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Đồ gá là một thiết bị quan trọng không thể thiếu trong việc thiết kế và chế tạo máy, nó có vai trò quan trọng đến sự hình thành chất lượng sản phẩm trong quá trình sản xuất, chế tạo sản phẩm. Do đó cần phải có đồ gá đạt tiêu chuẩn định vị và kẹp chặt tốt, có đồ gá phù hợp với gá đặt chi tiết, có đồ gá đa năng hay chuyên dụng phù hợp với yêu cầu đặt ra. Đề án thiết kế Ê- tô (đồ gá) là đề tài rất hay và có tính thực tế cao. 
[bookmark: _GoBack]Do lần đầu tiên thực hiện việc gia công chế tạo lắp ráp hoàn chỉnh nên đề tài còn nhiều hạn chế và khó tránh khỏi những thiếu sót. Chúng tôi rất mong nhận được sự góp ý và bổ sung của các quí thầy, cô trong khoa để đề tài của chúng tôi được hoàn thiện hơn. 
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CHƯƠNG 1
 TỔNG QUAN

1. Tổng Quan
1.1 Giới thiệu
Êtô là thiết bị công nghệ vạn năng được sử dụng trong gia công các chi tiết đơn chiếc hoặc sản xuất loạt nhỏ. Êtô là một trong những dụng cụ hết sức phổ biến và được sử dụng rộng rãi trong nghành cơ khí. Trong bất cứ một tổ hợp sản suất cơ khí nhỏ nào cho đến một nhà máy cơ khí lớn đều có mặt của chiếc bàn kẹp Êtô thông dụng. Ở xưởng gia công nguội nó được bắt trên bàn nguội để kẹp chặt chi tiết cho các thợ sửa chữa nguội. Ở bàn máy nó được kết hợp cùng với bàn máy làm nhiệm vụ kẹp chặt chi tiết trong quá trình gia công cơ.
1.2 Tình hình sử dụng ê tô của một số nước 
Hiện nay ê tô ở một số nước đang rất phát triển , các loại êtô làm tăng tối đa khả năng gia công chính xác tăng khả năng kẹp chặt giúp sản phẩm đạt được chất lượng cao như êtô khí nén cố định góc chính xác , các êtô mài chuyên dùng
[image: ]


Hình 1.2a - êtô khí nén


[image: ][image: ]
Hình 1.2b êtô mài góc

1.3 Tình hình nghiên cứu của đề tài ở nước ta
[image: ][image: ]Ở Việt Nam còn nhiều doanh nghiệp, công ty sản xuất nhỏ lẻ và đơn chiếc còn nhiều, máy móc thiết bị chưa được đầu tư , còn lạc hậu nên việc sử dụng ê tô làm thiết bị gá đặt còn rất phổ biến

Hình 1.3 Một số loại êtô ở nước ta

1.4  Tính cấp thiết của đề tài
	Nhằm giúp  cho khoa cơ khí nhiều loại ê tô khác nhau, đáp ứng nhu cầu giảng dạy và học tập của trường,. Từ đó chúng tôi đã nghiên cứu và thiết kế, chế tạo ra ê tô có thể nâng chi tiết ở nhiều góc độ khác nhau để gia công các mặt phẳng nghiêng
2. Mục tiêu của luận văn
            Nghiên cứu, tính toán, thiết kế chế tạo ê tô gia công chính xác các mặt phẳng nghiêng







KẾ HOẠCH THỰC HIỆN ĐỀ TÀI

	STT
	Ngày thực hiện
	            Nội dung thực hiện
	   Ghi chú

	1
	
	
	

	2
	
	Nghiên cứu tìm hiểu tài liệu, tham khảo ý kiến của các người có chuyên môn cơ khí
Thiết kế và vẽ các bản vẽ chi tiết.
	

	3
	
	Tính toán, thiết kế, hiệu chỉnh bản vẽ. 
Tham khảo ý kiến giáo viên hướng dẫn
	

	4
	
	Gia công theo bản vẽ các chi tiết.
Lắp ráp, vận hành.
	

