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KHOA CÔNG NGHỆ CƠ KHÍ
	Thời gian

thực hiện
	PHAY BẬC THẲNG VUÔNG GÓC
	Lớp


	Bài
	Số tiết

	
	Từ:

Đến:
	
	
	   
	   

	I. MỤC TIÊU
Phay bậc vuông góc bằng dao phay ngón trên máy phay đứng Baron-max.

Thực hiện đúng qui trình công nghệ, đảm bảo đúng kỹ thuật, thời gian , an toàn cho người và thiết bị.

  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

3.Nội dung:

a. Giới thiệu 

Bậc vuông góc là các vết được tạo thành bởi hai mặt phẳng thẳng góc với nhau.     

· 
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b. Các loại dao phay thường dùng để gia công:  
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Hình 1: Dao phay đĩa                                                                  Hình 2: Dao phay ngón
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                                Hình 3:  Dao phay trụ                                                                     Hình 4: Dao phay mặt đầu
c.Yêu cầu kỹ thuật khi phay bậc:             
· Độ song song giữa mặt bậc so với các mặt chuẩn.

· Độ nhám bề mặt. 
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    d. Các bước tiến hành khi phay bậc vuông góc (Trường hợp dùng dao ngón)

TT

Làm gì ?

Làm thế nào?

Tại sao?

Hình vẽ minh họa

1

Đọc và phân tích  bản vẽ.

Đọc các hình chiếu, xác định kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

Hiểu rõ các kích thước, dung sai và yêu cầu kỹ thuật cần gia công.
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2

Kiểm tra phôi, xác định chuẩn công nghệ.

Dùng thước cặp kiểm tra kích thước phôi.

Xác định và phân phối lượng dư cần gia công.

3

Chuẩn bị hệ thống công nghệ (máy, đồ gá, dao và phôi)
Máy: phay đứng Baron-max.

Đồ gá: êtô, phiến tỳ.

Dao: dao phay ngón Ø 16- 4 lưỡi cắt

Phôi: phôi của bài tập trước.

Dụng cụ do: thước  cặp, panme, thước do cao, đồng hồ so.

Các trang tiết bị cần thiết cho quá trình gia công và hiện có tại xưởng phay.
4

Vạch dấu giới hạn bậc.

Dùng thước đo cao có mũi hợp kim và bàn máp để vạch dấu theo bản vẽ.

Lấy mặt phẳng chuẩn 1 và 2 làm chuẩn vạch dấu.

Xác định giới hạn gia công.
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5

Gá ê tô và Kiểm tra 

Gá êtô lên bàn máy

Dùng đồng hồ so kiểm tra mặt phẳng hàm cố định êtô song song  theo phương bàn trượt dọc, mặt phẳng phiến tỳ theo phương dọc và  ngang.

Đạt độ vuông góc và song song của bậc cần gia công so với mặt phẳng chuẩn.
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6

Gá phôi lên êtô

Định vị và kẹp chặt phôi trên êtô với mp chuẩn 1 áp xuống mp phiến tỳ, mp 2 áp ngàm cố định, chú ý cho đường vạch dấu cao hơn ngàm êtô
Gá phôi cao hơn để tránh dao chạm vào ngàm êtô trong quá trình phay.
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  7

Gá dao, chọn chiều quay của dao, 

Gá dao ngón Ø16 lên máy bằng đầu kẹp rút, phần cán dao không được dài quá.

Kẹp dao cứng vững và đồng tâm trục chính.

Dao gá quá dài gây ra hiện tượng run động trong quá trình gia công.
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8

Chọn chế độ cắt

Tra bản chọn 

Số vòng quay n (v/ph )

Lượng chạy dao Sph .(mm/ph)

Chiều sâu cắt t (mm)

Tốc độ cắt cho phép của dao 

phay ngón HSS để cắt thép C45:

      n = 1000v 
   π d
Phay thô.
v= 15-20 m/ph 

Sz= 0,05-0,15 mm/răng.

