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GIA CÔNG MẶT TRÒN NGOÀI

I. TIỆN MẶT TRÒN NGOÀI


1. Khái niệm
Tiện là một phương pháp gia công cắt gọt thông dụng nhất, nó tạo nên hình dạng mặt gia công bằng hai chuyển động gọi là chuyển động tạo hình. (Máy tiện - Hình 22-1)
Chuyển động quay tròn của chi tiết (trong một số trường hợp sẽ là của dao) là chuyển động chính. (Hình 22-2) 
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Di chuyển thẳng là chuyển động chạy dao nhằm giúp cho chuyển động chính tạo nên chiều dài cần thiết của mặt gia công. (Hình 22-2a,b,c,d,e,f)
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2. Các yếu tố ảnh hưởng đến độ chính xác khi tiện
Độ chính xác của nguyên công tiện phụ thuộc vào các yếu tố chính sau đây:

· Độ chính xác bản thân máy tiện như độ đảo trục chính, sai lệch hoặc độ mòn của sống trượt, độ lệch tâm giữa ụ trước và ụ sau v.v...
· Độ cứng vững của hệ thống công nghệ.

· Tình trạng dao cụ.

· Trình độ tay nghề của công nhân.

3. Các biện pháp công nghệ khi tiện bề mặt trụ ngoài

 a. Chọn chuẩn và cách gá đặt
* Chuẩn công nghệ khi tiện phụ thuộc vào 
· Vị trí của mặt gia công (mặt trong, mặt ngoài, mặt đầu)

· Hình dạng và kích thước chi tiết gia công (dài, ngắn, to, nhỏ)

· Độ chính xác về kích thước cũng như hình dạng hình học và vị trí tương quan. 
* Thông thường khi gia công mặt ngoài, chuẩn có thể là 
· Mặt ngoài

· Mặt trong

· Hai lỗ tâm
· Mặt ngoài, mặt trong phối hợp với mặt đầu. 
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* Trong nhiều trường hợp các chi tiết dạng hộp, dạng càng v.v... chuẩn còn có thể là mặt đầu và hai lỗ chuẩn phụ.

* Tùy theo phương pháp chọn chuẩn, khi gia công bằng phương pháp tiện có nhiều cách gá đặt khác nhau như:
· Gá trên mâm cặp ba chấu tự định tâm (mặt ngoài hoặc mặt trong).

· Gá trên mâm cặp và một đầu chống tâm.

· Gá vào hai lỗ tâm.

· Gá trên mâm cặp bốn chấu không tự định tâm.

· Gá đặt bằng ống kẹp đàn hồi (chuẩn là mặt ngoài hoặc mặt trong).
· Gá các mũi tâm lớn.

· Gá trên các loại trục gá (chuẩn là mặt trong).

· Gá đặt trên các loại đồ gá chuyên dùng.

· Gá trên mâm cặp ba châu tự định tâm: 
- Thường dùng để gia công những chi tiết ngắn, chiều dài của chi tiết 1 < 5 d.
- Với phương pháp gá đặt này có thể gia công được:

+ Mặt ngoài
+ Mặt trong
+ Xén mặt đầu

+ Cắt đứt
Phương pháp gá đặt này tuy đơn giản nhưng năng suất không cao và độ chính xác tự định tâm thấp. Muốn đạt độ chính xác định tâm cao thường tốn nhiều thời gian để rà gá. 
Nếu là mặt chuẩn tinh và các chấu mâm cặp được sửa đúng tâm trước khi gá đạt thì độ chính xác về định tâm có khả năng đạt tới 0,01 mm.
· Gá đặt trên mâm cặp ba chấu tự định và một đầu chống tâm (hình 22-4a) hoặc gá vào hai lỗ tâm (hình 22-4b) để gia công những trục có 10  ≥  l / d  ≥ 5. 
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Gá vào hai lỗ tâm có ưu điểm là thực hiện được việc gá đặt nhanh chóng, đảm bảo được độ chính xác đường tâm qua nhiều lần gá. 
Nhưng ở đây phải truyền lực bằng tốc do đó độ cứng vững kém. 
Vì vậy phải yêu cầu chuẩn bị lỗ tâm tốt nếu không khi cắt với chế độ cắt cao dễ sinh ra rung động làm ảnh hưởng xấu đến độ chính xác gia công.