	5
	
	Hoàn thành bài thuyết minh, báo cáo
	





CHƯƠNG II – THIẾT KẾ - TÍNH TOÁN
1. THIẾT KẾ
Qua việc nghiên cứu, tìm hiểu các loại ê tô đang sử dụng ở một số nước, trong nước cộng với tham quan học tập ở một số doanh nghiệp tại TP Hồ Chí Minh chúng tôi đã tạo ra một loại êtô sin có khả năng gia công với góc độ chính xác cao tính bằng phút
Dự kiến êto thiết kế có cấu tạo :
· Sử dụng cơ cấu vít me đai ốc làm cơ cấu kẹp chặt
· Độ mở rộng hàm tối đa là 100mm
· Có khả năng thay đổi góc độ tự 0-30ᵒ
· Khoảng cách giữa tâm của 2 trục ty ben là 200mm
· Công thức tính góc : H= 200sinx
H: chiều cao miếng nêm
X: góc nâng êtô
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2. TÍNH TOÁN
Vật liệu vít và đai ốc
Để giảm làm mất mát công suất do ma sát trong cặp ren vít thì vít được chế tạo từ thép C45 ( tôi cao tần) .Đai ốc được chế tạo từ đồng thanh B3r Al9Fe3 . Góc ma sát : f=0,1 và góc ma sát p =5ᵒ43’
Áp suất cho phép  Thép tôi – đồng thanh : [p] = 12 -13 MPa , chọn [P]= 12MPA
D= 20mm
D1=16mm
D2=18mm
Ps=4
Tính toán bộ truyền
Tiêu chuẩn khả năng làm việc chủ yếu của các ren này là độ bền mòn. Với mục tiêc giảm mòn, người ta sử dụng các cặp vật liệu có tính chống mòn (thép- đồng thanh ), bôi trơn bề mặt làm việc, áp suất cho phép nhỏ[p]. kích thước chủ yếu của bộ truyền – đường kính trung bình ren (d2,mm), xác định theo điều kiện bền mòn.
 	D2≥

Trong đó : Fa : lực dọc trục , N
ΨH : gọi là hệ số chiều cao ốc ΨH=1,5 - 2,5, chọn ΨH = 1,5
Ψh: gọi là hệ số chiều cao ren Ψh=0,5 ( ren vuông)
[p]: áp suất cho phép (8.2) [p] =12 MPa
 => Fa =d22 [p]π ΨH Ψh =182.3,14x 12.1,5.0,5=9156,24 (N)
Tính toán kiểm nghiệm vít theo độ bền:
Ϭtđ= ≤ [Ϭh]
T=Fatg(γ+p’)      (8.4)
γ: góc nâng ren vít, xác định theo (8.1) tg γ =z1Ps/(πd2) =1.4/(3,14.18)=0,07
					=>γ = 4ᵒ
p’: góc ma sát tương đương cặp ren vít xác định theo công  thức (17.5)[1]
f’=f =0,1
p’=arctgf ‘ =arct(0,1)= 5,7ᵒ
T=9156,24.(18/2).tg(4+5,7)=14085,94(Nmm)
[Ϭk]= Ϭch/3=340/3=113,33MPa
Ϭtđ==46,96Mpa <[Ϭk]=113,33 Mpa
          Kiểm tra theo độ bền và độ ổn định
Độ mềm vít xác định theo công thức (8.15)[1]
δ =  
i là bán kính quán tính mặt cắt vít, mm; i=d1/4=16/4=4
μ=2 ( bảng 8,3)[1]
l=105 (mm)
δ==52,5
Theo bảng 8.4 thì δo ≤ δ≤ δth do đó giá trị tải trọng (N) được xác định theo công thức
Fath=[πd12(a-b δ)]/4=[3,14.16^2(345-1,24.52,5)]/4=60906,24N
Hệ số an toàn ổn định thức tế theo (8.12)[1]:
[So] ≥4
So=Fath/Fa =60906,24/9156,24 = 6,65≥[So]=4
         Xác định kích thước đai ốc
Chiều cao đai ốc
H=ψHd2=1,5.18 =27 (mm)
Số vòng ren của đai ốc
Z===6,75
Với đai ốc đồng thanh chọn Ϭk=34Mpa
Đường kính ngoài của đai ốc
D≥=27,25 mm
Chon D =30mm 
              Kết luận : 
Các thông số cơ bản của trục vít me
Chiều cao profin ren : h=2(mm)
Đường kính trung bình d2=18 (mm)
Đường kính ngoài d=20(mm)
Đường kính trong d1=16(mm)
Bước ren Ps=4
Góc vít γ = 4ᵒ
Các thông số cơ bản của đai ốc
Chiều cao của đai ốc : H=27(mm)
Số vòng ren của đai ốc z= 6,75
Đường kính ngoài của đai ốc D=30(mm)




