Bài I: Kỹ thuật tiện chi tiết côn


I. Khái niệm chung về mặt côn.


Trong kỹ thuật người ta dùng rất nhiều chi tiết có mặt côn, các bề mặt côn có thể dùng để lắp ghép, để định vị, để cải thiện kết cấu chi tiết hoặc để tăng tính thẩm mỹ.
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    Hình. 1.1: Các thônh số của mặt côn.


Mặt côn được đặc trưng bởi các yếu tố cơ bản sau: ( hình 1.1)


+ Góc côn


Góc côn (2α) là góc tạo bởi hai đường sinh đối xứng qua trục của mặt côn.


+ Góc nghiêng ( nữa góc côn)


Góc nghiêng (α) là góc tạo bởi đường trục và đường sinh của mặt côn.


+ Độ côn


Độ côn được xác định theo công thức sau:
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. D là đường kính đầu mút lớn của mặt côn



. d là đường kính đầu mút nhỏ của mặt côn



. l là chiều dài của mặt côn


+ Độ nghiêng ( độ dốc)


Độ nghiêng ( độ dốc) được xác định theo công thức sau:
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II. Gia công chi tiết côn bằng cách tiến dao kết hợp bằng tay



1. Nguyên lý



Theo phương pháp này thì mặt côn được gia công bằng cách dùng tay thực hiện tiến dao dọc kết hợp tiến dao ngang thông qua các tay quay trên bàn xe dao. Độ côn được xác định bằng hai kích thước chuẩn là đường kính đầu mút lớn và đường kính đầu mút nhỏ.



2. Đặc điểm



+ Dễ thực hiện, không yêu cầu dụng cụ, đồ gá phức tạp.



+ Độ chính xác không có.



+ Thường dùng để gia công các mặt côn chuyển tiếp trên chi tiết dạng trục.

3.Kỹ thuật

Trong quá trình tiện  theo phương pháp này thì khi cắt người ta đồng thời tiến dao theo hai hướng: Ngang bằng cách quay tay quay của bàn dao ngang, và Dọc bằng cách quay tay quay bàn xe dao hoặc tay quay của ổ dao trên ( ổ dao ở vị trí 0o, không xoay).


III. Gia công chi tiết côn bằng dao rộng bản ( định hình) 



1.Nguyên lý



Theo phương pháp này người ta dùng một dao có lưỡi cắt chính thẳng và chiều dài lớn, khi cắt lưỡi cắt nghiên một lượng bằng nửa góc côn so với trục quay của chi tiết. (Hình 1.2)



2. Đặc điểm



+ Phương pháp này đơn giản, dễ thực hiện với độ chính xác cao.



+ Độ chính xác phụ thuộc vào lưỡi cắt chính của dao và dưỡng so dao.



+ Dùng để gia công các chi tiết côn có chiều dài bé hơn 20 – 25 mm.



3. Kỹ thuật



Để có mặt côn chính xác thì lưỡi cắt phải có chiều dài lớn hơn chiều dài mặt côn cần gia công và phải thẳng.

Để xác định độ côn người ta dùng một dưỡng so dao khi gá, dưỡng được áp sát vào mặt trụ theo một đường sinh, điều chỉnh dao sao cho lưỡi cắt chính trùng khít hoặt song song với cạnh còn lại của dưỡng. Sau khi điều chỉnh góc nghiêng xong, bỏ dưỡng ra và tiến hành cắt. Khi cắt người ta có thể thực hiện tiến dao ngang hoặc tiến dao dọc tùy theo góc côn. 
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   Hình. 1.2: Gia công mặt côn bằng dao rộng bản (định hình)

 



* Chú ý: Mặt phẳng so dao phải trùng với mặt phẳng pháp tuyến ( vuông góc với bề mặt gia công).


IV. Gia công chi tiết côn bằng cách xoay ổ dao trên



1.Nguyên lý:



Mặt côn được gia công nhờ vào chuyển động của dao theo phương nghiêng so với trục quay của chi tiết. Việc tiến dao được thực hiện bằng ổ dao trên đã được xoay một góc bằng nửa góc côn. (Hình 1.3)

 



2. Đặc điểm



+ Phương pháp này thực hiện khá phức tạp do phải tính toán, điều chỉnh xoay ổ dao.



+ Độ chính xác của mặt côn phụ thuộc vào độ chính xác của mặt chia trên ổ dao. 



+ Phương pháp này có thể dùng để gia công bề mặt côn có độ dài khoảng 100mm.



3. Kỹ thuật



Dao được gá trên ổ dao. Thả lỏng hai vít kẹp ổ dao trên, xoay ổ dao trên một góc bằng với góc nghiêng của mặt côn ( xoay phải hay trái tùy theo hường nghiêng của mặt côn), góc nghiêng được xác định trên vạch chỉ thị được khắc trên đế quay hoặc trên bàn dao ngang, xiết chặt hai vít kẹp ổ dao trên lại, độ chính xác khi quay ổ dao có thể chỉ đạt được khoảng ½ độ. Trong phương pháp này dao được tiến bằng tay bằng cách quay tay quay của ổ dao trên. Để tiện các chi tiết côn có độ chính xác cao, người ta có thể xác định góc quay của ổ dao bằng cách dùng đồng hồ so tựa lên dưỡng côn. 
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Hình. 1.3: Gia công mặt côn bằng cách xoay ổ dao trên.


