tác kiểm tra này tương đối đầy đủ trên hình ảnh 3 chiều và có cả khả năng kiểm tra kích thưóc vật gia công mô phỏng và các yếu tố kỹ thuật khác của công nghệ
· Kiểm tra bằng phương pháp đồ hoạ mô phỏng ngay trên máy: Trên máy có khả năng kiểm tra chương trình bằng đồ hoạ mô phỏng (thường là 2D) và thể hiện đưòng dao chạy chỉ là những nét mảnh.
Thao tác:
· Đặt máy ở chế độ chạy tự động AUTO
· Khoá các trục chuyển động lại
· Bật màn hình GRAPHID
· Nhấn nút CYCLE START
· Quan sát trên màn hình theo dõi máy thực hiện các câu lệnh trong chương trình gia công để phát hiện những thiếu sót, sai hỏng
2.2. Phương pháp kiểm tra qua thực nghiệm (cắt gọt thử - chế thử)
· Trong phương pliáp này để máy chạy theo chế độ thực hiện theo từng câu lệnh (Single blok), lượng dịch chuyển trền cả 3 trục sẽ được khống chế thông qua núm xoay JOB & FEED OVERR1DE và SPIND OVERRIDE cho phép chạy từ giá trị 0 đến 15.000mm/p kể cả đối với lệnh G00 hoặc thay đổi vận tốc quay của trục chính
· Mọi diễn biến của chương trình gia công đều được thể hiện trên màn hình AUTO CHECK (toạ đô điểm của dao đang chạy, chế độ cắt, các câu lệnh đang thực hiện và câu lệnh kế tiếp sau đó)
· Dao cắt trực tiếp trên chi tiết nhưng chế độ cắt (F, S) được người vận hành khống chế và điều khiển cho thích hợp (Bật dần tìr giá trị 0 đến giá trị thích hợp)
· Trường hợp phát hiện những sai sót của chương trình gia cống, người vận hành sẽ dừng ngay chương trình thông qua xoay níim JOB & FEED OVERRIDE vể điểm 0 hoặc dừng tạm thcri chương trình bằng nút nhấn FEED HOLD để sửa chữa hiệu chỉnh chương trình, sau đó lại cho máy tiếp tục chạy theo các câu lênh
2.3. Nhận xét:
a/ Kiểm Ira chương trình gia cỏng bằng phương pháp chạy đổ hoạ mô
. Email: hoccokhi.info@gmail.com Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí
Hotline: 033 666 2767
^ ^
· Phát hiện lỗi lập trình nhanh
· Đảm bảo an toàn cho máy và chi tiết gia công
· Dễ thực hiện, dễ thao tác
Nhược điểm của phương pháp này tà:
· Đòi hỏi người kiểm tra phải có kỹ năng lập trình tốt, quan sát nhanh kết hợp với kinh nghiệm của công nghệ gia cống để phát hiện những sai sót, lỗi trong chương trình
· Những sai sóí về kích thước, dung sai và yêu cầu về bề măt gia công không thể hiện rõ rệt và chính xác vì đây là máy, dao, phôi mô phỏng vói điều kiiện gia công lý tưởng và đổng bộ. Vì vậy chế độ cắt thường không thích hợp với điều kiện gia công kém đổng bộ của nền sản xuất hiện tại
b/ Phương pháp kiểm tra thông qua thực nghiệm (chế thử) có những ưu điểm ỉà khắc phục được những khuyết điểm của phương pháp đổ hoạ, thiết lập được chế độ cắt gọt phù hợp với điều kiện sản xuất của phân xưởng cũng như của thiết bị, dao cu. Nhưng có những nhược điểm sau:
· Mất thời gian
· Người vận hành kiểm tra phải có trình độ nhất định, thao tác chính xác, thành thạo, có trình độ về lập trình để phát hiện kịp thời những lỗi của chương trình, dừng máy kịp thời đổ giảm thiểu những sai hỏng của chi tiết chế thử
c/ Kết luận: Tuỳ theo điều kiện sản xuất, trang thiết bị của xưởng phối hợp các phương pháp kiểm tra cho phù hợp và đat biêu quả cao nhất
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi
Chương 2
CÁC BÀI LUYỆN TẬP LẬP TRÌNH VÀ VẬN HÀNH MÁY
1. Bài tập Cắt gọt theo các lệnh nội suy đường thẳng G01
2. Bài tập cắt gọt theo các lệnh nội suy đường cong G02 và G03
3. Bài tập cắt gọt theo các lệnh nội suy đường cong sử dụng với I và J
4. Bài tập gia công khoan lỗ G81 và G83
5. Bài tập khoan và cắt ren trên máy G84
6. Bài tập tổng hợp ứng dụng thực tiẻn của xưởng
Email: hoccokhi.info@gmail.com Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khí