CHƯƠNG III GIA CÔNG – THỬ NGHIỆM
1) Chuẩn bị phôi 
[image: ]
2) Phay Thân Êto
a.  Bản vẽ 

b. Phay Rãnh  32x250x12 vs 45x250x28
· Kẹp chặt :Chi tiết được kẹp bằng  êtô máy
· Chọn máy:Máy phay cơ
· Chọn dao:Dao phay ngón
· Chọn dụng cụ đo :Thước cặp dài
[image: ]
c.  Hạ bậc 125x11.5x120
· Chọn dao phay mặt đầu gắn với mảnh hợp kim cứng. [image: ]
  3)Phay các gối đỡ
      a.Gối đỡ1


         Chọn máy : máy phay cơ
         Kẹp chặt : chi tiết được kẹp trên êtô máy
         Chọn dao: dao phay ngón
[image: ]
Chọn dụng cụ đo : Thước cặp dài
b. Gối đỡ 2




Chọn máy : máy phay cơ
Kẹp chặt : chi tiết được kẹp trên êtô máy
Chọn dao : dao phay ngón

	[image: ]
	[image: ]

	[image: ]
	[image: ] 




Khoan , khoét lỗ  ϕ250,03
_Chọn máy : máy phay cơ
_Kẹp chặt : chi tiết được kẹp trên đồ gá eke, sử dụng chốt trám định vị 1 bậc , chốt trụ định vị 2 bậc
[image: ]
C. Gối đỡ 3vs 4




 Phay lỗ ϕ250,03
Chọn máy : máy phay cơ
Kẹp chặt : chi tiết được kẹp trên êtô máy
Chọn dao : Khoan , khoét , doa.


[image: ]

Phay Rãnh
_Chọn máy : máy phay cơ
_Kẹp chặt : chi tiết được kẹp trên êtô máy
_Chọn dao : dao phay đĩa


[image: ]
3) Phay đế


_
Chọn máy : máy phay cơ
_Kẹp chặt : chi tiết được kẹp trên êtô máy
_Chọn dao : dao phay ngón

[image: ]
4) Phay hàm di dộng




a) Phay bậc 25x120x12
Chọn máy : máy phay cơ
Kẹp chặt : chi tiết được kẹp trên êtô máy
Chọn dao : dao phay ngón
[image: ]

b) Gia công  lỗ ϕ25 và lỗ ϕ30
Chọn máy : máy phay cơ
Kẹp chặt : chi tiết được kẹp trên đồ gá hình eke
Chọn dao : Khoan, khoét , doa
[image: ]
c) Phay hạ bậc 8x34x120
Chọn máy : máy phay cơ
Kẹp chặt : chi tiết được kẹp trên eke
Chọn dao : dao phay ngón
[image: ]

5) Phay gối đỡ trục 



Chọn máy : máy phay cơ
Kẹp chặt : chi tiết được kẹp trên êtô máy
Chọn dao : Khoan , khoét , doa
[image: ]
6) Phay má cố định




_Chọn máy : máy phay cơ
_Kẹp chặt : chi tiết được kẹp trên êtô máy
_Chọn dao : dao phay ngón

