Bài 6  
GÁ ĐẶT CHI TIẾT GIA CÔNG

Mục tiêu: 
- Ứng dụng được nguyên tắc 6 điểm để vẽ sơ đồ định vị một số trường hợp thông dụng.

· Trình bày được phương pháp rà gá và tự động đạt kích thước.

· Giải thích được quá trình gá đặt.
I. Khái niệm về quá trình gá đặt

Gá đặt chi tiết là quá trình định vị chi tiết và kẹp chặt chi tiết.
· Quá trình định vị là quá trình xác định vị trí chính xác của chi tiết so với dụng cụ cắt trước khi gia công.

· Quá trình kẹp chặt là quá trình cố định vị trí của chi tiết sau khi đã định vị. 
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Chú ý: Trong quá trình gá đặt, quá trình định vị bao giờ cũng xảy ra trước quá trình kẹp chặt xảy ra sau. Không bao giờ hai quá trình này xảy ra đồng thời.            
Ví dụ: Quá trình gá đặt chi tiết trên mâm cặp 3 chấu (H 3.7) được thực hiện như sau 
Bước 1: Định vị

[image: image17.png]Hinh 3.7. G4 dat trén mam cap ba chiu’
1. Chi ti€t; 2. Mam cip; 3. Cir.



Đưa chi tiết chạm cữ tì 3. Dịch chuyển  chi tiết một cách tương đối vào tâm trục chính và vặn cho 3 chấu vừa chạm đồng thời vào mặt trụ, lúc này tâm chi tiết trùng tâm với tâm trục chính (quá trình định vị kết thúc )

 Bước 2:  Kẹp chặt

Tiếp tục vặn cho đến khi 3 chấu không còn khả năng dịch chuyển thì quá trình kẹp chặt kết thúc.
Gá đặt chi tiết hợp lý hay không là một trong những vấn đề cơ bản của việc thiết kế quy trình công nghệ. Chọn được phương pháp gá đặt hợp lý sẽ giảm thời gian phụ, đảm bảo độ cứng vững tốt để nâng cao chế độ cắt, giảm thời gian cơ bản.
[image: image18.emf]II. Các phương pháp gá đặt chi tiết gia công

1/ Phương pháp rà gá


Có 2 trường hợp 

· Rà trực tiếp trên máy 

· Rà theo dấu đã vạch sẵn
[image: image19.png]Hinh 3.9. Tu dong dat kich thuée
1. Phién ty; 2. Chi tiét; 3. Dao phay dia ba mat.



[image: image20.png]A
Hinh 3.15. Phay mit phing
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Theo phương pháp rà gá, công nhân dùng những dụng cụ như bàn rà, mũi rà, đồng hồ so hoặc hệ thống ống kính quang học để xác định vị trí của chi tiết so với máy hoặc dụng cụ cắt 


Ví dụ 1:  Khi gia công lỗ lệch tâm d2 trên  chi tiết trụ có đường kính ngoài d1 (hình 6.2), chi tiết được gá trên mâm cặp 4 chấu và phải tiến hành rà để cho tâm lỗ O2 trùng với đường tâm trục chính của máy 


Ví dụ 2:  Gia công theo dấu vạch sẵn B (hình 6.3)
[image: image21.png]m)

Hinh 3.16. Chi ti€t dich chuyén so
v6i ch6t dinh vi



             Rà sao cho quỹ đạo dao trùng đường vạch dấu B bằng cách kê ở mặt A, trong trường hợp này đường vạch dấu B đóng vai trò định vị (chuẩn định vị rà) 


Phương pháp rà gá thường được sử dụng trong sản xuất đơn chiếc, loạt nhỏ hoặc trong những trường hợp phôi quá thô không thể sử dụng đồ gá.
[image: image22.emf] 

 

