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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
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L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

Trong nh ng năm qua, d y ngh  đã có nh ng b c ti n v t b c c  vữ ạ ề ữ ướ ế ượ ậ ả ề 

s  l ng và ch t l ng, nh m th c hi n nhi m v  đào t o ngu n nhân l cố ượ ấ ượ ằ ự ệ ệ ụ ạ ồ ự  

k  thu t tr c ti p đáp  ng nhu c u xã h i. Cùng v i s  phát tri n c a khoaỹ ậ ự ế ứ ầ ộ ớ ự ể ủ  

h c công ngh  trên th  gi i, lĩnh v c c  khí ch  t o nói đã có nh ng b cọ ệ ế ớ ự ơ ế ạ ữ ướ  

phát tri n đáng k .ể ể

Ch ng trình khung qu c gia ngh  căt got kim loai đã đ c xây d ng trêńươ ố ề ̣ ̣ ượ ự  

c  s  phân tích ngh , ph n k  thu t ngh  đ c k t c u theo các môđun. Đơ ở ề ầ ỹ ậ ề ượ ế ấ ể 

t o đi u ki n thu n l i cho các c  s  d y ngh  trong quá trình th c hi n,ạ ề ệ ậ ợ ơ ở ạ ề ự ệ  

vi c biên so n giáo trình k  thu t ngh  theo theo các môđun đào t o ngh  làệ ạ ỹ ậ ề ạ ề  

c p thi t hi n nay.ấ ế ệ

Mô đun 42: Phay, bao ranh ch  T  ̀ ̃ ̃ư   là mô đun đào t o ngh  đ c biênạ ề ượ  

so n theo hình th c tích h p lý   thuy t và   th c hành. Trong quá   trình th cạ ứ ợ ế ự ự  

hi n, nhóm biên so n đã tham kh o nhi u tài li u trong và ngoài n c, k tệ ạ ả ề ệ ướ ế  

h p v i kinh nghi m trong th c t  s n xu t. ợ ớ ệ ự ế ả ấ

M c d u có  r t nhi u c  g ng, nh ng không tránh kh i nh ng khi mặ ầ ấ ề ố ắ ư ỏ ữ ế  

khuy t,   r t mong nh n đ c s  đóng góp ý ki n c a đ c gi  đ  giáo trìnhế ấ ậ ượ ự ế ủ ộ ả ể  

đ c hoàn thi n h n.ượ ệ ơ

                         Xin chân thành c m  n!ả ơ

                                                                          Tháng 6 năm 2012

          Nhóm biên so nạ
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MÔ ĐUN: PHAY, BAO RANH CH  T̀ ̃ ̃Ư

Mã s  mô đunố : MĐ 42

I. V  TRÍ, Ý NGHĨA, VAI TRÒ C A MÔ ĐUN Ị Ủ

 V  trí: Mô đun Phay, bào rãnh ch  T đ c b  trí sau khi sinh viên đãị ữ ượ ố  

h c xong ọ MH07; MH08; MH09; MH10; MH11; MH15; MĐ26.

 Y nghia: Là mô đun chuyên môn ngh  thu c các môn h c, mô đun đàó ̃ ề ộ ọ  

t o ngh .ạ ề

II. M C TIÊU C A MÔ ĐUN:Ụ Ủ

 Xác đ nh đ c các thông s  c  b n c a rãnh ch  T.ị ượ ố ơ ả ủ ữ

 Trình bày đ c các thông s  hình h c c a dao phay, bào ượ ố ọ ủ rãnh ch  T vàữ  

yêu c u k  thu t khi phay, bào rãnh ch  T .ầ ỹ ậ ữ

 Trình bày đ c các ph ng pháp phay bào rãnh ch  T và .ượ ươ ữ

 V n hành thành th o máy phay, bào đ  gia công ậ ạ ể rãnh ch  T ữ đúng quy 

trình quy ph m, đ t ạ ạ c p chính xác 10÷8; đ  nhám c p 4÷5; dung sai hình dángấ ộ ấ  

hình h c, v  trí t ng quan ≤ 0,05/100; đúng th i gian đ m b o an toàn tuy tọ ị ươ ờ ả ả ệ  

đ i cho ng i và máy.ố ườ

 Phân tích đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và có bi n pháp đượ ạ ỏ ệ ề 

phòng.

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng và tíchệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ  

c c sáng t o trong công vi c.ự ạ ệ
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III. N I DUNG C A MÔ ĐUN:Ộ Ủ

Số

TT

Tên các 

bài trong 

mô đun

Th i gianờ

T ngổ  

số

Lý 

thuy tế

Th cự  

hành

Kiể

m tra

1

2

Phay rãnh ch  Tữ .

Bào rãnh ch  Tữ .

40

35

6

4

33

30

1

1

C ngộ 75 10 63 2

Yêu c u v  đánh giá hoàn thành mô dun.ầ ề

1. Ki m tra đánh giá tr c khi th c hi n mô đun:ể ướ ự ệ

        Ki n th c: Đánh giá qua k t qu  c a MĐ42, k t h p v i v n đáp ho cế ứ ế ả ủ ế ợ ớ ấ ặ  

tr c nghi m ki n th c đã h c có liên quan đ n MĐ28.ắ ệ ế ứ ọ ế

        K  năng: Đ c đánh giá qua k t qu  th c hi n bài t p th c hành c a  MĐ42.ỹ ượ ế ả ự ệ ậ ự ủ

2. Ki m tra đánh giá trong khi th c hi n mô đun:ể ự ệ

        Giáo viên h ng d n quan sát trong quá trình h ng d n th ng xuyênướ ẫ ướ ẫ ườ  

v  công tác chu n b , thao tác c  b n, b  trí n i làm vi c...  Ghi s  theo dõiề ẩ ị ơ ả ố ơ ệ ổ  

đ  k t h p đánh giá k t qu  th c hi n môđun v  ki n th c, k  năng, thái đ . ể ế ợ ế ả ự ệ ề ế ứ ỹ ộ

3. Ki m tra sau khi k t thúc mô đun:ể ế

3.1. V  ki n th c:ề ế ứ

6



7

         Căn c  vào m c tiêu môđun đ  đánh giá k t qu  qua bài ki m tra vi t,ứ ụ ể ế ả ể ế  

ki m tra v n đáp, ho c tr c nghi m đ t các yêu c u sau:ể ấ ặ ắ ệ ạ ầ

 Th c ch t, đ c đi m và ph m vi  ng d ng c a ph ng pháp Phay, bao ranh ch  T̀ ̃ ̃ự ấ ặ ể ạ ứ ụ ủ ươ ư

  Nguyên lý ho t đ ng, cách s  d ng và quy đ nh v  an toàn c a cácạ ộ ử ụ ị ề ủ  

thi t b  dùng khi phay, bao ranh ch  T.̀ ̃ ̃ế ị ư

 Ch  đ  căt khi phay, bao ranh ch  T́ ̀ ̃ ̃ế ộ ư

 Các b c th c hi n phay, bao ranh ch  T̀ ̃ ̃ướ ự ệ ư

3.2. V  k  năng:ề ỹ

             Đ c đánh giá b ng ki m tra tr c ti p các thao tác trên máy, qua ch tượ ằ ể ự ế ấ  

l ng c a bài t p th c hành đ t các k  năng sau:ượ ủ ậ ự ạ ỹ

 V n hành, đi u ch nh ch  đ  căt trên may phay, may bao.́ ́ ́ ̀ậ ề ỉ ế ộ

 Chu n b  phôi đê phay, bao.̀ẩ ị ̉

 Th c hi n phay, bao ranh ch  T.̀ ̃ ̃ự ệ ư

 Ki m tra ranh ch  T̃ ̃ể ư

3.3 V  thái đ :ề ộ

Đ c đánh giá qua quan sát, qua s  theo dõi đ t các yêu c u sau:ượ ổ ạ ầ

 Ch p hành quy đ nh b o h  lao đ ng;ấ ị ả ộ ộ

 Ch p hành n i quy th c t p;ấ ộ ự ậ

 T  ch c n i làm vi c h p lý, khoa h c;ổ ứ ơ ệ ợ ọ

 Ý th c ti t ki m nguyên v t li u;ứ ế ệ ậ ệ

 Tinh th n h p tác làm vi c theo t , nhóm.ầ ợ ệ ổ

                                      



8

BÀI 1: PHAY RÃNH CH  TƯ

Mà bài: 42.1

Gi i thi u:        ớ ệ

Ranh ch  T co biên dang giông ch  cai viêt hoa (T) theo bang ch  caĩ ̃ ́ ́ ̃ ́ ́ ̃ ́ư ̣ ư ̉ ư  

Viêt Nam. Ranh ch  T th ng năm trên cac bê măt chi tiêt may nh : Măt bañ ̃ ̀ ̀ ́ ̀ ́ ́ ̣̀ ư ươ ̣ ư ̣  

may phay, may bao, may khoa, may doa… Co tac dung ga lăp cac chi tiêt khać ́ ̀ ́ ́ ́ ́ ́ ́ ́ ́ ̣́  

lên măt cac ban may nay. Ngoai ra no con co tac dung dân h ng đô ga v í ̀ ́ ̀ ̀ ́ ̀ ́ ́ ̃ ́ ̀ ́ ̣́ ̣ ươ ơ  

nh ng đô ga co then dân h ng. Trong môt sô tr ng h p ranh T con năm trêñ ̀ ́ ́ ̃ ́ ́ ̀ ̃ ̀ ̀ư ươ ̣ ươ ợ  

cac măt tron xoay co tac dung băt trăt cac chi tiêt lên cac măt nay.́ ̀ ́ ́ ́ ́ ́ ́ ̣̀ ̣ ̣ ̣

8
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Hình1: Ranh ch  T̃ ̃ư

Hình 2: Măt đô ga co ranh ch  T đê ga kep̀ ́ ́ ̃ ̃ ̣́ ư ̉ ̣

                      

Hình 3: Chi tiêt va đô ga đ c ga trên măt ban may nh  cac ranh ch  T́ ̀ ̀ ́ ́ ̀ ́ ̀ ́ ̃ ̃ượ ̣ ơ ư
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Hình 4: Ranh ch  T tron trong đô ga nghiêng̃ ̃ ̀ ̀ ́ư
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Hình 5: Măt ban may co ranh ch  T̀ ́ ́ ̃ ̣̃ ư

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các đ c đi m c  b n c a rãnh ch  Tượ ặ ể ơ ả ủ ữ

 Trình bày đ c ph ng pháp phay rãnh ch  T và yêu c u k  thu t khiượ ươ ữ ầ ỹ ậ  

phay rãnh ch  T.ữ

 V n hành thành th o máy phay đ  gia công ậ ạ ể rãnh ch  T ữ đúng quy trình 

quy ph m, đ t ạ ạ c p chính xác 10÷8; đ  nhám c p 4÷5; dung sai hình dáng hìnhấ ộ ấ  

h c, v  trí t ng quan ≤ 0,05/100; đúng th i gian đ m b o an toàn tuy t đ iọ ị ươ ờ ả ả ệ ố  

cho ng i và máy.ườ

 Phân tích đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và có bi n pháp đượ ạ ỏ ệ ề 

phòng.

