                    PHIẾU HƯỚNG DẪN THỰC TẬP PHAY
	TT PHAY 2:  08
	TÊN BÀI: 
PHAY THANH RĂNG
	THỜI GIAN (tiết): 6

	- Mục tiêu:  
+Kiến thức: Nắm vững cách tính các yếu tố cơ bản của thanh răng và biết được các phương pháp phay thanh răng trong sản xuất.

+Kỹ năng: Phay được đoạn thanh răng m=1,5; Z=45 bằng dao phay đĩa modul m=1,5 ; dao số 8, sử dụng du xích bàn máy ngang để phân độ đạt yêu cầu kỹ thuật.
      +Thái độ: Chấp hành đúng quy trình làm việc 
                      - Bảo đảm an toàn lao động tuyệt đối cho người, máy và dụng cụ          

      - Vật liệu: phôi nhựa cứng kích thước 10 x 50 x 250
      - Thiết bị và dụng cụ: 
1. Máy phay ngang
2. Đồ gá:  Êtô máy, phiến tỳ
3. Dụng cụ:

                     - Đầu cặp trục dao , ống kẹp, trục dao và dao phay đĩa số 8 modul m=1,5
                     -  Đồng hồ so có đế từ, thước đo răng, thước cặp   
· ATLĐ: Trang phục quy định và tuân thủ kỹ thuật an toàn khi làm việc trên máy phay.
Kiến thức liên quan:
Thanh raêng laø moät baùnh raêng truï coù ñöôøng kính voâ cuøng lôùn, do ñoù caùc voøng troøn chia, voøng troøn ñænh, voøng troøn chaân raêng cuûa baùnh raêng trôû thaønh caùc ñöôøng thaúng song song. Daïng raêng khi ñoù khoâng phaûi laø thaân khai nöõa maø trôû thaønh caùc hình thang caân coù goùc ôû ñænh laø 40o.
 I . CAÙC YEÁU TOÁ CÔ BAÛN CUÛA THANH RAÊNG
[image: image3.wmf]3

h

2

h

1

h

C

W

t  =  

p 

m

S

h


- Modul m = t / (.
- Böôùc raêng     t   =   m.(   =   S    +    W

- Chiều dày raêng S, chiều rộng rãnh răng W:  S  = W  =  1,5708 m

- Chiều cao đầu răng h1  = m
- Chiều cao chân  răng   h2  = 1,25.m
- Chieàu cao phaàn laøm vieäc cuûa raêng h3  =  2.m
- Chieàu cao toaøn boä raêng h = h1 + h2  + c = 2,25.m
- Khe hôû chaân raêng   c   =   0,25.m

   II. PHƯƠNG PHÁP PHAY THANH RĂNG
           1 . Duøng maùy phay ngang  coù truïc chính coâng xoân

           2 . Duøng maùy phay coù ñaàu ñöùng xoay 2 chieàu

[image: image1.jpg]



[image: image4.wmf]3

h

2

h

1

h

C

W

t  =  

p 

m

S

h

BỘ TRUYỀN 

   BÁNH RĂNG –THANH RĂNG  
[image: image5.png]



[image: image2.jpg]






QUY  TRÌNH  LÀM  VIỆC

	STT
	NỘI DUNG CÔNG VIỆC
	HÌNH MINH HỌA
	LƯU Ý

	1
  2

  3
   4
5
6
7
8

9
  10
  11
  12
13
	Đọc và phân tích bản vẽ
Gia công chuẩn bị phôi, kiểm tra phôi

Kiểm tra đồ gá
-Kiểm tra hàm cố định êtô 
song song phương chạy dao ngang

- Kiểm tra mặt phẳng phiến tỳ song song với mặt bàn máy

- Gá và kẹp chặt phôi, kiểm tra mặt phẳng trên của phôi song song mặt bàn máy.