[image: ]
7) Tiện trục vít me


Chọn máy : máy tiện
_Kẹp chặt : chi tiết được kẹp trên mâm cặp máy tiện
[image: ]




CHƯƠNG 4 
LẮP RÁP, VẬN HÀNH, THỬ NGHIỆM
Các chi tiết sau khi chế tạo xong được làm sạch, nhiệt luyện, lắp ráp lại thành ê tô hoàn chỉnh
Sau đó ê tô được thử nghiệm bằng cách gá êtô trên máy phay,kẹp chặt và phay một số chi tiết thì chúng tôi nhận thấy êtô hoạt động ổn định, điều chỉnh được góc độ đến 300 , gá kẹp, khống chế tốt được các bậc tự do, chi tiết gia công và êtô không bị rung , đảm bảo được độ cứng vững ổn định trong suốt quá trình gia công.

[image: ]
[image: ]


Kẹp và phay  với thép vuông với 1 góc 10ᵒ



CHƯƠNG IV 
 KẾT LUẬN – KIẾN NGHỊ
1. KẾT LUẬN
Qua thời gian hơn 5 tháng tìm tòi và nghiên cứu thiết kế tính toán và chế tạo, vận hành thử nghiệm thì đến nay thì chúng tôi đã chế tạo thành công ê tô có khả năng điều chỉnh được góc độ để gia công được mặt phẳng nghiêng, đáp ứng được yêu cầu và mục tiêu đề ra. 
Trong thời gian thực hiện đề tài thì chúng tôi cũng được học hỏi thêm được rất nhiều kiến thức quý báu quan trọng trong tính toán thiết kế cũng như trong gia công chế tạo. Đó cũng là những kinh nghiệm quý báu trong các đề tài tiếp theo
2. KIẾN NGHỊ
Ê tô được thiết kế chế tạo rất đa năng, đáp ứng được rất nhiều công việc trong gia công cơ khí, để có thể sử dụng rộng rãi sau này, 
..............




TÀI LIỆU THAM KHẢO
[1] ] Nguyễn Hữu Lộc – CƠ SỞ THIẾT KẾ MÁY- Trường Đại Học Bách Khoa – Đại Học Quốc Gia Thành Phố Hcm
[2] Trịnh Chất, Lê Văn Uyển - TÍNH TOÁN THIẾT KẾ HỆ DẪN ĐỘNG CƠ KHÍ tập 1.2 – nhà xuất bản giáo dục, 2006.
 [3] Phí Trọng Hào, Nguyễn Thanh Mai- KỸ THUẬT NGUỘI- -Nhà Xuất Bản Giáo Dục, 2005
[4]GIÁO TRÌNH CÔNG NGHỆ CHẾ TẠO MÁY tập 1 , Trường Đại Học Kỹ Thuật Công Nghiệp - Thái Nguyên,2011
[5] Ninh Đức Tôn -GIÁO TRÌNH DUNG SAI VÀ LÁP GHÉP –– Nhà Xuất Bản Giáo Dục, 2006.
[6] Nguyễn Đắc Lộc, Lê Văn Tiến, Ninh Đức Tôn, Trần Xuân Việt -SỔ TAY CÔNG NGHỆ CHẾ TẠO MÁY tập 1,2,3 –– Nhà Xuất Bản Khoa Học Kỹ Thuật.
[7] Trần Văn Địch - ĐỒ GÁ GIA CÔNG CƠ KHÍ –– Nhà Xuất Bản Khoa Học Và Kỹ Thuật.















PHẦN PHỤ LỤC
1

image2.png




image3.png




image4.jpeg




image5.jpg




image6.png
200





image7.png




image8.png




image9.png




image10.png




image11.png




image12.png




image13.png




image14.png




image15.png
N
N
N





image16.png
I

\





image17.png




image18.png




image19.png




image20.png




image21.png




image22.png




image23.png




image24.png




image25.png




image26.png




image1.png