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng và tíchệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ  

c c sáng t o trong công vi c.ự ạ ệ

1. Nh ng yêu c u k  thu t c a rãnh ữ ầ ỹ ậ ủ ch  Tữ .

2. Ph ng pháp phay rãnh ươ ch  Tữ .

3. Nh ng d ng sai h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ữ ạ ỏ ắ ụ

4. Th c hi n các b c gia công.ự ệ ướ

5.V  sinh công nghi pệ ệ

N i dung chi ti t, phân b  th i gian và hình th c gi ng d y c a ộ ế ổ ờ ứ ả ạ ủ bài 1

N i dung: ộ

1.Nh ng yêu c u k  thu t c a rãnh ữ ầ ỹ ậ ủ ch  Tữ

 Đúng kích th cướ : Kích th c th c t  v i kích th c đ c ghi trên b n v  ướ ự ế ớ ướ ượ ả ẽ

nh : chi u r ng, chi u sâu,.ư ề ộ ề

   Sai l ch hình d ng hình h c:ệ ạ ọ  M t ph ng không v t quá ph m vi cho phépặ ẳ ượ ạ  

b i đ  không ph ng, đ  không th ng,.ở ộ ẳ ộ ẳ

                                      



    b¶ n  v Ï  k h ¸ i  q u ¸ t

Tr. nhiÖm Hä vµ tªn Ký Ngµy
T. kÕ
K. tra

§ uyÖt Sè b¶n vÏ :

Tê sè: Sè tê:

VËt liÖu:

Kh. l î ng Tû lÖ

12

  Sai l ch v  v  trí t ng quan:ệ ề ị ươ  Sai l ch gi a v  trí t ng quan gi a rãnh c n ệ ữ ị ươ ữ ầ

gia công so v i các m t m t ho c các kích th c khác.ớ ặ ặ ặ ướ

   Đ  nhám đ t yêu c u.ộ ạ ầ

Hình 6: B n v  chi ti t rãnh ch  Tả ẽ ế ữ

2. Ph ng phap phay ranh ch  T́ ̃ ̃ươ ư

Trong cac chi tiêt may ranh ch  T th ng đ c bô tri thăng trên bê măt́ ́ ́ ̃ ̃ ̀ ́ ́ ̀ư ươ ượ ̉ ̣  

phăng nh : Ranh T ban may Phay, may Bao, may Doa, may Phay CNC…Tuỹ ̀ ́ ́ ̀ ́ ́̉ ư  

nhiên môt sô kêt câu cua đô ga, may công cu, may CNC phai đam bao co ranh́ ́ ́ ̀ ́ ́ ́ ́ ̣̃ ̉ ̣ ̉ ̉ ̉  

12
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ch  T vong. Nh  ban xoay cua đô ga mâm quay, ban quay cua may phay, bañ ̀ ̀ ̀ ́ ̀ ́ ̀ư ư ̉ ̉  

xoay cua môt sô loai may chuyên dung gia công răng…́ ́ ̀̉ ̣ ̣

2.1.Ph ng phap phay ranh ch  T thăng:́ ̃ ̃ươ ư ̉

Ranh ch  T thăng la ranh thăng goc phia đay ranh co got ranh dung đê gã ̃ ̀ ̃ ́ ́ ́ ̃ ́ ́ ̃ ̀ ́ư ̉ ̉ ̉  

đăt cac chi tiêt lên trên bê măt cua ranh, dung đê dân h ng, đinh vi môt sô đố ́ ̀ ̃ ̀ ̃ ́ ́ ̣̀ ̣ ̉ ̉ ươ ̣ ̣ ̣  

ga trên môt hoăc môt hoăc vai ranh.́ ̀ ̣̃ ̣ ̣ ̣

             Rãnh ch  T đ c s  d ng trên các bàn máy v i kích th c t  10 đ nữ ượ ử ụ ớ ướ ừ ế  

54mm. Đ  gia công lo i rãnh này ng i ta dùng dao phay có đ ng kính D =ể ạ ườ ươ  

17.5  83 mm và chi u r ng B = 7.5  40mm có đuôi côn, côn moóc s  1  5 cóề ộ ố  

đuôi b t và không có đuôi b t. S  răng t   6  14. Đ  g m nh  đI u ki n c t,ẹ ẹ ố ừ ể ả ẹ ề ệ ắ  

ng i ta làm các răng có chi u ng c nhau và có góc nghiêng 15ườ ề ượ 0. 

     Rãnh ch  T th ng đ c phay qua 3 b c (Hình rãnh ch  T trên bàn máyữ ườ ượ ướ ữ  

công xôn hình 30.3.1)

                                                 

                   a.   Ranh thăng goc ̃ ́̉                          b.  Ranh ch  T̃ ̃ư

                                   

c. Ranh T thăng goc suôt     ̃ ́ ́̉ d. Ranh T thăng goc kiñ ́ ́̉
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e. Ranh T thăng goc suôt đan nhau trên bê măt ban gã ́ ́ ̀ ̀ ́̉ ̣

Hình6: Rãnh ch  T trên các m t bàn gáữ ặ

2.1.1.Chuân bi:̉ ̣

2.1.1.1.  Đoc ban ve chi tiêt:̃ ̣́ ̉

   Kích th cướ : 

   Sai l ch hình d ng hình h c:ệ ạ ọ  

   Sai l ch v  v  trí t ng quan:ệ ề ị ươ  

   Đ  nhám đ t yêu c u.ộ ạ ầ

2.1.1.2. Dung cu căt: ̣́ ̣

Dao phay ngon, dao phay đinh hinh dang T, dao phay vat mep. Đa phâń ̀ ́ ́ ̣̀ ̣  

cac loai dao nay th ng lam băng thep gio dang dao l i liên chuôi. Tr nǵ ̀ ̀ ̀ ̀ ́ ́ ̃ ̀ ̣̀ ươ ̣ ươ ươ  

h p ranh ch  T qua l n vê kich th c thi luc nay s  dung cac loai dao phaỹ ̃ ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ́ ̀ ́ợ ư ơ ươ ử ̣ ̣  

răng ghep găn manh h p kim c ng.́ ́ ́̉ ợ ư

                                                       

a. Dao phay ngon           b.Dao phay ch  T        c.  Dao phay vat meṕ ́ ́ư

Hình 7: Các lo i dao phay đ  phay rãnh ch  Tạ ể ữ

2.1.1.3. Dung cu ga: ̣́ ̣

Êtô van năng cô đinh, êtô xoay môt chiêu, êtô xoay hai chiêu, ham kep,́ ̀ ̀ ̣̀ ̣ ̣ ̣  

bu lông bich keṕ ̣

Êtô th c chât la đô ga van năng. Êtô cô đinh la loai co hai ham kep sonǵ ̀ ̀ ́ ́ ̀ ́ ̀ự ̣ ̣ ̣ ̣  

song v i nhau dung c  câu kep băng ren vit (hình 8.a).́ ̀ ́ ̀ ́ơ ơ ̣

14



15

      

a. Êtô cô đinh ́ ̣ b. Êtô xoay hai chiêù

c.Êtô quay môt chiêụ̀

Hình 8: Các lo i êtô v n năngạ ạ

Êtô xoay môt chiêu la loai co thê xoay xung quay măt năm ngang t  0  ̀ ̀ ́ ̀ ̣̀ ̣ ̉ ̣ ư

3600 (Hình 8.c). Êtô xoay hai chiêu la loai v a co thê xoay xung quanh măt năm̀ ̀ ̀ ́ ̣̀ ư ̉ ̣  

ngang t  0  360̀ư 0 v a co thê xoay xung quanh măt đ ng t  0  90̀ ́ ́ ̀ư ̉ ̣ ư ư 0 (Hình 8.b). 

Hiên nay công nghê hiên đai, cho phep ga kep nhanh va không mât s c cua ́ ́ ̀ ́ ̣́ ̣ ̣ ̣ ̣ ư ̉

ng i công nhân. Nên cac loai Êtô th ng dung c  kep băng thuy l c hoăc khi ̀ ́ ̀ ̀ ̀ ́ươ ̣ ươ ơ ̣ ̉ ự ̣

nen nh ng chu yêu dung cho loai Êtô cô đinh.́ ́ ̀ ́ư ̉ ̣ ̣

Hình 9: Ham kep̀ ̣

Ham kep th c chât la măt phăng phia sau ham kep la măt nghiêng xet môt̀ ́ ̀ ́ ̀ ̀ ̣́ ự ̣ ̉ ̣ ̣ ̣  

ham kep thi đây la c  câu dang nêm. Thân ham kep đ c ga tr c tiêp xuông̀ ̀ ̀ ́ ̀ ́ ́ ̣́ ơ ̣ ̣ ượ ự  

măt ban may thông qua ranh ch  T ban may. Loai đô ga nay co thê goi la đô gà ́ ̃ ̃ ̀ ́ ̀ ́ ̀ ́ ̀ ̀ ̣́ ư ̣ ̉ ̣  

chuyên dung ap dung cho san xuât hang loat (hình 9).̀ ́ ́ ̣̀ ̉ ̣
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Hình 10: Đô ga dung bu lông, đai ôc va đon kep̀ ́ ̀ ́ ̀ ̀ ̣

C  câu kep băng bu lông, đai ôc va bich kep th ng s  dung khi chi tiêt́ ̀ ́ ̀ ́ ̀ ́ơ ̣ ̣ ươ ử ̣  

gia công t ng đôi l n co thê chi tiêt v t qua bê rông ban may. C  câu keṕ ́ ́ ́ ́ ̀ ̀ ́ ́ươ ơ ̉ ượ ̣ ơ ̣  

nay s  dung bu lông co tai đê luôn vao ranh T ban may kêt h p đai ôc, đon kep̀ ́ ̀ ̀ ̃ ̀ ́ ́ ́ ̀ử ̣ ̉ ợ ̣  

va con đôi đê th c hiên kep chăt chi tiêt (Hình 10).̀ ̣́ ̉ ự ̣ ̣ ̣

2.1.1.4. Dung cu kiêm tra: ̣ ̣ ̉

Th c căp, th c đo sâu hoăc dung d ng kiêm tra.́ ́ ̀ ̃ươ ̣ ươ ̣ ươ ̉

       

Th c kep ́ươ ̣ Th c đo sâúươ

Hình 11: Các lo i d ng c  đo ki mạ ụ ụ ể

Khi kiêm tra kich th c va vi tri cua ranh ch  T ta dung th c kep hoăć ́ ̀ ́ ̃ ̃ ̀ ́̉ ươ ̣ ̉ ư ươ ̣ ̣  

th c đo sâu. Thông th ng dung th c kep, th c đo sâu co du xich. Nh nǵ ̀ ̀ ́ ́ ́ ́ươ ươ ươ ̣ ươ ư  

trong môt sô tr ng h p yêu câu đô chinh xac cao băt buôc phai s  dung th ć ̀ ̀ ́ ́ ́ ̣́ ươ ợ ̣ ̣ ̉ ử ̣ ươ  

kep, th c đo sâu co đông hô hoăc loai th c điên t  (Hình 11).́ ́ ̀ ̀ ̣́ ươ ̣ ̣ ươ ̣ ử

2.1.1.5. May gia công ranh ch  T:́ ̃ ̃ư

16
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Gia công ranh ch  T thăng thông th ng s  dung may phay đ ng van ̃ ̃ ̀ ́ ́ư ̉ ươ ử ̣ ư ̣

năng

                            

Hình 12: May phay đ ng van nănǵ ́ư ̣

2.1.2. Cac b c th c hiên phay ranh ch  T thănǵ ́ ̃ ̃ươ ự ̣ ư ̉ :

2.1.2.1. Ga phôi:́

Nêu dung đô ga van năng la êtô phai th c hiên ra ga đam bao cho hai ham ́ ̀ ̀ ́ ̀ ̀ ́ ̣̀ ̉ ự ̣ ̉ ̉

êtô song song v i h ng di chuyên ban may. Dung phiên đo ( Căn mâu) kêt ́ ́ ̀ ́ ̀ ́ ̃ ́ơ ươ ̉

h p v i đông hô so đê ra êtô nh  hinh ve d í ̀ ̀ ̀ ̀ ̃ ́ợ ơ ̉ ư ươ

Sau khi rà song song Êtô ti n hành gá phôi. Khi gá phôi dùng căn song ế

song đ m phía d i m t đ nh v  c a êtô dùng búa cao su gõ ch nh ki m tra cănệ ướ ặ ị ị ủ ỉ ể  

song song đ m b o căn song song ch t.ả ả ặ

2.1.2.2. Gá dao:                              

Dao phay ngón đ c gá lên   gá dao thông qua b c k p ho c dùng vít tríượ ổ ạ ẹ ặ  

tr c ti p vào cán dao theo t ng lo i   gá dao. Khi gá dao chú ý gá h t ph nự ế ừ ạ ổ ế ầ  

chuôi dao. Đ m b o tr c khi gia công dao đ c đã đ c k p ch t. Gá daoả ả ướ ượ ượ ẹ ặ  

phay đ nh hình ch  T và dao phay vát mép t ng t  nh  gá dao phay ngónị ữ ươ ự ư  

(Hình 14).