2/ Phương pháp tự động đạt kích thước
[image: image23.emf]Theo phương pháp này dụng cụ cắt có vị trí tương quan cố định so với vật gia công (tức là vị trí đã được điều chỉnh), vị trí này được đảm bảo cố định nhờ các cơ cấu định vị của đồ gá. Khi gia công theo phương pháp này, máy và dao được điều chỉnh trước. 
Ví dụ:  Khi phay bằng dao phay đĩa ba mặt  
· Dao điều chỉnh theo kích thước a, b 

· Phôi tì vào cữ 1

Trong đó 
        

 1. Phiến tỳ

         

 2. Chi tiết

        

 3. Dao phay đĩa ba mặt

[image: image24.emf] 

 


III. Định vị chi tiết gia công

1/- Nguyên tắc 6 điểm định vị chi tiết

[image: image25.emf]
Một vật rắn tuyệt đối trong hệ trục  toạ độ 3 chiều (hình.6.5) có 6 chuyển động hoặc 6 bậc tự do. Đó là các chuyển động: 

· 3 chuyển động tịnh tiến dọc trục Ox, Oy, Oz  

· 3 chuyển động quay quanh các trục Ox, Oy, Oz  


Bậc tự do theo phương nào đó của vật là khả năng di chuyển của vật đó theo phương đó mà không bị bất kỳ cản trở nào.
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 Ngược lại, vật không thể di chuyển theo phương nào đó có nghĩa là nó bị khống chế bậc tự do theo phương đó. 


Vật rắn tuyệt đối có hình dạng khối lập phương được đặt trong hệ toạ độ Đề-các thì: 


- Khi ta tịnh tiến khối lập phương tiếp xúc với mặt phẳng xOy thì bị khống chế các chuyển động sau: 

· Tịnh tiến dọc trục Oz 

· Quay xung quanh các trục Oy, Ox


- Khi tịnh tiến khối lập phương cho tiếp xúc với mặt phẳng yOz bị khống chế các chuyển động sau: 

· Tịnh tiến dọc trọc Ox

· Quay xung quanh trục Oz


- Khi tịnh tiến khối lập phương cho tiếp xúc với mặt phẳng xOz. bị khống chế chuyển động: 

· Tịnh tiến dọc trục Oy


Như vậy, khi khối lập phương tiếp xúc với cả 3 mặt phẳng của hệ toạ độ đề-các thì khối lập phương bị tước bỏ cả 6 chuyển động, hay nói cách khác, nó bị khống chế cả 6 bậc


Khi một vật bị khống chế cả 6 bậc tự do, có nghĩa là nó có vị trí xác định trong không gian 


Đối với chi tiết gia công cũng vậy, muốn xác định vị trí của nó ta phải khống chế các bậc tự do theo phương cần thiết


Cần chú ý là mỗi mặt phẳng đều có khả năng khống chế 3 bậc tự do

[image: image27.emf] 

 


Mặt phẳng yOz và xOz khống chế 2 và 1 bậc tự do, bởi vì các bậc còn lại đã được khống chế trước đó ở mặt phẳng xOy 
2/- Các chi tiết định vị tiêu biểu
Một số ví dụ về các chi tiết định vị :

+ Một khối V dài (L>D) khống chế 4 bậc tự do: 
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[image: image30.png]Hinh 3.18. Sai s6 ke¢p chat



[image: image31.png]Hinh 3.7. G4 dat trén mam cap ba chiu’
1. Chi ti€t; 2. Mam cip; 3. Cir.
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[image: image33.png]Hinh 3.9. Tu dong dat kich thuée
1. Phién ty; 2. Chi tiét; 3. Dao phay dia ba mat.




+ Một khối V ngắn (L<D)  khống chế 2 bậc tự do: 

[image: image34.png]


[image: image35.png]Hinh 3.8. Ra khi gia cong 18 léch tam
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Hinh 3.16. Chi ti€t dich chuyén so
v6i ch6t dinh vi
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Hinh 4-12. Kh6i V ngdn khéng ch§ 2 bac tu do: oy, oz
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+ Một chốt trụ dài khống chế 4 bậc tự do: 

[image: image41.png]Hinh 3.14. Chot con khong che
3 bic v do (OZ,0Y,0X )
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+ Một chốt trụ ngắn khống chế 2
[image: image45.png]Hinh 5.14. Chét tram khdng khang ché 1 bac ty do oz .