Phay tinh.                                     

v= 20-25 m/ph

Sz= 0,02-0,06
 mm/răng.    
Tính lượng chạy dao phút: 

Sph= n.z.Sz mm/ph.
Chiều sâu phay t: khuyên dùng  

t= 0,1- 0,15d.
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9

Rà dao chạm mặt hông

Dịch chuyển bàn máy ngang chạm phớt mặt hông qua lớp giấy mỏng. Chỉnh du xích bàn ngang về 0

Lấy chuẩn kích thước theo phương ngang.
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Hạ bàn xuống , dịch bàn máy ngang

Dịch chuyển bàn máy đứng xuống, dịch chuyển bàn máy ngang X1 = 10mm

Đưa phôi thoát khỏi vùng cắt của dao, dịch chuyển dao theo phương ngang để lấy kích thước chiều rộng bậc.
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Nâng bàn máy lên

Dịch bàn máy đứng cho mặt đầu dao chạm phớt mặt trên phôi ( mp4). Chỉnh du xích bàn máy đứng về 0

Lấy chuần kích thước theo phương đứng.
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12

Dịch bàn dọc

Dịch bàn máy dọc thoát dao khỏi bề mặt phôi.

Đưa phôi thoát khỏi vùng cắt gọt (về vị trí an toàn)
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13

Kiểm tra an toàn

Kiểm tra lại thông số chế độ cắt, chiều quay của dao, hệ thống tưới nguội, cử bàn máy.

Bảm bảo an toàn lao động.

14

Cắt thử

Mở máy (chú ý chọn phay nghịch), mở dung dịch tưới nguội, nâng bàn máy đứng lên 0.2mm, dịch bàn máy dọc cho phôi tiến vào gia công. 

Bước khởi đầu để kiểm tra dao, chế độ cắt và kích thước.

15

Kiểm tra sơ bộ

Đo kiểm các kích thước
Phát hiện sớm các sai sót trong quá trình gia công.

16

Thực hiện lát cắt thô đầu tiên

Nâng bàn đứng dịch chuyển bàn trượt dọc để thực hiện lát cắt thô đầu tiên ( phay nghịch )

Xác định chính xác lượng dư gia công
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17

Kiểm tra kích thước vừa phay

Đưa chi tiết thoát khỏi vùng cắt của dao, tắt máy.

Dùng thước cặp (panme) kiểm tra kích thước bậc vừa phay

Kiểm tra kích thước bậc, hạn chế sai sót trong quá trình dịch chuyển du xích.

18

Thực hiện các lát cắt tiếp theo 

Dịch chuyển bàn máy đưa chi tiết về vị trí chuẩn ban đầu. Nâng bàn đứng  để lấy chiều sâu cắt và dịch chuyển bàn dọc để thực hiện các lát cắt tiếp theo)

Đảm bảo về độ sai lệch về vị trí tương quan, kích thước nằm trong dung sai cho phép.
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19

Kiểm tra kích thước trước khi cắt tinh.

Thoát phôi ra khỏi vùng cắt gọt của dao, dũa sạch bavia hình thành trên phôi, dùng thước cặp kiểm tra  kích thước  xác định lượng dư thực tế khi cắt tinh.

Chuẩn bị cho lát cắt tinh bậc thứ nhất.

20

Thực hiện lát cắt tinh.

Dịch chuyển bàn ngang và bàn đứng với lượng dư thực tế đo trên phôi.

Phay xong bậc thứ nhất.

21

Phay bậc thứ 2

Hạ bàn đứng, dịch chuyển bàn dao ngang X2=26+16,5=  42,5mm( kích thước gia công 26±0.05cộng thêm đường kính dao )  
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Kiểm tra  kích thước vừa phay

Đưa chi tiết thoát khỏi vùng cắt của dao và tắt máy.

Đảm bảo an toàn chuẩn bị cho việc đo kiểm.

23

Thực hiện các lát cắt tiếp theo để phay bậc thứ 2 như các bước ở trên, phay hoàn chỉnh chi tiết.