Trong thực tế sản xuất cách gá một đầu trên mâm cặp ba chấu tự định tâm còn đầu kia chống bằng mũi tâm sau được dùng nhiều.

Đối với những trục dài, yếu (l/d > 12) ngoài việc một đầu gá trên mâm cặp và một đầu chống tâm hoặc gá trên hai mũi tâm còn có thể dùng luynet để tăng độ cứng vững của chi tiết. 
Có hai loại luynet: (hình 22-5)
· Luynet tĩnh (hình 22-5a)
· Luynet động (hình 22-5c)
* Luynet tĩnh gá cố định trên băng máy. 
Loại này có độ cứng vững tốt nhưng đòi hỏi phải điều chỉnh các vấu luynet cẩn thận. Bề mặt của chi tiết tiếp xúc với các vấu luynet phải được gia công trước sao cho tầm của nó trùng với đường tâm của hai lỗ tâm hoặc phần cặp trên mâm cặp và lỗ tâm.

Đối với những trục yếu còn thô, có thể lắp vào chi tiết một ống đỡ có mặt trụ ngoài đã được gia công tinh. Ống này được kẹp chặt vào chi tiết nhờ ba hoặc sáu vít (hình 22-5b) .

Trước khi kẹp chặt ống đỡ phải điều chỉnh sao cho tâm mặt ngoài của ống trùng với tâm quay của chi tiết (cũng là đường tâm của trục chính máy tiện). 
Có như vậy mặt ngoài của ống đỡ mới tiếp xúc tốt với các vấu luynét.
* Luynet động có độ vững kém hơn luynet tĩnh nhưng lại có ưu điểm là luôn luôn nằm gần vị trí của dao cắt. 
Ở vị trí này chi tiết gia công chịu lực lớn nhất vì nó được lắp cố định vào bàn dao và chuyển động cùng với bàn dao, do đó phát huy được tác dụng hơn so với luynét tĩnh. 
Luynet động thường dùng khi tiện trục trơn. 
Các vấu của nó tiếp xúc với các chi tiết có thể nằm trước hoặc sau vị trí của lưỡi cắt theo hướng tiến dao. 
Vấu của luynet động chạy trước vị trí của dao cắt chỉ dùng khi tiện tinh hoặc bán tinh (hình 22-5d). 

Luynet động chạy sau có thể dùng cả khi tiện thô lẫn tiện tinh (hình 22-5e).
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* Mâm cặp bốn chấu (không tự định tâm, điều chỉnh từng vấu một). 
Có thể gá được những chi tiết có hình dáng bất kỳ đồng thời có thể bảo đảm được độ đồng tâm cao khi dùng đồng hồ so (0,01) để rà (hình 22-6).
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Khi gia công mặt ngoài những chi tiết dạng ống, bạc, đĩa có thể dùng các loại mũi tâm lớn để gá đặt.

Các loại mũi tâm này vừa dùng để định tâm chi tiết, vừa truyền mô men xoắn thay tốc (hình 22-7a). 
Muốn đảm bảo thành ống đều hoặc đảm bảo độ đồng tâm giữa lỗ và mặt ngoài của chi tiết người ta còn dùng các loại trục gá để định vị vào mặt lỗ (hình 16-7b).
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* Chấu kẹp đàn hồi để gá đặt chi tiết gia công có ưu điểm hơn so với các loại mâm cặp vì nó không phá hỏng bề mặt dùng làm chuẩn và kẹp chặt khi gá đặt, đồng thời có thể đạt được độ chính xác định tâm cao hơn (0,03 ÷ 0,05 mm).
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Phương pháp gá đặt này thường được dùng
trên máy tiện tự động, máy rơvonve hoặc máy tiện 
vạn năng có đồ gá chuyên dùng để gia công những
chi tiết có chuẩn là mặt ngoài đã gia công hoặc 
các loại thép định cữ có độ chính xác đảm bảo 
(hình 22-8).