2.1.2.3. Gia công:

a. Phay t o rãnh th ng góc.ạ ẳ  
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Phay t o rãnh th ng góc su t. S  d ng dao phay đĩa có chi u dày dao b ngạ ẳ ố ử ụ ề ằ  

chi u r ng rãnh (hình 16a), ho c s  d ng dao phay tr  đ ng có đ ng kínhề ộ ặ ử ụ ụ ứ ườ  

b ng chi u r ng rãnh (hình 16b). Trong các tr ng h p rãnh có kích th cằ ề ộ ườ ợ ướ  

quá r ng ta ph i phay nhi u l n (m  m ch). Xác đ nh tâm dao trùng v i tâmộ ả ề ầ ở ạ ị ớ  

rãnh. Khi phay tùy theo tính ch t v t li u, đ  chính xáấ ậ ệ ộ c c a chi ti t, đ  ph củ ế ộ ứ  

t p ph i ch n các ch  đ  c t cho h p lý. Đ c b n v  ph i xác đ nh đ c sạ ả ọ ế ộ ắ ợ ọ ả ẽ ả ị ượ ố 

l n gá, s  l n c t, ph ng pháp ki m tra theo yêu c u k  thu t. ầ ố ầ ắ ươ ể ầ ỹ ậ

   Ch n t c đ  c t, l ng ch y dao ọ ố ộ ắ ượ ạ

  Ch n chi u sâu c t.ọ ề ắ

Tùy thu c vào v t li u gia công, v t li u làm dao và yêu c u k  thu t c aộ ậ ệ ậ ệ ầ ỹ ậ ủ  

rãnh mà ta ch n chi u sâu c t cho h p lý. ọ ề ắ ợ

  Ch n ph ng pháp ti n daoọ ươ ế  

 Xác đ nh kho ng ch y, l y c  chính xác sau đó d ch chuy n bàn máy theoị ả ạ ấ ữ ị ể  

ph ng d c đ  dao c t h t chi u dài rãnh. ươ ọ ể ắ ế ề

  Ti n hành phayế

 Ki m tra kích th c rãnh, đ  song song gi a hai m t rãnh, v  trí t ng quanể ướ ộ ữ ặ ị ươ  

gi a các rãnh và các m t.ữ ặ

b. Phay t o rãnh ch  Tạ ữ

Trên (hình 17) bi u di n m i quan h  gi a kích th c c a dao phayể ễ ố ệ ữ ướ ủ  

rãnh ch  T v i các kích th c t ng  ng c a rãnh. Ch n đ ng kính dao (D)ữ ớ ướ ươ ứ ủ ọ ườ  

t ng  ng v i chi u r ng (b) c a rãnh, đ ng kính tr c dao (d) nh  h nươ ứ ớ ề ộ ủ ườ ụ ỏ ơ  

chi u r ng (a), kho ng cách gi a đ ng kính ngoài c a tr c dao v i đ ngề ộ ả ữ ườ ủ ụ ớ ườ  

kính c a l i c t (củ ưỡ ắ 1 > c), chi u cao c a cán dao (H) > (h)ề ủ

 Thay dao phay ngón b ng dao ch  T gi  c  đ nh v  trí tâm tr c chínhằ ữ ữ ố ị ị ụ  

c a máy so v i tâm rãnh v a phay. Tr ng h p n u đã b  xê d ch ph i đi uủ ớ ừ ườ ợ ế ị ị ả ề  

ch nh l i cho tâm c a tr c chính trùng v i tâm rãnh.ỉ ạ ủ ụ ớ
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               Đây là ph ng pháp phay chép hình nên chi u sâu c t đ c xác đ nhươ ề ắ ượ ị  

b ng chi u dày c a dao. ằ ề ủ

  Ch n ph ng pháp ti n daoọ ươ ế  

 Xác đ nh kho ng ch y, l y c  chính xác sau đó d ch chuy n bàn máy theoị ả ạ ấ ữ ị ể  

ph ng d c đ  dao c t h t chi u dài rãnh. ươ ọ ể ắ ế ề

   Ti n hành phay: (ế Đ  tránh sai h ng sau khi phay ta ti n hành phay th ,ể ỏ ế ử  

ki m tra n u đúng thì phay ti p). N u chi ti t có nhi u rãnh thì d a vào kíchể ế ế ế ế ề ự  

th c đ  xác đ nh l ng d ch chuy n c a bàn máy ngang t ng  ng.ướ ể ị ượ ị ể ủ ươ ứ

  Ki m tra kích th c rãnh, đ  song song gi a hai m t rãnh, v  trí t ng ể ướ ộ ữ ặ ị ươ

quan gi a các rãnh và các m t.ữ ặ

Chú ý:   B c phay t o gót rãnh T thu c d ng phay rãnh ng m nên ph i hãmướ ạ ộ ạ ầ ả  

ch t bàn ti n đ ng, bàn ti n ngang và cho ti n dao t  đông v i t c đ  Sặ ế ứ ế ế ự ớ ố ộ z = 

0.02 0.05 mm/ răng đ  đ m b o an toàn cho dao ch  T.ể ả ả ữ

   Đi u ch nh tâm dao trùng v i tâm rãnh, ch n ch  đ  c t h p lý, xác ề ỉ ớ ọ ế ộ ắ ợ

đ nh đ c s  l n c t, ph ng pháp ki m tra theo yêu c u k  thu t.ị ượ ố ầ ắ ươ ể ầ ỹ ậ

 Khi dao ch  T có Dữ dao < brãnh , sau l n ch y dao th  nh t đ t b’ầ ạ ứ ấ ạ rãnh = Ddao, ph iả  

th c hi n thêm các l n ch y dao 2, 3 đ  phay m  r ng đ t bự ệ ầ ạ ể ở ộ ạ rãnh. Tr ng h p ườ ợ

này dao ch  T ph i tho  mãn đi u ki n:ữ ả ả ề ệ

( Ddao  dc  daoổ  )/2 > ( brãnh  arãnh )/2

Tr ng h p dao ch   T  có Bườ ợ ữ dao < crãnh , ph i th c hi n phay t o gót rả ự ệ ạ ãnh 

T theo trình t  nh .ự ư

c. Phay vát mép:

Thay dao phay ch  T b ng dao vát mép côn ng c gi  c  đ nh v  trí tâmữ ằ ượ ữ ố ị ị  

tr c chính c a máy so v i tâm rãnh ch  T v a phay. Tr ng h p n u đã b  xêụ ủ ớ ữ ừ ườ ợ ế ị  

d ch ph i đi u ch nh l i cho tâm c a tr c chính trùng v i tâm rãnh.ị ả ề ỉ ạ ủ ụ ớ

     S  d ng dao phay góc kép trên máy phay ngangử ụ

                                      



20

Vát mép  b ng dao phay góc kép 90ằ 0  (hình 21.a) là  ph ng án t i  uươ ố ư  

trong s n xu t hàng lo t, khi phay ta đ t dao vào v  trí rãnh (hình 21.b) nângả ấ ạ ặ ị  

d n bàn dao theo chi u đ ng dùng m t ki m tra s  b  th y đ u ta ti n hànhầ ề ứ ắ ể ơ ộ ấ ề ế  

nâng bàn máy phay ti p. Khi g n h t kích th c nh  ki m tra l i b ng th cế ầ ế ướ ớ ể ạ ằ ướ  

c p hay d ng n u đúng ti n hành nâng bàn máy cho đ  chi u sâu, sau đó choặ ưỡ ế ế ủ ề  

bàn máy chuy n đ ng d c đ n h t chi u dài rãnh.ể ộ ọ ế ế ề

       Trong tr ng h p không có dao phay góc kép ta có th  s  d ng dao phayườ ợ ể ử ụ  

góc đ n  và ti n hành phay hai l n b ng ph ng pháp thay đ i l i c t c aơ ế ầ ằ ươ ổ ưỡ ắ ủ  

dao (quá trình phay gi ng cách phay b ng dao góc kép).ố ằ

S  d ng b ng cách xoay đ u dao.ử ụ ằ ầ

            Ta có th  th c hi n phay vát mép rãnh ch  T b ng ph ng pháp xoayể ự ệ ữ ằ ươ  

đ u dao đi m t góc (45ầ ộ 0) và ti n hành phay b ng dao phay tr  đ ng.   ế ằ ụ ứ

2.2. Phay rãnh ch  T vòngữ :

2.2.1Chuân bi:̉ ̣

2.2.1.1.  Đoc ban ve chi tiêt̃ ̣́ ̉

2.2.1.2. Dung cu căt: ̣́ ̣

Dao phay ngon, dao phay đinh hinh dang T, dao phay vat mep (Hình 22).́ ̀ ́ ̣́ ̣  

Đa phân cac loai dao nay th ng lam băng thep gio dang dao l i liên chuôi.̀ ́ ̀ ̀ ̀ ̀ ́ ́ ̃ ̣̀ ươ ̣ ươ  

Tr ng h p ranh ch  T qua l n vê kich th c thi luc nay s  dung cac loai daò ̃ ̃ ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ́ ̀ ́ươ ợ ư ơ ươ ử ̣ ̣  

phay răng ghep găn manh h p kim c ng.́ ́ ́̉ ợ ư

                                                       

a. Dao phay ngon         b. Dao phay ch  T           c. Dao phay vat meṕ ̃ ́ ́ư

Hình 22: Các lo i dao phay gia công rãnh T vòngạ

     2.2.1.3. Dung cu ga:̣́ ̣ Mâm quay

20



21

                               Mâm quay            Mâm c p gá trên mâm qá quayặ

Hình 23: Đ  gá mâm quayồ

                       

Hình 24: Mâm quay xoay m t chi uộ ề

Đôi v i tr ng h p phay ranh ch  T vong đô ga s  dung chu yêu lá ́ ̀ ̃ ̃ ̀ ̀ ́ ́ ̀ơ ươ ợ ư ử ̣ ̉  

mâm quay cô đinh hoăc mâm quay xoay môt chiêu.́ ̣̀ ̣

h p đai ôc, đon kep va con đôi đê th c hiên kep chăt chi tiêt.́ ̀ ̀ ́ợ ̣ ̣ ̉ ự ̣ ̣ ̣

