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TUYÊN B  B N QUY NỐ Ả Ề
Giáo trình này s  d ng làm tài li u gi ng d y n i b  trong tr ng caoử ụ ệ ả ạ ộ ộ ườ  

đ ng ngh  Công nghi p Hà N iẳ ề ệ ộ

Tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N i không s  d ng và khôngườ ẳ ề ệ ộ ử ụ  

cho phép b t k  cá nhân hay t  ch c nào s  d ng giáo trình này v i m c đíchấ ỳ ổ ứ ử ụ ớ ụ  

kinh doanh.

M i trích d n, s  d ng giáo trình này v i m c đích khác hay   n i khácọ ẫ ử ụ ớ ụ ở ơ  

đ u ph i đ c s  đ ng ý b ng văn b n c a tr ng Cao đ ng ngh  Côngề ả ượ ự ồ ằ ả ủ ườ ẳ ề  

nghi p Hà N iệ ộ

L I GI I THI UỜ Ớ Ệ
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Trong chi n l c phát tri n và đào t o ngu n nhân l c ch t l ng caoế ượ ể ạ ồ ự ấ ượ  
ph c v  cho s  nghi p công nghi p hóa và hi n đ i hóa đ t n c. Đào t oụ ụ ự ệ ệ ệ ạ ấ ướ ạ  
ngu n nhân l c ph c v  cho công nghi p hóa nh t là trong lĩnh v c c  khí –ồ ự ụ ụ ệ ấ ự ơ  
Ngh  c t g t kim lo i là m t ngh  đào t o ra ngu n nhân l c tham gia chề ắ ọ ạ ộ ề ạ ồ ự ế 
t o các chi ti t máy móc đòi h i các sinh viên h c trong tr ng c n đ cạ ế ỏ ọ ườ ầ ượ  
trang b  nh ng ki n th c, k  năng c n thi t đ  làm ch  các công ngh  sau khiị ữ ế ứ ỹ ầ ế ể ủ ệ  
ra tr ng ti p c n đ c các đi u ki n s n xu t c a các doanh nghi p trongườ ế ậ ượ ề ệ ả ấ ủ ệ  
và ngoài n c. ướ T  c t g t Khoa c  khí tr ng  Cao đ ng ngh  Công nghi pổ ắ ọ ơ ườ ẳ ề ệ  
Hà N iộ   đã biên so n cu n giáo trình mô đun Ti n côn. N i dung c a mô đunạ ố ệ ộ ủ  
đ  c p đ n các công vi c, bài t p c  th  v  ph ng pháp và trìnhể ậ ế ệ ậ ụ ể ề ươ  t  gia côngự  
các chi ti t.ế

Căn c  vào trang thi t b  c a các tr ng và kh  năng t  ch c h c sinhứ ế ị ủ ườ ả ổ ứ ọ  
th c t p   các công ty, doanh nghi p bên ngoài mà nhà tr ng xây d ng cácự ậ ở ệ ườ ự  
bài t p th c hành áp d ng c  th  phù h p v i đi u ki n hoàn c nh hi n t i.ậ ự ụ ụ ể ợ ớ ề ệ ả ệ ạ

M c dù đã r t c  g ng trong quá trình biên so n, song không tránh kh iặ ấ ố ắ ạ ỏ  
nh ng sai sót. Chúng tôi r t mong nh n đ c nh ng đóng góp ý ki n c a cácữ ấ ậ ượ ữ ế ủ  
b n và đ ng nghi p đ  cu n giáo trình hoàn thi n h n.ạ ồ ệ ể ố ệ ơ

Hà N iộ , ngày 30 tháng 8 năm 2012

Tham gia biên so nạ

1. Ch  biên:  Ngô Duy Hi pủ ệ

2. Các Giáo viên khoa C  khíơ
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MÔ ĐUN : TI N CÔNỆ

Mã s  mô đun: MĐ29ố

V  trí, tính ch t c a mô đun:ị ấ ủ

  V  trí:  ị Tr c khi h c mô  đun này sinh viên ph i hoàn thành: MH07;ướ ọ ả  
MH08; MH09; MH10; MH11; MH12; MH15; MĐ22.

Tính ch t: ấ Là mô đun chuyên môn ngh  thu c mô đun đào t o ngh .ề ộ ạ ề

M c tiêu c a mô đun:ụ ủ

          Trình bày đ c các thông s  c  b n c a m t côn.ượ ố ơ ả ủ ặ

 Trình bày đ c yêu c u k  thu t khi ti n côn.ượ ầ ỹ ậ ệ

 Phân tích đ c các ph ng pháp ti n côn.ượ ươ ệ

 V n hành đ c máy ti n đ  ti n côn đúng qui trình qui ph m, đ t c pậ ượ ệ ể ệ ạ ạ ấ  
chính xác 810, đ  nhám c p 45, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian quiộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ  
đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p.ị ả ả ộ ệ ệ

 Phân tích đ c các d ng sai   h ng, nguyên nhân và bi n pháp phòngượ ạ ỏ ệ  
ng a.ừ

 Ch n đ c ph ng pháp ki m tra m t côn phù h p yêu c u k  thu t.ọ ượ ươ ể ặ ợ ầ ỹ ậ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t pọ ậ .

N i dung c a mô đun:ộ ủ

S  TTố
Tên các 

bài trong 
mô đun

Th i gianờ

T ngổ  
số

Lý 
thuyế

t

Th cự  
hành

Ki mể  
tra*

1

2

3

4

5

Khái ni m v  m t cônệ ề ặ

Ti n côn b ng dao r ng l iệ ằ ộ ưỡ

Ti n côn b ng cách xoay xiên bàn tr tệ ằ ượ  
d cọ

Ti n   côn   b ng   cách   xê   d ch   ngang  ệ ằ ị ụ 
đ ngộ

Ph ng pháp ti n côn b ng th c cônươ ệ ằ ướ

3

8

16

8

10

3

1

3

1

2

0

7

12

7

7

0

0

1

0

1

C ngộ 45 10 33 2
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Bài 1: KHÁI NI M V  M T CÔNỆ Ề Ặ

Mã bài: 29.01

M c tiêu: ụ

 Trình bày  đ c các thông s  c  b n c a m t côn và  yêu c u k  thu tượ ố ơ ả ủ ặ ầ ỹ ậ  
khi ti n  m t côn.ệ ặ

  Phân   tích  đ c   các  ph ng  pháp   ti n  côn  và  đ c  đi m c a   t ngượ ươ ệ ặ ể ủ ừ  
ph ng pháp.ươ

 Ch n đ c ph ng pháp ki m tra m t côn phù h p v i yêu c u kọ ượ ươ ể ặ ợ ớ ầ ỹ 
thu t.ậ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ

 Th c hi n t t công tácự ệ ố   an toàn, phòng ch ng cháy n  và v  sinh côngố ổ ệ  
nghi pệ

N i dung:ộ

1. Các thông s  c  b n c a m t côn.ố ơ ả ủ ặ

    M c tiêu: ụ

 V  hình và trình bày đ c các thông s  c  b n c a côn.ẽ ượ ố ơ ả ủ

 Phân bi t đ c các lo i côn tiêu chu n.ệ ượ ạ ẩ

   Trong  k  thu t th ng s  d ng các chi ti t có m t côn ngoài và côn ỹ ậ ườ ử ụ ế ặ
trong. Ví d : bánh răng và b c côn,   bi đũa côn…Các d ng c  đ  gia công ụ ạ ổ ụ ụ ể
l  (mũi khoan, mũi khoét, mũi doa) có chuôi côn, còn tr c chính c a máy có ỗ ụ ủ
l  côn đ  l p chuôi côn c a d ng c  c t hay tr c gá. Hai m t côn này có ỗ ể ắ ủ ụ ụ ắ ụ ặ
tâm trùng v i tâm c a máy ti n.ớ ủ ệ
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Các d ng hình côn:ạ

    Côn th ng có ba d ng: Côn đ u nh n (hình 21.1.2a), côn đ u b ng (hìnhườ ạ ầ ọ ầ ằ

21.1.2.2b) côn m t ph n trên toàn b  chi u dài c a chi ti t (hình 21.1.2c)ộ ầ ộ ề ủ ế

                     

Các loại côn tiêu chuẩn:           

    Côn Mét và côn Mooc (morse) là các lo i côn tiêu chu n đ c dùng r ng rãiạ ẩ ượ ộ

nh t trong ngành ch  t o máy ấ ế ạ

 Côn mooc bao gồm 7 s  ố hiệu: 0, 1, 2, 3,4, 5 và 6, nh  ỏ nhất là s  ố 0 lớn nhất là 
s  ố 6.

 Côn h  ệ mét gồm 8 s  ố hiệu: 4, 6, 80, 100, 120, 140, 160 và 200, các s  ố hiệu 
này ch  ỉ kích thước đường kính lớn của b  ề mặt côn, còn đ  ộ côn k = 1: 20 thì 
không đổi.
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1.2. Các y u t  c a m t cônế ố ủ ặ

                 

    M t   côn   đ c   đ c   tr ng   b i   các   y u   t   c   b n   sau:   (hình   1.1)ặ ượ ặ ư ở ế ố ơ ả
   Góc côn (2� ): Là góc đ c t o b i hai đ ng sinh n m trên cùng m t m tượ ạ ở ườ ằ ộ ặ  
ph ng đi qua đ ng tâm c a chi ti t.ẳ ườ ủ ế

  Góc d c (ố � ): Là góc h p b i đ ng tâm c a chi ti t và đ ng sinh.ợ ở ườ ủ ế ườ

         Đ n v : Đ , phút, giây.ơ ị ộ
9
                                                   



     Đ  côn (k): Là t  s  gi a hi u c a đ ng kính l n và đ ng kính nhộ ỷ ố ữ ệ ủ ườ ớ ườ ỏ 
v i chi u dài đo n côn.ớ ề ạ

                   k = 

   Đ  d c (i): Là t  s  gi a n a hi u hai đ ng kính l n và nh  v i chi uộ ố ỷ ố ữ ử ệ ườ ớ ỏ ớ ề  
dài đo n côn.ạ

                   i = tg�  ==
           D là đ ng kính đ u mút l n c a m t cônườ ầ ớ ủ ặ
           d là đ ng kính đ u mút nh  c a m t cônườ ầ ỏ ủ ặ
           l là chi u dài c a m t cônề ủ ặ
     Đ  nghiêng (đ  d c)ộ ộ ố
     Đ  nghiêng đ c xác đ nh theo công th c sau:ộ ượ ị ứ

