Bài 8  
CÁC PHƯƠNG PHÁP GIA CÔNG CHUẨN BỊ PHÔI
Mục tiêu: 
- Nêu được ứng dụng cụ thể của các phương pháp gia công chuẩn bị phôi.
· Chọn được lỗ tâm cho các trường hợp gia công trục.
I. Mục đích gia công chuẩn bị phôi
Gia công chuẩn bị phôi là những nguyên công mở đầu cho quá trình công nghệ gia công cơ. Cần có các nguyên công gia công chuẩn bị phôi vì những lý do sau:

· Phôi được chế tạo ra có chất lượng bề mặt còn quá xấu so với yêu cầu: xù xì, rỗ nứt, chai cứng …  đó là nguyên nhân làm cho dao bị hỏng, mòn nhanh, chế độ cắt (v, s, t) khi cắt bị hạn chế. Quá trình cắt dễ sinh ra va đập và rung động làm máy chóng hỏng hoặc giảm độ chính xác ban đầu.

- Phôi có nhiều sai lệch so với yêu cầu của chi tiết: méo, ôvan, độ côn , cong … Theo qui luật in dập sai số, nếu sai lệch của phôi lớn thì sai lệch in dập lại trên chi tiết sẽ lớn, khiến cho khi cắt ta phải thực hiện nhiều lần chạy dao. Nếu ta dùng những máy có công suất lớn, độ cứng vững cao để gia công phá đi lần đầu (thường gọi là gia công bóc vỏ ) thì ở các nguyên công về sau tức là khi gia công bán tinh và tinh ta dễ đạt độ chính xác cao mà không phải cắt nhiều lần.

- Đối với các loại phôi thanh, dễ bi cong vênh khi vận chuyển, phải nắn thẳng trước khi đưa lên máy để gia công;  nhất là đối với những máy tiện cần cấp phôi tự động. Trong nhiều trường hợp lại phải cắt thanh thành từng đoạn phù hợp với chiều dài chi tiết.

- Vì phôi còn xu xì, cong vênh … nên quá trình gá đặt (định vị và kẹp chặt) gặp nhiều khó khăn.

Việc gia công chuẩn bị phôi bao gồm:

+ Làm sạch phôi.
+ Nắn thẳng phôi.
+ Gia công phá (gia công bóc vỏ).
+ Cắt đứt phôi (đậu ngót, đậu rót).
+ Gia công lỗ tâm.

Chú ý rằng không phải bất cứ loại phôi nào cũng phải qua toàn bộ các nguyên công chuẩn bị trên, mà còn tùy thuộc vào dạng phôi, dạng sản xuất và tình hình cụ thể của thiết bị.

II. Làm sạch phôi
Đối với phôi đúc hoặc rèn dập ra ta phải tiến hành:

- Làm sạch ba via, đậu rót, đậu ngót.

- Làm sạch cát bám.
Tùy theo các chi tiết có kích thước khác nhau và sản lượng khác nhau mà ta chọn các phương pháp làm sạch thích ứng. Khi sản lượng nhỏ người ta làm sạch theo phương pháp thủ công bằng những dụng cụ đơn giản như  bàn chải sắt, chổi sắt, dũa, búa v.v… Phương pháp này đạt năng suất thấp. Với sản lượng nhiều, chi tiết nhỏ ta có thể làm sạch bằng cách cho vào một thùng quay, làm cho các chi tiết va đập vào nhau, các lớp bavia, đậu rót, đậu ngót sẽ rơi ra. Trong sản suất hàng loạt và hàng khối người ta làm sạch các vật đúc, rèn nhờ các thiết bị chuyên dùng, cơ khí hóa.
III. Nắn thẳng phôi
1/- Mục đích

Đối với những phôi cán dài, không những cần nắn thẳng trong nguyên công đầu tiên mà ngay giữa các nguyên công cũng cần nắn thẳng như: trước khi mài sau khi tiện… Sau khi nắn thẳng, lượng dư đều, giảm sai số gia công, bảo đảm đẩy phôi dễ, kẹp chặt tốt. 
2/- Các phương pháp nắn thẳng phôi
- Ngắm bằng mắt, nắn bằng búa tay. Là phương pháp thủ công, năng suất thấp, độ chính xác kém.