b. Chọn dụng cụ cắt và chế độ cắt
Dụng cụ cắt và chế độ cắt liên quan rất nhiều đến chất lượng và năng suất gia công. Người công nghệ không những phải biết cách gá đặt sao cho hợp lý mà còn phải biết sử dụng dụng cụ cắt thích hợp và xác định chế độ cắt hợp lý trong từng trường hợp cụ thể tùy theo vật liệu gia công, hình dạng, kích thước của chi tiết và phôi liệu ban đầu. 
Khi tiện tinh, nhất là khi tiện mỏng ngoài việc chọn vật liệu và các yếu tố hình học của phần cắt, còn phải chuẩn bị kỹ lưỡng chất lượng của lưỡi cắt mới mong đạt được chất lượng gia công và có hiệu quả kinh tế.

Những kiến thức này đã được cho trong các giáo trình: "Nguyên lý cắt; Thiết kế dao" v.v... và trong các chương trước của giáo trình này.
Khi tiện thô, lực cắt lớn cần chọn phần cắt đủ cứng vững, có khả năng chịu lực lớn. Chọn t, S lớn để giảm số lần cắt, giảm chiều dài đường cắt và nâng cao được năng suất. 
Ngược lại khi tiện tinh phải chọn t vừa đủ, vì nếu quá lớn thì nhiệt cắt sẽ lớn, ảnh hưởng đến chất lượng gia công; còn lượng S phải phù hợp với độ nhám bề mặt cần đạt được, S cũng không nên quá nhỏ để ảnh hưởng đến năng suất mà đôi khi còn bị trượt, gây rung động ảnh hưởng đến chất lượng gia công.
 Ngoài ra cần thiết phải tưới dung dịch trơn nguội tạo điều kiện cắt tốt để có thể nâng cao chất lượng và năng suất gia công.

Để tiện mỏng gia công lần cuối, có thể dùng dao hợp kim cứng hoặc dao kim cương, lưỡi cắt phải mài cẩn thận để đạt độ thẳng cao và độ bóng lưỡi dao cao, lượng S và t nhỏ còn vận tốc cắt v trái lại khá cao.

Khi cắt với S = 0,01 ÷ 0,02 mm/vòng, t = 0,05 ÷ 0,3 mm; v = 120 ÷ 130 m/ph (gia công kim loại đen);  v = 1000 m/ ph (gia công kim loại màu).
Thì lực cắt Pz ≤ 100 N (~ 10 kG) (biến dạng đàn hồi coi như không đáng kể).
Nếu dao được mài bằng đá kim cương có độ hạt ≥ 120 với góc sau ( = 8 ÷ 150, góc trước ( = 0 ÷ l0; ( =45 ÷ 900 và bán kính đầu dao r = 0,25 ÷ l mm, dao lại bắt cao hơn tâm chi tiết khoảng 0,01 mm và được kiểm tra vị trí dao bằng đồng hồ so thì có khả năng cắt được lớp phôi tới 2 µm ngay cả khi ở nhiệt độ cao mà tuổi bền của dao vẫn cao, đạt tới 50 ÷ 60 h.
Ví dụ
 Dùng dao này gia công các chi tiết có đường kính d < 100 mm, chiều dài L = 400 mm đạt chính xác tới 5 ÷ 8 µm, Rz = 1 ÷ 4 µm (trong khi tiện tinh thường có Rz 2,5 ÷ 6 µm). Nói chung tiện mỏng có thể đạt độ chính xác tới cấp 5 và Ra = 1,6 ÷ 0,32 µm, độ ôvan khoảng 3 ÷ 4 µm. 
Khi cần gia công đạt độ chính xác cao có thể cắt làm hai đường chuyển dao trên một lần gá với lượng dư cho mỗi đường chuyển dao phân bố như sau:

Zbl = 2/3 Zbo 
Zb2 = 1/3 Zbo 
Với Zbo = 0,3 ÷ 0,4 mm.
Trong trường hợp này có thể gá hai dao cắt liên tục để nâng cao năng suất mà vẫn đảm bảo được chất lượng.