V. Gia công chi tiết bằng thước côn



1. Nguyên lý

Mặt côn được gia công nhờ vào chuyển động của dao theo phương nghiêng so với trục quay của chi tiết. Việc tiến dao sẽ được thực hiện bằng bàn xe dao ( tiến dao dọc), quỹ đạo của dao sẽ được quyết định bởi một thanh trượt dẫn hướng cho bàn dao trên, lắp cứng trên máy, được gọi là thước côn.( Hình 1.4)



2. Đặc điểm



+ Phương pháp này thực hiện phức tạp.



+ Có thể thực hiện tiến dao tự động.



+ Phương pháp này dùng để gia công các mặt côn có độ dài khá cao ( đến khoảng 500 – 600 mm) và có độ dốc thấp.



+ Phương pháp này thường dùng để chế tạo chi tiết hàng loạt.



3. Kỹ thuật: 


Khoá chặt giá đở thước côn  vào thân máy. Chú ý vị trí của giá đở thước côn ở nơi thích hợp khi gia công.


Dao được gá thẳng trên ổ dao, tách ăn khớp giữa vít và đai ốc của bàn dao ngang ( mở vít khoá đai ốc với bàn dao ngang) để cho bàn dao ngang có thể trượt tự do.


Xiết đai ốc kẹp trên con trượt của thước côn, thả lỏng hai vít ( ốc) kẹp thước côn lên giá đở, xoay thước côn một góc bằng nữa góc côn ( xem vạch chỉ thị trên giá đở). Xiết hai vít ( ốc) kẹp lại sau khi đã điều chỉnh xong.


Khi gia công ta cho xe dao tiến dọc, do tác dụng của thước côn lên con trượt làm cho bàn dao ngang di chuyển. Kết quả là dao chuyển động theo phương hợp với trục quay của chi tiết một góc bằng nửa góc côn.
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           Hình. 1.4: Gia công bằng thước côn.


VI. Gia công chi tiết côn bằng cách đánh lệch ụ động



1. Nguyên lý

Mặt côn được gia công nhờ vào chuyển động của dao theo phương nghiêng so với trục quay của chi tiết. Việc tiến dao sẽ được thực hiện bằng bàn xe dao ( tiến dao dọc), mặt côn sẽ được tạo nhờ vào độ lệch trục quay của chi tiết với phương chuyển động chạy dao dọc. ( Hình 1.5)



2. Đặc điểm



+ Phương pháp này dùng để gia công các chi tiết dài, có độ côn rất nhỏ.



+ Có thể chạy dao tự động.



+ Không gia công được côn trong lỗ.



3. Kỹ thuật


Phôi được gá trên hai mũi chống tâm. Thả lỏng kẹp ụ động lên thân máy, Dịch chuyển ụ động bằng cách vặn hai vít điều chỉnh ở hai bên sườn ụ động ( Đẩy ụ động ra xa để tiện côn ngược, và đẩy ụ động vào gần để tiện côn suôi). Ta có thể kiểm tra khoảng dịch chuyển của ụ động bằng các vạch chỉ thị ở phía cuối ụ động, hoặc có thể dùng căn mẫu và đồng hồ so.


Dao được gá thẳng và tiến dao dọc bằng bàn xe dao.


Chú ý: Phải dùng tốc để truyền chuyển động cho chi tiết, để tránh làm hỏng lỗ tâm do gá lệch người ta thường dùng mũi chống tâm chỏm cầu. 
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Hình. 1.5: Gia công mặt côn bằng cách đánh lệch ụ động.


VII. Kiểm tra mặt côn


Góc côn được kiểm tra bằng thước đo góc vạn năng, góc mẫu hoặc dưỡng đo. Độ chính xác của góc côn xác địng bằng khe hở giữa mặt côn và dụng cụ kiểm tra. Nếu khe hở giữa mặt côn và dụng cụ kiểm tra ở phía đầu lớn thì có nghĩa là độ côn nhỏ đối với trục hoặc lớn đối với lỗ, nếu khe hở ở về phía đầu nhỏ thì có nghĩa ngược lại. ( Hình 1.6)
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      a) Kiểm tra bằng dưỡng đo.                       b) Kiểm tra bằng thước đo góc vạn năng.

           [image: image12.jpg]ENTINE

e dling &€ kiém 113, .
o : - Twccnd WiGn var o dou
Bac ding FEHEm 1ra Ly
17Ue €O gpa%wp/m
Vif' as "D L Ls
m D
L1 ] L ————"

S
Vach 'c@ L,








c) Kiểm tra bằng Calip côn.




             Hình. 1.6: Kiểm tra mặt côn.

Bài II: Kỹ thuật tiện chi tiết ren


I. Khái niệm chung về ren


Hầu như trong tất cả các thiết bị, máy đều có các chi tiết ren.Ren có thể dùng để kẹp chặt như vít, đai ốc; để truyền động, chịu tải.


1. Khái niệm: Đường ren được tạo thành khi gia công là sự phối hợp đồng thời hai chuyển động: chuyển động quay đều của chi tiết gia công và chuyển động tịnh tiến của dụng cụ cắt  hoặc ngược lại. ( Hình 2.1)
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Hình 2.1: Quá trình hình thành ren và cắt ren.