2.2.1.4. Dung cu kiêm tra: ̣ ̣ ̉

T ng t  khi gia công ranh ch  T thăng chung ta dung th c căp, th c̃ ̃ ́ ̀ ́ ́ươ ự ư ̉ ươ ̣ ươ  

đo sâu hoăc dung d ng kiêm tra.̀ ̣̃ ươ ̉

                     

Th c kep ́ươ ̣ Th c đo sâúươ

Hình 25: D ng c  đo ki mụ ụ ể

2.1.1.6. May gia công ranh ch  T:́ ̃ ̃ư
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Gia công ranh ch  T   vong thông th ng s  dung may phay đ ng vañ ̃ ̀ ̀ ́ ́ư ươ ử ̣ ư ̣  

năng tuy nhiên môt sô tr ng h p co thê dung may tiên đê gia công.́ ̀ ́ ̀ ̣́ ươ ợ ̉ ̣ ̉

                             

Hình 26: May phay đ ng van nănǵ ́ư ̣

2.2.2. Cac b c th c hiên phay ranh ch  T vong:́ ́ ̃ ̃ ̀ươ ự ̣ ư

2.2.2.1. Ga phôi:́

Đôi v i tr ng h p phay ranh ch  T vong dung đô ga la mâm quay thi khí ́ ̀ ̃ ̃ ̀ ̀ ̀ ́ ̀ ̀ơ ươ ợ ư  

ga phôi phai đam bao phôi đông tâm v i mâm quay.́ ̀ ́̉ ̉ ̉ ơ

Tr ng h p kich th c phôi l n cân phai ga tr c tiêp ban mâm quay băng̀ ́ ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ̀ươ ợ ươ ơ ̉ ự  

bu lông bich kep. Thi phai s  dung ph ng phap ra ga, đam bao tâm ranh T́ ̀ ́ ̀ ́ ̣̃ ̉ ử ̣ ươ ̉ ̉  

vong đông tâm v i tâm mâm quay.̀ ̀ ́ơ

Tr ng h p kich th c phôi be biên dang ngoai la biên dang tru co thê s̀ ́ ́ ́ ̀ ̀ ́ươ ợ ươ ̣ ̣ ̣ ̉ ử 

dung mâm căp đê ga đăt phôi. Tr c khi ga phai đinh vi mâm căp đông tâḿ ́ ́ ̣̀ ̣ ̉ ̣ ươ ̉ ̣ ̣ ̣  

mâm quay băng chôt tru.̀ ́ ̣

2.2.2.2. Gá dao:
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Hình 27: Dao đ c gá lên các lo i   gá daoượ ạ ổ

Dao phay ngón đ c gá lên   gá dao thông qua b c k p ho c dùng vít tríượ ổ ạ ẹ ặ  

tr c ti p vào cán dao theo t ng lo i   gá dao (Hình 27). Khi gá dao chú ý gáự ế ừ ạ ổ  

h t ph n chuôi dao. Đ m b o tr c khi gia công dao đ c đã đ c k p ch t.ế ầ ả ả ướ ượ ượ ẹ ặ  

Gá dao phay đ nh hình ch  T và dao phay vát mép t ng t  nh  gá dao phayị ữ ươ ự ư  

ngón.

2.2.2.3. Gia công:

Phay t o rãnh vong.̀ạ

                                

Hình 28: Phay t o rãnh th ng góc vòng đ t yêu c u k  thu t theo b nạ ẳ ạ ầ ỹ ậ ả  

vẽ

Phay t o rãnh ch  T vong:̀ạ ữ
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Hình 29: Phay t o rãnh ch  T vòng gá trên mâm quayạ ữ

Dung dao phay ngon phay tao ranh công nghê, ranh nay co đ ng kinh̀ ́ ̃ ̃ ̀ ́ ̀ ̣́ ̣ ươ  

l n h n đ ng kinh cua dao phay đinh hinh ch  T. Thay dao phay ngón b nǵ ̀ ́ ̀ ̃ơ ơ ươ ̉ ̣ ư ằ  

dao ch  T, gi  c  đ nh v  trí tâm tr c chính c a máy so v i tâm rãnh v a phay.ữ ữ ố ị ị ụ ủ ớ ừ  

Tr ng h p n u đã  b  xê  d ch ph i đi u ch nh l i cho tâm c a tr c chínhườ ợ ế ị ị ả ề ỉ ạ ủ ụ  

trùng v i tâm rãnh.ớ

 B c phay t o gót rãnh T thu c d ng phay rãnh ng m nên ph i hãmướ ạ ộ ạ ầ ả  

ch t bàn ti n đ ng, bàn ti n ngang và cho mâm quay, quay băng tay hoăc t̀ặ ế ứ ế ̣ ự 

đông nêu co v i t c đ  Ś ̣́ ớ ố ộ z = 0.02 0.05 mm/ răng đ  đ m b o an toàn cho daoể ả ả  

ch  T.ữ

 Khi dao ch  T có Dữ dao < brãnh  , sau l n ch y dao th  nh t đ t b’ầ ạ ứ ấ ạ rãnh = 

Ddao, ph i th c hi n thêm các l n ch y dao 2, 3 đ  phay m  r ng đ t bả ự ệ ầ ạ ể ở ộ ạ rãnh. 

Tr ng h p này dao ch  T ph i tho  mãn đi u ki n:ườ ợ ữ ả ả ề ệ

( Ddao  dc  daoổ  )/2 > ( brãnh  arãnh )/2

 Tr ng h p dao ch   T  có Bườ ợ ữ dao < crãnh  , ph i th c hi n phay t o gótả ự ệ ạ  

rãnh T theo trình t  nh .ự ư
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Phay vát mép:

Thay dao phay ch  T b ng dao vát mép côn ng c gi  c  đ nh v  trí tâmữ ằ ượ ữ ố ị ị  

tr c chính c a máy so v i tâm rãnh ch  T v a phay. Tr ng h p n u đã b  xêụ ủ ớ ữ ừ ườ ợ ế ị  

d ch ph i đi u ch nh l i cho tâm c a tr c chính trùng v i tâm rãnh.ị ả ề ỉ ạ ủ ụ ớ

3. Nh ng dang sai hong, nguyên nhân va cach khăc phuc̃ ̀ ́ ́ư ̣ ̉ ̣

Các d ngạ  

sai h ngỏ

Nguyên nhân Cách phòng ng a và kh cừ ắ  

ph cụ
1. Sai s  ố

v  kích ề

th cướ

 Sai s  khi d ch chuy n bànố ị ể  

máy

 Hi u ch nh chi u sâu c t saiệ ỉ ề ắ

 Ch n dao không đúng chi uọ ề  

r ng đ i v i dao phay c t vàộ ố ớ ắ  

đ ng kính đ i v i dao phayườ ố ớ  

ngón, dao phay tr  đ ng.ụ ứ

 Do đ  đ o c a dao quá l nộ ả ủ ớ

 Không th ng xuyên ki mườ ể  

tra trong quá trình phay

 Sai s  do quá trình ki m traố ể

 S  d ng chu n gá, gá k p vàử ụ ẩ ẹ  

l y  d u   chính  xác   chi   ti t   giaấ ầ ế  

công   và   xác   đ nh   đúng   l ngị ượ  

chuy n d ch c a bàn máy. ể ị ủ

 Ki m tra chi u r ng c a daoể ề ộ ủ  

phay   đĩa,   đ ng   kính   c a   daoườ ủ  

phay ngón.

 Đ  đ o m t đ u c a dao phayộ ả ặ ầ ủ  

đĩa và  đ  đ o h ng kính c aộ ả ướ ủ  

dao phay ngón 

 Ch n dao phay rãnh ch  T cóọ ữ  

các thông s  phù  h p v i  kíchố ợ ớ  

th c rãnh.ướ

 Khi gia công rãnh ch  T ti nữ ế  

hành c t th , đo th ,.ắ ử ử
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 Xác đ nh chính xác l ng d chị ượ ị  

chuy n c a bàn máy  trên vànhể ủ  

chia đ .ộ

 S  d ng d ng c  ki m tra vàử ụ ụ ụ ể  

ph ng   pháp   ki m   tra   chínhươ ể  

xác.
2. Sai s  ố

v  hình ề

d ng hìnhạ  

h cọ

 Sai h ng trong quá trình gáỏ  

đ tặ

 S  rung đ ng quá l n trongự ộ ớ  

khi phay

 Dao không đúng hình d ng,ạ  

không đúng k  thu t.ỹ ậ

   Ch n   chu n   gá   và   gá   phôiọ ẩ  

chính xác 

   H n   ch   s   rung   đ ng   c aạ ế ự ộ ủ  

máy, phôi, d ng c  c t.ụ ụ ắ

   Ch n   dao   đúng   hình   d ng,ọ ạ  

đúng ch ng lo iủ ạ
3. Sai s  ố

v  v  trí ề ị

t ng ươ

quan 

 Gá k p chi ti t không chínhẹ ế  

xác, không c ng v ng.ứ ữ

 L y d u, xác đ nh v  trí đ tấ ấ ị ị ặ  

dao sai.

   Không   làm   s ch   m t   gáạ ặ  

tr c khi gá đ  gia công cácướ ể  

m t ph ng ti p theo.ặ ẳ ế

 S  d ng d ng c  đo và đoử ụ ụ ụ  

không chính xác 

  Đi u   ch nh   đ   côn  khi  gáề ỉ ộ  

k p phôi trên êtô  ho c d ngẹ ặ ụ  

c  gá không chính xácụ

   Ch n   chu n   gá   và   cáchọ ẩ  

ph ng pháp gá đúng k  thu t,ươ ỹ ậ  

k p phôI đ  ch tẹ ủ ặ

 Làm s ch b  m t tr c khi gáạ ề ặ ướ

  Ch n  dao  có   prôfin  phù   h pọ ợ  

gi a   prôfin   gia   công   và   prôfinữ  

thi t k .ế ế

  S  d ng d ng c  đo, d ngử ụ ụ ụ ưỡ  

đo chính xác.

4. Đ  ộ

nhám b  ề

m t ch a ặ ư

đ tạ

 Dao b  mòn, các góc c a daoị ủ  

không đúng.