Bài 1: Gia công đuòng thang (Sủ dụng G01)
T01 Dao mặt đẩu 050 T02 Dao phay ngón 016

I I Bàỉ 2: Gia công đuòng cong ( Sủ dụng G02 và G03)
T01 Dao mặt đẩu 050 T02 Dao phay ngón 010

T01 Dao mặt đầu 050 T02 Dao phay ngón 012

ư)
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< ọ
% I -
I pài 4: Khoan và sử dụng I §chương trình con
=3 s
T01 Dao mặt đầu 050 T02 Dao phay ngón 010 T03 Mũi khoan 010

- I Bài 5 : Gia công ren

T01 Dao mặt đầu 050 T02 Dao phay ngón 010 T03 Mũi khoan 08,5 T04 Mũi Ta rô M10

TÀI LIỆU THAM KHẢO
1. Thuyết minh máy Tiện ren TÓM 12 - (Nhà máy cơ khí Hà Nội)
2. Thuyết minh máy Khoan K125 - (Nhà máy cơ khí Hà Nội)
3. Hướng dẫn sử dụng, bảo quản sửa chữa máy Tiện T615 (Nhà máy cơ khí Giải Phóng)
4. Kỹ thuật tiện:
+ P.M. ĐENHEJNƯJ + G.M. CHIKIN.
+ I.E. TƠKHQ.
5. Công nghệ sửa chữa máy công cụ. (Nhà xuất bản khoa học và kỹ thuật HN-1982) - Nguyễn Ngọc cảnh - Nguyễn Trọng Hải
6. Sửa chữa thiết bị công nghiệp. (Công ty Cơ khí - Bộ Cơ khí luyện kim)
1. Sửa chữa và bảo quản máy Tiện.
Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khi
MỤC LỤC
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PHẦN II
Chương 1: THÁO LẮP cơ BẢN VÀ cơ CẤU ĐIỂN HÌNH
Bài I:
Sứ dụng dụng cụ tháo lắp máy công cụ
 8
Bài 2:
Tháo lắp và điều chỉnh mối ghép rẹn
 12
Bài 3:
Tháo lắp và điều chỉnh mối ghép then và then hoa
 17
Bài 4:
Tháo lắp mối ghép chốt

22
Bài 5:
Tháo lắp và điều chỉnh ổ bi và ổ trượt
 28
Bài 6: Tháo lắp và điều chỉnh cơ cấu li hợp ma sát côn
 34
Bài 7: Tháo lắp và điều chỉnh cơ câu li hợp ma sát đĩa
 41
Chương 2; THÁO LẮP ĐlÊU CHỈNH MÁY KHOAN K125
Bài 8:
Tháo lắp và điều chính hộp tốc độ máy khoan KI25

 52
Bài 9:
Tháo lắp và điều'chỉnh hộp trụyền lực khoan sâu máy
khoan K125




66
Bài 10: Tháo lắp và điều chỉnh bàn gá máy khoan KI25


85
Chương 3: THẢO LẮP ĐIỀU CHỈNH MÁY TIỆN
Bài 11: Tháo lắp và điều chỉnh hộp tốc độ máy Tiện TÓP 16
 95'
Bài 12: Tháo lắp và điều chỉnh hộp trục chính máy Tiện
T6P16
 106
Bài 13: Tháo lắp và điều chỉnh hộp tốc độ tiến máy Tiện
T6P16

 118
Bài 14: Tháo lắp và điều chỉnh hộp chuyển bàn dao mầy Tiện
T6P16



129
Bài 15: Tháo lắp và điều chỉnh hệ bàn dao máy Tiện
T6P16
 141
Chương 4: THÁO LẮP ĐlỀư CHỈNH MÁY PHAY
Bài 16: Tháo [ắp và điều chỉnh- hộp tốc độ máy Phay
6H82
 153
Chương 5: KIỂm tra và hiệu chỉnh máy
 164
Email: hoccokhiinfo@3mailcomTRơN VÀ BẢO DUỠNG-MÁY
 171

Website: www.hoccokhi.vn Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi Kênh Youtube: Học Cơ Khi Hotline: 033 666 2767
PHẦN IJI
Chương 1: VẬN HÀNH MÁY TRUNG TÂM GIA CÔNG CNC
Bài 1: Những quy định khi sử dụng máy

Bài 2: Tính năng và tác dụng của máy

Bài 3: Vạn hành sử dung máy
Bài 4: Ofset điểm gốc toạ độ gia công

Bí)] 5: Lập trình gia công trôn máy Bài 6: Các phương pháp kiểm tra chương trình gia công
Chương 2: CÁC BÀI TẬP LẬP TRÌNH VÀ VẬN HÀNH MÁY
Tài liệu tham khảo

Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí

NHÀ XUẤT BẢN HÀ NỘI
SỐ 4 - TỐNG DUY TÂN, QUẬN HOÀN KlẾM, hà nội DT: (04) 82529Ị6 - FAX: (04) 9289143
GIÁO TRÌNH
THỰC HÀNH SỬA CHỮA MÁY CÔNG cụ
TẬP 2
NHÀ XUẤT BẢN HÀ NỘI - 2007
Chịu trách nhiệm xuất bản NGUYỄN KHẤC OÁNH Biẻn tạp PHẠM QUỐC TUẤN Bìa
TRẦN QUANG Kỹ thuật vi tính THU YẾN Sửa bản in PHẠM QUỐC TUẤN
In 500 cuốn, khổ 17x24cm, tại Nhà in Hà Nội - Cồng ty Sách Hà Nội. 67 Phó Đức
Email: hoccokhunfo@gmaiLcom
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí

BỘ GIÁO TRÌNH XUẤT BẢN NĂM 2007 KHỐI TRƯỜNG TRUNG HỌC CÔNG NGHIỆP


1. THỰC TẬP QUA BAN HÀN
2. THỰC TẬP QUA BAN NGUỘI
3. THỰC TẬP QUA BAN MÁY
4. AN TOÀN LAO ĐỘNG CHUYÊN NGÀNH SCKTTB
5. AN TOÀN LAO ĐỘNG CHUYÊN NGÀNH ĐIỆN
6. VẬT LIỆU ĐIỆN
7. ĐO LƯỜNG ĐIỆN
8. Cơ SỞ KỸ THUẬT ĐIỆN
9. ĐIỆN TỬ CÔNG SUẤT
10. MÁY CÔNG CỤ CẮT GỌT
11. ĐỐ GÁ
12. CÔNG NGHỆ CHẾ TẠO MÁY
13. TỔ CHỨC SAN xuất
14. MÁY VÀ LẬP TRÌNH CNC
15. LÝ THUYẾT CHUYÊN MÔN TIỆN
16. SỬA CHỬA MÁY CÔNG cụ
17. MÁY ĐIỆN
18. TRUYỀN ĐỘNG ĐIỆN
19. KHÍ CỤ ĐIỆN - TRANG BỊ ĐIỆN
20. CUNG CẤP ĐIỆN
21. KỸ THUẬT ĐIỂU KHIỂN LOGÍC VÀ ỨNG DỤNG
22. HƯỚNG DẪN Đồ ÁN CỒNG NGHỆ CTM
23. THỰC HÀNH CẮT I GỌTK IM LOẠI
24. THỰC HÀNH SỬA CHỮA MÁY CÔNG cụ
25. THÍ NGHIỆM KỸ THUẬT ĐIỆN
26. THÍ NGHIỆM MÁY ĐIỆN
27. THỰC TẬP ĐIỆN cơ BẢN
28. TIẾNG ANH CHUYÊN NGÀNH SCKTTB
29. TIỂNG ANH CHUYÊN NGÀNH ĐIỆN
30. QUẢN TRỊ DOANH NGHIỆP
31. HƯỚNG DẪN ĐỐ ÁN TRANG BỊ ĐIỆN
32. HƯỚNG DẪN Đổ ÁN CUNG CẤP ĐIỆN
33. Cơ SỞ THIẾT KẾ MÁY
34. ĐỔ ÁN Cơ SỞ THIỂT KỂ MÁY (ĐỐ ÁN CHI TIẾT MÁY)
35. CẤU TRÚC Dử LIỆU VÀ GIẢI THUẬT
36. LÝ THUYẾT TRUYỀN TIN
37. Cơ SỞ KỸ THUẬT TRUYỀN số LIỆU
38. ASSEMBLY
39. THỰC TẬP CHUYÊN NGÀNH ĐIỆN
40. THỰC HÀNH PLC
41. FOXPRO

Email: hoccokhi.info@gmail.com
Website: www.hoccokhi.vn
Facebook: https://www.facebook.com/HocCoKhi
Kênh Youtube: Học Cơ Khí
sở GIÁO DỤC VÀ ĐÀO TẠO HÀ NỘI
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Hình 1-2: Kiếm tra vi a- Các mỏ do tiếp xúc; ĩ
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3. Công dụng, cấu tạo:


3.1. Công dụng: Là dụng cụ đo kích thước ngoài có đồ





3 (xem hình ếp xúc trực tiếp tang phái trùng với





Hình l -7: Điều chỉnh vị trí vạch 0 của Pun me.
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5. Cách đo bằng Pan me được thực hiện theo thứ tự sau đây