Khi tiện mỏng bằng dao kim cương có thể không cần tưới dung dịch trơn nguội.
Ngược lại khi tiện bằng dao hợp kim cứng vì có khả năng chịu nhiệt của nó kém hơn nên nhất thiết phải tưới dung dịch trơn nguội.
 Thành phần của dung dịch trơn nguội phụ thuộc vào vật liệu gia công. Nếu gia công hợp kim màu và thép, thành phần dung dịch là êmunxi có 65% dầu hỏa và35% dầu khoáng. Khi gia công nhôm dung dịch chỉ là dầu hỏa. Muốn đạt chất lượng gia công tốt thì máy dùng để tiện mỏng phải có độ cứng vững cao và thiết bị đồ gá phải chính xác.

c. Các phương pháp cắt khi tiện
Phương pháp cắt có liên quan rất nhiều đến năng suất và chất lượng.

[image: image13.jpg]So dd g4 béing chau kep
dan hai



Khi tiện thô các mặt trụ ngoài có thể 

· Cắt theo lớp

· Cắt từng đoạn (tầng) 
· Cắt phối hợp
Cắt từng lớp bằng một 
dao theo thứ tự từ lớp 1 đến lớp 3 
(hình 22-9a). 
 Phương pháp này có độ
cứng vững tốt, lực cắt nhỏ nên
có thể đạt độ chính xác cao 
nhưng năng suất tương đối thấp.
Cắt từng đoạn như hình  
22-9b. Ở đoạn đầu không thể cắt một lần hết lượng dư do đó cắt làm hai lớp l và 2. Tiếp theo cắt tiếp đoạn giữa và cuối cùng là cắt đi đoạn cuối. 
Phương pháp này có năng suất cao nhưng lượng dư lớn và độ cứng vững bị giảm. 
Còn phương pháp cắt phối hợp (hình 22-9c) có thể điều hòa được nhược điểm của hai phương pháp cắt nói trên.
II. MÀI MẶT TRÒN NGOÀI


1. Khái niệm
Mài mặt trụ ngoài là một nguyên công gia công tinh bằng đá mài, thường dùng để gia công các bề mặt trụ ngoài có yêu cầu độ chính xác và độ nhẵn bóng bề mặt cao và gia công các trục có độ cứng cao (trục sau khi tôi).
Khi mài, để đảm bảo chất lượng gia công cần chú ý 
· Chọn đá mài. 

· Chế độ gia công. 

· Vấn đề gá đặt chi tiết khi mài.
2. Chọn đá mài

Khi chọn đá mài cần chú ý đến các yếu tố sau: 

· Vật liệu hạt mài

· Độ hạt

· Chất dính kết của đá mài

· Độ cứng 

· Kết cấu của đá mài.

Thường chọn đá mài theo các tiêu chuẩn sau: 
· Khi gia công thô, chọn đá cứng, chất dính kết là gốm, độ hạt lớn.

· Khi gia công tinh, chọn đá mềm, chất dính kết hữu cơ, độ hạt nhỏ.