- Ép thẳng: lắp phôi trên 2 mũi nhọn của máy tiện rồi dùng bàn dao hoặc đòn bẩy nắn thẳng. Phương pháp này không nên dùng vì nó phá hoại độ chính xác của máy. Cũng có thể dùng đồ gá để nắn trên máy ép: dùng cho phôi đơn giản, mặt cắt hình tròn hoặc không tròn, nắn thẳng trên máy ép bằng 2 cách:
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c./ Nắn trên máy nắn chuyên dùng
Máy gồm có một thùng quay. Trong thùng có những bộ con lăn hình Hybepolôit đặt chéo nhau (hình 8.3.).

Những con lăn 1,2,3 vừa quay theo thùng 7 vừa quay quanh bản thân nó. Chúng làm nhiệm vụ nắn thẳng phôi và dẫn phôi đi. Phôi được đặt vào giữa các bộ con lăn nhờ 2 xe nhỏ 5,9 giữa 2 đầu phôi. Khoảng cách giữa 2 con lăn có thể điều chỉnh được để thích ứng với các loại đường kính khác nhau.
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IV. Cắt đứt phôi
Đối với phôi thanh ta phải cắt đứt thành từng đọan ứng với chiều dài chi tiết hoặc bội số của nó. Đối với phôi đúc ta phải cắt đậu ngót đậu rót. Khi chọn phương pháp cắt đứt ta phải xét tới một số yếu tố sau đây:

- Lượng dư ở đầu chi tiết;

- Độ chính xác cắt đứt;

- Bề rộng miệng cắt;

- Năng suất cắt.

Có rất nhiều phương pháp cắt đứt phôi:

- Cưa tay: năng suất rất thấp, mất nhiều công sức, miệng cưa khó thẳng, nhưng tiết kiệm được vật liệu vì miệng cưa hẹp, đồng thời không đòi hỏi thiết bị phức tạp.

- Cưa máy: cấu tạo đơn giản, một công nhân có thể đứng nhiều máy, miệng cắt tương đối hẹp (từ 1-2,5 mm). So với cưa tay thì năng suất cao hơn nhiều và giải phóng được sức người, nhưng so với các kiểu máy cưa khác thì năng suất của máy cưa thấp hơn vì có hành trình chạy không. Các xí nghiệp nhỏ trang bị loại máy cưa này thích hợp vì đầu tư vốn ít.

- Cưa đĩa: dao giống như dao phay đĩa có đường kính từ 275 – 2000 mm, miệng rộng từ 3 – 15 mm. Cưa bằng dao phay đĩa là phương pháp cắt năng suất cao, chất lượng mặt cắt tốt nhưng miệng cắt rộng thường dùng trong sản xuất hàng loạt lớn.
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- Cưa đai: phương pháp cắt liên tục, có năng suất cao hơn loại cưa máy nhưng thấp hơn cưa đĩa vì lưỡi cưa có độ cứng vững thấp , chế tạo phức tạp. Miệng cắt 1-1,5 mm. Loại cưa này dùng để cắt đậu ngót, đậu rót của các vật đúc bằng kim loại màu trong sản xuất hàng loạt lớn và hàng khối.

- Cắt đứt trên máy tiện: có thuận lợi là thực hiện chung trong một lần gá với các bước khác như khoan tâm, tiện ngoài v.v… nhờ vậy mà độ chính xác về vị trí tương quan tốt. Ta có thể cắt trên máy tiện thông thường, máy tiện  Revonve … Có  loại máy lớn để cắt các vật đúc có đường kính từ 600 - 3200 mm. Tuy nhiên, cắt đứt bằng phương pháp tiện thì năng suất kém, miệng cắt lớn từ 3-7 mm, dao dể bị gãy. Có thể cắt đứt những thanh có tiết diện tròn và cả những thanh có tiết diện định hình (hình 8.6.)
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- Cắt đứt trên máy mài: độ chính xác cao, mặt cắt nhẵn, sau khi cắt không phải gia công lại nữa. Dùng để cắt các loại thép, thép đã tôi trong các phân xưởng dụng cụ. Phương pháp này cho năng suất cắt so với cưa đĩa thì không cao hơn nhưng chất lượng bề mặt lại tốt hơn. Những viên đá dùng để cắt có chiều dày từ 1 – 3 mm.