2. Yêu c u k  thu t khi ti n côn .ầ ỹ ậ ệ

   Đ m b o chính xác v  đ  côn.ả ả ề ộ

   Đ m b o đúng các kích th c.ả ả ướ

   Đ ng sinh th ng.ườ ẳ

   Đ m b o đ  nhám b  m t.ả ả ộ ề ặ

3. Các ph ng pháp ti n côn.ươ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c đ c đi m c a các ph ng pháp ti n côn.ượ ặ ể ủ ươ ệ

 

3.1. Gia công chi ti t côn b ng dao r ng b n:ế ằ ộ ả  

      Theo ph ng pháp này ng i ta dùng m t dao có l i c t chính th ng và ươ ườ ộ ưỡ ắ ẳ
chi u dài l n, khi c t l i c t nghiêng m t l ng b ng n a góc côn so v i ề ớ ắ ưỡ ắ ộ ượ ằ ử ớ
tr c quay c a chi ti t.ụ ủ ế

       Đ c đi mặ ể
+ Ph ng pháp này đ n gi n, d  th c hi n v i đ  chính xác cao.ươ ơ ả ễ ự ệ ớ ộ
+ Đ  chính xác ph  thu c vào l i c t chính c a dao và d ng so dao.ộ ụ ộ ưỡ ắ ủ ưỡ
+ Dùng đ  gia công các chi ti t côn có chi u dài bé h n 20 mm.ể ế ề ơ

 3.2. Gia công chi ti t côn b ng cách xoay ế ằ  daoổ  trên: (bàn tr t d c trên)ượ ọ
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      M t côn đ c gia công nh  vào chuy n đ ng c a dao theo ph ng ặ ượ ờ ể ộ ủ ươ
nghiêng so v i tr c quay c a chi ti t. Vi c ti n dao đ c th c hi n b ng   ớ ụ ủ ế ệ ế ượ ự ệ ằ ổ
dao trên đã đ c xoay m t góc b ng n a góc côn.ượ ộ ằ ử

      Đ c đi mặ ể
+ Ph ng pháp này th c hi n khá ph c t p do ph i tính toán, đi u ch nh xoay ươ ự ệ ứ ạ ả ề ỉ

 dao.ổ
+ Đ  chính xác c a m t côn ph  thu c vào đ  chính xác c a m t chia trên   ộ ủ ặ ụ ộ ộ ủ ặ ổ
dao.
+ Ph ng pháp này có th  dùng đ  gia công b  m t côn có đ  dài kho ng ươ ể ể ề ặ ộ ả
100mm.

 3.3. Gia công chi ti t b ng th cế ằ ướ  côn: 

           M t côn đ c gia công nh  vào chuy n đ ng c a dao theo ph ngặ ượ ờ ể ộ ủ ươ  
nghiêng so v i tr c quay c a chi ti t. Vi c ti n dao s  đ c th c hi n b ngớ ụ ủ ế ệ ế ẽ ượ ự ệ ằ  
bàn xe dao (ti n dao d c), qu  đ o c a dao s  đ c quy t đ nh b i m t thanhế ọ ỹ ạ ủ ẽ ượ ế ị ở ộ  
tr t d n h ng cho bànượ ẫ ướ  dao trên, l p c ng trên máy, đ c g i là th c côn.ắ ứ ượ ọ ướ

      Đ c đi mặ ể
+ Ph ng pháp này th c hi n ph c t p.ươ ự ệ ứ ạ
+ Có th  th c hi n ti n dao t  đ ng.ể ự ệ ế ự ộ
+ Ph ng pháp này dùng đ  gia công các m t côn có ươ ể ặ đ  dài khá cao (đ nộ ế  
kho ng 500 – 600 mm) và có đ  d c th p. (Gia công côn c  trong l n ngoài ả ộ ố ấ ả ẫ
đ c, chi u đài đo n côn ng n đ c ch )ượ ề ạ ắ ượ ứ
+ Ph ng pháp này th ng dùng đ  ch  t o chi ti t hàng lo t.ươ ườ ể ế ạ ế ạ

 3.4. Gia công chi ti t côn b ng cách đánh l ch   đ ngế ằ ệ ụ ộ : 

     M t côn đ c gia công nh  vào chuy n đ ng c a dao theo ph ng ặ ượ ờ ể ộ ủ ươ
nghiêng so v i tr c quay c a chi ti t. Vi c ti n dao s  đ c th c hi n b ng ớ ụ ủ ế ệ ế ẽ ượ ự ệ ằ
bàn xe dao 

(ti n dao d c), m t côn s  đ c t o nh  vào đ  l ch tr c quay c a chi ti t ế ọ ặ ẽ ượ ạ ờ ộ ệ ụ ủ ế
v i ph ng chuy n đ ng ch y dao d c.ớ ươ ể ộ ạ ọ

        Đ c đi mặ ể

+ Ph ng pháp này dùng đ  gia công các chi ti t dài, có đ  côn r t nh .ươ ể ế ộ ấ ỏ
+ Có th  ch y dao t  đ ng.ể ạ ự ộ
+ Không gia công đ c côn trong l .ượ ỗ

4. Ph ng pháp ki m tra m t côn.ươ ể ặ

M c tiêu:ụ
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 Xác đ nh đ c các tiêu chí đánh giá k  thu t c n thi t c a s n ph m.ị ượ ỹ ậ ầ ế ủ ả ẩ

 Th c hi n các ph ng pháp ki m tra phù h p v i yêu c u k  thu t.ự ệ ươ ể ợ ớ ầ ỹ ậ

 Có ý th c b o qu n và gi  gìn d ng c , trang thi t b .ứ ả ả ữ ụ ụ ế ị

      Góc côn đ c ki m tra b ng th c đo góc v n năng, góc m u ho c d ngượ ể ằ ướ ạ ẫ ặ ưỡ  
đo. Đ  chính xác c a góc côn xác đ ng b ng khe h  gi a m t côn và d ng cộ ủ ị ằ ở ữ ặ ụ ụ 
ki m tra. N u khe h  gi a m t côn và d ng c  ki m tra   phía đ u l n thì cóể ế ở ữ ặ ụ ụ ể ở ầ ớ  
nghĩa là đ  côn nh  đ i v i tr c ho c l n đ i v i l , n u khe h    v  phíaộ ỏ ố ớ ụ ặ ớ ố ớ ỗ ế ở ở ề  
đ u nh  thì có nghĩa ng c l i. ầ ỏ ượ ạ

                                   

               a)Côn mẫu;                                                    b) Kiểm tra bằng dưỡng đo
                                      

                                              

c) Kiểm tra bằng thước đo góc vạn năng.
        
         

         

  Câu h i :ỏ
Câu 1. V  hình, trình bày các y u t  c  b n và công th c tính các y u t  c a ẽ ế ố ơ ả ứ ế ố ủ
côn?
Câu 2: Trình bày đ c đi m c a các ph ng pháp ti n côn?                        ặ ể ủ ươ ệ
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Bài 2: TI N CÔN B NG DAO R NG L I Ệ Ằ Ộ ƯỠ

Mã bài:29.02

M c tiêu: ụ

 V n hành đ c máy ti n đ  ti n côn ngoài, côn trong b ng dao l iậ ượ ệ ể ệ ằ ưỡ  
r ng đúng qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 810, đ  nhám c p 45, đ tộ ạ ạ ấ ộ ấ ạ  
yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng,v  sinhầ ỹ ậ ờ ị ả ả ộ ệ  
công nghi p.ệ

 Phân tích đ c các d ng sai   h ng, nguyên nhân và bi n pháp phòngượ ạ ỏ ệ  
ng a.ừ

 Ch n  đ c ph ng pháp ki m tra m t côn phù h p v i yêu c u kọ ượ ươ ể ặ ợ ớ ầ ỹ 
thu t.ậ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ

 N i dung:ộ

1. Ph ng pháp ti n côn ngoàiươ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ti n côn ngoài b ng dao l i r ng.ượ ươ ệ ằ ưỡ ộ

 Th c hi n đúng trình t  gia công côn ngoài b ng dao l i r ng đ t yêu c uự ệ ự ằ ưỡ ộ ạ ầ  
k  thu t.ỹ ậ

 Tuân th  đúng các quy t c an toàn trong quá trình làm vi c.ủ ắ ệ

1.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

       Phôi đ c gá k p ch c ch n trên mâm c p ho c gá trên mâm c p và m tượ ẹ ắ ắ ặ ặ ặ ộ  
đ u tâm, cũng có th  gá trên hai mũi tâm nh ng ph i đ m b o đ  c ng v ngầ ể ư ả ả ả ủ ứ ữ  
đ  tránh rung đ ng trong quá trình gia công.ể ộ

1.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

    L i dao ph i mài th t th ng đ  v t gia công không b  l i ho c lõm.ưỡ ả ậ ẳ ể ậ ị ồ ặ

               Dao ph i gá ngay ng n và theo d ng đ  góc côn đúng. Dao đ c gáả ắ ưỡ ể ượ  
ngay ng n áp sát vào m t tr  c a phôi, còn m t nghiêng c a d ng ti p xúcắ ặ ụ ủ ặ ủ ưỡ ế  
v i l i c t c a dao. ớ ưỡ ắ ủ Sau khi đi u ch nh xong, b  d ng ra.ề ỉ ỏ ưỡ
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1.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

     Đi u ch nh máy đ  ch n đ c ch  đ  c t phù h p, b c ti n phù h p vàề ỉ ể ọ ượ ế ộ ắ ợ ướ ế ợ  
đ t dao   v  trí làm vi c ban đ u.ặ ở ị ệ ầ

     Khi xác đ nh t c đ  c t đ  ti n côn ph i tính đ n đ  c ng v ng c a dao,ị ố ộ ắ ể ệ ả ế ộ ứ ữ ủ  
cũng nh  v t li u chi ti t gia công.ư ậ ệ ế