 Ch  đ  c t không h p lýế ộ ắ ợ

   H   th ng   công   ngh   kémệ ố ệ  

c ng v ng.ứ ữ

 Ki m tra ch t l ng l i c tể ấ ượ ưỡ ắ

 S  d ng ch  đ  c t h p lýử ụ ế ộ ắ ợ

   Gá   dao   đúng   k   thu t,   tăngỹ ậ  

c ng   đ   c ng   v ng   côngườ ộ ứ ữ  

ngh .ệ
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4. Th c hiên cac b c gia công.́ ́ự ̣ ươ

Gi i thiêu:́ơ ̣

Trong cac chi tiêt may ranh ch  T th ng đ c bô tri thăng trên bê măt́ ́ ́ ̃ ̃ ̀ ́ ́ ̀ư ươ ượ ̉ ̣  

phăng nh : Ranh T ban may Phay, may Bao, may Doa, may Phay CNC…Tuỹ ̀ ́ ́ ̀ ́ ́̉ ư  

nhiên môt sô kêt câu cua đô ga, may công cu, may CNC phai đam bao co ranh́ ́ ́ ̀ ́ ́ ́ ́ ̣̃ ̉ ̣ ̉ ̉ ̉  

ch  T vong. Nh  ban xoay cua đô ga mâm quay, ban quay cua may phay, bañ ̀ ̀ ̀ ́ ̀ ́ ̀ư ư ̉ ̉  

xoay cua môt sô loai may chuyên dung gia công răng…́ ́ ̀̉ ̣ ̣

4.1. Gá l p đi u ch nh êtô, đ  gá phay.ắ ề ỉ ồ

Êtô đ c ga tr c tiêp lên ban may ́ ́ ̀ ́ượ ự ra ga đam bao cho hai ham êtô song̀ ́ ̀̉ ̉  

song hoăc vuông goc v i h ng di ć ́ ̣́ ơ ươ huyên ban may. Dung phiên đo (Căn mâu)̀ ́ ̀ ́ ̃̉  

kêt h p v i đông hô so đê ra êtô nh  hinh 32.́ ́ ̀ ̀ ̀ ̀ợ ơ ̉ ư

Hình 32: Các ph ng pháp rà gá êtô c  đ nhươ ố ị

S  d ng ke 90ử ụ 0 (1), m t ph ng s ng tr t đ ng thân máy (2) ch nh choặ ẳ ố ượ ứ ỉ  

hàm c  đ nh Ê tô vuông góc ph ng ti n d c bàn máy. ố ị ươ ế ọ

4.1.1. Gá l p, đi u ch nh ê tô hàm song song có đ  xoay.ắ ề ỉ ế

Nêu dung đô ga van năng la êtô ham song song co đê xoay ga tr c tiêp đế ̀ ̀ ́ ̀ ̀ ́ ́ ́ ́ ̣́ ự  

êtô lên măt ban may. Ga phiên đo lên hai ham êtô n i bôn vit băt đê xoay ham̀ ́ ́ ́ ̀ ́ ́ ́ ́ ́ ̣̀ ơ  

êtô kêt h p v i đông hô so ra ga đam bao cho hai ham êtô  song song hoăć ́ ̀ ̀ ̀ ́ ̀ợ ơ ̉ ̉ ̣  

vuông goc v i h ng di chuyên ban may. Sau khi ra kep chăt bôn vit băt đế ́ ́ ̀ ́ ̀ ́ ́ ́ ́ơ ươ ̉ ̣ ̣  

xoay ham êtô va kiêm tra lai đam bao phiên đo vân song song hoăc vuông goc̀ ̀ ́ ̃ ́̉ ̣ ̉ ̉ ̣  

v i h ng di chuyên ban may(hình 33)́ ́ ̀ ́ơ ươ ̉

                                      



28

4.1.2. Gá l p, đi u ch nh ê tô xoay v n năngắ ề ỉ ạ

Ga lăp va điêu chinh êtô xoay van năng ph c tap h n ga lăp, điêu chinh́ ́ ̀ ̀ ́ ́ ́ ̀̉ ̣ ư ̣ ơ ̉  

êtô ham song song co đê xoay. Vi đây la loai êtô xoay đa chiêu hai ham êtô cò ́ ́ ̀ ̀ ̀ ̀ ̣́  

thê xoay l n h n hoăc băng ba chiêu.́ ̀ ̀̉ ơ ơ ̣

Tr c tiên ga đê êtô tr c tiêp xuông ban may kep phiên đo vao hai haḿ ́ ́ ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ̀ươ ự ̣  

êtô sau đo n i long vit băt chăt chiêu quay theo ph ng chuyên đông đ nǵ ́ ́ ́ ̀ ́ơ ̉ ̣ ươ ̉ ̣ ư  

dung đông hô so ra chinh đam bao măt trên cua phiên đo song song v i măt baǹ ̀ ̀ ̀ ́ ́ ̀̉ ̉ ̉ ̣ ̉ ơ ̣  

may. ́

N i long vit băt chăt ban quay theo ph ng ngang cua êtô. Dung đông hố ́ ́ ̀ ̀ ̀ ̀ơ ̉ ̣ ươ ̉  

so ra chinh phiên đo đam bao phiên đo song song hoăc vuông goc v i h ng dì ́ ́ ́ ́ ́̉ ̉ ̉ ̣ ơ ươ  

chuyên ban may. Ham chăt vit ban quay theo ph ng ngang. Dung đông hô sò ́ ̃ ́ ̀ ̀ ̀ ̀̉ ̣ ươ  

kiêm tra lai măt trên phiên đo đam bao song song v i măt ban may(Hình 34),́ ́ ̀ ́̉ ̣ ̣ ̉ ̉ ơ ̣  

kiêm tra măt bên cua phiên đo đam bao song song hoăc vuông goc v i h ng dí ́ ́ ́̉ ̣ ̉ ̉ ̉ ̣ ơ ươ  

chuyên cua ban may. ̀ ́̉ ̉

4.1.3. Gá l p, đi u ch nh đ  gá phayắ ề ỉ ồ .

Nêu dung ham kep (Hình 35). Ra ga ham kep đam bao hai ham kep sonǵ ̀ ̀ ̀ ́ ̀ ̣̀ ̣ ̉ ̉ ̣  

song hoăc vuông goc v i h ng di chuyên ban may. Môt sô ham kep măt đaý ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ̣́ ơ ươ ̉ ̣ ̣ ̣  

thân ham kep co then dân h ng thi ga thân ham kep đê then dân h ng đinh vì ́ ̃ ́ ̀ ́ ̀ ̃ ̣́ ươ ̣ ̉ ươ ̣ ̣ 

chuân vao ranh ch  T ban may. Sau đo điêu chinh khoang cac gi a hai ham kep̀ ̃ ̃ ̀ ́ ́ ̀ ́ ̃ ̀̉ ư ̉ ̉ ư ̣  

phu h p v i kich th c cua phôi.̀ ́ ́ ́ợ ơ ươ ̉

Hình 35: Ham kep̀ ̣

Nêu dung bu  lông bich kep đê  ga phôi   (v i  môt   sô   tr ng h p kich́ ̀ ́ ́ ́ ́ ̀ ̣́ ̉ ơ ̣ ươ ợ  

th c phôi l n h n ban may hoăc biên dang phôi ph c tap không thê dung cać ́ ̀ ́ ́ ̀ ́ươ ơ ơ ̣ ̣ ư ̣ ̉  

loai đô ga van năng) luc nay phai lây măt bên bât ky cua phôi lam chuân ra gà ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ̀ ̀ ̣́ ̣ ̣ ̉ ̣ ̉ ̉  

hoăc l i dung ranh T ban may lam chuân kêt h p v i căn đêm đê đinh vi đam̃ ̀ ́ ̀ ́ ̣́ ợ ̣ ̉ ợ ơ ̣ ̉ ̣ ̉  
28
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bao măt bên cua phôi nay song song hoăc vuông goc v i h ng di chuyên cuà ́ ́ ́̉ ̣ ̉ ̣ ơ ươ ̉ ̉  

ban may.̀ ́

                          

Hình 36: Dùng bu lông bích k p đ  gá phôiẹ ể

4.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

Sau khi rà song song Êtô ti n hành gá phôi. Tr c khi ga phôi phai laḿ ́ ̀ế ươ ̉  

sach hêt ba via ma nguyên công tr c đê lai. Lau sach phoi bam, bui bân trêń ̀ ́ ̣́ ươ ̉ ̣ ̣ ̣ ̉  

hai măt ma kep êtô va cac bê măt cua phôi. Khi gá phôi dùng căn song sonǵ ̀ ́ ̣̀ ̣ ̣ ̉  

đ m phía d i m t đ nh v  c a êtô dùng búa cao su gõ ch nh ki m tra căn songệ ướ ặ ị ị ủ ỉ ể  

song đ m b o căn song song ch t(Hình 37). Môt sô tr ng h p khi ga phôí ̀ ́ả ả ặ ̣ ươ ợ  

phai đêm miêng đông hoăc nhôm vao hai măt kep đê tranh tr ng h p hong bế ̀ ̀ ́ ̀ ̀̉ ̣ ̣ ̣ ̣ ̉ ươ ợ ̉  

măt phôi.̣

4.2.1.Gá l p, đi u ch nh phôi trên ê tô có hàm song song.ắ ề ỉ

Trên hình bên là m t d ng chi ti t c n gia công các m t song song ,ộ ạ ế ầ ặ  

vuông góc (1234). Đ u tiên, ki m tra hình d ng  kích th c phôi xem có đầ ể ạ ướ ủ 

l ng d  đ  gia công đ c chi ti t theo b n v  không .ượ ư ể ượ ế ả ẽ

Ti p theo ch n m t nào kém b ng ph ng, g  gh  nh t (và nên là m tế ọ ặ ằ ẳ ồ ề ấ ặ  

l n nh t) làm m t gia công đ u tiên (ví d  m t 1), đ ng th i có m t đ i di nớ ấ ặ ầ ụ ặ ồ ờ ặ ố ệ  

(m t 4) và m t liên ti p (2 ho c3) t ng đ i đ u, b ng ặ ặ ế ặ ươ ố ề ằ ph ng làm m t chu nẳ ặ ẩ  

thô khi gá đ  gia công m t đ u tiên  (m t 1). Phia d i măt 4 dung môt hoăć ́ ̀ể ặ ầ ặ ươ ̣ ̣ ̣  

hai căn đêm song song sau đo dung bua go chinh kiêm tra căn đam bao căn sonǵ ̀ ́ ̣̃ ̉ ̉ ̉ ̉  

song chăt (Hình 38).̣
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4.2.2. Gá l p, đi u ch nh phôi trên ê tô xoay v n năngắ ề ỉ ạ

Vê c  ban khi đa ra ga êtô xoay van năng chuân rôi. Thi ga lăp, điêù ̃ ̀ ́ ̀ ̀ ́ ́ ̀ơ ̉ ̣ ̉  

chinh phôi trên êtô xoay van năng giông nh  ga phôi trên êtô co ham song song.́ ́ ́ ̀̉ ̣ ư

4.2.3. Gá l p, đi u ch nh phôi trên đ  gá phay.ắ ề ỉ ồ

Khi s  dung đô ga phay la ham kep khi ga phai đam bao l c kep phôi ̀ ́ ̀ ̀ ́ử ̣ ̣ ̉ ̉ ̉ ự ̣

chăt. Ga phôi đam bao phôi năm gi a hai ham kep măt trên cua phôi phai thâp ́ ̀ ̃ ̀ ̣́ ̉ ̉ ư ̣ ̣ ̉ ̉

h n măt trên cua ham kep đê tranh tr ng h p trong qua trinh gia công dao căt ̀ ́ ̀ ́ ̀ ́ơ ̣ ̉ ̣ ̉ ươ ợ

vao ham kep (Hình 39).̀ ̀ ̣

                               

Hình 39: Hàm k p êtôẹ

Đôi v i tr ng h p ga lăp điêu chinh phôi băng bu lông đon kep la ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ̀ ̀ ̀ơ ươ ợ ̉ ̣

tr ng h p phai ga lăp phôi tr c tiêp xuông măt ban may cân phai l u y môt sồ ́ ́ ́ ́ ̀ ́ ̀ ́ ́ươ ợ ̉ ự ̣ ̉ ư ̣  

tr ng h p sau (Hình 40).̀ươ ợ

Ga lăp phôi phai đam bao phôi đ c ga chăt đung ph ng phap ga lăp. ́ ́ ́ ́ ́ ́ ́̉ ̉ ̉ ượ ̣ ươ

Măt đay đon kep luôn song song hoăc nghiêng so v i măt ban may 1́ ̀ ́ ̀ ̣́ ̣ ̣ ơ ̣ 0  20 vê ̀

phia phôi. Vi tri bu lông gân phôi h n so v i tâm kế ́ ̀ ́ ̣́ ơ ơ

         

      a.  S  đô kep chăt đung ̀ ́ơ ̣ ̣                  b.   S  đô kep chăt saìơ ̣ ̣

c.S  đô kep chăt saìơ ̣ ̣
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Hình 40: S  đ  k p b ng bu lông đòn k pơ ồ ẹ ằ ẹ

C  câu kep băng bu lông, đai ôc va bich kep th ng s  dung khi chi tiêt́ ̀ ́ ̀ ́ ̀ ́ơ ̣ ̣ ươ ử ̣  

gia công t ng đôi l n co thê chi tiêt v t qua bê rông ban may. Chinh vi vâý ́ ́ ́ ́ ̀ ̀ ́ ́ ̀ươ ơ ̉ ượ ̣ ̣  

khi ga chung ta chon môt măt bên bât ky cua phôi l u y chon măt bên nao chuâń ́ ́ ̀ ́ ̣̀ ̣ ̣ ̉ ư ̣ ̣ ̉  

nhât va dê cho qua trinh ra ga. Sau dung đông hô so ra va điêu chinh đê măt bêń ̀ ̃ ́ ̀ ̀ ́ ̀ ̀ ̀ ̀ ̀ ̀ ̉ ̉ ̣  

nay song song hoăc vuông goc v i h ng di chuyên cua ban may.̀ ́ ́ ́ ̀ ̣́ ơ ươ ̉ ̉

4.4. Đi u ch nh máyề ỉ .