2. phân loại ren: 


Cơ bản người ta chia các chi tiết có ren theo hai hệ: Ren hệ mét ( Quốc tế) và Ren hệ Anh



+ Ren hệ mét: Ren có góc đỉnh của biên dạng ren là 60o


+ Ren hệ Anh: Ren có góc đỉnh của biên dạng ren là 55o


Theo mặt cắt của ren ta có: ( Hình 2.2)



+ Ren tam giác: Ren có biên dạng ren là hình tam giác đều hoặc tam giác cân, ren tam giác thường được dùng làm ren kẹp chặt. 



+ Ren thang: Ren thang có biên dạng ren là hình thang, ren thang thường được dùng làm ren truyền động hoặc ren tải được cả hai phía.



+ Ren vuông: ren vuông có biên dạng là hình vuông hoặc hình chữ nhật, ren vuông cũng thường được dùng làm ren truyền động hoặc ren tải.



+ Ren răng cưa: ren răng cưa có biên dạng là hình tam giác thường, ren răng cưa được dùng làm ren truyền động hoặc ren tải một phía.



+ Ren tròn
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Hình 2.2: Phân loại ren theo mặt cắt của ren.



Theo hướng xoắn của đường phát triển ren ta có: (Hình 2.3)



+ Ren phải: Ren có hướng phát triển ren theo hướng phải, tức là góc nâng của ren nằm phía bên phải. Nếu khi ta nhìn vào chi thiết trục ren thì ta thấy ren cao dần về phía tay phải.



+ Ren trái: : Ren có hướng phát triển ren theo hướng trái, tức là góc nâng của ren nằm phía bên trái. Nếu khi ta nhìn vào chi thiết trục ren thì ta thấy ren cao dần về phía tay trái.




a) Ren phải                                            b) Ren trái




Hình 2.3: Phân loại ren theo hướng xoắn.



Theo số đầu mối ta có: ( Hình 2.4)



+ Ren một đầu mối: Ren được tạo thành do một biên dạng ren tạo thành, trong ren một đầu mối thì bước xoắn bằng bước ren.



+ Ren nhiều đầu mối: Ren được tạo thành do nhiều biên dạng ren cách đều nhau tạo thành. Trong ren nhiều đầu mối thì bước xoắn bằng số đầu mối nhân với bước ren.
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                     b) Ren một, hai đầu mối                                        c) Ren ba, bốn đầu mối



                  Hình 2.4: Phân loại theo số đầu mối.


3. Các yếu tố của ren:



+ Bước ren. Bước ren là khoảng cách giữa hai đỉnh ren kề nhau. Ở ren một đầu mối bước ren bằng bước xoắn.



+ Bước xoắn. Góc nâng ren



+ Đường kính trung bình



+ Góc đỉnh ren. Góc đỉnh ren là góc tạo bởi hai cạnh bên của ren. Ren tam giác hệ mét có góc đỉnh ren là 60o, ren tam giác hệ Anh có góc đỉnh ren là 55o.


II. Cắt ren bằng dao tiện


1. Dao tiện ren: ( Hình2.5)


Vật liệu làm dao tiện ren có thể là thép gió hoặc hợp kim, góc giữa các lưỡi cắt ( góc mũi dao ) phải phù hợp với góc đỉnh ren: = 60o đối với ren hệ mét, = 55o đối với ren hệ Anh. Trong quá trình gia công dao có thể mở rộng góc rãnh ren vì thế góc mũi dao  có thể được mài nhỏ đi so với lý thuyết, tùy theo vật liệu làm dao ta có: Dao thép gió thì mài góc mũi dao nhỏ đi khoảng 10 – 20’, dao hợp kim thì mài góc mũi dao nhỏ đi khoảng 20 – 30’.


Thông thường góc trước dao tiện ren bằng không, góc sau cả hai bên bằng 3 – 5o.


Khi cắt ren có bước xoắn lớn thì người ta thường mài góc sau phía tiến dao lớn hơn một lượng bằng góc nâng của ren.


Để tăng năng suất cắt, người ta có thể dùng dao cắt ren răng lược, dao răng lược có thể là dao lăng trụ hoặc dao đĩa.
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a) Dao đơn


b) Dao lăng trụ



c) Dao đĩa





Hình 2.5: Dao tiện ren. 


2. Điều chỉnh máy để tiện ren bằng dao


Để cắt ren trên máy tiện được chính xác thì cần xác định chính xác xích truyền động giữa trục chính và bàn xe dao: Chi tiết gia công quay một vòng thì dao phải dịch chuyển một đoạn bằng bước xoắn ( với ren một đầu mối là bước ren). Dao dịch chuyển nhờ vào cơ cấu vít đai ốc. (Hình 2.6)


Khi trục vít quay một vòng thì dao dịch chuyển một đoạn ( bước xoắn):



S = Svm x nvm

Trong đó:



- S: bước xoắn gia công (mm)



- Svm : Bước ren của trục vít ( một đầu mối) (mm)



- nvm : số vòng quay của trục vít trong một phút.

