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KHOA CÔNG NGHỆ CƠ KHÍ
	Thời gian

thực hiện
	PHAY MẶT PHẲNG NGHIÊNG 
	Lớp


	Bài
	Số tiết

	
	Từ: 12 giờ 30
Đến: 17 giờ 20
	
	18C1- CCK1
	6
	12

	I. MỤC TIÊU
· Kiến thức: Sinh viên  phải biết sử dụng máy phay và chọn dược chế độ cắt.

· Kỹ năng:
·  Phay dược mặt phẳng nghiêng . 

·  Thực hiện được mặt phẳng nghiêng đạt yêu cầu kỹ thuật.

· Thái độ : Đảm bảo an toàn lao động và tổ chức nơi làm việc khoa học.
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 II. ĐIỀU KIỆN CHO TRƯỚC
1. Hình vẽ chi tiết: 
Yêu cầu kỹ thuật:
· Giao tuyến mặt phẳng nghiêng và mặt 4 song song với mặt phẳng 5.
· Đúng kích thước theo yêu cầu.
2. Thiết bị: Bảng, phấn, máy phay 6P82, êtô, . . .

3. Vật liệu: Thép C45 ( 124 x 49 x 45) 
4. Dụng cụ: êtô, phiến tỳ, đồ gá nghiêng 100, lục giác 14, khóa miệng 30, dao phay quẹt Ø16,  . . .                   

5. Thời gian và số lượng: 15 phút/ 1 chi tiết
III. PHƯƠNG PHÁP TIẾN HÀNH:

	TT
	Làm gì ?
	Làm như thế nào ?
	Tại sao ?
	                       Hình vẽ minh họa

	1
	Dùng đồng hồ so rà ê tô
	Dùng đồng hồ so rà ngàm cố định của ê tô song song với bàn máy.
	Để kiểm tra độ song song giữa ê tô và bàn máy phay.
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	2
	Dùng thước vạch dấu  
	-Dịch chỉnh thước vạch dấu đúng kích thước 35mm, 
-Vạch dấu mặt phẳng 4

	- Để phay mặt phẳng nghiêng theo đúng dấu vạch 
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	3
	Gá chi tiết vào ê tô

	Gá chi tiết vào ê tô, sao cho chi tiết cao hơn ê tô từ 

20-22mm
	Đề đảm bảo an toàn giữa dao và ê tô trong quá trình gia công.
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	4
	Gá dao và xoay đầu trục chính máy phay

	-Dùng khóa miệng 30 mở xoay đầu trục chính 1 góc 15o

	Phay mặt phẳng nghiêng đúng yêu cầu 
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	5
	Điều chỉnh tốc độ cẳt
	- Gá dao phay quẹt Ø16 vào máy 

- Tính toán và chọn chế độ cắt .
Theo công thức :
 v = nπD/1000 (m/ph)

Dao hợp kim phay thô;
 v = 120 (m/ph); D = 120mm
n = 1000v / πD (v/ph)
tính ra   n  = 

	- Chọn được tốc độ trục chính hợp lý 
     n  =           ?   (v/ph)
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	6
	- Rà dao và chi tiết 

-Tiến hành cắt gọt
	-Mở máy rà dao và chi tiết


	Đạt được kích thước cần gia công
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	- Tắt máy.

- Giũa bavia
- Kiểm tra 


	- Kiểm tra giao tuyến mặt phẳng nghiêng trùng đường vạch dấu

	- Nhằm đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ đã cho.


	


IV. CÁC DẠNG SAI HỎNG, NGUYÊN NHÂN VÀ BIỆN PHÁP KHẮC PHỤC
	DẠNG SAI HỎNG

	Nguyên Nhân
	Biện pháp khắc phục

	- Giao tuyến mặt phẳng nghiêng không trùng vạch dấu  : Do ngàm cố định ê tô không song song với bàn máy
	Dùng đồng hồ so rà ngàm cố định ê tô song song bàn máy trước khi kẹp chi tiết gia công

	- Sai hỏng về kích thước: Do điều chỉnh du xích không chính xác
	Điều chỉnh du xích bàn máy chính xác, kiểm tra kích thước trong quá trình cắt gọt