Lau sạch các bề mặt đo bằng khăn lau hoặc giấy mềm (hình 1 -8- a,b)


Định vị Pan me tới kích thước lớn hơn kích thước cần kiểm một chút;


Tay trái cầm vào hàm 1 liền cưng thước (hình 1-8- c) của Pan me, chi tiết�được đo số 3 đặt giữa đầu đo 2 và mặt mút của vít đo vi cấp 4;


Tay phải quay nhẹ núm 5 đc cho mặt mút của vít đo vi cấp 4 ép nhẹ chi�tiêt vào đầu đo 2 cho tới khi đầu đo 2 tiếp xúc khít với bề mặt của chi tiết được�kiểm và núm 5 không vặn được nữa;


Chú ý khi đo chi tiết đường đo phải vuông góc với đường sinh và đi qua


tâm (hình 1-8 - d).





d>


Hình 1-8: Đo bàng Pan me đo ngoài hoSokbLjf@sm1ífoim(5 phận làm việc; c - Các thao tác do pan me; d - đườiig đo
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ciểm tra các sai lệch Ig quan của các bề mặt íộ đảo của bánh răng , bánh





Hình 1 -10: Đổng hổ so a - cấu tạo ngoài; b - cấu tạo bên trong





Hình 1-11: 'Định vị đồng hồ so a - Theo tấm kiểm; b - theo Ị





" góc trong từ 50





Hình 1-13: Thước đo góc a - cấu tạo toàn bộ thước b - câu tạo du xích
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của hàm 17 ta xác định được tâm R29 mm;


Vạch cung R10 mm nối suôn với cung R29 và R24 mm.


Vạch hàm 19:





Cách vạch tương tự như hàm 17.





19;











Yéu cầu đat





Dụng cụ





3.GTTH...MCC /T1-B





V





ù





Đục chặt thanh trụ 014 MM:





cắt được chặt sâu. K hi gầi


- Đặt tấm tôn trên đe. Đặt�nghiêng đục sao cho lưỡi cất của nó�hướngi dọc theo đường vạch dấu 1,�sau đó đưa dục về vị trí thẳng đứng 2.�Dùng búa gõ nhẹ vào đục để khắc�đường viền cách đường vạch dấu 2 -�3 mm. Sau đó đục chặt theo đường�này với lực đập của búa lên đục mạnh�dần lên. Lật mặt đối diện đục lcn


<er	đường	viền	đã	đục, đục nhiều lần


tương tự sẽ tách được kim loại.


iíẩL


Kiểm tra và hiệu chinh:


- Kiêm tra kích thước của thanh thép dẹt, thanh hình trụ bằng thước lá, kiểm�tra hình dáng của dưỡng bằng cách xác định lượng dư cách đều theo đường�vạch dấu.





- Đặt thanh trụ trên đc hoặc tấm�phẳng. Đặt đục theo phương thẳng�đứng, lưỡi đục đúng đường vạch dấu,�đập mạnh búa, xoay phôi sau mỗi lần�đập búa, mộl phần lưỡi đục nằm trong


lần lát


ỉứt tiến
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rãnh lần đục trước. Đục cắt được chặl hành bẻ phôi.





VJ





Cánh tay





Hình 3 9: Góc nâng khi đục





Thứ tự đục như rãnh thứ nhấl


Kiểm tra độ song song của rãnh lvà rãnh 2, kiểm tra kích thước 26 theo bàn vẽ (khoảng cách đáy 2





Thứ tự đục như các rãnh trên;


Kiểm Lra độ song song của các rãnh theo ycu cầu kỹ thuật của bản vẽ, kích thước 26mm,





Dũa bavia, làm cùn cạnh sắc: Dùng dũa dẹt chiểu dài 200 dũa sửa, làm cùn các cạnh sắc trên thành rãnh.





liii





♦


	


Yêu cáu đạt 	


Kích thước vạch phải rõ, đúng theo bản vẽ, nét chấm dấu nầm giữa đường vạch;


Gá chắc chắn phôi trên ê tô


Các mặt phẳng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật trcn bản vẽ.


Làm mất cạnh sắc
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Dũa bavia, làm cùn cạnh sắc: Kiểm tra hiệu chỉnh:





Các dạng hỏng





TT





Nguyên nhân





Cách phòng ngừa





Mũi





Hình dáng hình học: Dũa có


nhiều răng dũa, mỗi răng dũa có lưỡi cắt để cắt gọt tạo lớp phoi vụn. (hình


4-2)	.





