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KHOA CÔNG NGHỆ CƠ KHÍ
	Thời gian

thực hiện
	PHAY BẬC VUÔNG GÓC 


	Lớp


	Bài
	Số tiết

	
	Từ: 22/04/19
Đến: 27/04/19
	
	16CĐ-CTM1
	   7
	   4

	1. MỤC TIÊU

2. Kiến thức: 
- Nêu được khái niệm bậc vuông góc.

- Trình bày được các phương pháp phay bậc vuông góc.
3. Kỹ năng:   
- Phay được bậc vuông góc bằng dao phay ngón trên máy phay đứng đạt yêu cầu kỹ thuật.

- Nhận biết và khắc phục được các sai hỏng thường gặp.
4. Thái độ:
- Chấp hành nghiêm chỉnh nội quy thực tập.

- Đảm bảo an toàn lao động, tác phong công nghiệp.
  II. ĐIỀU KIỆN CHO TRƯỚC
1. Thiết bị: 
Máy phay đứng vạn năng
2. Vật liệu: 
Phôi bài tập 6
3. Dụng cụ:
 Êtô máy,  phiến tỳ, đầu cặp dao phay ngón, dao phay ngón Ø16, thước cặp, phôi bài tập 6, đồng hồ so có đế từ , thước đo cao-vạch dấu.                 

III. KIẾN THỨC LIÊN QUAN:
1. Khái niệm bậc vuông góc:

      Bậc vuông góc là vết được tạo bởi hai mặt phẳng vuông góc với nhau. Chi tiết có thể có 1 hay nhiều bậc.
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2. Các phương pháp phay bậc vuông góc:

a) Phay bậc bằng dao phay trụ.
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b) Phay bậc bằng dao phay mặt đầu.
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c) Phay bậc bằng dao phay ngón.
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d) Phay bậc bằng dao phay đĩa.
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e) Phay bậc bằng tổ hợp dao phay đĩa.
[image: image7.png]



3. PHƯƠNG PHÁP TIẾN HÀNH:
4. BẢN VẼ CHI TIẾT
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V. TRÌNH TỰ THỰC HIỆN

	TT
	Tên bước
	Thao tác / động tác
	Yêu cầu / tiêu chuẩn kỹ thuật
	                       Hình vẽ minh họa

	1
	Đọc bản vẽ, kiểm tra phôi, xác định bề mặt chuẩn
	
	- Xác định các yêu cầu kỹ thuật .

- Kích thước gia công.

- Xác định lượng dư
	

	2
	Vạch dấu xác định biên dạng bậc
	Vạch dấu giới hạn bậc cần phay trên phôi theo bản vẽ bằng thước đo cao- vạch dấu
	- Đúng kích thước
- Đúng vị trí, bề mặt
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	3
	Chuẩn bị hệ thống công nghệ
	-Máy:

    Máy phay đứng.

 -Đồ gá
   Êtô máy.

   Phiến tỳ.

 -Dao
   Dao phay ngón Φ16 HSS, 4 lưỡi cắt.
 -Chi tiết: Bài tập 6
	- Đảm bảo hoạt động tốt
- Phôi đúng kích thước
	

	4
	Kiểm tra đồ gá, trục chính của máy phay đứng
	- Kiểm tra mặt đáy ê tô 
- Kiểm tra hàm cố định ê tô

- Di chuyển bàn máy dọc theo sống trượt và chú ý đọc chỉ số trên đổng hồ, so sánh với trị số đọc số 0 đo ở đầu cuối.