- Cắt trên các máy cắt chuyên dùng: ở một số xí nghiệp dùng các máy cắt chuyên dùng để cắt thép thanh và thép tấm. Năng suất cắt rất cao nhưng miệng cắt không chính xác. Phần nhiều cắt ở phân xưởng rèn, đường kính vật không được quá lớn (hình 8.7.).
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- Cắt bằng cưa ma sát : dùng một  đĩa làm lưỡi cưa thép, thường dày từ 1,5 – 3 mm, đường kính từ 300 – 1500 mm. Mặt tròn đĩa có khía, khi quay tròn tiếp xúc với phôi sẽ phát nhiệt lớn khiến cho kim loại bi nóng chảy và bị cắt đứt. Trong khi đó thì đĩa được làm nguội bằng một thùng nước hay vòi nước (không tưới tại chổ cắt). Phương pháp này có năng suất cao, không tốn lưỡi cưa đắt tiền  nên giá thành nguyên công sẽ giảm. Nhưng có nhược điểm là độ chính xác thấp, ồn ào và phải có bộ phận an toàn tốt.

- Cắt đứt bằng tia lửa điện.
- Cắt bằng tia Laser, Plasma v.v …

- Cũng có thể dùng bào, xọc, phay để cắt đứt.
V. Gia công lỗ tâm

Lỗ tâm là một loại chuẩn tinh phụ dùng để định vị thống nhất đối với chi tiết dạngtrục (hình 8.8). Nó dùng trong quá trình gia công, kiểm tra và cả sửa chửa sau này.
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Dùng lỗ tâm để gá đặt thì nhanh chóng, bảo đảm kích thước hướng kính tốt mặc dầu qua nhiều lần gá. Lỗ tâm có nhiều loại; thường dùng hai loại sau :

- Kiểu a (hình 8.9a): là kiểu lỗ tâm đơn giản nhất, góc côn của mặt tỳ thường bằng 600. Chỉ trong trường hợp chi tiết lớn mới dùng loại có góc côn lớn hơn (750 hoặc 900 ). Lỗ có đường kính d để cho đầu mũi tâm thoát khi phần côn của mũi tâm tỳ sát vào lỗ côn.

- Kiểu b (hình 8.9b): có phần vát côn 1200  để bảo vệ lỗ tâm tránh sứt mẽ ở cạnh, ngoài ra còn tạo điều kiện để có thể gia công suốt mặt đầu. Loại này được dùng trong các trường hợp mà phải dùng lỗ tâm nhiều, trong thời gian dài.

Lỗ tâm là loại chuẩn được dùng lâu dài nên yêu cầu kỹ thuật khi gia công khá cao. bao gồm các yêu cầu sau :

- Lỗ tâm phải là mặt tựa vững chắc của chi tiết, diện tích tiếp xúc phải đủ, góc côn phải chính xác, độ sâu lỗ tâm phải đảm bảo.
- Lỗ tâm phải nhẳn bóng để chống mòn và giảm bớt biến dạng tiếp xúc, tăng cường độ cứng vững.

- Hai lỗ tâm phải nằm trên một đường tâm để tránh tình trạng mũi dao tiếp xúc không đều, chóng mòn làm mất độ chính xác ban đầu (hình 8.8)

Các phương pháp gia công lỗ tâm:
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Trong sản xuất hàng loạt nhỏ, người ta có thể gia công các lỗ tâm trên máy thông thường như máy tiện, máy khoan. Đối với các chi tiết lớn thì có thể khoan mũi tâm theo dấu.