Để có bước ren, bước xoắn chính xác thì ta phải có mội quan hệ giữa trục chính và trục vít :



nvm  = ntc . i


Trong đó:



- ntc : số vòng quay trong một phút của trục chính (tốc độ)



- i : tỉ số truyền động giữa trục chính và trục vít.


Để có thể thay đổi tỉ số truyền động giữa trục chính và trục vít chính xác, người ta chia làm nhiều cấp tỉ số truyền động:



i = i1 + i2 + i3

Trong đó:



+ i1 : tỉ số truyền động ở bộ bánh răng đảo chiều. (Phía sau hộp trục chính)



+ i2 : tỉ số truyền động ở bộ bánh răng thay thế. ( Hộp bánh răng thay thế)



+ i3 : tỉ số truyền động ở hộp tiến dao ( bước tiến).


+ Trên máy tiện thông thường i1 và i3 là cố định.


+ Đối với các bước ren tiêu chuẩn thì người ta có thể tiện được đúng bước ren bằng cách điều chỉnh các tay gạt theo bảng trị số bước tiến gắn trên máy.


+ Đối với ren không tiêu chuẩn thì để tiện được đúng bước ren thì người ta phải tính toán và lắp lại các bánh răng thay thế sao cho đúng tỉ số truyền động i. 
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             Hình 2.6: Sơ đồ cắt ren bằng dao tiện.


3. Các phương pháp lấn dao khi cắt ren: ( Hình 2.7)


+ Lấn dao ngang: Để cắt hết biên dạng ren thì người ta thực hiện lấn dao sau mỗi lượt cắt bằng cách quay tay quay của bàn dao ngang một lượng bằng chiều sâu cắt.


Phương pháp này dễ thực hiện, thường dùng để cắt ren tam giác có bước nhỏ.


+ Lấn dao theo sườn ren: Để cắt hết biên dạng ren thì người ta thực hiện lấn dao sau mỗi lượt cắt bằng cách quay tay quay của ổ dao trên đã được xoay một góc bằng nữa góc đỉnh ren.


 Phương pháp này cũng dễ thực hiện, thường dùng để cắt ren có bước trung bình.


+ Lấn dao kết hợp: Để cắt hết biên dạng ren thì người ta thực hiện lấn dao sau mỗi lượt cắt bằng cách luân phiên quay tay quay của bàn dao ngang và ổ dao trên ( thực hiện lấn dao ngang và lấn dao dọc).


Phương pháp này khó thực hiện, thường dùng để cắt ren có bước lớn hoặc ren có biên dạng đặc biệt: ren thang, ren vuông, . . .
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Hình 2.7: các phương pháp lấn dao khi tiện ren.

[image: image27.jpg]e
ke
7 b
50 G g




 [image: image28.jpg]e
ke
7 b
50 G g








Hình 2.8: Lấn dao khi tiện ren vuông và ren thang.


4. Các phương pháp lùi dao khi cắt ren.

Khi cắt ren người ta phải thực hiện nhiều lượt cắt mới dạt được chiều sâu ren. Sau mỗi lượt cắt phải thực hiện lùi dao về để cắt lượt kế tiếp. Tùy theo mối quan hệ giữa bước ren gia công và bước ren của trục vít me trên máy mà ta có hai phương pháp lùi dao:


a. Lùi dao bằng cách thả đai ốc hai nữa và quay bàn dao dọc trở về. Phương pháp này thực hiện được khi quan hệ giữa bước ren gia công và bước ren của trục vít me trên máy là bội số hoặc ước số. Cách này rất dễ thực hiện, nhưng chú ý phải lùi dao ra theo hướng ngang trước khi lùi dao dọc.


b. Lùi dao bằng cách đảo chiều quay của máy ( đảo chiều quay của động cơ).

Phương pháp này thực hiện khi bước ren gia công không là ước số hay bội số của bước ren trục vít me của máy. Cách này khó thực hiện hơn vì khi thao tác phải canh thời điểm tắt động cơ cho hợp lý để dao không lấn vào các phần khác của chi tiết và đồng thời phải lùi dao theo phương ngang.


5. Cắt ren nhiều đầu mối:


Trong một số mối ghép ren cần tháo xiết nhanh mà yêu cầu số ren tham gia trong mối ghép lớn người ta dùng ren nhiều đầu mối.


Ren nhiều đầu mối gồm nhiều đường ren triển khai trên các đường xoắn ốc cách đều nhau trên mặt cơ sở. Lúc này ta có bước xoắn bằng k lần bước ren ( k là số đầu mối).


Để cắt ren nhiều đầu mối về kỹ thuật cơ bản thì cũng tương tự như cắt ren một đầu mối. Người ta tuần tự cắt từng đường ren, các đường ren giống nhau và cách đều nhau. Để phân độ khi cắt ren nhiều đầu mối người ta có nhiều cách:



a. Phân độ bằng cách địch chuyển dao dọc trục.

+ Nguyên lý: Tuần tự cắt từng đường ren sau mỗi lần dịch chuyển dao dọc trục một lượng bằng bước ren nhờ vào tay quay ổ dao trên.



+ Đặc điểm: 




- Phương pháp này đơn giản, dễ thực hiện.




- Dễ sinh ra sai số, nhất là ren có bước không chẵn.