- Tháo lỏng đai ốc và điều chỉnh êtô
- Điều chỉnh êtô đến một nửa hiệu số của các số đo đổng hồ bằng cách gõ nhẹ bằng tay hoặc búa nhựa theo hướng thích hợp.
	- Vệ sinh phôi và má cặp

- Đặt đồng hồ so đúng vị trí
- Chỉnh kim về (0)

- Rà phẳng

- Siết chặt tay quay
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	5
	Gá phôi
	- Áp mặt phẳng 1 vào phiến tỳ
- Áp mặt phẳng 2 vào hàm cố định ê tô

- Siết chặt phôi
	- Gá các mặt phẳng chuẩn đúng vị trí
- Phôi đảm bảo siết chặt
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	6
	Gá dao, chọn chiều quay của dao
	Lắp dao phay ngón Ø16
	- Lắp dao đúng qui cách

- Thao tác an toàn

- Siết đủ chặt

- Cho máy chạy để kiểm tra độ đồng tâm của dao.
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	7
	Chọn chế độ cắt
	1.Tốc độ cắt cho phép của dao phay ngón HSS để cắt thép C40:   
v= 15-20 m/ph khi phay thô.  v= 20-25 m/ph khi phay tinh.                                     
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2. Lượng chạy dao cho phép. 

     Sz= 0,04-0,08 mm/răng.

    Tính lượng chạy dao phút:       Sph= n.z.Sz mm/ph.

3. Chiều sâu phay t: khuyên dùng  t = 0,1- 0,15D.

4. Chiều rộng phay B= 5,5 mm khi phay thô.
	- Chọn chế độ cắt phù hợp khi phay thô, phay tinh
	

	8
	Rà dao theo bề mặt phôi  để xác định vị trí cắt gọt
	- Điều chỉnh bàn trượt đứng để mặt đầu dao vượt quá mặt trên phôi, sau đó điều chỉnh bàn trượt dọc hoặc bàn trượt ngang để so dao điều chỉnh tiếp xúc mặt trụ dao với mặt bên chi tiết.


	- Dùng giấy mỏng hoặc gạch phấn trên bề mặt phôi để rà dao
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	9
	Phay bậc vuông góc thứ 1 phía hàm cố định, kiểm tra kích thước
	- Khi mặt trụ dao tiếp xúc mặt bên chi tiết thì lùi bàn máy (bàn trượt dọc) để phôi xa dao, tiếp tục dịch chuyển bàn máy ngang một khoảng bằng bề rộng b của bậc. Sau đó tiến hành gia công.
	- Điều chỉnh đúng vị trí cần gia công.

- Quay đúng số vạch du xích cần cắt. 

- Những xa dao không chuyển động phải được khóa chặt khi cắt.
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	10
	Phay bậc thứ 2, kiểm tra kích thước
	-Phay xong sườn 1 lùi phôi xa dao bằng bàn trượt dọc, tiếp tục điều chỉnh bàn trượt ngang một khoảng  A=Dd +Bd
-Phương pháp phay bậc 2 tương tự như khi phay bậc 1 

Sơ đồ tiến bàn máy như hình vẽ bên.
- Kiểm tra kích thước B, h bằng thước cặp..

- Kiểm tra độ không song song thành bậc với mặt bên, kiểm tra độ đối xứng của bậc.
	- Điều chỉnh đúng vị trí cần gia công.

- Quay đúng số vạch du xích cần cắt. 

- Những xa dao không chuyển động phải được khóa chặt khi cắt.
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VI. CÁC DẠNG SAI HỎNG, NGUYÊN NHÂN VÀ BIỆN PHÁP KHẮC PHỤC
	Stt

	Các dạng sai hỏng
	Nguyên nhân


	Cách khắc phục

	1
	Không đạt kích thước

	· Điều chỉnh du xích máy không đúng

· Đo kiểm không chuẩn xác
	· Cắt thử , kiểm tra

·  Đảm bảo kỹ thuật đo, đo cẩn thận

	 2
	Không đạt độ song song, vuông góc
	· Gá phôi không chính xác

· Phôi bị xê dịch khi gia công
· Dao bị đảo
	· Rà gá cẩn thận

· Kẹp phôi chắc chắn

· Kiểm tra dao trước khi cắt

	3
	Độ bóng không đạt


	· Dao bị mòn

·  Chế độ cắt không hợp lý

· Hệ thống công nghệ không cứng vững

· Phương pháp và dung dịch tưới nguội không phù hợp
	· Mài lại dao hoặc thay dao mới

·  chọn chế độ cắt hợp lý

·  Gia cố lại hệ thống công nghệ

· Chọn giải pháp tưới nguội và dung dịch tưới hợp lý
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