    Khi ti n côn v n t c c t luôn thay đ i, nên ch n l ng ti n dao nh .ệ ậ ố ắ ổ ọ ượ ế ỏ

1.4. C t th  và đo.ắ ử

+ Đ  dao cách m t đ u phôi 5 ÷ 10mm.ể ặ ầ

+ Kh i đ ng tr c máy quay.ở ộ ụ

+ Đ a dao vào c t th  m t đo n 3 ÷ 5mm.ư ắ ử ộ ạ

+ Dùng th c đo góc ho c d ng ki m tra góc côn v a c t th .ướ ặ ưỡ ể ừ ắ ử

1.5. Ti n hành gia công.ế

        Sau khi c t th  và ki m tra đ t yêu c u, t nh ti n dao vào phôi đ  c t g t.ắ ử ể ạ ầ ị ế ể ắ ọ  
Khi c t c n k t h p dùng dung d ch tr n ngu i đ  tăng đ  bóng.ắ ầ ế ợ ị ơ ộ ể ộ

2. Ph ng pháp ti n côn lươ ệ ỗ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ti n côn trongi b ng dao l i r ng.ượ ươ ệ ằ ưỡ ộ

 Th c hi n đúng trình t  gia công côn trong b ng dao l i r ng đ t yêu c uự ệ ự ằ ưỡ ộ ạ ầ  
k  thu t.ỹ ậ

 Tuân th  đúng các quy t c an toàn trong quá trình làm vi c.ủ ắ ệ
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2.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

             Phôi đ c gá k p ch c ch n trên mâm c p và đ  kh e đ  tránh rungượ ẹ ắ ắ ặ ủ ỏ ể  
đ ng trong quá trình gia công.ộ

2.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

    L i dao ph i mài th t th ng đ  v t gia công không b  l i ho c lõm.ưỡ ả ậ ẳ ể ậ ị ồ ặ

               Dao ph i gá ngay ng n và theo d ng đ  góc côn đúng. Dao đ c gáả ắ ưỡ ể ượ  
ngay ng n áp sát vào m t đ u đã đ c ti n ph ng c a phôi, còn m t nghiêngắ ặ ầ ượ ệ ẳ ủ ặ  
c a d ng ti p xúc v i l i c t c a dao. Sau khi đi u ch nh xong, b  d ngủ ưỡ ế ớ ưỡ ắ ủ ề ỉ ỏ ưỡ  
ra.

                    

2.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

          Đi u ch nh máy đ  ch n đ c ch  đ  c t phù h p, b c ti n phù h pề ỉ ể ọ ượ ế ộ ắ ợ ướ ế ợ  
và đ t dao   v  trí làm vi c ban đ u.ặ ở ị ệ ầ

Khi xác đ nh t c đ  c t đ  ti n côn ph i tính đ n đ  c ng v ng c aị ố ộ ắ ể ệ ả ế ộ ứ ữ ủ  
dao, cũng nh  v t li u chi ti t gia công.ư ậ ệ ế

Khi ti n côn trong vì dao y u nên ch n t c đ  c t nh .ệ ế ọ ố ộ ắ ỏ

2.4. C t th  và đo.ắ ử

+ Đ  dao cách m t đ u phôi 5 ÷ 10mm.ể ặ ầ

+ Kh i đ ng tr c máy quay.ở ộ ụ

+ Đ a dao vào c t th  m t đo n 2 ÷ 3mm.ư ắ ử ộ ạ

+ Dùng th c đo góc ho c d ng ki m tra góc côn v a c t th .ướ ặ ưỡ ể ừ ắ ử
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2.5. Ti n hành gia công.ế

        Sau khi c t th  và ki m tra đ t yêu c u, t nh ti n dao vào phôi đ  c t g t.ắ ử ể ạ ầ ị ế ể ắ ọ  
Khi c t c n k t h p dùng dung d ch tr n ngu i đ  tăng đ  bóng.ắ ầ ế ợ ị ơ ộ ể ộ

3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề

TT SAI H NGỎ NGUYÊN NHÂN CÁCH PHÒNG NG AỪ

1 Góc côn đúng

nh ng kíchư

th c saiướ

 Th c hi n chi u sâu c tự ệ ề ắ

không chính xác

 S  d ng d ng c  đo ử ụ ụ ụ
ho c du xích không chính ặ
xác

 Đi u ch nh chi u sâu c t ề ỉ ề ắ
th tậ

chính xác

 Ki m tra m c đ  chính xác ể ứ ộ
c a th c c p ho c d ng ủ ướ ặ ặ ưỡ
tr c khi đo và s  d ng du ướ ử ụ
xích th t chính xácậ

2 Góc côn sai  Mài dao và gá dao sai

 L p dao không đúng tâmắ

 Dao cùn, mài dao sai góc

độ

 Mài và gá dao l i đúng yêuạ

c u.ầ

 Gá l i dao đúng tâm.ạ

3 Đ ng sinhườ

m t cônặ

không th ngẳ

 L i c t chính không ưỡ ắ
th ngẳ

 Dao gá không ngang tâm

 Mài s a l i c t chính th tử ưỡ ắ ậ

th ngẳ

 Gá dao ngang tâm

4 Đ  nhámộ

không đ tạ

 Dao, phôi gá không ch cắ

ch nắ

 Rung đ ng do l i c t ộ ưỡ ắ
tham gia c t g t quá dài ắ ọ
ho c bàn dao b  rặ ị ơ

 Dao và phôi ph i gá đ  ch tả ủ ặ

 Gi m rung đ ngả ộ

4. Ph ng pháp ki m tra m t cônươ ể ặ

M c tiêu:ụ

 Xác đ nh đ c các tiêu chí đánh giá k  thu t c n thi t c a s n ph m.ị ượ ỹ ậ ầ ế ủ ả ẩ

 Th c hi n các ph ng pháp ki m tra phù h p v i yêu c u k  thu t.ự ệ ươ ể ợ ớ ầ ỹ ậ

 Có ý th c b o qu n và gi  gìn d ng c , trang thi t b .ứ ả ả ữ ụ ụ ế ị

  Góc côn đ c đo b ng th c đo góc v n năng (hình 21.2.3).ượ ằ ướ ạ
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  Trong gia công hàng lo t góc côn th ng đ c đo b ng d ng c ng ho cạ ườ ượ ằ ưỡ ứ ặ

d ng đi u ch nh (hình 21.2.4).ưỡ ề ỉ

                          

                                      

      Các đ ng kính c a m t côn đo b ng th c c p ho c pan me ph  thu cườ ủ ặ ằ ướ ặ ặ ụ ộ  
vào yêu c u c a đ  chính xác gia công. Khi đo kích th c đ ng kính nhầ ủ ộ ướ ườ ỏ 
c a côn nên dùng hàm s c c a th c c p đ  đo vì dùng hàm đo ph ng c aủ ắ ủ ướ ặ ể ẳ ủ  
th c đo d  b  sai s .           ướ ễ ị ố

   

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

     Đ  ki m tra t ng th  các y u t  c a b  m t côn trong s n xu t hàng lo tể ể ổ ể ế ố ủ ề ặ ả ấ ạ  
sử

d ng calip tr c đ  ki m tra côn trong (hình 21.2.5) và calíp b c đ  ki m traụ ụ ể ể ạ ể ể  
côn

ngoài (hình 21.2.6). IT và it là dung sai đ  côn n u m t v ch gi i h n trênộ ế ộ ạ ớ ạ  
calíp l t l  m t v ch không l t là đ t yêu c u.ọ ỗ ộ ạ ọ ạ ầ

     

Bài t p  ng d ng.ậ ứ ụ
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�1
2

45

             VÝt c«n M12

Néi dung c¸c bíc Híng dÉn

1.G¸ ph«i, tiÖn mÆt ®Çu. +Rµ trßn, kÑp ch¾c ch¾n

+ Dao mµi ®¶m b¶o lìi c¾t 
chÝnh thËt th¼ng

  + G¸ sao cho lìi c¾t chÝnh cao 
ngang t©m vËt gia c«ng.

+ §iÒu chØnh dao theo dìng.

+TiÖn ph¼ng mÆt ®Çu.

2. TiÖn � 12 L28

  

TiÖn ®óng kÝch thíc, ®óng 
chiÒu dµi.

3. V¸t mÆt ®Çu.TiÖn c«n �  = 450 C«n ®óng gãc ®é, ph¼ng, ®é 
nh½n Rz20

4. C¾t ren M12 b»ng bµn ren. C¾t ®øt.

   

Ren l¾p ghÐp ªm.

C¨t ®óng kÝch thíc.
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                                         Tiªu chÝ ®¸nh gi¸ s¶n phÈm.

TT Néi dung 
®¸nh gi¸

Tiªu chÈn 
®¸nh gi¸

§iÓm tèi ®a §iÓm ®¸nh 
gi¸

1 §iÓm kü 
thuËt

80 ®

� 24 §óng kÝch th
íc

10

� 12 §óng kÝch th
íc

10

Gãc c«n 
� =450

§óng gãc ®é 20

Ren M12 Tr¬n nh½n, 
kh«ng vì

10

L28 §óng kÝch th
íc

10

L36 §óng kÝch th
íc

10

Rz20 10

2 An toµn lao 
®éng

10 ®

 Trang phôc 
b¶o hé, giÇy 
®Çy ®ñ.

1

 Bè trÝ vÞ 
trÝ lµm bµi 
gän gµng.

2

 Thùc hiÖn 
®óng néi quy, 
quy ®Þnh vÒ 

4
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an toµn khi sö 
dông dông cô, 
thiÕt bÞ.

 §¶m b¶o an 
toµn cho ngêi 
vµ thiÕt bÞ.

3

3 Thêi gian thùc 
hiÖn

10 ®

 §¶m baá 
®óng thêi 
gian quy 
®Þnh

10

ChËm 5 
®Õn díi 10 
phót so víi 
quy ®Þnh

2,5

ChËm 11 
®Õn díi 20 
phót so víi 
quy ®Þnh.

5

ChËm 20 
phót.

10

ChËm qu¸ 20 
phót.

Huû kÕt qu¶.