- Dùng trong gia công chi tiết đơn lẽ. 



+ Kỹ thuật:




- Dao ren gá thẳng.




- Cắt một đường ren tương tự như cắt ren một đầu mối có bước là bước xoắn.. 




- Quay tay quay ở ổ dao trên cho dao địch chuyển dọc trục một đoạn bằng bước ren cần tiện. ( Ổ dao trên được bố trí dọc theo hướng chạy dao, Giá trị dịch chuyển được xác định nhờ vào du xích trên tay quay ổ dao trên). Người ta cũng có thể địch chuyển dao nhờ vào bàn dao dọc, lượng dịch chuyển có thể xác định bằng du xích trên tay quay dao dọc hoặc bằng các dụng cụ đo như : Thước cặp, Panme, Căn mẫu, Căn lá.




- Thực hiện cắt đường ren thứ hai tương tự như cắt đường ren đầu.




- Thực hiện chu trình trên cho các đường ren còn lại.



b. Phân độ bằng cách xoay vị trí ăn khớp của bánh răng thay thế.

+ Nguyên lý: Tuần tự cắt từng đường ren sau mỗi lần xoay chi tiết ( không ăn khớp với trục vít me) một góc bằng cách thay đổi vị trí ăn khớp của bộ bánh răng thay thế.  



+ Đặc điểm




- Phương pháp này có độ chính xác cao với mọi bước ren.




- Thực hiện phương pháp này phức tạp, không thực hiện trong trường hợp số răng của cả hai bánh răng trong hộp bánh răng thay thế không là bội số của số đầu mối.




- Dùng để gia công chi tiết đơn lẽ.



+ Kỹ thuật




- Dao ren gá thẳng.




- Cắt một đường ren tương tự như cắt ren một đầu mối có bước là bước xoắn.. 




- Mở nắp che hộp bánh răng thay thế, đánh dấu vị trí ăn khớp của bộ bánh răng thay thế, tháo mốt bánh răng có số răng là bội số của số đầu mối và xoay một góc, lắp lại cho hai bánh răng ăn khớp. 




- Tiếp tục tiện đường ren kế tiếp. 


Cứ như thế thực hiện tất cả các đầu mối.



c. Phân độ bằng dụng cụ phân độ. 

+ Nguyên lý: Tuần tự cắt từng đường ren sau mỗi lần xoay chi tiết một góc nhờ vào một đĩa chia độ gá trên tục chính.



+ Đặc điểm:




- Phương pháp này có độ chính xác cao. Dễ thực hiện.




- Quá trình thực hiện phức tạp.




- Dùng trong chế tạo hàng loạt.



+ Kỹ thuật




- Dao ren gá thẳng.




-  Chi tiết được gá trên bộ phận kẹp chi tiết của đĩa chia độ.




- Cắt một đường ren tương tự như cắt ren một đầu mối có bước là bước xoắn..




- Nới lỏng kẹp của đĩa chia độ, xoay bộ phận kẹp phôi của đĩa chia độ một góc dựa theo số lỗ có trên đĩa chia. Kẹp chặt bộ phận kẹp chi tiết lại.




- Tiếp tục tiện đường ren kế tiếp. 


Cứ như thế thực hiện tất cả các đầu mối.


III. Cắt ren bằng dao định hình


Thông thường , cắt ren tiêu chuẩn có kích thước nhỏ người ta thường dùng dao định hình, các loại dao định hình thông dụng là Ta rô, bán ren, dao răng lược.


1. Cắt ren bằng Bàn ren: Cắt ren trên trục bằng một dụng cụ cắt ren định hình được gọi là bàn ren. Bàn ren thực ra là một bộ gồm nhiều dao cắt ren được ghép nối tiếp dọc trục và có vị trí  ngang giữa các dao cách nhau một khoảng bằng chiều sâu cắt. Bàn ren có kết cấu như là một chiếc đai ốc làm bằng thép dụng cụ hoặc thép gió, trên bàn ren được khoan từ 3 – 8 lỗ để tạo các thông số cắt cho các lưỡi cắt, lưỡi cắt ở hai đầu được vát côn để quá trình cắt được bắt đầu dễ dàng hơn, phần trụ còn lại là phần sửa đúng gồm 5 – 6 vòng ren. Bàn ren được sử dụng bằng cả hai mặt như nhau.


Khi cắt ren bằng bàn ren người ta có thể gá bàn ren lên ụ động hoặc ổ dao


a. Gá bàn ren trên ụ động: Bàn ren được kẹp chặt trong một giá kẹp bàn ren có thể trượt dọc trên một thân có chuôi côn để lắp vào ụ động. Quay tay quay ụ động để đưa bàn ren vào bắt đầu cắt, sau khi bàn ren đã cắt được 2 – 3 vòng ren thì bàn ren sẽ tự động được kéo vào mà không xoay theo chi tiết nhờ vào một chốt trượt. Cách gá này cho phép cắt ren có chiều dài ren giới hạn.


b. Gá bàn ren trên ổ dao: Bàn ren được lắp vào tay quay bàn ren gá trên một giá có thể trượt trong một thân kẹp chặt trên ổ dao. Để chống xoay cho bàn ren người ta bố trí một thanh tì chặn vào một đầu của tay quay. Tương tự như khi gá trên ụ động, ta quay tay quay của bàn xe dao để đưa bàn ren vào vị trí cắt, sau khi bàn ren đã cắt được 2 – 3 vòng ren thì bàn ren sẽ tự động được kéo vào mà không cần phải tiến bàn xe dao. Cách gá này cho phép ta cắt ren dài vô tận.