· Khi gia công thép cứng, chọn đá mềm hơn so với khi gia công thép mềm.
3. Chọn chế độ mài 

Bao gồm 
· Vận tốc của đá mài. 
· Vận tốc của chi tiết.
· Chiều sâu cắt. 
· Lượng tiến dao.
* Tốc độ đá mài: được chọn tuỳ theo đặc tính của đá. Thường đá cứng tốc độ đá nhỏ hơn so với đá mềm. Thông thường tốc độ cắt trong khoảng: 

25 ÷30 m/s gia công thô 

30 ÷ 50 m/s khi gia công tinh

* Tốc độ chi tiết gia công phụ thuộc vào 
+ Đặc tính của đá
+ Yêu cầu độ nhám bề mặt khi gia công 
+ Lượng tiến dao 
Thông thường tốc độ của chi tiết gia công lấy từ 1 ÷ 3 % tốc độ đá mài
Trong quá trình mài, người ta sử dụng dung dịch ê-mun-xi tưới liên tục vào bề mặt mài để giảm bớt hiện tượng nung nóng cục bộ chi tiết, nâng cao chất lượng gia công và năng suất. Lượng ê-mun-xi được tưới với lưu lượng từ 20 ÷ 200 lít/ph.
Khi mài, theo yêu cầu về chất lượng có thể chia ra làm hai nguyên công 
· Mài thô 
· Mài tinh. 
+ Khi mài thô, lượng dư lấy khoảng 70% còn 30% lượng dư cho mài tinh. 
+ Khi mài thô có thể đạt độ chính xác cấp 9, độ nhám bề mặt Ra 3,2 

+ Khi mài tinh đạt độ chính xác cấp 7, Ra 1,6 ÷ 0,4  
+ Khi mài tinh mỏng có thể đạt chính xác cấp 6, Ra 0,2 ÷ 0,1
4. Phương pháp mài có tâm

Là phương pháp mài mặt trụ ngoài, chi tiết gá đặt vào hai lỗ tâm, nhờ đó có thể đảm bảo độ đồng tâm của các bậc trục. Có thể mài các rãnh mặt trụ ngoài, góc lượn trụ ngoài.v..v… 
Với các chi tiết đã qua nhiệt luyện, trước khi mài phải kiểm tra mức biến dạng do nhiệt luyện để nếu cần phải tiến hành sửa lỗ tâm, nắn thẳng lại chi tiết.

Mài có tâm có thể chia ra các kiểu
· Tiến dao dọc

· Tiến dao ngang  

· Tiến dao nghiêng.
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Hình 22-10 là kiểu mài có tâm tiến dao dọc, sau mỗi hành trình tiến dao dọc, mới tiến đá sâu vào
Phương pháp mài này rất thông dụng vì chiều sâu cắt nhỏ.

· Khi cắt thô:  t = 0,01 ÷ 0,04 mm

· Khi cắt tinh: t = 0,025 ÷ 0,01mm

Nên lực mài nhỏ. Lượng dao dọc được chọn theo chiều rộng đá (B) 
· Khi mài thô thường lấy: Sd = (0,3 ÷ 0,7) B

· Khi mài tinh: Sd = (0,2 ÷ 0;3) B
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Khi mài trục dài,
có yêu cầu độ chính xác
cao, cần sử dụng thêm 
một hoặc nhiều luy-nét 
đỡ để nâng cao độ cứng 
vững của trục khi mài 
(hình 22-11).
Với các trục có độ cứng vững gá đặt cao, có thể mài một lần với chiều sâu cắt lớn (0,1 ÷ 0,3) mm, khi đó đá được vát côn một phần với góc côn 20 ( 30 (hình 22 -12) để bảo đảm quá trình sửa đá liên tục, đạt được năng suất cao.
[image: image16.jpg]i

SN ////:

2 b Arrord ]

