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KHOA CÔNG NGHỆ CƠ KHÍ
	Thời gian

thực hiện
	PHAY RÃNH THẲNG VUÔNG GÓC

	Lớp


	Bài
	Số tiết

	
	Từ:

Đến:
	
	
	   
	   

	I. MỤC TIÊU

-Phay được  hai dạng rãnh thẳng góc sau:

 

+ Rãnh thông suốt 

 

+ Rãnh kín đầu. 

-Thao tác máy gọn gàng, dứt khoát, bảo đảm an toàn lao động
  II. ĐIỀU KIỆN CHO TRƯỚC
- Dụng cụ cắt: Dao phay ngón 10 li.
 
- Dụng cụ đo: Thước ke kiểm tra vuông góc, thước cặp, thước đo cao có mũi vạch dấu, dưỡng kiểm phẳng.

- Thiết bị: Máy phay Baron - max
- Đồ gá: Êtô máy, phiến tỳ.

 
- Sử dụng phôi: Phôi của bái tập trước.
- Số lượng chi tiết gia công: Mỗi học sinh phôi

III. PHƯƠNG PHÁP TIẾN HÀNH:

	TT
	Làm gì ?


	Làm thế nào?
	Tại sao?
	Hình vẽ minh họa



	1
	Kiểm tra phôi 
	Dùng thước kiểm tra lượng dư theo bản vẽ
	Hiểu rõ các kích thước, dung sai và yêu cầu kỹ thuật của chi tiết gia công, phân bố lượng dư gia công.
	Bản vẽ kèm theo

	2
	Chọn chế độ cắt hợp lý
	n= 400 vòng/ phút

Sp: Quay tay
	Lựa chọn bước tiến và tốc độ theo bảng ghi trên máy
	

	3
	Gá phôi, dao lên máy

	Gá dao với chiều dài hợp lí

Định vị và kẹp chặt phôi trên êtô với mặt chuẩn 2 áp ngàm cố định, phôi cao hơn ngàm êtô khoảng 10-15mm.
	Dao gá dài độ cứng vững  không tốt, gây run động trong quá trình gia công.
Mặt 2 là mặt chuẩn vạch dấu

Gá phôi cao tránh dao chạm vào ngàm êtô trong quá trình gia công.
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	4
	Rà dao 

	Nâng bàn, dời bàn ngang sao cho dao chạm phớt mặt phẳng 2, chỉnh du xích về 0.


	Lấy chuẩn kích thước theo phương ngang.
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	5
	Thoát dao
	Hạ bàn máy xuống, 
Đọc du xích và dời bàn máy ngang, theo kích thước bản vẽ. khóa bàn dao ngang.
	Lấy góc kích thước theo phương ngang

( Chỉnh du xích bàn dao ngang về 0)
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	6
	Rà chạm mặt trên của phôi.
	Nâng bàn máy lên dần cho dao chạm vào giấy canh.
	Lấy góc kích thước theo phương đứng.
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	7
	Rà chạm mặt đầu phôi.
	Quay tay quay dời bàn máy dọc, nâng bàn máy lên 2 vạch chia, quay du xích bàn máy dọc rà chạm giấy canh ở mặt đầu phôi, hạ bàn máy quay du xích bàn máy dọc tiến thêm 2 vạch chia.
	Lấy góc kích thước theo phương dọc ( Chỉnh du xích về 0)
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	8
	Phay rãnh thứ 1.
	Chọn n=200-500 v/ph

Chọn chế độ cắt khi phay thô và phay tinh:

t =  mm

s=0.07mm/răng

v= 12 m/ph
	Điều chỉnh chiều sâu cắt,  đảm bảo sai lệch vị trí tương quan, kích thước trong dung sai cho phép.
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	9
	Phay rãnh thứ 2 ( Rãnh kín)
	Hạ bàn máy, dịch chuyển bàn máy dọc theo kt bản vẽ, nâng bàn máy lên cho dao chạm vào bề mặt phôi (vị trí du xích 0)

Dịch chuyển bàn máy dọc tiến lên lấy góc kích thước thứ 2, theo bản vẽ thực hiện các lần cắt theo 2 góc kích thước.
	Chỉnh chiều sâu cắt,  gia công rãnh kín thứ 2, đường chạy dao  zíc zắcg
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	10
	Hạ bàn máy xuống
	Dịch chuyển phôi, công việc tương tự như trên để gia công rãnh thẳng còn lại. 
	Gia công rãnh thẳng thứ 3
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	11
	Đo kiểm các kích thước trên rãnh vừa gia công, so với yêu cầu bản vẽ, tháo phôi làm sạch bavia.


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

	DẠNG SAI HỎNG  Mặt phẳng đáy bậc không vuông góc với mặt phẳng chuẩn 1:

	Nguyên Nhân
	Biện pháp khắc phục

	Gá đặt, đồ gá bị lệch
	Kiểm tra lại đồ gá và cách gá đặt chi tiết.

	DẠNG SAI HỎNG Sai hỏng về kích thước

	Nguyên Nhân
	Biện pháp khắc phục

	Do điều chỉnh du xích bàn đứng không chính xác; không kiểm tra kích thước trong quá trình cắt gọt;


	Điều chỉnh du xích bàn đứng chính xác; kiểm tra kích thước trong quá trình cắt gọt;
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