Chú ý: - Cần vát cạnh đầu phôi để bàn ren có thể bắt đầu cắt dễ hơn.



- Khi cắt ren bằng bàn ren, chi tiết được tiện với kích thước bé hơn kích thước danh nghĩa và khi cắt ren bằng tay, để bù trừ sự nén vật liệu. 


2. Cắt ren bằng Ta rô: Cắt ren trong lỗ bằng một dụng cụ cắt ren định hình có dạng là một con vít được gọi là Ta rô. Tương tự như bàn ren, ta rô thực sự là một bộ gồm nhiều dao cắt ren được ghép nối tiếp dọc trục và có vị trí  ngang giữa các dao cách nhau một khoảng bằng chiều sâu cắt. Trên thân Ta rô có ghi ký hiệu mác vật liệu làm ta rô và loại ren. Ngoài ra, để phân biệt thứ tự các cây tao rô trong bộ người ta ký hiệu bằng số vạch hoặc số vòng ở cán


Khi cắt ren bằng ta rô người ta có thể dùng tay quay ta rô hoặc trục gá ta rô.


a. Gá ta rô bằng tay quay: Ta rô được kẹp vào tay quay ở phần chuôi vuông, Ta rô được đỡ bằng mũi chống tâm vào lỗ tâm ở cuối chuôi của ta rô. Cán tay quay sẽ được đỡ bằng thanh tì gá trên ổ dao. Khi cắt, người ta quay tay quay ụ động để cho mũi tâm lúc nào cũng tì nhẹ lên chuôi ta rô.


b. Gá ta rô bằng trục gá: Để đảm bảo độ đồng trục giữa ta rô và lỗ cần gia công, người ta thường dùng trục gá tự lựa( ta rô có khả năng lắc lư) lắp ở nòng ụ động bằng chuôi côn. Khi bắt đầu cắt, ta quay tay quay ụ động để đưa ta rô từ từ vào lỗ gia công. Sau khi cắt được hai ba vòng ren thì ta rô sẽ tự tiến vào để cắt hết lỗ ren.


3. Cắt ren bằng dao răng lược: Dao răng lược thực ra là một bộ gồm nhiều dao cắt ren được ghép nối tiếp dọc trục, các dao thành phần cách nhau một khoảng bằng bước ren.


Để đơn giản trong việc mài sắc dao, người ta dùng phổ biến dao răng lược hình lăng trụ và hình đĩa. Khi mài lại, chỉ cần mài lại mặt trước của dao.


Kỹ thuật gia công ren bằng dao răng lược tương tự như cắt bằng dao cắt ren thông thường, nhưng số lượt cắt sẽ ít đi rất nhiều hoặc chỉ một lượt cắt là đủ. 


IV. Đo và kiểm tra ren


Để đo và kiểm tra ren người ta có thể dùng thước lá, thước cặp, Panme đo ren, dưỡng đo ren hoặc các dưỡng kiểm tra chuyên dùng.


1. Đo và kiểm tra ren bằng thước lá, thước cặp: (Hình 2.9)


a. Xác định giá trị danh nghĩa của ren: Ta đo đường kính ngoài của trục ren tương tự như khi đo trục trơn để xác định giá trị danh nghĩa của ren. 


b. Xác định bước ren: Dùng thước lá hay thước cặp đo khoảng cách của 10 hay 20 bước ren, lấy khoảng cách đo được chia cho 10 hoặc 20 để xác định bước ren.





Hình 2.9: Kiểm tra ren bằng thước lá, thước cặp


2. Đo và kiểm tra ren bằng thước cặp, pan me đo ren: Bằng phương pháp này ta chỉ xác định được gia trị danh nghĩa của ren.


3. Đo và kiểm tra ren bằng dưỡng đo ren: Bằng dưỡng đo ren người ta chỉ có thể xác định bước ren. ( Hình 2.10)
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Hình 2.10: Kiểm tra ren bằng dưỡng đo ren


4. Đo và kiểm tra ren bằng calip: ( Hình 2.11)


Trong sản suất hàng loạt, để kiểm tra ren người ta thường dùng Ca líp giới hạn. Ren ngoài người ta dùng ca lip vòng, ren trong người ta dùng calip trục. Calip giới hạn có hai đầu: Đầu lọt có biên dạng ren chính xác, khi kiểm tra ta vặn hết chiều dài của đoạn ren cần kiểm tra. Đầu không lọt có khoảng 2 – 3 vòng ren với biên dạng ren co hẹp lại, đầu này chỉ có thể vặn vào ren kiểm tra có kích thước đúng không quá 1 -2 vòng ren.

                                                            [image: image30.jpg]






                          Hình 2.11: Kiểm tra ren calip.