SUEN=RTT 7

i P




Khi mài tinh bằng cách tiến dao dọc, ở những lần tiến dao cuối cùng người ta không cho đá tiến sâu vào nữa mà vẫn tiếp tục mài cho đến khi tắt hết hoa lửa.
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Hình 22-13 là kiểu mài tiến dao ngang thường dùng mài các trục ngắn, đường kính lớn có độ cứng vững cao trong điều kiện sản xuất loạt lớn và hàng khối. 
Đá mài được chọn có chiều rộng đá lớn hơn so với chiều dài mặt trụ cần mài. 
Kiểu mài này cho năng suất cao hơn (30 ÷ 40%) so với các kiểu mài có tâm khác, nhưng để đảm bảo độ chính xác, máy phải cứng vững, có công suất lớn và phải sửa đá thật tốt.
Hình 22-14 là kiểu mài tiến dao nghiêng khi đó đá được gá nghiêng một góc và có thể mài cùng một lúc nhiều bề mặt, kiểu mài này cho năng suất cao nhưng khó đạt được cấp chính xác cao do đá mài mòn không đều.
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5. Phương pháp mài vô tâm
Thông thường mài không tâm có thực hiện được bằng hai cách  
· Tiến dao dọc 
· Tiến dao ngang
+ Mài không tâm tiến dao dọc (hình 22-15) khi đó chi tiết được gá đặt giữa hai đá. 
Đá 1 dùng để mài, đá dẫn 2 làm nhiệm vụ cung cấp cho chi tiết hai chuyển động là quay tròn và tịnh tiến theo hướng dọc trục, phía dưới có thanh đỡ 3 đặt song song với đá mài có nhiệm vụ giữ cho chi tiết gia công cao hơn tâm của đá mài một khoảng (h)

 h = (l/ 2 ÷ l)*R           (R: bán kính chi tiết) 
Để chi tiết không bị méo khi mài, thanh dẫn còn được vát nghiêng đi một góc đế hướng cho chi tiết luôn tỳ vào đá dẫn. 
Đá dẫn có dạng hypecbôlôit tròn xoay, có đường sinh là đường thẳng và được gá nghiêng một góc ( ( ( = 1 ÷ 2030' )
Nhờ vậy khi đá dẫn quay, nó truyền cho chi tiết chuyền động quay và chuyển động tiến dao tự động được thể hiện trên hình 22-15.
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Lượng dư khi mài không tâm được xác định dựa trên kích thước chi tiết, độ chính xác của nguyên công trước đó, thường cho một lần mài thô không quá 0,2 mm, mài tinh không quá 0,02 mm.
+ Mài không tâm tiến dao ngang (hình 22-16) thường dùng để mài các trục ngắn, trục bậc, trục có các bề mặt định hình. 
Khi đó trục đá dẫn thường đặt song song với trục đá mài và có chuyển động tiến vào, lùi ra so với đá mài để cung cấp cho chi tiết chuyển động quay.
[image: image20.jpg]Maii khong tam ti¢n dao doc.

1. D4 mii; 2 Dd din; 3. Thanh d&: 4. Chi tict.




Mài không tâm có ưu điểm là:

· Không cần gia công lỗ tâm

· Độ cứng vững gá đặt cao hơn mài có tâm

· Không mất nhiều thời gian để gá đặt chi tiết
· Năng suất cao, dễ tự động hoá sản xuất. 
Nhược điểm 
( Không mài được các mặt gián đoạn vì đá dẫn không đảm bảo cho chi tiết có chuyển động quay và tịnh tiến đều, nên lúc đó chi tiết dễ bị méo. 
( Thời gian điều chỉnh máy dài nên phương pháp này thường chỉ thích hợp trong sản xuất hàng loạt lớn và hàng khối.
III. MÀI NGHIỀN MẶT TRÒN NGOÀI

1. Bản chất mài nghiền mặt tròn ngoài

Bản chất của mài nghiền là quá trình cắt của các hạt mài tự do chuyển động cưỡng bức (bột nghiền) dưới một áp lực xác định giữa dụng cụ nghiền và bề mặt chi tiết được gia công.

Bột nghiền gồm bột mài trộn với dầu nhờn, parafin, mỡ bò và các axit hữu cơ theo một tỷ lệ nhất định. 

Khi nghiền thô cần sử dụng bột mài có kích thước hạt lớn, khi nghiền tinh sử dụng bột mài có kích thước hạt nhỏ.