       Tæng ®iÓm tèi ®a 100®

        Tæng ®iÓm ®¸nh gi¸:

*Chó ý: §iÓm kü thuËt cña bµi ph¶i ®¹t tõ 50 ®iÓm trë lªn míi ®îc céng c¸c 
®iÓm kh¸c.

           Tæng ®iÓm ®¸nh gi¸ ®îc quy vÒ thang ®iÓm 10.

Bài 3: TI N CÔN B NG CÁCH XOAY XIÊN BÀN TR T D C PHỆ Ằ ƯỢ Ọ Ụ

Mã bài:29.03
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M c tiêu: ụ

 V n hành đ c máy ti n đ  ti n côn ngoài, côn trong b ng ph ngậ ượ ệ ể ệ ằ ươ  
pháp xoay xiên bàn tr t d c đúng qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 810,ượ ọ ạ ạ ấ  
đ  nhám c p 45, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o anộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ ị ả ả  
toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p.ộ ệ ệ

 Phân tích đ c các d ng sai   h ng, nguyên nhân và bi n pháp phòngượ ạ ỏ ệ  
ng a.ừ

 Ch n đ c ph ng pháp ki m tra m t côn phù h p v i yêu c u kọ ượ ươ ể ặ ợ ớ ầ ỹ 
thu t.ậ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ

N i dungộ

1. Ph ng pháp ti n côn ngoàiươ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ti n côn ngoài b ng cách xoay xiên bàn tr tượ ươ ệ ằ ượ  
d c ph .ọ ụ

 Th c hi n đúng trình t  gia công côn ngoài b ng cách xoay xiên bàn tr tự ệ ự ằ ượ  
d c ph  đ t yêu c u k  thu t.ọ ụ ạ ầ ỹ ậ

 Tuân th  đúng các quy t c an toàn trong quá trình làm vi c.ủ ắ ệ

1.1. Gá l p, đi u ch nh bàn tr t d c ắ ề ỉ ượ ọ

     Tùy thu c vào m t côn c n gia công ta có th  xoay bàn tr t d c ph  cùngộ ặ ầ ể ượ ọ ụ  
chi u ho c ng c chi u kim đ ng h  m t góc đúng b ng góc d c c a v t giaề ặ ượ ề ồ ồ ộ ằ ố ủ ậ  
công.

     Đ  xoay cùng v i bàn dao d c trên  có th  quay t ng đ i xung quanh tâmế ớ ọ ể ươ ố  
đ  theo các góc đ n 360ế ế 0. Mu n xoay đ c đ  c n ph i tháo l ng đai  c hãmố ượ ế ầ ả ỏ ố  
ch t đ  quay v i bàn dao ngang.ặ ế ớ

      * Công th c t ng quát: ứ ổ

                                           tg�  = (Dd)/2l

          Trong đó: D là đ òng kính l n đo n côn.ư ớ ạ

                           d là đ ng kính nh  đo n côn.ườ ỏ ạ

                           l là chi u dài đo n côn.ề ạ

Sau khi xác đ nh đ c tgị ượ �  ta ph i tra b ng đ  tìm góc ả ả ể �
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Tu  thu c vào m t côn c n gia công ta có th  xoay bàn d c ph  sang bên ph iỳ ộ ặ ầ ể ọ ụ ả  
ho c bên trái m t góc đúng b ng góc d c c a v t gia công. Mu n xoay đ cặ ộ ằ ố ủ ậ ố ượ  
đ  ph i tháo l ng hai mũ  c hãm ch t đ  v i bàn xe dao, góc xoay đ c ki mế ả ỏ ố ặ ế ớ ượ ể  
tra chính xác đ n 1ế 0 theo các v ch chia đ  trên đ  xoay.ạ ộ ế

       Ví d :  C n ti n chi ti t côn có đ ng kính l n D = 60mm; d = 50mm;ụ ầ ệ ế ườ ớ  
l =50mm. Tính góc d c ố �   đ  xoay xiên bàn tr t d c ph ?  ể ượ ọ ụ

            Gi i: ả

        D a vào công th c tgự ứ �  = (Dd)/2l

         Thay s  vào ta có: tgố �  = (6050)/2.50 = 0,1 Tra b ng l ng giác  ả ượ �  = 
5043�

       Suy ra, khi ti n ph i xoay xiên bàn tr t d c ph  đi m t góc ệ ả ượ ọ ụ ộ �  = 5043�

 * Công th c kinh nghi m: ứ ệ

               Khi góc d c  ố �  �  110 đ  tính đ c nhanh chóng khi không có b ngể ượ ả  
l ng giác, ta dùng công th c kinh nghi m sau:ượ ứ ệ

                      �  = 28,65x(Dd)/l chia t p sạ ố

          Cũng ví d  trên:  ụ �  = 28,65x(60  50)/50 = 286,5/50 = 5043� 18�

            V y góc d c đ  xoay bàn tr t d c ph  là:  ậ ố ể ượ ọ ụ �  = 5043� 18�

   * Chú ý: Công th c kinh nghi m ch  dùng khi ứ ệ ỉ �  �  110 vì n u ế �   > 110 thì sai 
s  càng l n. ố ớ
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   Sau khi tháo l ng đai  c, có th  xoay bàn dao d c trên cùng v i đ  theo gócỏ ố ể ọ ớ ế  
b ng góc nghiêng    c a b  m t côn c n ti n. Tùy theo góc nghiêng c a bαằ ủ ề ặ ầ ệ ủ ề 
m t côn đ  có th  quay bàn dao d c trên theo chi u kim đ ng h  ho c ng cặ ể ể ọ ề ồ ồ ặ ượ  
chi u kim đ ng h .ề ồ ồ

    Góc xoay c a bàn dao d c trên đ c ki m tra v i đ  chính xác đ n 1ủ ọ ượ ể ớ ộ ế 0 theo 
các v ch chia đ  trên đ  xoay, các giá tr  nh  h n 1ạ ộ ế ị ỏ ơ 0 đ c  c ch ng. Trênượ ướ ừ  
đ  xoay th ng đ c kh c 90ế ườ ượ ắ 0 v  hai phía so v i v ch chu n, đôi khi   m tề ớ ạ ẩ ở ộ  
s  máy ch  kh c v ch t i 50ố ỉ ắ ạ ớ 0. Khi gia công các m t côn chính xác, có thặ ể 
ki m tra đ  chính xác c a vi c quay bàn dao d c trên theo tr c ki m nhể ộ ủ ệ ọ ụ ể ờ 
đ ng h  so, tr c ki m có th  là tr c côn m u ho c tr c tr  chu n..ồ ồ ụ ể ể ụ ẫ ặ ụ ụ ẩ

   Đ ng h  so đ c k p trên   dao, đ u đo đ c gá chính xác ngang tâm c uồ ồ ượ ẹ ổ ầ ượ ả  
v t gia công, đ a đ u đo ti p xúc v i m t côn c a tr c côn m u t i ti t di nậ ư ầ ế ớ ặ ủ ụ ẫ ạ ế ệ  
nh  nh t, đ ng th i đi u ch nh cho kim ch    v ch 0, sau đó t nh ti n bànỏ ấ ồ ờ ề ỉ ỉ ở ạ ị ế  
tr t d c ph , n u kim luôn ch    v ch s  0 là góc xoay đã đ c đi u ch nhượ ọ ụ ế ỉ ở ạ ố ượ ề ỉ  
đúng, xi t ch t 2 mũ  c đ  hãm ch t bàn tr t trên đ .ế ặ ố ể ặ ượ ế

         

1.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

       Phôi đ c gá k p ch c ch n trên mâm c p ho c gá trên mâm c p và m tượ ẹ ắ ắ ặ ặ ặ ộ  
đ u tâm, cũng có th  gá trên hai mũi tâm.ầ ể

1.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

         Dao ph i gá ngay ng n, mũi dao ngang tâm đ  đ m b o đ  th ng c aả ắ ể ả ả ộ ẳ ủ  
đ ng sinh.ườ
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1.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

          Đi u ch nh máy đ  ch n đ c ch  đ  c t phù h p và đ t dao   v  tríề ỉ ể ọ ượ ế ộ ắ ợ ặ ở ị  
làm vi c ban đ u.ệ ầ

Khi xác đ nh t c đ  c t đ  ti n côn ph i tính đ n đ  c ng v ng c aị ố ộ ắ ể ệ ả ế ộ ứ ữ ủ  
dao, cũng nh  v t li u chi ti t gia công.ư ậ ệ ế

         Đi u ch nh bàn tr t d c sao cho dao có th  c t g t su t chi u dài đo nề ỉ ượ ọ ể ắ ọ ố ề ạ  
côn khi c  đ nh v  trí xe dao trên băng máy.ố ị ị

1.5. C t th  và đo.ắ ử

       L y chi u sâu c t b ng du xích bàn tr t ngang, ti n côn th c hi n b ng ấ ề ắ ằ ượ ệ ự ệ ằ
cách quay tay quay c a bàn tr t d c trên đ u tay n u:ủ ượ ọ ề ế

+ L ng d  trên đ ng kính l n và đ ng kính nh  b ng nhau là góc côn đã ượ ư ườ ớ ườ ỏ ằ
đ t.ạ

+ L ng d  trên đ ng kính l n l n h n l ng d  trên đ ng kính nh  thì ượ ư ườ ớ ớ ơ ượ ư ườ ỏ
góc côn đã xoay l n, ph i đi u ch nh bàn tr t cùng chi u kim đ ng h  (v  ớ ả ề ỉ ượ ề ồ ồ ề
phía ng i th ).ườ ợ

+ L ng d  trên đ ng kính l n nh  h n l ng d  trên đ ng kính nh  thì ượ ư ườ ớ ỏ ơ ượ ư ườ ỏ
góc

côn đã xoay nh , ph i đi u ch nh bàn tr t ng c chi u kim đ ng h  (v  ỏ ả ề ỉ ượ ượ ề ồ ồ ề
phía tr c ng i th ).ướ ườ ợ

     M i l n đi u ch nh l i xong ph i ti n th . Có th  ph i ch nh nhi u l n ỗ ầ ề ỉ ạ ả ệ ử ể ả ỉ ề ầ
m i đ t k t qu .ớ ạ ế ả

   

1.6. Ti n hành gia công.ế

1.6.1.Ti n côn thu n.ệ ậ
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         Sau khi c t th  và ki m tra đ t yêu c u, t nh ti n dao vào đ  c t g t ắ ử ể ạ ầ ị ế ể ắ ọ
b ng cách dùng tay quay đ u vô lăng bàn tr t d c ph . ằ ề ượ ọ ụ

1.6.2.Ti n côn ngh ch.ệ ị

   

            

2. Ph ng pháp ti n côn lươ ệ ỗ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ti n côn l  b ng cách xoay xiên bàn tr t d cượ ươ ệ ỗ ằ ượ ọ  
ph .ụ

 Th c hi n đúng trình t  gia công côn l  b ng cách xoay xiên bàn tr t d cự ệ ự ỗ ằ ượ ọ  
ph  đ t yêu c u k  thu t.ụ ạ ầ ỹ ậ

 Tuân th  đúng các quy t c an toàn trong quá trình làm vi c.ủ ắ ệ

2.1. Gá l p, đi u ch nh bàn tr t d c ắ ề ỉ ượ ọ

     Tùy thu c vào m t côn c n gia công ta có th  xoay bàn tr t d c ph  cùngộ ặ ầ ể ượ ọ ụ  
chi u ho c ng c chi u kim đ ng h  m t góc đúng b ng góc d c c a v t giaề ặ ượ ề ồ ồ ộ ằ ố ủ ậ  
công.

