	
	ĐỀ CƯƠNG BÀI GIẢNG

	
	BÀI 4.TIỆN TRỤ TRƠN NGẮN GÁ PHÔI TRÊN MÂM CẶP BA VẤU
	Thời gian thực hiện : 45ph

	
	
	Thực hiện ngày : 11.04.18


MỤC TIÊU CỦA BÀI
Sau khi học xong bài học này học sinh có khả năng :

Sau khi học xong bài học này học sinh có khả năng :

1.Kiến thức :

  + Trình bày được cách gá dao , gá phôi lên máy tiện.
  + Xác định được trình tự các bước tiện trụ trơn ngắn
  + Trình bày được các dạng sai hỏng khi tiện trụ trơn ngắn
2.Kỹ năng :

   +  Thực hiện chọn được chế độ cắt để tiện trụ trơn ngắn đúng kỹ thuật 

   +  Thực hiện tiện trụ trơn ngắn đúng trình tự các bước , đảm bao yêu cầu kỹ thuật 
3.Thái độ :

 + Hình thành thói quen làm việc theo nhóm , đảm bảo an toàn , tác phong công nghiệp .
I.NỘI DUNG BÀI HỌC    
 1.Đọc bản vẽ
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 + Đọc và nghiên cứu bản vẽ, kiểm tra phôi, xác định chuản công nghệ.                                                           
 2.Gá phôi , dao lên máy tiện
 - Gá dao đầu cong 450 lên ổ gá dao. Chiều cao dài phần dao ló ra khoảng 1,5H ( H: Chiều cao của cán dao tiện ).
 - Chỉnh dao ngang tâm

- Định vị chi tiết trên mâm cặp tự định tâm hoặc mâm cặp không tự định tâm 

- Đầu phôi ló ra khỏi mặt đầu vấu cặp khoảng 40mm
- Gá phôi quá dài sẽ kém cứng vững, gia công trở nên khó khăn hơn. Mặt khác chiều dài đoạn gia công chỉ có 15mm nên không cần gá phôi dài.
3.Trình tự gia công 

+ Vạt mặt chi tiết

 Chọn:

       n = 200 ( 500 vòng / phút

       S= tay (( 0,2mm/vòng).

        t = 1mm.

- Dùng dao đầu cong 450  để vạt mặt đầu

+ Tiện thô

( 50 đến ( 48,5 x14,5

Chọn:

       n = 200 ( 400 vòng / phút

       S= tay (( 0,2mm/vòng).

        t = 0,75mm.

+ Lâý dấu chiều dài 14,5m trên đoạn trụ ( 50 bằng dao đầu cong 450: cho trục chính quay thuận. Cho dao chạm vào mặt trụ phía ngoài (sát với mặt đầu chi tiết),lùi dao ra khỏi vùng cắt gọt.Quay tay quay du xích bàn trượt dọc phụ về phía ụ trước máy tiện( cùng chiều kim đồng hồ),một đoạn =14,5mm.Quay du xích bàn trượt ngang cho dao chạm vào mặt trụ chi tiết ( khi lấy dấu trục chính phải quay).

  + Dùng thước cặp kiểm tra sơ bộ đoạn chiều dài 14,5mm vừa lấy dấu.
  + Tiện thô kích thước ( 48,5 x14,5; chừa lượng dư để gia công tinh.

  + Dùng thước cặp kiểm tra đường kính và chiều dài sau khi gia công thô.
+ Tiện tinh

  ( 48,5  đến ( 48 x15

 Chọn:

       n = 300 ( 500 vòng / phút

       S= tay (( 0,05mm/vòng).

        t = 0,25mm.

Chọn:

         n= 300 ( 500 voøng/phuùt.

        S= tay (( 0,05mm/voøng).

         t = 0,25 mm.

+ Tiện tinh 1 đoạn ngắn (có thể đưa thước cặp vào kiểm tra), làm dấu trên du xích bàn trượt ngang, lùi dao ra khỏi vùng cắt gọt, dùng thước cặp kiểm tra thước (48(0,2.

· Nếu kích thước đạt yêu cầu, quay dao vào vùng cắt gọt( đến chỗ đã làm dấu trên du xich bàn trượt ngang) tiến đến chiều dài 15mm.

· Nếu kích thước chưa đạt yêu cầu, quay tay quay bàn trượt dọc cho dao ra khỏi mặt đầu, chỉnh du xích bàn trượt ngang rồi tiến đến chiều dài 15mm.

· Dùng thước cặp kiểm tra đường kính và chiều dài.
+ Vạt cạnh 1x450
Chọn:

         n = 200 ( 500 voøng/phuùt.

        S= tay (( 0,2mm/voøng).

         t = 0,1mm.

· Cho dao chạm vào cạnh góc vuông của mặt đầu, quay tay quay du xích bàn trượt dọc phụ cho dao tiến  theo chiều ngang 1mm

II.Các dạng sai hỏng – nguyên nhân – biện pháp khắc phục    
	1.Các dạng sai hỏng
	2.Nguyên nhân      
  
	3.Cách khắc phục

	Tiện bề mặt có phần chưa gia công
	- Lượng dư không đảm bảo.

- Phôi bị đảo.
	- Kiểm tra lại phôi và so sánh với kích thước trên bản vẽ

- Gá chính xác, đảm bảo độ đảo nhỏ nhất.

	Kích thước không đạt

	Do đo không chính xác, dụng cụ đo kém chính xác…

- Khi điều chỉnh kích thước theo trên mặt số không khử hết độ rơ.

	Kiểm tra kích thước thường xuyên, chọn dụng cụ đo chính 

xác…
- Khử hết độ rơ khi sử dụng mặt số.

	Dạng côn
	Dao bị cùn do nhiệt luyện không tốt (dao thép gió) và có vết nứt (dao hợp kim cứng)..
- Không khử hết độ rơ của bàn xe dao ngang
- Gá dao không vững chắc.

- Dao gá thấp hơn so với tâm chi tiết.
	- Thay thế dao.
- Chú ý khử hết độ rơ bàn dao ngang.

- Gá và kẹp dao vững chắc.

- Gá dao đúng với tâm chi tiết gia công.



	
	-Do dao bị cùn, chế độ cắt không hợp lý…

	Mài dao lại cho sắc bén, Chọn lại chế độ cắt cho hợp lý

	Dạng ôvan
	- Trục chính bị đảo do ổ đỡ bị mòn hoặc đai ốc điều chỉnh bị lỏng
	- Kiểm tra ổ đóc trục chính và sửa chữa.



	Dạng tang trống
	- Phôi bị uốn do lực đẩy của dao.
	- Giảm chiều sâu cắt và bước tiến khi tiện.

	Độ trơn láng bề mặt gia công kém
	- Dao mài chất lượng kém.

- Vật liệu gia công không đảm bảo (thép mềm, thép tôi cứng, …)

- Dao gá thấp hơn so với tâm của máy.


	- Mài và kiểm tra chất lượng của lưỡi cắt.

- Chọn phôi đúng yêu cầu kỹ thuật.

- Gá dao đúng tâm máy.
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