-Lắp đầu dao+ trục dao+ dao

- Chọn chế độ cắt 

- Rà dao theo phôi để lấy chiều sâu rãnh răng h

- Nâng bàn đứng lên bằng chiều sâu rãnh răng

-Rà dao theo đầu phôi 

- Cắt rãnh răng  chuẩn 0, chạy dao dọc và chỉnh du xích bàn máy ngang về 0

- Quay du xích bàn máy ngang di chuyển 1 bước răng t= m.π, cắt rãng răng thứ 1

-  Quay du xích bàn máy ngang di chuyển 2 bước răng so với rãnh răng 0 : 2 t= 2m.π, cắt rãnh  răng thứ 2

Tiếp tục như thế  cho đến răng cuối cùng

Kiểm tra chiều dày S của răng  
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	- Hiểu rõ các yêu cầu kỹ thuật. Xác định chuẩn công nghệ

Để bảo đảm độ chính xác
Khi gia công cần thực 

hiện cẩn thận các trình tự này.
Để không nhầm lẩn khi quay du xích bàn máy ngang, thực hiện di chuyển phôi sang vị trí rãnh răng kế tiếp , mỗi HS phải có bảng tính và dùng bút đánh dấu khi cắt xong 1 rãnh răng.
T=1,5707m


Dạng sai hỏng khi phay thanh răng và nguyên nhân:
1/Bề dày răng không đều nhau: nguyên nhân là quay du xích sai,quay bị lố, không khử hết độ rơ của vòng du xích. 
2/ Chiều sâu rãnh răng cạn dần theo chiều dọc của thanh răng hoặc ngược lại: nguyên nhân là do chuẩn bị phôi không đạt yêu cầu, gá phôi không đúng.
3/ Biên dạng sườn răng không đúng:do chọn số hiệu dao sai, chọn sai modul.

4/ Bị dao cắt phạm ở đầu răng: do dao chưa thoát ra khỏi rãnh dịch chuyển phôi.

5/ Cuối rãnh răng chiều sâu rãnh chưa đủ: do dao cắt chưa hết chiều dài rãnh.
6/ Độ nhẳn sườn răng kém: do dao bị mòn, lượng chạy dao lớn, Tốc độ cắt thấp, trục dao quá dài, dao bị đảo…
  Giáo án số:   8        số tiết : 5              lớp :                   15CĐ-CK 

Thực hiện ngày   15     tháng     03      năm      2017              Ca 2
· Tên bài thực hành: PHAY  THANH  RĂNG
- Mục tiêu:  

+Kiến thức: Nắm vững cách tính các yếu tố cơ bản của thanh răng và biết được các phương pháp phay thanh răng trong sản xuất.

+Kỹ năng: Phay được đoạn thanh răng m=1,5; Z=45 bằng dao phay đĩa modul m=1,5 ; dao số 8, sử dụng du xích bàn máy ngang để phân độ đạt yêu cầu kỹ thuật.
              +Thái độ: Chấp hành đúng quy trình làm việc 
                            - Bảo đảm an toàn lao động tuyệt đối cho người, máy và dụng cụ          

I. ỔN ĐỊNH LỚP: Thời gian     3    phút .Số học sinh  vắng:             Tên:   

- Nội dung cần nhắc nhở:

II. KIỂM TRA BÀI CŨ: Thời gian     5    phút, dự kiến học sinh kiểm tra:

	     Tên
	
	
	
	
	

	    Điểm
	
	
	
	
	


· Câu hỏi kiểm tra:

          Tính các thông số hình học cơ bản của thanh răng m= 1,5 ;   α=20º

III. GIẢNG BÀI MỚI: 

· Đồ dùng, thiết bị hướng dẫn thực hành:

         Máy phay ngang- êtô máy+ phiến tỳ- đầu cặp trục trục dao+ trục dao+ dao phay đĩa môdul m= 1,5,                                                                                                               