Khi phay ranh ch  T thăng hoăc ranh ch  T vong chung ta dung maỹ ̃ ̃ ̃ ̀ ́ ̀ ́ư ̉ ̣ ư  

phay đ ng van năng đê th c hiên (Hình 41). ́ư ̣ ̉ ự ̣

B c phay t o gót rãnh T thu c d ng phay rãnh ng m nên ph i hãmướ ạ ộ ạ ầ ả  

ch t bàn ti n đ ng, bàn ti n ngang và cho mâm quay, quay băng tay hoăc t̀ặ ế ứ ế ̣ ự 

đông nêu co v i t c đ  Ś ̣́ ớ ố ộ z = 0.02 0.05 mm/ răng đ  đ m b o an toàn cho daoể ả ả  

ch  T. Tôc đô truc chinh đê trong khoang 150 – 200 (v/p) đê tranh ket phoí ́ ́ữ ̣ ̣ ̉ ̉ ̉ ̣  

trong ranh khi gia công. L a chon h ng di chuyên đê đam bao thuân tiên nhât̃ ́ ́ự ̣ ươ ̉ ̉ ̉ ̉ ̣ ̣  

cho qua trinh thao tac (th ng l a chon ph ng chuyên đông doc la ph ng X́ ̀ ́ ̀ ̀ươ ự ̣ ươ ̉ ̣ ̣ ươ  

nh  trên hinh ve). Kiêm tra hê thông t i nguôi đam bao hê thông lam viêc ôǹ ̃ ́ ́ ́ ̀ư ̉ ̣ ươ ̣ ̉ ̉ ̣ ̣ ̉  

đinh.̣

Đôi v i tr ng h p gia công ranh ch  T phai gia công ranh thăng goć ́ ̀ ̃ ̃ ̃ ́ơ ươ ợ ư ̉ ̉  

tr c. Điêu chinh vi tri gi a dao va phôi theo ban ve. Sau khi gia công ranh́ ̀ ́ ̃ ̀ ̃ ̃ươ ̉ ̣ ư ̉  

thăng goc gi  nguyên vi tri dao phôi thay dao phay ngon băng dao phay đinh́ ̃ ́ ́ ̀̉ ư ̣ ̣  

hinh ch  T. Tr ng h p phôi đa gia công ranh thăng goc   nguyên công tr c̀ ̃ ̀ ̃ ̃ ́ ́ư ươ ợ ̉ ở ươ  

nêu ga phôi lên may đê th c hiên gia công phai điêu chinh lai vi tri gi a dao vá ́ ́ ̀ ́ ̃ ̀̉ ự ̣ ̉ ̉ ̣ ̣ ư  

phôi đam bao tâm dao trung v i đ ng chia đôi ranh thăng goc (Hình 42).̀ ́ ̀ ̃ ́̉ ̉ ơ ươ ̉

4.4.1. Đi u ch nh máy b ng tay.ề ỉ ằ

Phay ranh ch  T thuôc ranh ngâm nên khi tiên ban may băng tay đê th c̃ ̃ ̃ ̀ ́ ̀ ́ ̀ư ̣ ̉ ự  

hiên qua trinh căt got phai điêu chinh ban may tiên châm đêu đê phoi co thê kiṕ ̀ ́ ̀ ̀ ́ ́ ̀ ̣́ ̣ ̉ ̉ ̣ ̉ ̉ ̣  

thoat ra ngoai v i b c tiên Ś ̀ ́ ́ ́ơ ươ z = 0.02 0.05 mm/ răng. Tr c khi tiên ban maý ́ ̀ ̀ươ  
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băng tay ham chăt cac ban con lai. Bât hê thông t i nguôi điêu chinh voi t ì ̃ ́ ̀ ̀ ́ ́ ̀ ̀ ̣́ ̣ ̣ ̣ ươ ̣ ̉ ươ  

vao đê dao sinh nhiêt la it nhât trong qua trinh căt. T  thê thao tac đam baò ̀ ́ ́ ́ ̀ ́ ́ ́̉ ̣ ư ̉ ̉  

thuân tiên trong qua trinh th c hiên, măt luôn quan sat vao vi tri căt got.́ ̀ ́ ́ ̀ ́ ̣́ ̣ ự ̣ ̣ ̣

4.4.2. Đi u ch nh máy t  đ ng.ề ỉ ự ộ

Điêu chinh cac tay gat hôp tôc đô ban may đ a tôc đô ban may vê b c̀ ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ́ ̀ ́̉ ̣ ̣ ̣ ư ̣ ươ  

tiên S = 0,1 – 0,25 mm/v. Kiêm tra lai chuyên đông băng cac cho ban may th ć ̀ ́ ̀ ́̉ ̣ ̉ ̣ ự  

hiên chay không xem ban may đa chuyên đông ôn đinh ch a. Ham chăt cac baǹ ́ ̃ ̃ ́ ̣̀ ̣ ̉ ̣ ̉ ̣ ư ̣  

may không chuyên đông. Điêu chinh dao lai gân phôi cach phôi t  1 – 2 mḿ ̀ ̀ ́ ̀̉ ̣ ̉ ̣ ư  

đong tay gat cho ban may chuyên đông t  đông. Măt quan sat vung gia công taý ̀ ́ ́ ́ ̣̀ ̉ ̣ ự ̣  

luôn đê tai vi tri tay gat t  đông nêu co s  cô tra tay gat vê vi tri an toan cho bań ́ ́ ́ ̀ ̀ ̀̉ ̣ ̣ ̣ ự ̣ ự ̉ ̣ ̣ ̣  

may d ng lai. Khi gia công không đ c d i khoi vi tri may đê tranh cac s  cố ̀ ̀ ́ ́ ́ ́ ́ư ̣ ượ ơ ̉ ̣ ̉ ự  

say ra ma chung ta không s  ly đ c.̀ ́ ́̉ ử ượ

4.5. C t th  và đo.ắ ử

Tr ng h p căt ranh thăng goc xong gi  nguyên vi tri ban may thay daò ́ ̃ ́ ̃ ́ ̀ ́ươ ợ ̉ ư ̣  

đê căt ranh ch  T.́ ̃ ̃̉ ư

So dao gian tiêp băng cach điêu chinh ban may đê măt đâu dao tiêp xuć ́ ̀ ́ ̀ ̀ ́ ̀ ́ ́̉ ̉ ̣  

v i măt trên chi tiêt sau đo nâng ban may theo ph ng đ ng đung băng chiêú ́ ́ ̀ ́ ́ ́ ̀ ̀ơ ̣ ươ ư  

sâu cua ranh thăng goc (Hình 43).̃ ́̉ ̉

So dao tr c tiêp băng cach cho môt phân cua dao năm trong ranh thănǵ ̀ ́ ̀ ̀ ̃ự ̣ ̉ ̉  

goc nâng ban may đê măt đâu dao tiêp xuc v i măt đay ranh. Sau đo tiên hanh́ ̀ ́ ̀ ́ ́ ́ ́ ̃ ́ ́ ̀̉ ̣ ơ ̣  

cho ban may chuyên đông hoăc quay tay đê dao căt tao got ranh ch T (Hình̀ ́ ́ ́ ̃ ̃̉ ̣ ̣ ̉ ̣ ư  

44).

Tr ng h p đa gia công ranh thăng goc   nguyên công tr c khi căt taò ̃ ̃ ́ ́ ́ươ ợ ̉ ở ươ ̣  

ranh ch  T phai điêu chinh vi tri dao phôi đam bao tâm dao trung v i đ ng̃ ̃ ̀ ́ ̀ ́ ̀ư ̉ ̉ ̣ ̉ ̉ ơ ươ  

chia đôi ranh thăng goc. Điêu chinh ban may đê măt tru cua dao tiêp xuc v ĩ ́ ̀ ̀ ́ ́ ́ ́̉ ̉ ̉ ̣ ̣ ̉ ơ  

măt bên cua phôi ha ban may điêu chinh ban may vao môt khoang phu thuôc̀ ́ ̀ ̀ ́ ̣̀ ̉ ̣ ̉ ̣ ̉ ̣ ̣  
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đ ng kinh dao, kich th c phôi va yêu câu kich th c cua ranh. Đê tâm daò ́ ́ ́ ̀ ̀ ́ ́ ̃ươ ươ ươ ̉ ̉  

trung v i đ ng chia đôi ranh thăng goc (Hình 45).̀ ́ ̀ ̃ ́ơ ươ ̉

Co thê dung ph ng phap căt va đo th  đê điêu chinh tâm dao trung v í ̀ ́ ́ ̀ ̀ ̀ ́̉ ươ ử ̉ ̉ ơ  

tâm ranh. Băng cach dung măt quan sat điêu chinh ban may cho dao t ng đôĩ ̀ ́ ̀ ́ ́ ̀ ̀ ́ ́̉ ươ  

vao gi a ranh thăng goc. Sau đo th c hiên căt m m vao phôi quan sat hai mep̀ ̃ ̃ ́ ́ ́ ́ ̀ ́ ́ư ̉ ự ̣ ơ  

căt nêu ch a cân nhau thi n i long tay ham ban may điêu chinh lai ban may, căt́ ́ ̀ ́ ̃ ̀ ́ ̀ ̀ ́ ́ư ơ ̉ ̉ ̣  

th  va kiêm tra lai đam bao hai mep căt băng nhau.̀ ́ ́ ̀ử ̉ ̣ ̉ ̉

Dao

Dao

                  Tâm dao không trung tâm ranh              Tâm dao trung tâm ranh̀ ̃ ̀ ̃

Hình 45: C t th  đi u ch nh tâm dao trùng tâm phôiắ ử ề ỉ

4.6. Ti n hành gia công.ế

4.6.1.Phay rãnh ch  T th ng.ữ ẳ

Sau khi đa th c hiên căt th  va kiêm tra đam bao tâm dao trung tâm ranh̃ ́ ̀ ̀ ̃ự ̣ ử ̉ ̉ ̉  