Dụng cụ nghiền (bạc nghiền, tấm nghiền) thường làm bằng gang để có khả năng giữ được hạt mài trên bề mặt của dụng cụ. 
Nghiền gồm hai quá trình: 

Quá trình hóa học diễn ra rất nhanh (trong vài phần trăm giây) tạo thành trên bề mặt gia công lớp màng axít và lớp hấp phụ rất mỏng

Sau đó nhờ tác dụng cơ học các hạt mài phá vỡ màng axít và lấy đi lớp hấp phụ dưới dạng phoi rồi đẩy ra ngoài.

2. Biện pháp công nghệ mài nghiền mặt tròn ngoài
Nghiền mặt trụ có thể thực hiện bằng bạc nghiền hay đĩa nghiền. 

Khi nghiền mặt trụ ngoài dùng bạc nghiền chữ C bằng gang có xẻ rãnh để điều chỉnh được áp lực trong quá trình nghiền (hình 22-17a)

Mặt trong của bạc có rãnh xoắn để chứa bột nghiền, bề mặt chi tiết chính là chuẩn định vị, vì vậy chiều dài phần tiếp xúc của bạc với chi tiết phải đủ lớn để sự tiếp xúc giữa bạc và chi tiết trong quá trình nghiền được ổn định. 
Theo kinh nghiệm thực tế nên lấy lbạc = (2 ÷ 4) dlỗ.
Nghiền mặt trụ bằng bạc chủ yếu dùng trong công nghệ sửa chữa, sản xuất đơn chiếc và thường thực hiện trên máy tiện hoặc máy khoan.
Ngoài ra có thể thực hiện nghiền mặt trụ ngoài bằng máy nghiền có hai đĩa nghiền phẳng 1 và 2 ở giữa có đĩa ngăn cách 3 bố trí lệch tâm so với đĩa 1 để  giữ chi tiết gia công (hình 22-17b).

Tâm đối xứng của rãnh giữ chi tiết đi qua trung điểm bán kính của đĩa 3 đồng thời tạo với bán kính một góc ( = 15' khi nghiền thô, (  = 6' khi nghiền tinh. 
Đĩa 1 quay chủ động, đĩa 2 có thể đứng yên hoặc quay ngược chiều đĩa 1 .

Khi đĩa 1 quay đĩa ngăn cách 3 sẽ chuyển động song phẳng làm cho chi tiết tự quay quanh tâm của nó, đồng thời tịnh tiến khứ hồi dọc theo đường tâm của rãnh giữ chi tiết.

Nghiền mặt trụ ngoài bằng máy nghiền đĩa thường được sử dụng trong sản xuất hàng loạt để gia công chi tiết piston trong bộ đôi bơm cao áp.
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IV. MÀI SIÊU TINH XÁC MẶT TRÒN NGOÀI

Là một phương pháp gia công tinh lần cuối đạt chất lượng gia công cao.

Khi mài siêu tinh mặt trụ ngoài, người ta sử dụng hai hay nhiều thanh đá mịn được ghép trên một đầu mài (hình 22-18). 
Ngoài chuyển động tịnh tiến đi lại có giá trị 0,1mm/vòng và chuyển động quay của chi tiết (6÷30m/ph), còn có thêm chuyển động lắc ngắn dọc trục với tần số cao (500÷2000 hành trình kép/phút) với biên độ nhỏ (1,5 ÷ 6 mm) nhờ một cơ cấu lệch tâm và trên bề mặt gia công được tưới dung dịch trơn nguội.

Nhờ có chuyển động phức tạp như vậy nên các vết cắt mới xoá đều lên nhau làm cho độ nhẵn bóng bề mặt cao, có thể đạt Ra = 0.1 ÷ 0,025 µm.
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Do áp lực khi gia công 
thấp (0,05 ÷ 2,5 kg/cm2) nên 
lượng dư gia công rất nhỏ 
(5÷7µm).  Lượng dư cho mài 
siêu tinh phụ thuộc vào độ 
nhám bề mặt trước khi gia 
công và yêu cầu sau khi gia 
công. 

