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KHOA CÔNG NGHỆ CƠ KHÍ
	Thời gian

thực hiện
	PHAY MẶT PHẲNG NGHIÊNG
	Lớp


	Bài
	Số tiết

	
	Từ:

Đến:
	
	
	   
	   

	I. MỤC TIÊU
           - Phay được mặt phẳng nghiêng bằng cách xoay đầu trục chính máy phay đứng và sử dụng đồ gá.

 
- Thao tác máy gọn gàng, dứt khoát, bảo đảm an toàn lao động
  II. ĐIỀU KIỆN CHO TRƯỚC
- Dụng cụ cắt: Dao phay mặt đầu (dao phay quẹt)

 
- 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 6T82_1, 6P11

- Đồ gá: Êtô máy, phiến tỳ.

 
- Sử dụng phôi: Phôi của bái tập trước.
- Số lượng chi tiết gia công: Mỗi học sinh phôi
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YCKT:
_Giao tuyén cita m3t phing nghiéng véi m3t phing 4 vudng goc voi mat phing chuén 2.
_Giao tuyén cita m3t phing nghiéng va m3t phing dau phdi song song véi mit phing
chuan 1.

_Lam cin cac canh séc trén phoi.

_Ding kich thuée theo yéu cau.





III. PHƯƠNG PHÁP TIẾN HÀNH:

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

	1
	Ñoïc vaø nghieân cöùu baûn veõ
	Ñoïc caùc hình chieáu. Naém ñöôïc caùc kích thöôùc kyõ thuaät yeâu caàu.
	Chuù yù caùc kích thöôùc caàn gia coâng.
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	2
	Kieåm tra phoâi

	Duøng thöôùc caëp kieåm tra phoâi
	Biết được lượng dư cần gia công
	

	3
	Vạch dấu
	Dùng thước đo cao vạch dấu giới hạn chiều dài mặt phẳng nghiêng cần gia công
	Kiểm soát được chiều dài mặt phẳng nghiêng trong quá trình gia công.
	

	4
	Xoay đầu trục chính

	Dùng clê nới lỏng đai ốc khóa đầu trục chính và xoay đầu trục chính theo góc độ chỉ thị ở vạch khắc độ. Sau đó siết đai ốc cố định lại đầu trục chính.
	Ta xoay trục chính theo góc độ định sẵn ở bản vẽ để thực hiện góc nghiêng trên phôi
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	Rà hàm cố định êtô
	Dùng đồng hồ so rà kiểm tra hàm cố định êtô theo phương dọc và phương đứng.
	Để mặt phẳng nghiêng sau gia công vuông góc mặt chuẩn 2
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	5
	Gaù chi tieát leân eâtoâ
	Mặt chuẩn 2 áp hàm cố định êtô với diện tích tiếp xúc lớn nhất và bề mặt cần gia công cao hơn hàm cố định êtô.
	Để bảo đảm độ vuông góc của mặt phẳng nghiêng so với mặt chuẩn và dao không chạm vào hàm êtô
	

	6
	Chọn chế ộ cắt
	Phay thô: 
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Phay tinh: 
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	7
	Rà dao
	Mở máy, dịch chuyển bàn dọc cho mặt đầu dao chạm mặt trên của chi tiết ở phần đầu. Chỉnh du xích bàn trượt dọc về vị trí 0.


	Lấy chuẩn để thực hiện chiều sâu cắt
	

	8
	Choïn chieàu quay truïc chính
	Môû maùy cho truïc chính quay, kieåm tra chieàu quay cho phuø hôïp


	Dao caét ñöôïc vaø caét theo phöông phaùp phay nghòch. Phoi văng ra theo hướng vào trong thân máy, an toàn cho người đứng máy
	

	9
	Thöïc hieän laùt caét ñaàu tieân.
	Dịch chuyển bàn dọc để thực hiện chiều sâu cần cắt. 

- Tiến bàn ngang bằng tay một đoạn ngắn, sau đó mở chế độ tự động để tiến bàn ngang thực hiện lát cắt đầu tiên.