Yêu cầu đạt





TT





Dụng cụ





Tên công việc





1


2


3





o





200 dũa đạt độ phảng 0,1 mm và dộ nhám Rz 80. Hành trình đẩy dũa ngắn, lực ấn lên dũa nhẹ, dũa đan chéo 45 °. Trong quá trình dũa luôn kicm tra độ phẳng bằng thước kiểm phảng.





giới hạn lượng dư:


Bôi đều một lớp màu mỏng lên bể mặt cần vạch dấu;


Đặt mặt A lên mặt bàn vạch dấu, lấy kích thước 25 mm trên thước đứng rồi vạch đườn^ giới hạn mặt C;


Đặt mặt B lcn bàn vạch dấu, lấy kích thước 25 mm trcn thước đứng rồi vạch các mặt xung quanh làm đường giới hạn mặt D;


- Kiểm tra các kích thước vừa vạch bằng thước cặp, nếu đã đảm bảo kích
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Kẹp phôi lên ê t song hàm ê tô


Dũa phá: Kỹ thuật dũa như dũa mặt phẳng A.


Khi dũa dùng mặt A làm chuẩn để kiêm tra độ vuông góc giữa 2 mặt.


Dũa tinh: Thường xuyên đo, kiểm tra kết hợp độ phẳng và độ vuỏng góc. Trước hết phái dũa đạt độ





ăt B song





Yêu cầu đat





TT





Dụng cụ





Tên công việc





1


2


3


5


 7
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hi thực





Ycu cảu đạt


Dung sai độ phẳn2, 0.1 mm, dộ vuông góc 0,1 mm. Kích thước vạch phải rõ. đúng theo bản vẽ, nct chấm dấu nằm





TT�
Tên công việc�
Dụng cụ�
�
1�
Dũa 3 mặt phẳng�
Dũa dẹt 250. 200.�
�
�
chuẩn A, B, c phẳng�
Thước kiểm phảng.�
�
�
và vuông góc�
kc 90�
�
2�
Vach dấu�
Thước vạch dấu, chấm�
�
info@gm�
ail.com�
dấu, búa 200g, com pa�
�
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Đặt mặt c làm chuẩn vạch đường tâm kích thước 40mm, vạch kích thước ngoài 80mm;


Chấm nhẹ tâm R15 mm, lấy kích thước com pa 15mm rồi quay cung R15mm;


Dùng thước cặp kiểm tra các .kích thước, sau đó chấm dấu đều trên đường vạch. Gá kẹp phôi:


Định vị phôi lên ê tô sau đó kẹp chặt. Mạch cưa nhô lên khỏi mặt hàm ê tô vuông góc với hàm ê


II ềll


Dùng cưa tay đế cưa bỏ lượng dư đê tạớ ra dạng tam giác cho chi tiết. Nếu khoan bỏ lượng dư ta dùng mũi khoan nhỏ 03 khoan các lỗ liên tiếp cách đường vạch dấu 1 - l,5mm. sau đó dùng đục để tách phần lượng dư vừa khoan.





Cưa hoặc khoan cắt bỏ lượng dư:





lyiiyi





- Dũa các góc ở hình y hình 16 cạnh. Lần lượt thành thanh trụ;


- Kẹp phôi theo hình trụ thẳng đứng, dùng dũa dẹt dũa tinh bề mặt trụ. Khi dũa tay phái cầm cán dũa vừa đẩy, vừa lượn theo mặt cong, còn tay trái điều khiển dũa lượng theo mặt cong.





- Dũa thanh hình trụ thành hình vuông với chiều dài 30 mm, kích thước hình vuông 15 mm (tính lượng dư để dũa);


- Dũa các góc ở hình vuông để tạo ra hình 8 cạnh;





- Kiểm tra đường kính của thanh hình trụ bằng thước cặp ở một sô' vị trí, kiểm tra mặt cong bằng dưỡng kiểm quan sát khe hở ánh sáng giữa dưỡng và mặt cong. Nếu khe hở không đều dùng dũa mịn dũa sửa.





8 cạnh đê tạo tương tự dũa





Bài tập ứng dụng: Cưa hai mặt ’	'	"li





2.2. Kỹ thuật cưa


2.2.1. Chọn dộ cao ẻ tô (hình 5-2)


Tay phải cầm cắn cưa, đặt lưỡi cưa trên phôi.�Khuỷu tay co lại, nếu cánh tay dưới hợp với cánh�tay trên một góc 90 độ thì độ cao đó thích hợp.


cr





Hình 5-3: Vị trí đứng





ép C45; kíc





ích thước 30 X 30 X 120 mm.





$>





120





n ê tô:


Định vị phôi lên ê tô sau đó kẹp chạt. Mạch cưa nằm phía trái hàm ê tô và vuông góc với hàm ê tô.