thăng goc. Tiên hanh điêu chinh ban may t  đông hoăc quay tay căt tao ranh́ ́ ̀ ̀ ̀ ́ ́ ̃̉ ̉ ự ̣ ̣ ̣  

ch  T thăng (Hình 46).̃ư ̉

4.6.1.1.Phay rãnh ch  T th ng thông su t.ữ ẳ ố

T ng t  khi phay ranh ch  T thăng sau khi đa th c hiên căt th  vã ̃ ̃ ́ ̀ươ ự ư ̉ ự ̣ ử  

kiêm tra đam bao tâm dao trung tâm ranh thăng goc. Tiên hanh điêu chinh baǹ ̃ ́ ́ ̀ ̀ ̀̉ ̉ ̉ ̉ ̉  

may t  đông hoăc quay tay căt tao ranh ch  T thông suôt́ ́ ̃ ̃ ́ự ̣ ̣ ̣ ư

4.6.1.2.Phay rãnh ch  T th ng kín.ữ ẳ

Ranh ch  T kin th ng năm trên cac măt ban đô ga quay (Hình 47). Khĩ ̃ ́ ̀ ̀ ́ ̀ ̀ ́ư ươ ̣  

phay ranh ch  T kin phai điêu chinh ban may theo du xich ban may hoăc kiêm̃ ̃ ́ ̀ ̀ ́ ́ ̀ ́ư ̉ ̉ ̣ ̉  

tra đam bao chiêu dai ranh theo yêu câu ban ve. Khi tiên dao căt gân hêt chiêù ̀ ̃ ̀ ̃ ́ ́ ̀ ́ ̀̉ ̉ ̉  
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dai ranh kin tăt t  đông ban may quay tay tiên căt t  t  đam bao chuôi nho cuà ̃ ́ ́ ̀ ́ ́ ́ ̀ ̀ự ̣ ư ư ̉ ̉ ̉ ̉  

dao gân tiêp xuc v i cung cong cua ranh kin thi d ng lai. Lui dao ra xa phôì ́ ́ ́ ̃ ́ ̀ ̀ ̀ơ ̉ ư ̣  

kiêm tra chiêu dai ranh ch  T kin. Nêu ch a đat thi tiêp tuc căt đat chiêu daì ̀ ̃ ̃ ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ̀̉ ư ư ̣ ̣ ̣  

ranh.̃

4.6.2.Phay rãnh ch  T vòng.ữ

Ranh ch  T vong th ng năm trên cac bê măt phia d i cua đô ga quay.̃ ̃ ̀ ̀ ̀ ́ ̀ ́ ́ ̀ ́ư ươ ̣ ươ ̉  

Nh  đê xoay cua êtô quay, ban quay cua may phay, may xoc…Sau khi gia cônǵ ̀ ́ ́ư ̉ ̉ ̣  

ranh vong phai th c hiên khoet môt vi tri ranh bât ky cho rông h n bê rông cuã ̀ ́ ́ ̃ ́ ̀ ̀̉ ự ̣ ̣ ̣ ̣ ơ ̣ ̉  

got ranh T. Ranh nay goi la ranh công nghê đê th c hiên cho dao đinh hinh ch́ ̃ ̃ ̀ ̀ ̃ ̀ ̣̃ ̣ ̉ ự ̣ ̣ ư 

T vao va đê luôn tai bu lông dang T khi ga (Hình 48). Gi  nguyên vi tri cac baǹ ̀ ̀ ́ ̃ ́ ́ ̀̉ ̣ ư ̣  

tr t doc, ngang cua ban may thay dao phay ngon băng dao phay đinh hinh̀ ́ ́ ̀ ̀ượ ̣ ̉ ̣  

dang T. Quay mâm ga quay đ a dao vao gi a ranh công nghê đa tao t  tr c.́ ̀ ̃ ̃ ̃ ̀ ̣́ ư ư ̣ ̣ ư ươ  

Bât truc chinh may, nâng ban may điêu chinh cho măt đâu dao tiêp xuc v i măt́ ́ ̀ ́ ̀ ̀ ́ ́ ̣́ ̣ ̉ ̣ ơ ̣  

đay ranh vong. Quay tay quay mâm quay th c hiên qua trinh căt tao ranh ch  T́ ̃ ̀ ́ ̀ ́ ̃ ̃ự ̣ ̣ ư  

vong. Cung nh  ranh ch  T thăng ranh ch  T vong đêu la loai ranh ngâm nêǹ ̃ ̃ ̃ ̃ ̃ ̀ ̀ ̀ ̃ ̀ư ư ̉ ư ̣  

khi tiên căt cho dao tiên t  t  b c tiên cua mâm ga quay năm trong khoang Ś ́ ́ ̀ ̀ ́ ́ ́ ̀ư ư ươ ̉ ̉ z 

= 0.02 0.05 mm/ răng.

Hình 48: Phay rãnh ch  T vòngữ

* Ki m traể
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Vi c ki m tra rãnh ch  T, d a vào các kích th c trên rãnh đ  có cácệ ể ữ ự ướ ể  

ph ng pháp ki m tra thích h p. Ki m tra các kích th c b ng th c c p,ươ ể ợ ể ướ ằ ướ ặ  

ki m tra đ  đ ng tâm, đ  cân tâm, v  trí t ng quan gi a các rãnh b ng cácể ộ ồ ộ ị ươ ữ ằ  

lo i d ng t ng  ng và ki m tra đ  nhám.  ạ ưỡ ươ ứ ể ộ

Kiêm tra bê rông miêng ranh: ̀ ̃̉ ̣ ̣

Dùng m  đo trong c a th c c p ki m tra b  r ng mi ng rãnhỏ ủ ướ ặ ể ề ộ ệ

Kiêm tra bê rông got ranh:̀ ́ ̃̉ ̣

Dùng m  đo trong c a th c c p đo vào v  trí gót rãnh ch  T (L u ý đo ỏ ủ ướ ặ ị ữ ư

vào v  trí rãnh công ngh )ị ệ

Kiêm tra chiêu cao got ranh:̀ ́ ̃̉

Dùng m  đo trong c a th c c p ho c d ng đ  ki m tra chi u cao ỏ ủ ướ ặ ặ ưở ể ể ề

gót rãnh.

Kiêm tra chiêu sâu ranh T̀ ̃̉  :

Dùng thanh đo sâu c a th c c p ho c th c đo sâu đ  ki m tra chi u ủ ướ ặ ặ ướ ể ể ề

sâu rãnh
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CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ

   Câu h i đi n khuy tỏ ề ế

     Hãy đi n n i dung thích h p vào ch  tr ng trong các tr ng h p  sau đây:ề ộ ợ ỗ ố ườ ợ

1.   Khi phay rãnh ch   T b ng dao phay tr  đ ng, ph i s  d ng dao phay có ữ ằ ụ ứ ả ử ụ

đ ng kính ... và th c hi n phay trên máy phay...  ườ ự ệ

2.   Đ  th c hi n phay vát mép ta s  d ng các lo i dao: ..ể ự ệ ử ụ ạ

   Câu h i tr c nghi mỏ ắ ệ :

 Hãy ch n câu đúng sau: Đ  th c hi n b c phay rãnh vuông ta chú đi u gì ọ ể ự ệ ướ ề

đ  có kích th c đúng yêu c u:  ể ướ ầ

a)  Ch n dao phay c t có chi u r ng dao b ng chi u r ng rãnh.  ọ ắ ề ộ ằ ề ộ

b)  Ch n dao phay c t có chi u r ng dao l n h n chi u r ng rãnh.  ọ ắ ề ộ ớ ơ ề ộ

c) T t c  các ph ng án trênấ ả ươ

     Hãy đánh d u vào m t trong hai ô (đúngsai)ấ ộ  trong các tr ng h p  sau đây:ườ ợ

1 Chia ph ng pháp phay rãnh ch  T theo hai b c.ươ ữ ướ

  Đúng        �

  Sai            �

2 Phay rãnh ch  T ch  th c hi n đ c trên tr c đ ngữ ỉ ự ệ ượ ụ ứ

  Đúng        �

  Sai            �

3 Có th  phay rãnh ch  T kín hai đ uể ữ ầ

Đúng        �

  Sai            �

4 Phay vát mép b ng dao phay gócằ
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  Đúng        �

  Sai            �

5 Phay vát mép b ng dao phay ngón trên tr c đ ngằ ụ ứ

  Đúng        �

  Sai            �

6 Phay vát mép b ng dao phay c tằ ắ

  Đúng        �

  Sai            �

   Câu h i ỏ

1)  Hãy v  và trình bày m t rãnh ch  T tiêu chu n?ẽ ộ ữ ẩ

2)  Hãy nêu các b c phay rãnh ch  T b ng hình v ?ướ ữ ằ ẽ

3)  Hãy nêu các d ng sai h ng th ng x y ra khi phay rãnh ch  T?. Xácạ ỏ ườ ả ữ  

đ nh đ c nguyên nhân và các bi n pháp kh c ph c.ị ượ ệ ắ ụ

B. Th o lu n theo nhóm.ả ậ

Sau s  h ng d n trên l p c a giáo viên, t  ch c chia nhóm 4  5 h c ự ướ ẫ ớ ủ ổ ứ ọ

sinh. Các nhóm có nhi m v  tìm hi u và gi i quy t các công vi c sau: ệ ụ ể ả ế ệ

 Xác đ nh đ y đ , chính xác các yêu c u k  thu t c a các chi ti t c n giaị ầ ủ ầ ỹ ậ ủ ế ầ  

công

 L p các b c ti n hành (bài t p hình 30.3.7) v i các kích th c cho phépậ ướ ế ậ ớ ướ  

gi i h n sai l ch 0.05; đ  nhám c p 4, đ  không cân tâm 0.05.ớ ạ ệ ộ ấ ộ

  Ch n đ  gá thích h p cho vi c gia công và nêu lên đ c  u nh c c a cácọ ồ ợ ệ ượ ư ượ ủ  

d ng gá l p đó.ạ ắ

   Nh n d ng các d ng sai h ng, th o lu n đ  xác đ nh các nguyên nhânậ ạ ạ ỏ ả ậ ể ị  

chính x y ra và bi n pháp phòng ng a.ả ệ ừ

  Tham kh o các d ng ch  T và các d ng bài t p mà phân x ng hi n có.ả ạ ữ ạ ậ ưở ệ

C. Xem trình di n m u.ễ ẫ

        1. Công vi c giáo viên:ệ
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 D a vào quy trình các b c th c hi n, h ng d n cho h c sinh m t cách cóự ướ ự ệ ướ ẫ ọ ộ  

h  th ng cách l p quy trình theo trình t  các b c b ng chi ti t c  th . ệ ố ậ ự ướ ằ ế ụ ể

         2. Công vi c h c sinh:ệ ọ

   Trong quá trình th c hi n c a giáo viên, h c sinh theo dõi và nh c l i m tự ệ ủ ọ ắ ạ ộ  

s  b c (c n thi t có th  b  sung cho hoàn ch nh, đ  d  nh , d  hi u)ố ướ ầ ế ể ổ ỉ ể ễ ớ ễ ể

   M t sinh thao tác, toàn b  quan sát.ộ ộ

   Nh n xét sau khi b n thao tác    ậ ạ

D. Th c hành t i x ngự ạ ưở      

1. M c đíchụ

Rèn luy n k  năng phay rãnh ch  T đúng yêu c u k  thu t, th i gian và an ệ ỹ ữ ầ ỹ ậ ờ

toàn. 