Bài III: Kỹ thuật tiện chi tiết lệch tâm


I. Khái niệm về chi tiết lệch tâm


Chi tiết lệch tâm là chi tiết có các mặt trụ không đồng trục với nhau. Các chi tiết lệch tâm thường được dùng trong các máy móc có cơ cấu tay quay con trượt, cơ cấu cu lít, cơ cấu 4 khâu bàn lề và các cơ cấu có tay quay, các cơ cấu nêm, kẹp, . . . Chi tiết lệch tâm có thể  có dạng trục, dạng đĩa, dạng bạc. (Hình 3.1)
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               Hình 3.1: Các dạng chi tiết lệch tâm.


II. Gia công chi tiết lệch tâm bằng cách khoan lỗ tâm lệch ( Hình 3.2)


1. Nguyên lý: Theo phương pháp này thì khi gia công người ta sẽ dùng phương pháp gá chống tâm hai đầu với chi tiết có hai lỗ tâm lệch. Lỗ tâm lệch sẽ được lấy dấu và khoan bằng phương pháp nguội.


2. Đặc điểm


- Phương pháp đơn giản, dễ thực hiện.


- Do lấy dấu và khoan lỗ tâm bằng tay nên độ chính xác của độ lệch tâm không cao.


- Dùng để gia công các chi tiết lệch tâm dạng trục có độ chính xác không cao.


- Thực hiện chi tiết lỗ lệch tâm phức tạp hơn.


3. Kỹ thuật


- Xác định đường sinh chung: Dùng kỹ thuật vạch dấu để xác định một đường sinh chung của mặt trụ. 


- Vạch dấu xác định bán kính lệch tâm: Từ kết quả trên nối từ đường sinh với tâm ta được bán kính chuẩn bị gia công lệch tâm.


- Xác định tâm lệch: Dùng kỹ thuật vạch dấu xác định tâm lệch dựa trên tâm mặt trụ hiện có.


- Khoan lỗ tâm: Dùng phương pháp nguội hoặc phay để khoan hai lỗ tâm lệch trên hai đầu của chi tiết.


- Gá đặt: Dùng phương pháp gá chống tâm hai đầu.


Thực hiện quá trình cắt tương tự như khi gia công mặt trụ.


III. Gia công chi tiết lệch tâm trên mâm cặp 3 chấu ( Hình 3.3)


1. Nguyên lý:Theo phương pháp này thì khi gia công người ta sẽ làm cho chi tiết bị lệch tâm khi gá trên mâm cặp 3 chấu bằng cách thêm vào một miếng can ở một chấu. 


2. Đặc điểm:


- Phương pháp đơn giản dễ thực hiện.


- Độ chính xác khá cao, phụ thuộc vào độ chính xác tính toán và chế tạo can.


- Thường dùng chế tạo các chi tiết lệch tâm dạng trục ngắn, dạng bạc hay dạng đĩa.


3. Kỹ thuật: ( Hình ) 


- Tính toán kích thước can: Kích thước can được xác định theo công thức:



h = 1,5e (1 + [image: image32.wmf]D
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Trong đó: - h : Kích thước can cần thiết. (mm)



     - D: Đường kính phần chi tiết được can (kẹp). (mm)



     - e: độ lệch tâm cần gia công. (mm)


- Gia công can: Can có thể được ghép từ nhiều mãnh hoặc dùng các phương pháp gia công cơ khí để gia công can.


- Gá đặt: Chi tiết được gá khơi trực tiếp trên mâm cặp 3 chấu. Trong đó có một chấu được chêm thêm miếng can có kích thước như đã tính toán.


Tiến hành cắt tương tự như khi gia công mặt trụ bình thường.
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Hình 3.3: Gia công chi tiết lệch tâm trên mâm cặp 3 chấu.


IV. Gia công chi tiết lệch tâm trên mâm cặp 4 chấu


1. Nguyên lý:Theo phương pháp này thì khi gia công người ta sẽ làm cho chi tiết bị lệch tâm khi gá trên mâm cặp 4 chấu bằng cách điều chỉnh các chấu không đồng bộ. 


2. Đặc điểm:


- Phương pháp khá phức tạp, thực hiện khó, yêu cầu dụng cụ đo chính xác.


- Độ chính xác cao.


- Thường dùng gia công các chi tiết lệch tâm có chiều dài ngắn, gá khơi.


3. Kỹ thuật: ( Hình3.4)


- Gá và điều chỉnh độ chính tâm: Chi tiết được kẹp trên mâm cặp 4 chấu. Dùng cỡ vạch hoặc đồng hồ so để điều chỉnh độ chính tâm của chi tiết trên mâm cặp bằng cách nới lỏng và xiết chặt các chấu đối xứng.


- Điều chỉnh lệch tâm: Cũng bằng cách nới lỏng và xiết chặt hai chấu đối xứng để tạo độ lệch tâm cho chi tiết sau khi đã điều chỉnh chính tâm. Lượng lệch tâm được xác định bằng đồng hồ so hoặc căn mẫu. 


Tiến hành cắt tương tự như khi gia công mặt trụ bình thường.
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Hình 3.4: Gia công chi tiết lệch tâm trên mâm cặp 4 chấu.

                                  Hình 3.4.b:  Cách kiểm tra và điều chỉnh chi tiết trên mâm 4 chấu.