[image: image46.png]Hinh 4-1. Khéi v dai khéng ché 4 bac ty do: &y, o2 Oy VA oz



 bậc tự do: 

[image: image47.bmp]                          ,    
+ Một chốt trám khống chế 1 bậc tự do: 


+Mâm cặp 3 chấu tự định tâm (kẹp dài, L > D) khống chế 4 bậc tự do:
                           ,         ,         ,



+ Một chốt côn cố định khống chế 3 bậc tự do, chốt côn động khống chế 2 bậc tự do:
        
                ,      ,      ,       ,
+ Chốt côn khống chế 3 bậc tự do:

             ,        ,

+ Chốt trụ ngắn, chốt trám, mặt phẳng khống chế 6 bậc tự do (hình 6.14)

Chú ý: 

Trong quá trình định vị, chi tiết không phải lúc nào cũng cần phải khống chế cả 6 bậc tự do mà tuỳ theo yêu cầu gia công ở từng nguyên công.


Ví dụ: Khi gia công mặt phẳng B đạt kích thước (hình 6.15) ta chỉ cần khống chế 3 bậc tự do: 

· Tịnh tiến theo Oz 

· Quay quanh Ox, Oy 

Bởi 3 bậc tự do này ảnh hưởng đến kích thước gia công 


- Một bậc tự do được khống chế thể hiện bằng một kí hiệu (Λ) trên sơ đồ định vị (h. 6.15)


- Mối lắp giữa mặt định vị và đồ định vị cũng ảnh hưởng đến số bậc tự do được khống chế

 
Ví dụ: Khi định vị bằng chốt trụ dài


Nếu mối lắp ghép giữa chốt định vị và lỗ chi tiết có khe hở lớn thì số bậc tự do bị khống chế không phải là 4 vì khi đó chi tiết bị dịch chuyển tương đối so với chốt định vị (hình. 6.16) 

      SIÊU ĐỊNH VỊ :


Khi khống chế quá 6 bậc hoặc bậc tự do khống chế quá một lần


Hiện tượng siêu định vị làm ảnh hưởng đến chất lượng gia công, nếu lực kẹp hướng vào mặt định vị thì nó sẽ làm biến dạng chốt định vị 

Ví dụ: Khi định vị bằng chốt trụ dài, mặt trụ dài khống chế 4 bậc tự do (hình. 63.17), nếu mặt đầu của chi tiết cũng khống chế 3 bậc tự do thì  xảy ra hiện tượng siêu định vị


Mặt trụ khống chế các bậc  

· Quay quanh OX, OY

· Tịnh tiến theo OX, OY


Mặt phẳng khống chế các bậc 

· Tịnh tiến OZ

· Quay quanh OX, OY

Như vậy bậc tự do quay quanh OX, OY được khống chế 2 lần. Hiện tượng siêu định vị làm ảnh hưởng đến chất lượng gia công, nếu lực kẹp hướng vào mặt định vị thì nó sẽ làm biến dạng chết định vi (hình 6.17)

IV. Kẹp chặt chi tiết gia công

Kẹp chặt chi tiết gia công là tác dụng lực để giữ (cố định) chi tiết ở vị trí đã được định vị, chống lại sự phá hủy vị trí của chi tiết gia công do ngoại lực gây ra (chống lại lực cắt và trọng lượng bản thân vật gia công).
1/- Phương, chiều và điểm đặt của lực kẹp
a./ Phương của lực kẹp
Nên vuông góc với mặt chuẩn định vị chính (hướng vào) và nằm trong diện tích tam giác tạo bởi điểm định vị vì diện tích tiếp xúc lớn làm giảm áp lực nên ít bị biến dạng và không gây momen lật (ký hiệu W).

