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Đọc và phân tích bản vẽ, kiểm tra phôi, xác định phương án gia công.
	- Đọc các hình chiếu, nắm các kích thước và yêu cầu kỹ thuật của chi tiết.   
- Dùng thước kiểm tra lượng dư phôi theo bản vẽ.
- Chọn phương án gia công hợp lý
	- Để chọn thiết bị, dụng cụ cho phù hợp. 


- Phân phối lượng dư cho các mặt gia công.

- Đảm bảo độ chính xác và năng suất.
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	Chọn: Máy, đồ gá, dao cắt, dụng cụ đo, kiểm tra, phôi.
	- Máy:  Máy tiện KC-1840

- Đồ gá: mâm cặp 3 vấu
- Dao tiện ngoài đầu cong 45o, dao tiện lỗ suốt
- Thước cặp 1/20.
- Phôi: bài tập trước
	- Chọn máy có công suất và điều kiện gia công phù hợp.
- Gá kẹp thuận lợi dễ dàng.
- Dao đầu cong 450 dùng để tiện trụ ngoài và vát cạnh, 

- Kiểm tra kích thước.
	[image: Kết quả hình ảnh cho cách gá phôi trên máy tiện] 
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	Gá phôi lên mâm cặp.

Gá tất cả các loại dao lên ổ dao trên máy


	- kẹp từ ½ đến 2/3 chiều dài phôi.

	- Để đảm bảo độ cứng vững của phôi.
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Tiện trụ thô 
   Ø 26   Ø 29,5;   L=50.

Tiện Trụ tinh
Ø 29,5   Ø 30±0,1;   L=50.
	
 Điều chỉnh chế độ cắt:
t =1 mm; s = 0.1 mm/v; n = 200 - 300 v/p

Điều chỉnh chế độ cắt:
t =0.5 mm; s = 0.05 mm/v; n = 300 - 400 v/p
	
- Nếu chiều sâu cắt lớn dao sẽ bị đẩy.
- Xác định chính xác lượng dư gia công tinh.


- Đảm bảo kích thước nằm trong dung sai cho phép.
- Đảm bảo độ nhám bề mặt.
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	Vát cạnh lỗ 1x45o
	Điều chỉnh chế độ cắt:
t =0.5 mm; s = tay ≈ 0.05 mm/v; n = 300 - 400 v/p
	- Cạnh lỗ không bị sắc.
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Kiểm tra kích thước 


	
Kiểm tra chi tiết có đạt kích thước đúng theo yêu cầu bản vẽ hay không?
Tháo chi tiết ra khỏi máy.
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	Các dạng sai hỏng Cách khắc phục

	Dạng sai hỏng
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	Kích thước lỗ sai
	Do đo không chính xác, dụng cụ đo kém chính
	Kiểm tra kích thước thường xuyên, chọn dụng cụ đo chính xác

	Lỗ bị côn
	Do dao bị cùn, chế độ cắt không hợp lý
	Mài dao lại cho sắc bén, Chọn chế độ cắt cho hợp lý

	Lỗ bị méo (ô van)
	Do lực kẹp quá lớn
	Lực kẹp vừa đủ,
Nếu vật mỏng phải làm ống lót

	Độ nhẵn không đạt
	Do dao bị cùn, chế độ cắt không hợp lý
	Mài dao lại cho sắc bén, Chọn hợp lý.
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