V. Kiểm tra độ lệch tâm


1. Kiểm tra độ lệch tâm bằng thước đo cao: 


+ Đặt trục cần kiểm tra lên khối V ( một hoặc hai khối). Xoay chi tiết, dùng thước đo cao xác định độ cao thấp nhất hmin.


+ Xoay chi tiết và dùng thước đo cao để xác định độ cao cao nhất hmax.

+ Độ lệch tâm được xác định theo công thức:
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2. Kiểm tra độ lệch tâm bằng đồng hồ so:


+ Đặt chi tiết lên khối V hoặc gá lên hai mũi chống tâm (có thể gá trên máy). Dùng đồng hồ so và xoay chi tiết để xác định giá trị sai lệch nhỏ nhất Emin.


+ Tiếp tục xoay chi tiết để xác định giá trị sai lệch lớn nhất Emax.


+ Độ lệch tâm được xác định theo công thức:
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3. Kiểm tra độ lệch tâm bằng du xích bàn dao ngang:


+ Chi tiết được gá trên máy tiện, dùng một cử được gá trên ổ dao, và xoay chi tiết và quay bàn dao ngang sao cho cử chạm vào biên dạng của chi tiết ở vị trí xa nhất. Đọc giá trị trên du xích bàn dao ngang X.


+ Tiếp tục xoay chi tiết đồng thời quay bàn dao ngang sao cho cử chạm vào biên dạng của chi tiết ở vị trí gần nhất. Đọc giá trị trên du xích bàn dao ngang Y.


+ Độ lệch tâm được xác định theo công thức:
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Bài IV: Kỹ thuật tiện chi tiết định hình


I. Gia công mặt định hình bằng phương pháp phối hợp hai chuyển động bằng tay


1. Nguyên lý: Theo phương pháp này thì khi gia công mặt định hình người ta sẽ thực hiện chạy dao đồng thời theo hai phương bằng cách quay hai tay quay của bàn xe dao và bàn dao ngang bằng tay.


2. Đặc điểm



+ Dễ thực hiện, không yêu cầu dụng cụ, đồ gá phức tạp.



+ Độ chính xác không có.



+ Phương pháp gia công này thường dùng để chế tạo các chi tiết chỉ cần tính mỹ thuật, không cần độ chính xác.


3. Kỹ thuật: ( Hình 4.1)


+ Gia công trục bậc gồm nhiều khối bao bề mặt cần gia công.


+ Dùng tay quay đồng thời hai tay quay để cắt bỏ phần thừa của các khối trên trục bậc và lượn dao để cắt chính xác biên dạng chi tiết.


+ Dùng dưỡng để kiểm tra bề mặt đã gia công. Cắt tiếp những vị trí còn dôi ra so với dưỡng.

                                                                                                                                                                                                                                                                                                [image: image40.jpg]


 [image: image41.jpg]




Hình 4.1: Gia công mặt định hình bằng phương pháp phối hợp hai chuyển động bằng tay

II. Gia công mặt định hình bằng dưỡng chép hình


1. Nguyên lý: Khi gia công mặt định hình theo phương pháp này thì dao sẽ chuyển động theo một quỹ đạo đúng như biên dạng của chi tiết cần gia công nhờ vào một đầu dò tì vào một dưỡng có biên dạng giống như biên dạng của chi tiết gia công.


2. Đặc điểm



+ Khó thực hiện với những cơ cấu phức tạp.



+ Gia công với độ chính xác cao, các chi tiết trong loạt có độ đồng đều cao.



+ Dùng trong gia công hàng loạt.



+ Có thể thay đổi độ khuếch đại giữa dưỡng và chi tiết gia công.


3. Kỹ thuật: ( Hình 4.2)



+ Dưỡng ( chức năng tương tự như thước côn) được gá lên vị trí của thước côn hoặc lên ụ động.



+ Thả lỏng vít kẹp đai ốc chạy dao ngang với bàn dao ngang.



+ Tựa đầu dò lên biên dạng của dưỡng gia công.



+ Tiến hành cắt tương tự như khi gia công chi tiết côn bằng thước côn.
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Hình 4.2: Gia công mặt định hình bằng dưỡng chép hình


III. Gia công mặt định hình bằng dao định hình


1. Nguyên lý: Gia công mặt định hình theo phương pháp này thì biên dạng chi tiết gia công  sẽ được cắt bởi một dao với lưỡi cắt có biên dạng giống với biên dạng chi tiết gia công. 


2. Đặc điểm: 



+ Các chi tiết có biên dạng phức tạp rất khó chế tạo dao.



+ Thường dùng trong chế tạo hàng loạt.



+ Thông thường dùng để gia công chi tiết có chiều dài ngắn ( 60mm). Nếu chi tiết có chiều dài lớn thì có thể dùng 2 dao cắt nối.


3. Kỹ thuật: ( Hình 4.3)



+ Gá dao định hình lên ổ dao ( tùy theo loại dao). Dao có thể là dao thông thường, dao đĩa hoặc dao lăng trụ. 



+ Gá chi tiết gia công lên máy. Thông thường chi tiết đã được gia công với hình dáng và kích thước gần giống với chi tiết.



+ Tiến hành gia công bằng cách tiến dao theo một hướng tương tự như khi gia công mặt côn bằng dao rộng bản.
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( Hình 4.3): Gia công mặt định hình bằng dao định hình