b./ Chiều của lực kẹp  
Đi từ ngoài vào mặt định vị cùng chiều với lực cắt, trọng lượng vật gia công để giảm lực kẹp. Nếu kết cấu không cho phép thì có thể chọn chiều lực kẹp thẳng góc với các lực trên.

c./ Điểm đặt lực 

Sao cho độ cứng vững của phôi cao nhất, ổn định, ít bị biến dạng nhất, khi kẹp không gây ra momen quay đối với vật gia công. Tốt nhất nên chọn đối diện với điểm định vị (gần vị trí gia công) chủ yếu là mặt định vị chính (điểm đặt lực nằm trong mặt chân đế định vị) 


2/- Phân loại cơ cấu kẹp chặt
a./ Kẹp chặt bằng chêm

Chêm là chi tiết kẹp có 2 mặt làm việc không song song với nhau, khi đóng chêm vào ở hai mặt làm việc sinh ra lực kẹp. Trong qúa trình làm việc nhờ lực ma sát mà chêm không trượt ra được gọi là tính tự hãm của chêm. Chêm còn dùng để phóng đại lực kẹp, hoặc dùng phối hợp với các cơ cấu khác như dầu ép, khí ép, đòn bẩy ... (Hình 5 – 3)

* Tính lực kẹp của chêm                                          

W = 
[image: image48.png]Hinh 3.18. Sai s6 ke¢p chat



                         

Với Q : ngoại lực 
(dùng để đóng chêm vào) 

        (:  góc chêm 

 (, (1  : góc ma sát 
                                                                                             [image: image2.png]



rtb : bán kính trung bình ren
(1 : góc ma sát giữa vật gia công và miếng kẹp
R’ : bán kính trung bình của miếng kẹp
(tùy theo kết cấu miếng kẹp mà có trị số R khác nhau, hình 6.21. a, b, c)


         
c./ Kẹp chặt bằng bánh lệch tâm

Bánh lệch tâm (cam lệch tâm) hình 6.22. là chi tiết có tâm quay lệch tâm hình học của nó. Bánh lệch tâm (cam lệch tâm) kẹp chặt nhờ vào tính tự hãm của bánh lệch tâm. 

· Ưu điểm: kẹp nhanh, đơn giản, không cần thiết bị phụ.
· Nhược điểm: hành trình kẹp ngắn, lực kẹp yếu (bằng 1/ 5(1/6 lực kẹp ren ốc), tính vạn năng kém hơn ren ốc, tính tự hãm kém.
Vì vậy bánh lệch tâm thường dùng trong trường hợp không có hoặc có ít rung động, khi lực kẹp không cần lớn lắm.
(Vật liệu làm bánh lệch tâm là thép CD 70A, CD 80A, 20Cr, qua nhiệt luyện, thấm than sâu 0,8 (1,2mm, tôi cứng đạt 55 ( 60 HRC. 

Có hai loại lệch tâm hay dùng: Lệch tâm tròn, Lệch tâm đường cong 



                                [image: image3.emf] 

 


* Tính lực kẹp bánh lệch tâm (tròn)  

                                   W = 
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Với: 

W: Lực kẹp.
 ( : Khoảng cách từ tâm quay đến điểm tiếp xúc.
(  : Góc nâng ở điểm tiếp xúc.
(,(1: Góc ma sát ở điểm tiếp xúc A và ở chốt quay.   
l  : Chiều dài cán.    
Q : Ngoại lực. 
V. Sai số gá đặt

1/- Công thức tính sai số gá đặt


Sai số gá đặt chi tiết trong quá trình gia công cơ được xác định theo công thức sau:
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: sai số chọn chuẩn
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2/- Sai số kẹp chặt (k 
 
sai số kẹp chặt là lượng chuyển vị của chuẩn gốc chiếu lên phương kích thước thực hiện do lực kẹp thay đổi gây ra (h. 3.18)
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ymax, ymin: lượng chuyển vị lớn nhất và nhỏ nhất của chuẩn gốc khi lực kẹp thay đổi 