- Sau đó di chuyển bàn ngang theo chiều ngược lại (dao vẫn quay) để đưa dao về vị trí ban đầu.
	- Đạt được kích thước cần gia công.

- Kiểm tra xem chi tiết được gá chặt trên êtô hay không.
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	10
	Kieåm tra kích thöôùc vöøa phay và độ vuông góc
	Laøm saïch bavia. Duøng thöôùc caëp kieåm tra kích thöôùc.
	Thực hiện lớp cắt sau cùng đúng kích thước.
	

	11
	Thực hiện lớp cắt sau cùng
	Thực hiện những thao tác theo thứ tự 8
	Đạt được kích thước cần gia công.
	

	12
	Kiểm tra kích thước
	Dùng thước cặp để kiểm tra kích thước chi tiết
	Kiểm tra kích thước chi tiết đúng theo yêu cầu bản vẽ trước khi tháo.
	

	13
	Tháo phôi
	Dũa sạch bavia.
	Làm sạch bavia.
	


PHAY MẶT NGHIÊNG BẰNG ĐỒ GÁ 

-  Trường hợp này tuơng tự như khi gia công mặt nghiêng bằng phương pháp xoay phôi chỉ khác ở chỗ ta không cần dùng búa gỏ chỉnh góc nghiêng mà góc nghiêng được tạo thành do đồ gá đã làm sẵn ( độ chính xác góc nghiêng phụ thuộc vào đồ gá). 
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Các bước chuẩn bị :

- Đọc bản vẽ và tính toán gá 

- Gia công gá theo góc nghiêng và các chi tiết định vị, kẹp chặt …
 
Trình tự gia công :

- Gá đồ gá lên máy, gá dao

- Gá phôi

- Gia công tương tự như khi gia công bằng phương pháp xoay phôi nhưng chỉ chú ý kích thước bao mà không cần chú ý nhiều đến góc độ vì góc độ do đồ gá quyết định 

 
Chú ý : Khi gá phải lau sạch phôi và mặt chuẩn gá để tránh sai số góc nghiêng do ba vớ bám vào bề mặt định vị 

 VI . PHƯƠNG PHÁP LẤY DẤU KHI PHAY MẶT NGHIÊNG

 
- Vạch dấu giới hạn bằng thước đo góc 

 
- Dùng công thức hàm lượng giác để tính toán góc nghiêng nếu góc độ trên bản vẽ không có sau đó vạch dấu giới hạn trên phôi

VII. PHẾ PHẨM SINH RA KHI PHAY MẶT PHẲNG NGHIÊNG:

- Ngoài các phế phẩm do không đạt được độ nhẳn bóng bề mặt hoặc sai về kích thước còn có phế phẩm vì góc nghiêng không đúng với yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ. Nguyên nhân có thể do vạch dấu không đúng, lắp chi tiết không chính xác, bàn máy hoặc êtô không lau sạch phoi, êtô hoặc đồ gá lúc quay nghiêng xiết không chặt.Nếu góc nghiêng có yêu cầu chính xác thì phải dùng thước đo góc để kiểm tra trước khi tháo phôi
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IV. CÁC DẠNG SAI HỎNG, NGUYÊN NHÂN VÀ BIỆN PHÁP KHẮC PHỤC
IV. CÁC DẠNG SAI HỎNG, NGUYÊN NHÂN VÀ BIỆN PHÁP KHẮC PHỤC
	DẠNG SAI HỎNG  Mặt phẳng 2 không vuông góc với mặt phẳng chuẩn 1:

	Nguyên Nhân
	Biện pháp khắc phục

	Nguyên nhân 1: Ngàm cố định của ê tô không vuông góc với mặt phẳng bàn máy

	Dùng đồng hồ so để chỉnh lại sao cho ngàm cố định vuông góc mặt phẳng bàn máy.

	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; không kiểm tra kích thước trong quá trình cắt gọt;
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