Dùng dũa tam giác tạo đường rãnh theo vạch dấu;





Băt đầu cưa: Đặt lưỡi cưa vào đường rãnh vừa tạo, lưỡi cưa nghiêng về phía trước tạo góc 15 - 20, hạ dần lưỡi cưa tới mặt phẳng ngang;


Quá trình cưa


Quá trình cưa luôn lái cưa theo đúng đường vạch dấu, đẩy và kéo cưa đúng kv thuật, cưa dứt khoát, lực ấn của 2 tay lên cưa phân bố sao cho cưa ở vị trí thăng bằng. Luôn cho dung dịch làm





Vạch cung R3


Dùng mũi vạch, thước lá nối giữa kích thước 74 và tiếp tuyến R3 tạo được2


mặt vát của búa


Cưa mạch 1:





vuông góc < 0,1 mm, giao tuyến giữa 2 mặt phảng phải tháng Mặl cong suổn đều


Kích thước vạch phải rõ, đúng theo bản vc; Gá chắc chắn phôi trên ê tô, mạt vát phẳng.





bi ỈỊưởiìg dẫn:


Đục lượng dư lỗ búa:


Dũa lỗ búa:





íng dư lớn nhất), lực ấn dũa nhẹ dần về phía phần nhại mặt vát còn lại trình tự dũa tương tự. Trong qua trình Ig và đường vạch dấu bằng thước kiểm phẳng. mặt cong ngoài R100:


a vát lần lượt 4 góc đầu búa bằng dũa dẹt 250, dũa tạc n thay đổi hướng dũa, khi đẩy đũa về phía trước lực ấr





Dũa 4 mặt vát nhỏ:











c)
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ơ





o





loan và cách 50 mm.





:::





CẮT REN


íO





Đường kính phôi nhó hơn đường kính ren từ 0,2 - 0,4 mm và phải vát đầu đổ cắt ren được dễ dàng. Lắp bàn ren vào tay quay. Gá phôi lên ê tô sao cho đường ren cuối cùng cách mật trên hàm ê tô 10 mm.


Đặt bàn ren lên phôi. Tay phải ấn ở giữa, tay trái quay tay quay để cắt thử. Khi kiểm tra thấy đường ren vừa cắt đã đạt yêu cầu thì cắt gọt tiếp. Cứ quay 1/2 đến 1 vòng thì quay trả lại 1/4 đến 1/2 vòng đê cắt phoi và làm bóng rcn. Quá trình cắt thường xuyên bôi trơn bằng dầu để làm bóng dường ren.


Cắt hết chiều dài ren thì quay ngược bàn ren





iêu sâu lô khoan





quay no





3. Kiểm tra ren





'i ta rô và I





o





s11	:f ~ ^5* :***-'•-r


««Ểíỉw»ẳ^*jlS'sK3te*^;





Mài sắc dao cạo theo mặt phẳng


Tay phải cầm lấy cán dao cạo, taỵ trái nắm lấy thân dao và đưa từ từ kết hợp với ấn nhẹ đầu mút dao vào đá mài đang quay, mài sắc dao cạo theo mặt


phẳng bằng một thao tác. Mài tinh dao cạo thẳng:





iệu chính:





Mài tinh dao cạo tam giác:





Cạo bán tinh mặt phầng:











26 ±0,1





Kiểm tra





Cạo thô nứa bạc dưới:











Cạo thô và bán tinh nửa bạc trên:





rng cạc


Ố





e>





ÒỶ


x>ữ
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với bề mặt





1 phù hợp





3 ì	b)





b)


+ Mài nghiền mặt định hình dùng thước rà





2.4. Hướng dẫn mài nghiền mặt phảng:


Xoa bột mài nghiền lên tấm phẳng thô





d





HỈE


mi





Hr


í ff











Xoa bột mài nghiền lên nút mài:





ch





<A>
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È





Bãng trình tự gia công cờ lẽ dẹt





|t





Hình vẽ





Dụng cụ





Dũa mặt chuẩn





ĩ





rr


J_L





Im





Nội dung các bước công việc





Chính xác theo dưỡng phẳng





Yèu cầu đạt





Dũa thô kích thước


2 hàm đến đầu


chấm dấu





Dũa tinh





ngoài





ạ>. <


8 Ề cọ s- co c ơ) t-g- ơ) -r=ệ- NJ


■vl o





Ọ


Q





9


10





Yêu cầu đạt





Hình vẽ





Độ phẳng, độ vuông góc đạt 0,02 mm





Vạch kích thước chính xác, chấm dấu đúng giữa đường vạch.
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Cát lượng dư chi tiết trục và chi tiết Iỏ:


Cưa lượng dư chi tiết lỗ hoặc khoan sau đó đục cắt bỏ lượng dư;


Cưa cắt lượng đư trục





ữì





Cạo thô các bề mặt lắp


ghép trục vSV


Làm cùn cạnh





Dũa thô tròn 250, ke 90, thước cặp 1/10.Dũa tinh tròn 200, dũa tam giác mài cạnh, dũa vuông, thước cặp 1/50





Gia công bê mặt lăp


ghép lỗ mộng vuông.