(: góc giữa phương kích thước thực hiện và phương dịch chuyển của chuẩn gốc 

3/- Sai số đồ gá (đg


Sai số đồ gá sinh ra do chế tạo đồ gá không chính xác, do độ mòn của nó và do gá đặt đồ gá trên máy không chính xác 


Sai số đồ gá được tính theo công thức sau
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e

r

: sai số do chế tạo đồ gá
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 : sai số do mòn của đồ gá
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 : sai số do lắp đặt đồ gá trên máy


Khi chế tạo đồ gá, người ta thường lấy độ chính xác của đồ gá cao hơn độ chính xác chi tiết gia công được gá đặt trên nó


Độ mòn của cơ cấu định vị của đồ gá phụ thuộc vào vật liệu, trọng lượng phôi, tình trạng bề mặt tiếp xúc giữa phôi và đồ gá và điều kiện gá đặt phôi trên đồ gá.

Khi dùng các chốt tỳ, độ mòn của chốt tỳ (() xác định theo công thức thực nghiệm sau:
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N: số lần tiếp xúc của phôi với chốt tỳ


(: hệ số phụ thuộc vào tình trạng bề mặt và điều kiện tiếp xúc

Sai số lắp đặt đồ gá trên máy (
[image: image16.wmf]ld

e

) không lớn lắm và có thể điều chỉnh được để giá trị đó bằng không.
4/- Sai số chuẩn (c  (xem bài 5)
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Hình 6.1. Gá đặt trên mâm cặp 3 chấu


1. Chi tiết	2. Mam cặp	3. Cữ
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Hình 6.2. Rà gia công lỗ lệch tâm














Hình 6.3. Rà theo vạch dấu
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Hình 6.4. Tự động đạt kích thước








Hình 6.5. Khối lập phương trong hệ toạ độ
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Hình 6.6. Định vị trên khối V dài
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Hình 6.7. Định vị trên khối V ngắn








Hình 6.8. Định vị Chốt trụ dài
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Hình 6.9. Định vị Chốt trụ ngắn
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Hình 6.10. Định vị Chốt trám
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Hình 6.11. Định vị trên mâm cặp 3 chấu tự định tâm.





Hình 6.12. Định vị trên chốt côn cố định và chốt côn động
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Hình 6.13. Định vị trên chốt côn cố định 





Hình 6.14.
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Hình 6.15. Phay mặt phẳng





Hình 6.16. Chi tiết dịch chuyển so với choota định vị





Hình 6.17. Siêu định vị
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Hình 6.18. Quan hệ giữa phương và chiều lực kẹp với phương và chiều của lực cắt và trọng lượng chi tiết. 





a)





Hình 5-2 Tính lực kẹp 1 số trường hợp
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d)
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 Chi tiết gia công
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W





Q





Hình 6.19.  Kẹp bằng chêm
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Hình 5 – 4a  Kẹp bằng ren 





Dùng bu lông và đai ốc tạo ra lực kẹp. Trong quá trình làm việc nhờ ma sát giữa bulông và đai ốc mà không tự tháo gọi là tính tự hãm của ren (Hình 6.20.) 


Ưu điểm là kết cấu đơn giản, lực kẹp lớn, tính tự hãm tốt.


Nhược điểm là thời gian thao tác lâu, mất sức.


* Tính lực kẹp của ren:             


W = �EMBED Equation.3���  


Với : W: Lực kẹp.		Q : Ngoại lực


       L :Chiều dài đòn.	( : góc nâng ren


(  : góc ma sát giữa bulông và đai ốc











Hình 6.20. Kẹp bằng ren





b./ Kẹp chặt bằng ren
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c)





b)





a)





Hình 6.21. Các kiểu đầu (miếng) kẹp ren
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Hình 5 – 6    Kẹp bánh lệch tâm
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Hình 6.22. Bánh lệch tâm








Hình 6.23. Bánh lệch tâm
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Hình 6.23. Sai số kẹp chặt








Hình 6.23. Sai số kẹp chặt
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