2. Yêu c uầ

 Th c hi n đúng trình t  các b c đ m b o các yêu c u k  thu tự ệ ự ướ ả ả ầ ỹ ậ

 B o đ m an toàn cho ng i và thi t bả ả ườ ế ị

3. V t li u, thi t b , d ng cậ ệ ế ị ụ ụ

Chu n b : Máy phay đ  đi u ki n an toàn, phôi đ  l ng d  gia công, daoẩ ị ủ ề ệ ủ ượ ư  

phay tr  đ ng; dao phay ba m t c t; dao phay ch  T; dao phay góc đ n, gócụ ứ ặ ắ ữ ơ  

kép,. các lo i đ  gá thích h p, d ng c  ki m tra và các d ng c  c m tay khác.ạ ồ ợ ụ ụ ể ụ ụ ầ  

4. Các b c ti n hànhướ ế

 Đ c b n v  chi ti t ọ ả ẽ ế

 Chuy n hoá các ký hi u thành các kích th c gia công ể ệ ướ

      Xác đ nh đ y đ  các yêu c u k  thu t v : Kích th c, v  trí t ng quan,ị ầ ủ ầ ỹ ậ ề ướ ị ươ  

gi a các rãnh, đ  nhám.ữ ộ

  Xác đ nh s  l n gá và chu n gá. ị ố ầ ẩ

• Phay 

• Ki m traể

• K t thúc công vi cế ệ

  - Bảo đảm an toàn cho người và thiết bị
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BÀI 2: BÀO RÃNH CH  TỮ

Mà bài: 42.2

M c tiêuụ  :

 Trình bày đ c ph ng pháp bào rãnh ch  T và yêu c u k  thu t khiượ ươ ữ ầ ỹ ậ  

bào rãnh ch  T.ữ

 V n hành thành th o máy bào đ  gia công ậ ạ ể rãnh ch  T ữ đúng quy trình 

quy ph m, đ t ạ ạ c p chính xác 108; đ  nhám c p 45; dung sai hình dáng hìnhấ ộ ấ  

h c, v  trí t ng quan ≤ 0,05/100; đúng th i gian đ m b o an toàn tuy t đ iọ ị ươ ờ ả ả ệ ố  

cho ng i và máy.ườ

 Phân tích đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và có bi n pháp đượ ạ ỏ ệ ề 

phòng.

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng và tíchệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ  

c c sáng t o trong công vi c.ự ạ ệ

1. Ph ng pháp Bào rãnh ươ ch  Tữ .

2. Nh ng d ng sai h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ữ ạ ỏ ắ ụ

3. Th c hi n các b c gia công.ự ệ ướ

4.V  sinh công nghi pệ ệ

N i dung chi ti t, phân b  th i gian và hình th c gi ng d y c a Bàiộ ế ổ ờ ứ ả ạ ủ

Tiêu 

đ /Ti uề ể  

tiêu đề

Th i gianờ  

(gi )ờ
Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S

ố

LT TH KT*

1. Ph ng pháp Bào rãnh ươ ch  Tữ 1 1 0 LT
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2. Nh ng d ng sai h ng, nguyên nhân ữ ạ ỏ

và cách kh c ph c.ắ ụ

2 0,3 1,7 LT+TH

3. Th c hi n các b c gia công.ự ệ ướ

3.1. Gá l p đi u ch nh êtô, đ  gá bào.ắ ề ỉ ồ

3.1.1.Gá   l p,  đi u ch nh ê   tô  hàm songắ ề ỉ  

song có đ  xoay.ế

3.1.2.Gá l p, đi u ch nh đ  gá bào.ắ ề ỉ ồ

30

2

1

1

2,7

0,5

0,25

0,25

27,3

1,5

0,75

0,75

LT+TH

LT+TH

3.2.Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

3.2.1.Gá l p, đi u ch nh phôi v i ê tô cóắ ề ỉ ớ  

hàm song song.

3.2.3.Gá   l p,  đi u ch nh phôi  b ng đắ ề ỉ ằ ồ 

gá .

2

1

1

0,4

0,2

0,2

1,6

0,8

0,8

LT+TH

LT+TH

3.3.Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

3.3.1.Gá   l p,   đi u   ch nh   dao   bào   rãnhắ ề ỉ  

vuông.

3.3.2.Gá   l p,  đi u  ch nh  dao  bào   rãnhắ ề ỉ  

ch  Tữ

2

1

1

0,4

0,2

0,2

1,6

0,8

0,8

LT+TH

LT+TH

3.4.Đi u ch nh máy.ề ỉ

3.4.1.Đi u ch nh máy b ng tay.ề ỉ ằ

3.4.2.Đi u ch nh máy t  đ ngề ỉ ự ộ

2

1

1

0,4

0,2

0,2

1,6

0,8

0,8

LT+TH

LT+TH

3.5. C t th  và đo.ắ ử 1 0,2 0,8 LT+TH

3.6. Ti n hành gia công.ế

3.6.1.Bào  rãnh ch  T  thông su t.ữ ố

21

10

0,8

0,4

20,2

9,6 LT+TH
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3.6.2.Bào rãnh ch  T kín. ữ 11 0,4 10,6 LT+TH

4.V  sinh công nghi pệ ệ 1 0 1 TH

* Ki m traể 1 1 LT+TH

1. Ph ng pháp Bào rãnh ươ ch  T  ữ

PH N NÀY B  SUNG SAUẦ Ổ

2. Nh ng d ng sai h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ữ ạ ỏ ắ ụ

* Prôfin ranh sai:̃  côn theo bê rông ranh̀ ̣̃

Nguyên nhân: Do dao bi đây trong qua trinh gia công lam phia đâu ngoai ranh ́ ̀ ̀ ́ ̀ ̀ ̣̃ ̉

rông phia trong ranh hep.́ ̣̃ ̣

Biên phap khăc phuc: Lây chiêu sâu căt v a đu đê đam bao dao không bi đây, ́ ́ ́ ̀ ́ ̣̀ ̣ ư ̉ ̉ ̉ ̉ ̣ ̉

chê tao can dao băng thep tôt kich th c can dao v a đu đê đam bao dao c ng ́ ́ ̀ ́ ́ ́ ́ ́ ̀ ̣́ ươ ư ̉ ̉ ̉ ̉ ư

v ng.̃ư

* V  tri ranh sai: ́ ̃ị

Nguyên nhân:

 Do đi u ch nh v  trí dao phôi không chính xác.ề ỉ ị

 Do v ch d u ranh không chinh xac.̃ ́ ́ạ ấ

 Do k p phôi không ch c ch n, khi bao phôi b  xê d ch.̀ẹ ắ ắ ị ị

Biên phap khăc phuc:́ ̣́ ̣

 Thân trong chuân xac khi điêu chinh maý ̀ ̣́ ̣ ̉ ̉

 Vach dâu chuân. Vach dâu song kiêm tra laí ̣́ ̉ ̣ ̉ ̣

 Kep phôi chăc chăn đu l c.́ ̣́ ̉ ự

* Kích th c ranh sai:̃ướ

Nguyên nhân:

 Do mai dao không chính xác.̀

 Dao b  mon nhi u.̀ị ề
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 Do đo ki m sai ho c d ng c  đo có sai s .ể ặ ụ ụ ố

 Do đi u ch nh chi u sâu c t l n cu i không chính xác.ề ỉ ề ắ ầ ố

Biên phap khăc phuc:́ ̣́ ̣

 Mai bê rông ban dao phai be h n hoăc băng chiêu cao got ranh.̀ ̀ ́ ̀ ̀ ́ ̣̃ ̉ ̉ ơ ̣

 Khi dao mon l c căt tăng lên luc nay phai thao dao đê mai lai.̀ ́ ́ ̀ ́ ̀ự ̉ ̉ ̣

 Thao tac đo kiêm thân trong chinh xac. Kiêm tra va hiêu chinh lai dung cu đo ́ ́ ́ ̀̉ ̣ ̣ ̉ ̣ ̉ ̣ ̣ ̣

tr c khi th c hiên đo kiêm.́ươ ự ̣ ̉

 Thân trong khi điêu chinh chiêu sâu căt lân cuôì ̀ ́ ̀ ̣́ ̣ ̉

Các tr ng h p sai h ng trên, n u kích th c phôi còn l ng d  thìườ ợ ỏ ế ướ ượ ư  

đem gá l i và phay s a cho đ t yêu c u. Ngoài ra khi ch n và gá dao ph iạ ử ạ ầ ọ ả  

ki m tra c n th n chu đáo. Khi gá phôi ph i rà ch nh phôi và k p ch t h p lý,ể ẩ ậ ả ỉ ẹ ặ ợ  

ch c ch n. Th n tr ng, chính xác khi đi u ch nh, đi u khi n máy, đo ki mắ ắ ậ ọ ề ỉ ề ể ể  

đúng ph ng pháp, ki m tra xác đ nh sai s  d ng c  đo tr c khi đo…ươ ể ị ố ụ ụ ướ

3. Th c hi n các b c gia công.ự ệ ướ

3.1. Gá l p đi u ch nh êtô, đ  gá bào.ắ ề ỉ ồ

3.1.1.Gá l p, đi u ch nh ê tô hàm song song có đ  xoay.ắ ề ỉ ế

3.1.2.Gá l p, đi u ch nh đ  gá bào.ắ ề ỉ ồ

3.2.Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

3.2.1.Gá l p, đi u ch nh phôi v i ê tô có hàm song song.ắ ề ỉ ớ

3.2.3.Gá l p, đi u ch nh phôi b ng đ  gá .ắ ề ỉ ằ ồ

3.3.Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

3.3.1.Gá l p, đi u ch nh dao bào rãnh vuông.ắ ề ỉ

3.3.2.Gá l p, đi u ch nh dao bào rãnh ch  Tắ ề ỉ ữ

3.4.Đi u ch nh máy.ề ỉ

3.4.1.Đi u ch nh máy b ng tay.ề ỉ ằ
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3.4.2.Đi u ch nh máy t  đ ngề ỉ ự ộ

3.5. C t th  và đo.ắ ử

3.6. Ti n hành gia công.ế

3.6.1.Bào  rãnh ch  T  thông su t.ữ ố

3.6.2.Bào rãnh ch  T kín. ữ

4.V  sinh công nghi pệ ệ

* Ki m traể

                              TÀI LI U THAM KH OỆ Ả

 H i đáp v  đ  gá  Tr n Đình Phi  Nhà xu t b n Lao đ ngỏ ề ồ ầ ấ ả ộ

 K  thu t phay  Ph m Quang Lê  Nhà xu t b n Công nhân k  thu tỹ ậ ạ ấ ả ỹ ậ

 Công ngh  phay  Tr n Văn Đ ch d ch  Nhà xu t b n Thanh niênệ ầ ị ị ấ ả

    Công ngh  ch  t o máy  Tr n văn Đ ch ch  biên  Nhà xu t b n khoaệ ế ạ ầ ị ủ ấ ả  

h c và k  thu tọ ỹ ậ

    C  s  k  thu t c t g t kim lo i – Nguy n Ti n L ng ch  biên  Nhàơ ở ỹ ậ ắ ọ ạ ễ ế ưỡ ủ  

xu t b n giáo d cấ ả ụ

    Ch  đ  c t gia công c  khí – Khoa c  khí ch  t o máy Tr ng Đa  h cế ộ ắ ơ ơ ế ạ ườ ị ọ  

S  ph m k  thu t TP H  Chí Minh  Nhà xu t b n Đà n ngư ạ ỹ ậ ồ ấ ả ẵ
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