     Đ  xoay cùng v i bàn dao d c trên  có th  quay t ng đ i xung quanh tâmế ớ ọ ể ươ ố  
đ  theo các góc đ n 360ế ế 0. Mu n xoay đ c đ  c n ph i tháo l ng đai  c hãmố ượ ế ầ ả ỏ ố  
ch t đ  quay v i bàn dao ngang.ặ ế ớ

       Công th c t ng quát: ứ ổ

                                           tg�  = (Dd)/2l

          Trong đó: D là đ òng kính l n đo n côn.ư ớ ạ
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                           d là đ ng kính nh  đo n côn.ườ ỏ ạ

                           l là chi u dài đo n côn.ề ạ

Sau khi xác đ nh đ c tgị ượ �  ta ph i tra b ng đ  tìm góc ả ả ể �

Tu  thu c vào m t côn c n gia công ta có th  xoay bàn d c ph  sang bên ph iỳ ộ ặ ầ ể ọ ụ ả  
ho c bên trái m t góc đúng b ng góc d c c a v t gia công. Mu n xoay đ cặ ộ ằ ố ủ ậ ố ượ  
đ  ph i tháo l ng hai mũ  c hãm ch t đ  v i bàn xe dao, góc xoay đ c ki mế ả ỏ ố ặ ế ớ ượ ể  
tra chính xác đ n 1ế 0 theo các v ch chia đ  trên đ  xoay.ạ ộ ế

 Công th c kinh nghi m: ứ ệ

               Khi góc d c  ố �  �  110 đ  tính đ c nhanh chóng khi không có b ng ể ượ ả
l ng giác, ta dùng công th c kinh nghi m sau:ượ ứ ệ

                      �  = 28,65.(Dd)/l

          

   * Chú ý: Công th c kinh nghi m ch  dùng khi ứ ệ ỉ �  �  110 vì n u ế �   > 110 thì sai 
s  càng l n. ố ớ

             

   Sau khi tháo l ng đai  c, có th  xoay bàn dao d c trên cùng v i đ  theo gócỏ ố ể ọ ớ ế  
b ng góc nghiêng    c a b  m t côn c n ti n. Tùy theo góc nghiêng c a bαằ ủ ề ặ ầ ệ ủ ề 
m t côn đ  có th  quay bàn dao d c trên theo chi u kim đ ng h  ho c ng cặ ể ể ọ ề ồ ồ ặ ượ  
chi u kim đ ng h .ề ồ ồ

    Góc xoay c a bàn dao d c trên đ c ki m tra v i đ  chính xác đ n 1ủ ọ ượ ể ớ ộ ế 0 theo 
các v ch chia đ  trên đ  xoay, các giá tr  nh  h n 1ạ ộ ế ị ỏ ơ 0 đ c  c ch ng. Trênượ ướ ừ  
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đ  xoay th ng đ c kh c 90ế ườ ượ ắ 0 v  hai phía so v i v ch chu n, đôi khi   m tề ớ ạ ẩ ở ộ  
s  máy ch  kh c v ch t i 50ố ỉ ắ ạ ớ 0. 

      

2.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

       Phôi đ c gá k p ch c ch n trên mâm c p. ượ ẹ ắ ắ ặ

2.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

         Dao ph i gá ngay ng n, mũi dao ngang tâm đ  đ m b o đ  th ng c aả ắ ể ả ả ộ ẳ ủ  
đ ng sinh.ườ

 

2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

          Đi u ch nh máy đ  ch n đ c ch  đ  c t phù h p và đ t dao   v  tríề ỉ ể ọ ượ ế ộ ắ ợ ặ ở ị  
làm vi c ban đ u.ệ ầ

Khi xác đ nh t c đ  c t đ  ti n côn ph i tính đ n đ  c ng v ng c aị ố ộ ắ ể ệ ả ế ộ ứ ữ ủ  
dao, cũng nh  v t li u chi ti t gia công.ư ậ ệ ế

         Đi u ch nh bàn tr t d c sao cho dao có th  c t g t su t chi u dài đo nề ỉ ượ ọ ể ắ ọ ố ề ạ  
côn khi c  đ nh v  trí xe dao trên băng máy.ố ị ị

2.5. C t th  và đo.ắ ử

       L y chi u sâu c t b ng du xích bàn tr t ngang, ti n côn th c hi n b ng ấ ề ắ ằ ượ ệ ự ệ ằ
cách quay tay quay c a bàn tr t d c trên đ u tay n u:ủ ượ ọ ề ế

+ L ng d  trên đ ng kính l n và đ ng kính nh  b ng nhau là góc côn đã ượ ư ườ ớ ườ ỏ ằ
đ t.ạ

+ L ng d  trên đ ng kính l n l n h n l ng d  trên đ ng kính nh  thì ượ ư ườ ớ ớ ơ ượ ư ườ ỏ
góc côn đã xoay l n, ph i đi u ch nh bàn tr t cùng chi u kim đ ng h  (v  ớ ả ề ỉ ượ ề ồ ồ ề
phía ng i th ).ườ ợ

+ L ng d  trên đ ng kính l n nh  h n l ng d  trên đ ng kính nh  thì ượ ư ườ ớ ỏ ơ ượ ư ườ ỏ
góc

côn đã xoay nh , ph i đi u ch nh bàn tr t ng c chi u kim đ ng h  (v  ỏ ả ề ỉ ượ ượ ề ồ ồ ề
phía tr c ng i th ).ướ ườ ợ

     M i l n đi u ch nh l i xong ph i ti n th . Có th  ph i ch nh nhi u l n ỗ ầ ề ỉ ạ ả ệ ử ể ả ỉ ề ầ
m i đ t k t qu .ớ ạ ế ả

        

2.6. Ti n hành gia công.ế

2.6.1.Ti n côn thu n.ệ ậ
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         Sau khi c t th  và ki m tra đ t yêu c u, t nh ti n dao vào đ  c t g t ắ ử ể ạ ầ ị ế ể ắ ọ
b ng cách dùng tay quay đ u vô lăng bàn tr t d c ph . ằ ề ượ ọ ụ

2.6.2.Ti n côn đ i  ng.ệ ố ứ

   

                                      

 

3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề

TT SAI H NGỎ NGUYÊN NHÂN CÁCH PHÒNG NG AỪ

1 Góc côn sai  Đi u ch nh bàn tr t ề ỉ ượ
d c ph  ch a chính xác, ọ ụ ư
ki m tra côn không đúng.ể

 Đi u ch nh bàn tr t d c ề ỉ ượ ọ
ph  chính xác, ki m tra b ng ụ ể ằ
đ ng h  so.ồ ồ

  Th ng xuyên ki m tra ườ ể
b ng b c côn và rà côn chính ằ ạ
xác.
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2 Kích th c ướ
không đúng

 Th c hi n chi u sâu c t ự ệ ề ắ
sai, không đo ki m ể
th ng xuyên.ườ

 Đi u ch nh và ki m tra th t ề ỉ ể ậ
chính xác tr c khi ti n tinh.ướ ệ

3 Đ ng sinh ườ
không th ngẳ

  Gá dao cao ho c th p ặ ấ
h n tâm.ơ

  Gá dao chính xác theo mũi 
tâm.

4 Đ  nh n ộ ẵ
không đ tạ

 Dao cùn, ch  đ  c t ế ộ ắ
không đúng, không dùng 
dung d ch tr n ngu i. ị ơ ộ

 Mài và tôi l i dao.ạ

 Gi m ch  đ  c t cho h p lý.ả ế ộ ắ ợ

 Dùng dung d ch tr n ngu i ị ơ ộ
khi ti n.ệ

4. Ph ng pháp ki m tra m t cônươ ể ặ

M c tiêu:ụ

 Xác đ nh đ c các tiêu chí đánh giá k  thu t c n thi t c a s n ph m.ị ượ ỹ ậ ầ ế ủ ả ẩ

 Th c hi n các ph ng pháp ki m tra phù h p v i yêu c u k  thu t.ự ệ ươ ể ợ ớ ầ ỹ ậ

 Có ý th c b o qu n và gi  gìn d ng c , trang thi t b .ứ ả ả ữ ụ ụ ế ị

     Góc côn đ c đo b ng th c đo góc v n năng (hình 21.2.3).ượ ằ ướ ạ

      Trong gia công hàng lo t góc côn th ng đ c đo b ng d ng c ng ho cạ ườ ượ ằ ưỡ ứ ặ

d ng đi u ch nh (hình 21.2.4).ưỡ ề ỉ

                          

                                      