Dũa thô bề mặt lắp�ghép


Dũa tinh bề mặt lắp�ghép


Cạo sửa đúng kích


ihước, đảm bảo độ song�song, vuông góc với�mặt 1		


Lắp ghép mộng:


Lấy trục làm chuẩn lắp�dần và nhẹ lào lỗ, dùng�cán búa gõ nhẹ. Bề mặt�lỗ có vết đen cạo sửa�cho đến khi mộng lọt và�xoay trở 2 chiều


Làm cùn canh sắc





o cạo thẳng, dao cạo tam giác kích thước dài 150 thước kiểm, thước đo góc





Độ vuông góc bề mật lắp ghép với mặt chuẩn 1 < 0,02 mm, độ song song 0,02; kích thước -0,02 mm





Mộng không tán ép hoặc lỏng quá, xoay được 2 chiều





CD


3
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Mộng lắp ghcp êm, nhẹ, xoay trở 2 chiều.





Độ song song 0,1 mm,


Độ vuông góc < 0,05 mm; Dung sai kích thước 0,1 mm.





phẳnị





Kiểm tra và hiệu chính�Kiểm tra khe sáng' sự lắp�ghép xít trượt của mộng�2 phía. Nếu có vết đen


trcn bc mặt hoặc khe�sáng không đều thì cạo�sửa cho hoàn chỉnh�- Tra dầu bề mặt lắp�ghép





Dũa kích thước ngoài:


Dũa mặt dài song song mặl đối diện


Dũa 2 mặt đầu song song, vuông góc mặt chuẩn 1 và đảm bảo kích thước ngoài





0/


Oũa dẹt. vuông


,50, ke, thước cặp


1/10, thước kiểm





Nội dung các bước cõng việc





Yèu cầu đạt





Hình vẽ





Dụng cụ





Dũa 3 mạt chuẩn


Dũa mặt phảng rộng phẳng


Dũa mặt phảng 2 vuông sóc với 1


Dũa mặt phảng 3 vuông gốc với 1 và 2 Vạch dấu:


Vạch dấu kích thước chiều rộng và chiểu sâu của mộng


Vạch kích thước ngoài


Kiểm tra và chấm dấu đường giới hạn đã vach





Độ phẳng, độ vuông góc đạt 0,02 mm





3


Ị





Dũa dẹt 250. dũa vuông 250, dao cạo thẳng





Thước vạch dấu, khối D, chấm tỉ ấu. búa 200 g, thước cặp 1/20





Vạch kích Ihước chính xác, chấm dấu đúng giữa đường vạch.





í-	
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Bảng trình tự gia cóng lắp ghép mộng én hai vai
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Nội dung các bước còng việc
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Yêu cầu đạt





II





Hình vẽ
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Vạch kích thước chính xác, chấm dấu đúng giữa đường vạch.
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Kênh Youtube: Học Cơ Khí
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Độ vuông góc bể mặt lắp ghép với mặt chuẩn 1 < 0,02 mm, độ song song 0,02 mm, kích ihước -0,02mm.





Dũa thô dẹt 200. vuông 250, ke 90, thước cặp 1/10 Dũa tinh dẹt 200. dũa tam giác mài cạnh, dũa vuông, thước cặp 1/50. thước đo góc





Dao cạo thẳng kích thước dài 150 thưức kiêm, dirỡnc kiêm góc.





Mộng không tán ép hoặc lỏng quá, xoay được 2 chiều
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Gia công bề mặt lắp ghép lỗ mộng vuông.


Cắt 2 góc bằng cưa;


Dũa thô bề mặt lắp ghép


Ghcp (mặt vát én, mặt đáy của én)


Cạo sửa đúng kích thước, đảm báo độ song song của đáy với vai của én, vuông góc với mãt 1





Lấp ghcp mộng:


Lấy trục làm chuẩn lắp dần và nhẹ vào lỗ. dùng cán búa gõ nhẹ.


Bể măt lỗ có vết đen
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Kiểm tra và hiệu chỉnh Kiểm tra khc sáng sự lấp ghép xít trượt của mộng 2 phía. Nếu có vết đen trcn bề mặt hoặc khc sáng không đều thì cạo sứa cho hoàn chinh.


-Tra dầu bề mặt lắp ghép.





Mộng lấp ghép êm. nhẹ, xoay trở 2 chiều.