Dịch chuyển bàn máy đưa chi tiết về vị trí chuẩn ban đầu. Nâng bàn đứng  để lấy chiều sâu cắt và dịch chuyển bàn dọc để thực hiện các lát cắt tiếp theo 

Đảm bảo về độ sai lệch về vị trí tương quan, kích thước nằm trong dung sai cho phép  26±0.05, và chiều sâu bậc. 
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Tháo phôi ra khỏi êtô

Dùng tay siết êtô để tháo phôi , lấy chi tiết ra và làm sạch bavia hình thanh trên phôi.

Đảm bảo chi tiết được dũa và vệ sinh sạch không ảnh hưởng đến kết quả đo.

25

Kiểm tra kích thước sau khi phay xong

Dùng panme kiểm tra độ song song giữa mặt bậc so với mặt chuẩn.

Dùng thước đo sâu kiểm tra kích thước bậc.

Đánh giá kết quả công việc.

26

Công việc kết thúc

Dùng dũa, dũa vát khoảng 0.2mm tại các vị trí góc bậc trên chi tiết

Điều chỉnh máy về vị trí không làm việc, và sắp xếp dung cụ.

Đưa máy về trạng thái nghỉ.

IV. CÁC DẠNG SAI HỎNG, NGUYÊN NHÂN VÀ BIỆN PHÁP KHẮC PHỤC
DẠNG SAI HỎNG Các mặt bậc không song song với nhau:
Nguyên Nhân
Biện pháp khắc phục

Nguyên nhân 1: Nguyên nhân là do khi gá định vị không tốt nên các mặt bậc không song song chuẩn định vị. 

Nguyên nhân 2: Ngoài ra còn có thể do khi phay không hãm cố định các phương chạy dao không cần thiết gây ra rung động làm cho bàn máy tự động xê dịch.

Kiểm tra độ song song của mặt phẳng phiến tỳ đã đặt lên êtô so với mặt phẳng bàn máy bằng đồng hồ so.

Kiểm tra lại quá trình gá đặt phôi khi gia công.
DẠNG SAI HỎNG Sai hỏng về kích thước
Nguyên Nhân
Biện pháp khắc phục

Nguyên nhân 1: Nguyên nhân là do sự nhầm lẫn khi thao tác, xác định vị trí tương quan giữa dao và phôi do phôi bị xê dịch trong quá trình phay.

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

DẠNG SAI HỎNG Độ nhám bề mặt không đạt yêu cầu kỹ thuật
Nguyên Nhân
Biện pháp khắc phục

Nguyên nhân 1: Dao mòn 

Tháo dao mài lại hoặc thay dao mới
Nguyên nhân 2: Chế độ cắt không đúng
Tính toán lại chế độ cắt

Nguyên nhân 3: Độ cứng vững của hệ thống công nghệ chưa tốt
Tăng cường độ cứng vững cho phù hợp

e. Các chú ý khi phay bậc 

· Các mặt phẳng bậc luôn song song với một mặt phẳng chuẩn nào đó của chi tiết vì vậy trước khi gá phôi phải rà chuẩn định vị của đồ gá song song với các mặt phẳng tọa độ của máy. 

· Khi gá phôi phải áp mặt chuẩn của phôi vào mặt định vị của đồ gá để đảm bảo độ song song của mặt bậc so với mặt chuẩn

· Khi gia công nên chú ý sử dụng phương pháp phay nghịch để tránh bị gãy dao do độ rơ bàn máy 

· Khóa các phương bàn không cần thiết để rung động do lực cắt không làm dời bàn làm ảnh hưởng kích thước gia công

 4. Các trường hợp sai hỏng khi phay bậc :

· Kích thước của vật phay không đúng: Nguyên nhân là do sự nhầm lẫn khi thao tác, xác định vị trí tương quan giữa dao và phôi do phôi bị xê dịch trong quá trình phay.

· Các mặt bậc không song song với nhau: Nguyên nhân là do khi gá định vị không tốt.mặt bậc không song song chuẩn định vị

· Ngoài ra còn có thể do khi phay không hãm cố định các phương chạy dao không cần thiết gây ra rung động làm cho bàn máy tự động xê dịch.

· Kiểm tra bậc bằng thước đo chiều sâu hoặc bằng dưởng tôn, kiểm tra góc vuông bằng eke.
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