      Các đ ng kính c a m t côn đo b ng th c c p ho c pan me ph  thu c ườ ủ ặ ằ ướ ặ ặ ụ ộ
vào yêu c u c a đ  chính xác gia công. Khi đo kích th c đ ng kính nh  ầ ủ ộ ướ ườ ỏ
c a côn nên dùng hàm s c c a th c c p đ  đo vì dùng hàm đo ph ng c a ủ ắ ủ ướ ặ ể ẳ ủ
th c đo d  b  sai s .           ướ ễ ị ố
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     Đ  ki m tra t ng th  các y u t  c a b  m t côn trong s n xu t hàng lo t ể ể ổ ể ế ố ủ ề ặ ả ấ ạ
sử

d ng calip tr c đ  ki m tra côn trong (hình 21.2.5) và calíp b c đ  ki m tra ụ ụ ể ể ạ ể ể
côn

ngoài (hình 21.2.6). IT và it là dung sai đ  côn n u m t v ch gi i h n trên ộ ế ộ ạ ớ ạ
calíp l t l  m t v ch không l t là đ t yêu c u.ọ ỗ ộ ạ ọ ạ ầ

     

           Câu h iỏ

Câu 1: Trình bày  u nh c đi m c a ph ng pháp ti n côn b ng cách xoay ư ượ ể ủ ươ ệ ằ
xiên

bàn tr t d c trên?ượ ọ

Câu 2: Hãy đi n s  th  t  vào ô tr ng theo đúng trình t  các b c ti n côn ề ố ứ ự ố ự ướ ệ
b ngằ

cách xoay xiên bàn tr t d c trên:ượ ọ

.............. Gá phôi và gá dao đúng tâm máy

.............. Xoay bàn tr t d c trên m t góc αượ ọ ộ

.............. Ki m tra và đi u ch nh đ  song song c a băng d n bàn tr t trên v iể ề ỉ ộ ủ ẫ ượ ớ

băng máy

.............. Đ a xe dao v  v  trí c  đ nh trên băng máy đ m b o ti n dao đ  ti nư ề ị ố ị ả ả ế ể ệ

côn b ng tay quay bàn tr t trên su t chi u dài đo n côn mà không c n thay ằ ượ ố ề ạ ầ
đ i v  trí xe dao.ổ ị

.............. N i l ng nh  đai  c hãm bàn tr t trên và đ  bàn tr t.ớ ỏ ẹ ố ượ ế ượ

.............. Xi t ch t đai  c hãm bàn tr t trên và đ  bàn tr t.ế ặ ố ượ ế ượ

.............. Xác đ nh góc xoay xiên bàn tr t trên αị ượ

.............. Ti n thôệ

.............. Ti n th  m t côn đ  l ng d  theo đ ng kínhệ ử ặ ể ượ ư ườ

.............. Ki m tra b  m t cônể ề ặ
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.............. Ti n tinhệ
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Bài 4. TI N CÔN B NG CÁCH XÊ D CH NGANG   Đ NGỆ Ằ Ị Ụ Ộ

Mã bài: 29.04

M c tiêu:ụ

 V n hành đ c máy ti n đ  ti n côn ngoài b ng cách xê d ch ngang ậ ượ ệ ể ệ ằ ị ụ 
đ ng đúng qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 810, đ  nhám c p 45, đ tộ ạ ạ ấ ộ ấ ạ  
yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinhầ ỹ ậ ờ ị ả ả ộ ệ  
công ngh .ệ

 Phân tích đ c các d ng sai   h ng, nguyên nhân và  bi n pháp phòngượ ạ ỏ ệ  
ng a.ừ

 Ch n đ c ph ng pháp ki m tra m t côn phù  h p v i yêu c u kọ ượ ươ ể ặ ợ ớ ầ ỹ 
thu t.ậ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ  
t p.ậ

N i dung.ộ

                      

1. Ph ng pháp ti n côn ngoàiươ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ti n côn ngoài  b ng cách xê  d ch ngang ượ ươ ệ ằ ị ụ 
đ ng.ộ

 Th c hi n đúng trình t  gia công côn ngoài b ng cách xê d ch ngang   đ ngự ệ ự ằ ị ụ ộ  
đ t yêu c u k  thu t.ạ ầ ỹ ậ

 Tuân th  đúng các quy t c an toàn trong quá trình làm vi c.ủ ắ ệ

1.1. Gá l p, đi u ch nh   đ ng ắ ề ỉ ụ ộ

     Tr c khi d ch chuy n ngang thân   đ ng  c n ph i ki m tra đ  đ ng tâmướ ị ể ụ ộ ầ ả ể ộ ồ  
gi a hai mũi ch ng tâm b ng cách l p hai mũi tâm vào l  côn   tr c chính vàữ ố ằ ắ ỗ ở ụ  
l  côn   nòng   đ ng, sau đó đ y   đ ng v  phía đ u tr c chính đ  hai mũiỗ ở ụ ộ ẩ ụ ộ ề ầ ụ ể  
tâm ti n sát l i v i nhau và quan sát đ ng tâm c a hai mũi tâm, hai mũi tâmế ạ ớ ườ ủ  
này ph i cùng n m trên m t đ ng th ng. N u không thì  ph i đi u ch nhả ằ ộ ườ ẳ ế ả ề ỉ  
thân   đ ng theo ph ng ngang đ  hai tâm này trùng nhau.ụ ộ ươ ể

  D ch chuy n ngang thân   đ ngị ể ụ ộ

Công th c tính kho ng xê d ch:ứ ả ị

     * Tính toán đ  ti n đ n gi nể ệ ơ ả : 
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          Kho ng d ch chuy n H c a thân   đ ng đ c xác đ nh theo công ả ị ể ủ ụ ộ ượ ị
th c:ứ

                                                    S = L(Dd)/2l 

     Ví d :   Ti n chi ti t có D = 28mm, d = 25mm, l = 125mm, L = 300mm. ụ ệ ế
Tính kho ng xê d ch   đ ng S?ả ị ụ ộ

     Gi i:   ả

  Áp d ng công th c:   S = Lx(Dd)/2l = 300.(28 25)/2x125 = 3,6mmụ ứ

           V y kho ng xê d ch S = 3,6mmậ ả ị

       * Công th c tính chính xác:ứ

             Trong th c t , chi u dài L không ph i kho ng cách hai đ u nh n ự ế ề ả ả ầ ọ
mà ph  thu c vào đ ng kính hai l  tâm. Vì v y, ta tính toán theo công ụ ộ ườ ỗ ậ
th c chính xác sau:ứ

                              S = (L 4n)x(Dd)/2l

          Trong đó:

                       L – là chi u dài toàn b  chi ti t.ề ộ ế

                       n – là đ ng kính các l  tâmườ ỗ

             Cũng ví d  trên ta tính theo công th c chính xác:ụ ứ

       Bi t đ ng kính l  tâm    n = 2,5ế ườ ỗ

                     S = (L – 4n)(D – d)/2n = (300 – 4.2,5)(28 25)/2.122 = 3,48mm

         Kho ng xê d ch   đ ng lúc này là  S = 3,48mmả ị ụ ộ

   D ch chuy n ngang thân   đ ng b ng 1 trong các cách sau:ị ể ụ ộ ằ

  +  D aự  vào các v ch kh c trên đ    đ ng: ạ ắ ế ụ ộ

                

5 5

00

55 0 5 5

0

00

  +  Dùng du xích bàn tr t ngang.ượ

   +  Dùng chi ti t m u gá trên hai mũi tâm, dùng đ ng h  so ki m tra đ  song ế ẫ ồ ồ ể ộ
song gi a đ ng sinh c a b  m t chi ti t m u và h ng chuy n đ ng ti n ữ ườ ủ ề ặ ế ẫ ướ ể ộ ế
c a dao sau khi đi u ch nh xê d ch thân   sau.ủ ề ỉ ị ụ

   +  Dùng đ ng h  so.ồ ồ
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       Hình v    ph ng pháp xê d ch ngang   đ ng. Trong quá trình v t giaẽ ươ ị ụ ộ ậ  
công quay, đ  đ m b o l  tâm không b  h ng ng i ta dùng mũi tâm ch mể ả ả ỗ ị ỏ ườ ỏ  
c u, mũi tâm ch  s  d ng v i chi ti t gá trên hai mũi tâm. Ch  dùng t cầ ỉ ử ụ ớ ế ỉ ố  
truy n chuy n đ ng quay cho phôi,  không đ c c p tr c ti p trên mâmề ể ộ ượ ặ ự ế  
c p.ặ

   

1.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

    Đ  ti n côn b ng cách xê d ch ngang   đ ng phôi ph i đ c gá trên hai mũiể ệ ằ ị ụ ộ ả ượ  
tâm.

1.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

    Dao ti n ngoài đ c gá đúng tâm đ  đ ng sinh c a côn th ngệ ượ ể ườ ủ ẳ

1.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

    Đi u ch nh s  vòng quay c a tr c chính và l ng ti n dao.       ề ỉ ố ủ ụ ượ ế

1.5. C t th  và đo.ắ ử

     L y chi u sâu c t b ng du xích bàn tr t ngang, ti n côn th c hi n b ng ấ ề ắ ằ ượ ệ ự ệ ằ
cách ti n dao t  đ ng d c, sau đó ki m tra.ế ự ộ ọ ể

   N u l ng d  trên đ ng kính l n b ng v i l ng d  đ ng kính nh  thì ế ượ ư ườ ớ ằ ớ ượ ư ườ ỏ
kho ng xê d ch   đ ng đúng.ả ị ụ ộ

   L ng d  trên đ ng kính l n l n h n l ng d  trên đ ng kính nh  thì ượ ư ườ ớ ớ ơ ượ ư ườ ỏ
góc côn đã xoay l n, ph i đi u ch nh   đ ng v  phía tr c ng i th .ớ ả ề ỉ ụ ộ ề ướ ườ ợ

  L ng d  trên đ ng kính l n nh  h n l ng d  trên đ ng kính nh  thì ượ ư ườ ớ ỏ ơ ượ ư ườ ỏ
góc

côn đã xoay nh , ph i đi u ch nh   đ ng v  phía ng i th .ỏ ả ề ỉ ụ ộ ề ườ ợ

   M i l n đi u ch nh l i xong ph i ti n th . Có th  ph i ch nh nhi u l n m iỗ ầ ề ỉ ạ ả ệ ử ể ả ỉ ề ầ ớ  
đ t k t qu .ạ ế ả

1.6. Ti n hành gia công.ế

1.6.1.Ti n côn thu n.ệ ậ
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1.6.2.Ti n côn ngh ch.ệ ị

                             

2. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề

TT SAI H NGỎ NGUYÊN NHÂN CÁCH PHÒNG NG AỪ

1 Góc côn sai  Tính góc, xê d ch   đ ngị ụ ộ  
sai, đo sai

 Tính chính xác kho ng xê ả
d ch   đ ng. Đi u ch nh ị ụ ộ ề ỉ
chính xác tr c lúc ti n tinh, ướ ệ
đo kích th c chính xác.ướ

2 Kích th c ướ
không đúng

 Đo ki m và l y chi u ể ấ ề
sâu c t không chính xác, ắ
du xích bàn tr ot ngang bự ị 
d .ơ

 Đo chính xác kích th c ướ
th c. Đi u ch nh l y chi u ự ề ỉ ấ ề
sâu c t chính xác, kh  đ  d  ắ ử ọ ơ
c a bàn tr t ngang.ủ ượ

3 Đ ng sinh ườ
không th ngẳ

 Gá dao cao ho c th p ặ ấ
h n tâm chi ti t.ơ ế

 Gá dao chính xác theo tr c ụ
mũi tâm.