Ví dụ: Yêu cầu đạt RZ 0,1

Nếu trước khi mài siêu tinh đạt Ra 0,32 thì lượng dư gia công là 8 ÷ l0 µm

Còn nếu trước khi mài siêu tinh đạt Ra 0,16 thì lượng dư gia công là 3÷5 µm.
V. ĐÁNH BÓNG MẶT TRÒN NGOÀI

Đánh bóng là phương pháp gia công tinh nhằm nâng cao độ nhẵn bóng bề mặt bằng cách dùng bánh đánh bóng kết hợp với bột mài chà xát lên bề mặt gia công với tốc độ cao.
Bánh đánh bóng gồm các loại sau:

· Bánh đánh bóng bằng gỗ có độ bền nhỏ dễ bị cong vênh thường dùng đánh bóng sơ bộ.

· Bánh đánh bóng bằng vải thô dùng hạt mài có kích thước lớn để gia công thô các chi tiết lớn. 
· Bánh đánh bóng bằng vải mềm dùng hạt mài có kích thước nhỏ dùng để đánh bóng tinh.

· Bánh đánh bóng bằng vải ép dùng để đánh bóng rất tinh.
Tốc độ đánh bóng khoảng 20 ÷ 40 m/s.
Trên mặt bánh có bôi bột đánh bóng bằng các hạt mài rất mịn, đôi khi cho thêm bột grafit để đạt Ra < 0,02 µm.

Có thể đánh bóng 2 hoặc 3 lần bằng các bột có kích thước nhỏ dần.

Đánh bóng không sửa chữa được sai lệch về hình dạng, sai lệch về vị trí tương quan và khuyết tật trên bề mặt gia công. 
Vì trước khi đánh bóng chi tiết phải được gia công tinh và chỉ để lại lượng dư khoảng 5µm. Khi đánh bóng có thể áp chi tiết vào bánh đánh bóng bằng tay hoặc bằng máy. Trong sản xuất hàng loạt đánh bóng thường được thực hiện bằng dây đai có dính hạt mài.
Bài 22


GIA CÔNG MẶT TRÒN NGOÀI


									4 tiết


MỤC TIÊU


	Qua bài học này sinh viên trình bày được các phương pháp gia công mặt trụ ngoài và các biện pháp công nghệ, biện pháp tăng năng suất khi gia công mặt trụ ngoài.





I. TIỆN MẶT TRÒN NGOÀI


	1. Khái niệm về phương pháp tiện bề mặt trụ ngoài.


	2. Các yếu tố ảnh hưởng đến độ chính xác khi tiện.


	3. Các biện pháp công nghệ khi tiện bề mặt trụ ngoài.


		a. Chọn chuẩn và cách gá đặt.


		b. Chọn dụng cụ cắt và chế độ cắt.


		c. Các phương pháp cắt khi tiện.


II. MÀI MẶT TRÒN NGOÀI


	1. Khái niệm mài tròn ngoài.


2. Chọn đá mài.


3. Chọn chế độ mài.


4. Phương pháp mài có tâm.


5. Phương pháp mài không tâm.


III. MÀI NGHIỀN MẶT TRÒN NGOÀI


1. Bản chất mài nghiền mặt tròn ngoài.


2. Biện pháp công nghệ mài nghiền mặt tròn ngoài.


IV. MÀI SIÊU TINH XÁC MẶT TRÒN NGOÀI


V. ĐÁNH BÓNG MẶT TRÒN NGOÀI
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Hình 22-3 


Định vị mặt trụ ngoài


Định vị bằng mặt trụ ngoài kết hợp mặt đầu.


Định vị bằng mặt trụ trong (lỗ) kết hợp mặt đầu
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Luy-net đỡ chi tiết khi mài
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