         Dao số 8, đồng hồ so có đế từ,phôi nhựa cứng kích thước 10 x 50 x 250

· Hình thức tổ chức: tập trung hướng dẩn , chia nhóm học sinh thực tập

· Sản phẩm ứng dụng: bài tập căn bản

	TT


	Nội dung hướng dẫn
	Thời gian      ( phút )
	Phương pháp thực hiện

	1/

2/

3/

4/
	A. HƯỚNG DẪN MỞ ĐẦU

Mục đích-yêu cầu

Đọc và phân tích bản vẽ

Thiết bị, dụng cụ cần thiết

-Máy,đồ gá

-Phụ tùng-đầu cặp trục dao, trục dao

-Dụng cụ cắt

-Dụng cụ đo kiểm

-Phôi thanh răng bằng nhựa cứng

Trình tự tiến hành
- Đọc và phân tích bản vẽ

- Gia công chuẩn bị phôi, kiểm tra phôi
-Kiểm tra hàm cố định êtô song song phương chạy dao ngang
- Kiểm tra mặt phẳng phiến tỳ song song với mặt bàn máy


	 (45’)

3’

5’

5’

12’


	Tập trung hướng dẫn đầu giờ

Hs chuẩn bị trước phần thiết bị, dụng cụ cần thiết tính khỏang dịch chuyển theo du xích bàn máy  khi phân độ và trình tự tiến hành để trình bày trước lớp

Thuyết trình và vấn đáp



	TT


	Nội dung hướng dẫn
	Thời gian (phút)
	Phương pháp thực hiện

	5/

6/


	- Gá và kẹp chặt phôi, kiểm tra mặt phẳng trên của phôi song song mặt bàn máy.
-Lắp đầu dao+ trục dao+ dao

- Chọn chế độ cắt 

- Rà dao theo phôi để lấy chiều sâu rãnh răng h

- Nâng bàn đứng lên bằng chiều sâu rãnh răng

-Rà dao theo đầu phôi 

- Cắt rãnh răng  chuẩn 0, chạy dao dọc và chỉnh du xích bàn máy ngang về 0

- Quay du xích bàn máy ngang di chuyển 1 bước răng t= m.π, cắt rãng răng thứ 1

-  Quay du xích bàn máy ngang di chuyển 2 bước răng so với rãnh răng 0 : 2 t= 2m.π, cắt rãnh  răng thứ 2

Tiếp tục như thế  cho đến răng cuối cùng~
Các dạng sai hỏng

Thao tác mẫu

B. HƯỚNG DẪN THƯỜNG XUYÊN:(Chỉ dẫn công việc cụ thể trong quá trình thực hành )

- Kiểm tra bản tính bước răng trước khi phay

- Căn cứ vào du xích bàn máy ngang để biết khỏang di chuyển bàn máy so với rãnh chuẩn 0

-Kiểm tra lắp dao, chiều quay,thao tác phân độ

C. HƯỚNG DẪN KẾT THÚC

- Thu dọn dụng cụ, phôi

- Vệ sinh máy, xưởng

- Gv nhận xét cuối ca thực tập


	5’

15’

3,5tiết

30’/ 1 ca
	Thao tác rà dao → phay răng →  

Phân độ răng theo du xích bàn máy đã tính  tóan.

Gv đến máy để kiểm tra và hướng dẫn học sinh 
Tập trung cả lớp




IV. TỰ ĐÁNH GIÁ CỦA GIÁO VIÊN VỀ PHƯƠNG PHÁP HƯỚNG DẪN

 (Chất lượng sản phẩm, kỹ năng, thao tác )

    THÔNG QUA BAN NGHỀ                                                  Ngày    10     tháng    03    năm  2017
                                                                                                              Chữ ký giáo viên

                Vũ  Đức Pháp                                                                         Phan  Văn  Thành