4 Đ  nh n ộ ẵ
không đ tạ

 Dao cùn, góc dao mài sai, 
ch  đ  c t không h p lý, ế ộ ắ ợ
không dùng dung d ch ị
tr n ngu i. ơ ộ

 Mài và tôi l i dao.ạ

 Gi m ch  đ  c t cho h p lý.ả ế ộ ắ ợ

 Dùng dung d ch tr n ngu i ị ơ ộ
khi ti n.ệ

3. Ph ng pháp ki m tra m t cônươ ể ặ

M c tiêu:ụ

 Xác đ nh đ c các tiêu chí đánh giá k  thu t c n thi t c a s n ph m.ị ượ ỹ ậ ầ ế ủ ả ẩ
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 Th c hi n các ph ng pháp ki m tra phù h p v i yêu c u k  thu t.ự ệ ươ ể ợ ớ ầ ỹ ậ

 Có ý th c b o qu n và gi  gìn d ng c , trang thi t b .ứ ả ả ữ ụ ụ ế ị

   Góc côn đ c đo b ng th c đo góc v n năng (hình 21.2.3).ượ ằ ướ ạ

      Trong gia công hàng lo t góc côn th ng đ c đo b ng d ng c ng ho cạ ườ ượ ằ ưỡ ứ ặ

d ng đi u ch nh (hình 21.2.4).ưỡ ề ỉ

                          

                                      

      Các đ ng kính c a m t côn đo b ng th c c p ho c pan me ph  thu cườ ủ ặ ằ ướ ặ ặ ụ ộ  
vào yêu c u c a đ  chính xác gia công. Khi đo kích th c đ ng kính nhầ ủ ộ ướ ườ ỏ 
c a côn nên dùng hàm s c c a th c c p đ  đo vì dùng hàm đo ph ng c aủ ắ ủ ướ ặ ể ẳ ủ  
th c đo d  b  sai s .           ướ ễ ị ố

     Đ  ki m tra t ng th  các y u t  c a b  m t côn trong s n xu t hàng lo tể ể ổ ể ế ố ủ ề ặ ả ấ ạ  
sử

d ng calíp b c đ  ki m tra ụ ạ ể ể
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Bài 5: PH NG PHÁP TI N CÔN B NG THANH TH C CÔNƯƠ Ệ Ằ ƯỚ

Mã bài: 29.05

M c tiêu:ụ

 V n hành đ c máy ti n đ  ti n côn trong, côn ngoài b ng th c cônậ ượ ệ ể ệ ằ ướ  
đúng qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 810, đ  nhám c p 45, đ t yêuạ ạ ấ ộ ấ ạ  
c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh côngầ ỹ ậ ờ ị ả ả ộ ệ  
ngh p.ệ

 Phân tích đ c các d ng sai   h ng, nguyên nhân và bi n pháp phòngượ ạ ỏ ệ  
ng a.ừ

 Ch n đ c ph ng pháp ki m tra m t côn phù h p v i yêu c u kọ ượ ươ ể ặ ợ ớ ầ ỹ 
thu t.ậ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ

N i dung.ộ

1. Ph ng pháp ti n côn ngoàiươ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c c u t o và ph ng pháp ti n côn ngoài b ng th c côn.ượ ấ ạ ươ ệ ằ ướ

 Th c hi n đúng trình t  gia công côn ngoài b ng th c côn đ t yêu c u kự ệ ự ằ ướ ạ ầ ỹ 
thu t.ậ

 Tuân th  đúng các quy t c an toàn trong quá trình làm vi c.ủ ắ ệ

1.1. Gá l p, đi u ch nh th c côn ắ ề ỉ ướ

     C u t o c a th c cônấ ạ ủ ướ

  T  phía sau thân máy có l p giá 1, trên giá là đ  th c côn 2, m t trên phíaừ ắ ế ướ ặ

hai đ u đ  th c có kh c v ch v i giá tr  1ầ ế ướ ắ ạ ớ ị 0. B i vì giá tr  các v ch c a thang ở ị ạ ủ
chia l n nên khi xoay th c khó chính xác, nên khi ti n ph i ti n th  m t s  ớ ướ ệ ả ệ ử ộ ố
đ ng ho c s  d ng tr c th  hình tr  và đ ng h  so đ  đi u ch nh th c. ườ ặ ử ụ ụ ử ụ ồ ồ ể ề ỉ ướ
Con tr t 4 tr t trên thanh tr t c a th c và có th  quay xung quanh ch t ượ ượ ượ ủ ướ ể ố
t a 5, đ c n i ch t v i bàn tr t ngang mang dao nh  thanh gi ng 6, thanh ự ượ ố ặ ớ ượ ờ ằ
tr t th ng có chi u dài kho ng 500 ÷ 700mm tùy theo c  máy. Th c 2 có ượ ườ ề ả ỡ ướ
th  quay trên đ  th c quanh ch t 7 so v i đ ng tâm máy m t góc b ng gócể ế ướ ố ớ ườ ộ ằ  
d c c a m t côn c n ti n khi ta n i ho c hãm đai  c.ố ủ ặ ầ ệ ớ ặ ố

   Nguyên lý làm vi c c a th c cônệ ủ ướ

    Khi ti n côn b ng ph ng pháp này dao th c hi n đ ng th i m t lúc haiệ ằ ươ ự ệ ồ ờ ộ
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chuy n đ ng: ngang và d c, mu n v y ta ph i tách s  liên k t gi a đai  c vàể ộ ọ ố ậ ả ự ế ữ ố  
tr c vít c a bàn tr t ngang đ  bàn tr t mang dao t nh ti n ngang mà khôngụ ủ ượ ể ượ ị ế  
b  ràng bu c do vít và đai  c bàn tr t ngang. Khi xe dao th c hi n chuy nị ộ ố ượ ự ệ ể  
đ ng t nh ti n d c thì dao nh n đ c hai chuy n đ ng d c cùng v i bàn xeộ ị ế ọ ậ ượ ể ộ ọ ớ  
dao ngang do con tr t ch y theo th c côn. Dao s  d ch chuy n song songượ ạ ướ ẽ ị ể  
v i b  m t làm vi c c a th c côn và ti n đ c côn có góc đ nh côn 2a, n uớ ề ặ ệ ủ ướ ệ ượ ỉ ế  
góc quay c a th c côn so v i đ ng tâm máy b ng a.ủ ướ ớ ườ ằ

       Mu n l y chi u sâu c t theo h ng kính ta ph i quay bàn tr t d c trênố ấ ề ắ ướ ả ượ ọ  
900

theo chi u kim đ ng h  (hình 21.4.1).ề ồ ồ

                            

 Đi u ch nh th c cônề ỉ ướ

+ Tính góc d c c n ti n αố ầ ệ

+ L p và đi u ch nh th c côn:ắ ề ỉ ướ

   L p, ki m tra và đi u ch nh th c côn song song v i đ ng d n h ng c aắ ể ề ỉ ướ ớ ườ ẫ ướ ủ  
băng máy

   N i l ng hai đai  c, quay th c côn m t góc b ng góc d c a c n ti n cùng ớ ỏ ố ướ ộ ằ ố ầ ệ
chi u kim đ ng h  (đ nh côn phía   tr c) theo thang chia đ  trên đ  th c, ề ồ ồ ỉ ụ ướ ộ ế ướ
xi tế

ch t đai  c.ặ ố

   L p và đi u ch nh con tr t lên th c côn.ắ ề ỉ ượ ướ

+ Tách s  liên k t gi a tr c vít và đai  c bàn tr t ngang đ  dao di chuy nự ế ữ ụ ố ượ ể ể

ngang t  do theo s  d n h ng c a th c cônự ự ẫ ướ ủ ướ

+ Quay bàn tr t d c trên 90ượ ọ 0  theo chi u kim đ ng h  đ  l y chi u sâu c tề ồ ồ ể ấ ề ắ
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thay tay quay bàn tr t ngang.ượ

+ Xi t ch t con tr t v i thanh gi ng b ng đai  c vì thanh gì ng làm nhi m ế ặ ượ ớ ằ ằ ố ằ ệ
vụ

k t n i con tr t v i bàn tr t ngang.ế ố ượ ớ ựơ

1.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

       Phôi đ c gá trên hai mũi tâm đ m b o đ  ch c ch n và c ng vũng khiượ ả ả ộ ắ ắ ứ  
gia công.