- Trong sản xuất hàng loạt nhỏ, người ta có thể gia công các lỗ tâm trên máy thông thường như máy tiện, máy khoan. Đối với các chi tiết lớn thì có thể khoan mũi tâm theo dấu. Sai lệch của lỗ tâm khi dùng các phương pháp trên thường là do trở đầu chi tiết để gia công lỗ tâm thứ hai. Sai số hình dáng của lỗ tâm thường do dụng cụ gia công lỗ tâm không chính xác.

- Trong sản xuất hàng loạt lớn và hàng khối, ta dùng những máy chuyên dùng để khoan tâm. Trên các máy này, chi tiết được định tâm bằng khối V và có thể khoan cả hai đầu đồng thời. Ngoài ra còn dùng loại máy liên hợp vừa phay mặt đầu vừa khoan tâm (hình 8.10).

Sau khi phay xong, bàn mang vật dịch chuyển sang vị trí khoan tâm. Khi khoan tâm có thể dùng mũi khoan nhỏ khoan trước rồi dùng mũi khoan lớn khoét thêm phần côn. Cách này thường dùng khi không có mũi khoan tâm chuyên dùng, sản xuất nhỏ. Trong sản xuất hàng loạt và hàng khối thì tốt nhất là dùng mũi khoan tâm chuyên dùng (hình 8.11).

Cần chú ý sau khi nhiệt luyện, trục bị biến dạng nên trước khi gia công tinh ta phải sửa lại lỗ tâm để có hình dạng đúng. Muốn sửa lại, ta phải dùng đá mài hình côn hoặc mài nghiền bằng bột mài.
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a./ Nắn thẳng trên 2 khối V


(hình 8.1.)





Hình 8.1. Sơ đồ nắn thẳng trên khối V





Hình 8.2. Sơ đồ nắn thẳng trên mũi tâm





b./ Nắn thẳng trên 2 mũi tâm


Một mũi cố định, một mũi điều chỉnh được. Khi ép, vật và mũi tâm đều di chuyển xuống nhờ lò xo, nắn xong là lại di chuyển về vị trí ban đầu (hình 8.2.)





Hình 8.3. Sơ đồ nắn thẳng trên máy nắn chuyên dùng


1,2,3: Các bộ phận con lăn			5, 9: Xe lăn đỡ phôi


      4: Vành gỗ chứa bột mài nhẵn		7, 8: Phôi


      6: Hệ thống bánh truyền chuyển động từ động cơ đến thùng quay.





Hình 8.4. Sơ đồ nắn thẳng trên máy cán ren phẳng.





d./ Nắn trên máy cắn ren phẳng


Thay bàn cán ren bằng bàn phẳng (hình 8.4.). Máy này có thể nắn những đoạn ngắn. Độ chính xác đạt được từ 0.05-0.15 µm đối với mỗi mm đường kính trên chiều dài 1m đường kính. Năng suất rất cao.





Hình 8.5. Sơ đồ cắt đứt phôi bằng dao phay đĩa.





Hình 8.6. Sơ đồ cắt đứt phôi trên máy tiện


Cắt bằng một dao hoặc hai dao đồng thời.


Kết cấu dao để tăng độ cứng vững.
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Hình 8.7. 


Sơ đồ máy cắt chuyên dùng








Hình 8.8. Sơ đồ định vị bằng lỗ tâm








b) Có phần vát côn 1200 để bảo vệ mũi tâm





c) Có thêm phần ren ở lỗ tâm





a) Loại đơn giản








Hình 8.9. Các dạng lỗ tâm định vị








Hình 8.10. Sơ đồ vạt mặt khoan tâm trên máy chuyên dùng








Dao phay








Dao phay








Khối V định vị và kẹp chặt








Kết cấy loại 1, góc mũi tâm 1180, góc vát 600, rãnh thoát phoi thẳng.





Kết cấu loại 2, góc mũi tâm 1180, góc vát 600, có thêm góc vát 1200, rãnh thoát phoi thẳng.








Kết cấu loại 3, góc mũi tâm 1180,cung tròn R và rãnh thoát phoi nghiêng 50.








Hình 8.11. Kết cấu mũi khoan tâm
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