PHAY ĐOẠN THANH RĂNG ( Chia răng bằng vòng du xích bàn máy)
        m =1,5     z = 45    α =20°           1 vòng du xích 6mm, 1 khoảng vạch du xích  0,05mm
Rãnh răng chuẩn 0, chỉnh du xích bàn máy về 0. Các rãnh răng kế tiếp lấy vị trí từ rãnh răng chuẩn 0

Rãnh 1  1t = mπ =4,712 ~ 4,70 →94 vạch
Rãnh 2  2t = 2 mπ =9,424 ~9,40 → 0 + 68 vạch

Rãnh 3  3t = 3 mπ = 14,137 ~ 14,15 → 0 +43 vạch

Rãnh 4  4t = 4 mπ = 18,859 ~ 18,85 → 0 +17 vạch

Rãnh 5  5t = 5 mπ = 23,561 ~ 23,55 → 111 vạch

Rãnh 6  6t = 6 mπ = 28,274 ~ 28,25 → 0 +85 vạch

Rãnh 7  7t = 7 mπ = 32,986 ~ 33,00 → 0 + 60 vạch

Rãnh 8  8t = 8 mπ = 37,699 ~ 37,70 → 0 +34 vạch

Rãnh 9  9t = 9 mπ = 42,412 ~ 42,40 → 0 +8 vạch

Rãnh 10  10t = 10 mπ = 47,124 ~ 47,10 → 102 vạch

Rãnh 11  11t = 11 mπ → 0 +77 vạch

Rãnh 12  12t = 12 mπ → 0 +51 vạch

Rãnh 13  13t = 13 mπ → 0 +25 vạch

Rãnh 14  14t = 14 mπ → 119 vạch

Rãnh 15  15t = 15 mπ → 0 + 94 vạch

Rãnh 16  16t = 16 mπ → 0 + 68 vạch

Rãnh 17  17t = 17 mπ → 0 + 42 vạch

Rãnh 18  18t = 18 mπ → 0 + 16 vạch

Rãnh 19  19t = 19 mπ → 111 vạch

Rãnh 20  20t = 20 mπ → 0 + 85 vạch

Rãnh 21  21t = 21 mπ → 0 + 59 vạch

Rãnh 22  22t = 22 mπ → 0 + 33 vạch

Rãnh 23  23t = 23 mπ → 0 + 8 vạch

Rãnh 24  24t = 24 mπ → 102 vạch

Rãnh 25  25t = 25 mπ → 0 + 76 vạch

Rãnh 26  26t = 26 mπ → 0 + 50 vạch

Rãnh 27  27t = 27 mπ → 0 + 25 vạch

Rãnh 28  28t = 28 mπ → 119 vạch

Rãnh 29  29t = 29 mπ → 0 + 92 vạch

Rãnh 30  30t = 30 mπ → 0 + 67 vạch

Rãnh 31  31t = 31 mπ → 0 + 42 vạch

Rãnh 32  32t = 32 mπ → 0 + 16 vạch

Rãnh 33  33t = 33 mπ → 110 vạch

Rãnh 34  34t = 34 mπ → 0 + 84 vạch

Rãnh 35  35t = 35 mπ → 0 + 59 vạch

Rãnh 36  36t = 36 mπ → 0 + 33 vạch

Rãnh 37  37t = 37 mπ → 0 + 7 vạch

Rãnh 38  38t = 38 mπ → 101 vạch

Rãnh 39  39t = 39 mπ → 0 + 76 vạch

Rãnh 40  40t = 40 mπ → 0 + 50 vạch

Rãnh 41  41t = 41 mπ → 0 + 24 vạch

Rãnh 42  42t = 42 mπ → 118 vạch

Rãnh 43  43t = 43 mπ → 0 + 93 vạch

Rãnh 44  44t = 44 mπ → 0 + 67 vạch

Rãnh 45  45t = 45 mπ → 0 + 41 vạch

Hoàn thành phay thanh răng !
� EMBED AutoCAD.Drawing.15  ���
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