1.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

    Dao ti n ngoài đ c gá đúng tâm đ  đ ng sinh c a côn th ngệ ượ ể ườ ủ ẳ

1.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

    Đi u ch nh s  vòng quay c a tr c chính và l ng ti n dao.       ề ỉ ố ủ ụ ượ ế

1.5. C t th  và đo.ắ ử

    L y chi u sâu c t  ti n th  v i b c ti n dao b ng tay đ  ki m tra dao có ấ ề ắ ệ ử ớ ướ ế ằ ể ể
đi theo s  d n h ng c a th c côn hay không r i m i ti n dao t  đ ng ự ẫ ướ ủ ướ ồ ớ ế ự ộ
nh m đ m b o an toàn cho máy và th c cônằ ả ả ướ

1.6. Ti n hành gia công.ế

1.6.1.Ti n côn thu n.ệ ậ

      Th c hi n ti n dao t  đ ng d c.ự ệ ế ự ộ ọ

1.6.2.Ti n côn ngh ch.ệ ị

2. Ph ng pháp ti n côn lươ ệ ỗ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c c u t o và ph ng pháp ti n côn trong b ng th c côn.ượ ấ ạ ươ ệ ằ ướ

 Th c hi n đúng trình t  gia công côn trong ự ệ ự b ng ằ th c cônướ  đ t yêu c u kạ ầ ỹ 
thu t.ậ

 Tuân th  đúng các quy t c an toàn trong quá trình làm vi c.ủ ắ ệ

2.1. Gá l p, đi u ch nh th c côn ắ ề ỉ ướ

+ Tính góc d c c n ti n αố ầ ệ

+ L p và đi u ch nh th c côn:ắ ề ỉ ướ

   L p, ki m tra và đi u ch nh th c côn song song v i đ ng d n h ng c aắ ể ề ỉ ướ ớ ườ ẫ ướ ủ  
băng máy

   N i l ng hai đai  c, quay th c côn m t góc b ng góc d c a c n ti n cùng ớ ỏ ố ướ ộ ằ ố ầ ệ
chi u kim đ ng h  (đ nh côn phía   tr c) theo thang chia đ  trên đ  th c, ề ồ ồ ỉ ụ ướ ộ ế ướ
xi tế
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ch t đai  c.ặ ố

   L p và đi u ch nh con tr t lên th c côn.ắ ề ỉ ượ ướ

+ Tách s  liên k t gi a tr c vít và đai  c bàn tr t ngang đ  dao di chuy nự ế ữ ụ ố ượ ể ể

ngang t  do theo s  d n h ng c a th c cônự ự ẫ ướ ủ ướ

+ Quay bàn tr t d c trên 90ượ ọ 0  theo chi u kim đ ng h  đ  l y chi u sâu c tề ồ ồ ể ấ ề ắ

thay tay quay bàn tr t ngang.ượ

+ Xi t ch t con tr t v i thanh gi ng b ng đai  c vì thanh gì ng làm nhi m ế ặ ượ ớ ằ ằ ố ằ ệ
vụ

k t n i con tr t v i bàn tr t ngang.ế ố ượ ớ ựơ

2.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

     Phôi đ c gá ch c ch n trên mâm c p và đ m b o đ  c ng v ng khi giaượ ắ ắ ặ ả ả ủ ứ ữ  
công

2.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

   Dùng dao ti n l  su t gá sao cho mũi dao cao ngang tâm máyệ ỗ ố

2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

     Đi u ch nh s  vòng quay c a tr c chính và l ng ti n dao.       ề ỉ ố ủ ụ ượ ế

2.5. C t th  và đo.ắ ử

    L y chi u sâu c t  ti n th  v i b c ti n dao b ng tay đ  ki m tra dao có ấ ề ắ ệ ử ớ ướ ế ằ ể ể
đi theo s  d n h ng c a th c côn hay không r i m i ti n dao t  đ ng ự ẫ ướ ủ ướ ồ ớ ế ự ộ
nh m đ m b o an toàn cho máy và th c cônằ ả ả ướ

2.6. Ti n hành gia công.ế

  Th c hi n ti n dao t  đ ng d c.ự ệ ế ự ộ ọ

3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề

TT SAI H NGỎ NGUYÊN NHÂN CÁCH PHÒNG NG AỪ

1 Góc côn đúng 
nh ng kích ư
th c saiướ

 Th c hi n chi u sâu c tự ệ ề ắ

không chính xác.

 Đ  l ng d  đ  ti n thể ượ ư ể ệ ử

 Đi u ch nh chi u sâu c t ề ỉ ề ắ
th tậ

chính xác khi ti n tinh.ệ

2 Góc côn sai  Đi u ch nh th c cônề ỉ ướ

không chính xác

  Đi u ch nh l i các b  ph nề ỉ ạ ộ ậ

ti n côn cho chính xác, xi tệ ế

ch t các đai  c hãm.ặ ố

3 Đ ng sinh ườ
không

 Gá dao không đúng tâm

 Bàn tr t ngang r  l ngượ ơ ỏ

 Gá l i dao đúng tâmạ

 Đi u ch nh chêm côn   bànề ỉ ở
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th ngẳ tr t ngang sít êm nhượ ẹ

4 Đ  nh n ộ ẵ
không đ tạ

 Dao cùn, góc dao mài sai, 
ch  đ  c t không h p lý, ế ộ ắ ợ
không dùng dung d ch ị
tr n ngu i. ơ ộ

 Mài và tôi l i dao.ạ

 Gi m ch  đ  c t cho h p lý.ả ế ộ ắ ợ

 Dùng dung d ch tr n ngu i ị ơ ộ
khi ti n.ệ

4. Ph ng pháp ki m tra m t cônươ ể ặ

M c tiêu:ụ

 Xác đ nh đ c các tiêu chí đánh giá k  thu t c n thi t c a s n ph m.ị ượ ỹ ậ ầ ế ủ ả ẩ

 Th c hi n các ph ng pháp ki m tra phù h p v i yêu c u k  thu t.ự ệ ươ ể ợ ớ ầ ỹ ậ

 Có ý th c b o qu n và gi  gìn d ng c , trang thi t b .ứ ả ả ữ ụ ụ ế ị

   Góc côn đ c đo b ng th c đo góc v n năng (hình 21.2.3).ượ ằ ướ ạ

      Trong gia công hàng lo t góc côn th ng đ c đo b ng d ng c ng ho cạ ườ ượ ằ ưỡ ứ ặ

d ng đi u ch nh (hình 21.2.4).ưỡ ề ỉ

                          

                                      

      Các đ ng kính c a m t côn đo b ng th c c p ho c pan me ph  thu c ườ ủ ặ ằ ướ ặ ặ ụ ộ
vào yêu c u c a đ  chính xác gia công. Khi đo kích th c đ ng kính nh  ầ ủ ộ ướ ườ ỏ
c a côn nên dùng hàm s c c a th c c p đ  đo vì dùng hàm đo ph ng c a ủ ắ ủ ướ ặ ể ẳ ủ
th c đo d  b  sai s .           ướ ễ ị ố

     Đ  ki m tra t ng th  các y u t  c a b  m t côn trong s n xu t hàng lo t ể ể ổ ể ế ố ủ ề ặ ả ấ ạ
sử

d ng calíp ụ
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     PHI U H NG D N TH C HI N TI N CÔN B NG THANH TH C CÔNẾ ƯỚ Ẫ Ự Ệ Ệ Ằ ƯỚ

Các b c th c hi nướ ự ệ H ng d nướ ẫ

1. Đ c b n v , chu n bọ ả ẽ ẩ ị Chính xác, chu n b  đ y đ  ẩ ị ầ ủ
m i đi u ki n c n thi t cho ọ ề ệ ầ ế
công vi cệ

2. Ti n m t đ u L = 124 mm, khoan tâmệ ặ ầ

hai đ uầ

 Gá phôi trên mâm c p ba ặ
v u,ấ

 Gá dao vai, dao phá th ng ẳ
đúng tâm

 Gá mũi khoan tâm

 Ti n hai m t đ u L=124 ệ ặ ầ
mm, khoan l  tâm hai đ u ỗ ầ
� 2,5mm, D = 5mm

3. Ti n m t tr  b c ệ ặ ụ ậ � 160,05 mm  Gá phôi trên hai mũi tâm, 
c p t c.ặ ố

 Ti n b c ệ ậ � 160,05, L = 80 

 Thao tác và ch  đ  c t ế ộ ắ
th c hi nự ệ

nh  bài t p ti n m t tr c ư ậ ệ ặ ụ
b cậ

4. Ti n ệ � 130,05x10 mm, vát c nh 2x45ạ 0  Gá phôi tr  đ u trên hai ở ầ
mũi tâm có c p t cặ ố

 Ti n ệ � 13 0,05x10 mm b ng ằ
dao vai.

 Vát c nh 2x450 b ng dao ạ ằ
phá th ngẳ

5. Xác đ nh góc xoay xiên bàn tr t trên ị ượ α Tính góc d c αố

Tra b ng tg ả �  a = 1026’

6. Đi u ch nh th c côn, bàn tr t ngang,ề ỉ ướ ượ

bàn tr t trên:ượ

 L p th c côn 1 và đi u ắ ướ ề
ch nhỉ

thanh th c côn 2 quay m t ướ ộ
góc b ng góc d c c n ti n aằ ố ầ ệ  
=1026’.
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 Tách s  liên k t gi a đai ự ế ữ
c và tr c vít bàn tr t ố ụ ượ

ngang.

 Quay bàn tr t d c trên ượ ọ
900 cùng chi u kim đ ng h .ề ồ ồ

7. Ti n th  m t côn.ệ ử ặ  L y chi u sâu c t b ng du ấ ề ắ ằ
xích bàn tr t trên.ượ

 Ti n côn th c hi n b ng ệ ự ệ ằ
ti n dao t  đ ng (ch  đ  ế ự ộ ế ộ
c t: s = 0,2 mm/vg,ắ

ntc= 710 vg/p, t =1mm)

Ki m tra và đi u ch nh l i ể ề ỉ ạ
góc xoay α

8. Ti n thô đ t D = 18ệ ạ +1mm, D= 14+1mm Ti n thô đ  l ng d  1 mm ệ ể ượ ư
đ  ti n tinhể ệ

9. Ti n tinh D = 18ệ 0,1; d=14,50,1 mm Dùng dao ti n ngoài có r =3 ệ
mm

10. Ki m tra hoàn thi nể ệ

Ki m tra k t thúc mô đunể ế

Đ  s  01ề ố

Th i gian: 4 giờ ờ

I Lý thuy t: L p trình t  các b c gia công côn theo hình v :ế ậ ự ướ ẽ
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II Th c hành:ự

   Ti n chi ti t côn.ệ ế

Đ  s  02ề ố

Th i gian: 4 giờ ờ

I Lý thuy t: L p trình t  các b c gia công côn theo hình v :ế ậ ự ướ ẽ

                            
II Th c hành:ự

   Ti n chi ti t côn.ệ ế
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