Dao cạo
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Dua kích thước ngoài:


Dũa mặt dài ống song mặt đối diện.


Dũa 2 mặt đáu song song, _ mặt chuẩn 1 và đảm bảo kích thước ngoài.
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Bảng trình tự gia công láp ghép mộng vuông lồng
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Hình vẽ





Dụng cụ


Dũa dẹt 250, dũa vuông 250, dao cạo thẳng
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Gia công chi tiết trục vuông:


Vạch dấu kích thước trục vuông


Dũa thô các mặt lấp ghép của trục vuông


Dũa tinh và cạo 4 bề mặt lắp ghép;


Dũa kích thước chiều dài trục


Làm cùn các cạnh sắc, vát 1 X 45


2 đầu truc





Nội dung các bước công việc





Độ phảng, độ song song, độ vuông góc đạt 0,02 mm. Kích thước -0,0 Imm. Kích thước chiểu dài trục +0,5mm





Yêu cầu đạt





ầ-ị “ Q 3





;r CQ


3





Facebook: �HYPERLINK "https://www.facebook.com/HocCoKhi"�https://www.facebook.com/HocCoKhi�





O'


I





ail: hoccokhư�HYPERLINK "mailto:dfo@gmail.com"�dfo@gmail.com�





Dao cạo


I/A


'/





Facebook: �HYPERLINK "https://www.facebook.com/HocCoKhi"�https://www.facebook.com/HocCoKhi� ' Kênh Youtube: Học Cơ Khí Hotline: 033 6Ốể3?ỉ7H ,.MCC /T1-A





Email: hoccokhi
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CHÌA VẶN DẸT 14-17





VẬT LIỆU:
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VẠT LIỆU: cm
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Email: hocco Website
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SỞ GIÁO DỤC VÀ ĐÀO TẠO HÀ NỘI
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DÙNG TRONG CÁC TRƯỜNG TRUNG HỌC CHUYÊN NGHIỆP
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Điểm





Yêu cầu đạt
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Tên công việc





Tháo hoàn chỉnh mối ghép chốt





Sử dụng dụng cụ hợp lý


Đảm bảo thời gian


Tổ chức nơi làm việc khoa học


Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
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w.hoccokhi.vn
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Trục vít


Bánh vít 3,4,5. Ly hợp vấu


Tay quay


Chốt
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ĩi thân hộp, tách và





Y■/////,�
�
�
Y//// //�
�
�
	�
�
�
�
�






; 4. Bánh răng
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hoccokhi.vn





Nguyên nhân





Cách phòng ngừa





‘Ì


-j5





'ÍS


c


o





<2


o





<N





Email: �HYPERLINK "mailto:hoccokhi.info@gmail.com"�hoccokhi.info@gmail.com�


Website: �HYPERLINK "http://www.hoccokhi.vn"�www.hoccokhi.vn�


Facebook: �HYPERLINK "https://www.facebook.com/HocCoKhi"�https://www.facebook.com/HocCoKhi�


Kênh Youtube: Học Cơ Khi
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Hiện tượng





Nguyên nhân





Biện pháp phòng ngừa
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Tay gạt sang sô nặng,


Hộp thiếu tốc đô





Emai





Website: www
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Hộp TRỤC CHÍNH MÁY T6P16
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Email: h'


Website
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Kênh Youtube: Học Cơ Khí
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/. Vòrtg bi chặn


Đui ốc diều chỉnh


Đai ốc còng


Ly hợp bi lò xo an toàn


Đai ốc điểu chỉnh


Trục rút





HỘP TỐC ĐỘ TIÊN T6P16





Chốt côn
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Nguyên nhân
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Hiện tượng





Biện pháp Sứa chữa
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HỘP CHUYỂN DAO T6P16
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Hiện tượng





Nguyên nhân





Biện pháp phòng ngừa
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Đai ốc công


Trụcvítbàn dao ngang


Đai Ốc của trục vít


Đai ốc hãm


Đai ốc điều chỉnh


Đai ốc và trục vít bàn dao dọc phụ





Hình 15.3: Tháo bàn dao ngang
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1, Động cơ�|. Ly hợp mls đĩa


Cơ cấu phanh


Trục rút dao


Đối trọng


Đai ốc điều chỉnh


Cam lệch tâm
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Hiện tượng





Nguyên nhân





Biện pháp phòng ngừa
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Yêu cầu đạt
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Tên công việc





Tháo hoàn chỉnh hộp tốc độ





Sứ dụng dụng cụ hợp lý


Đảm bảo thời gian


Tổ chức nơi làm việc khoa học


Đảm bảo an toàn cho người và thiết bi
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Hãi 3: Gia công đuờng cong I (Sủ dụng G02, G03 và I, J )
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