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ĐỒ ÁN THIẾT KẾ MÔN HỌC

1. Đầu đề đồ án:


- Thiết kế quy trình công nghệ gia công trục lái tàu hàng 7200T
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· Chọn máy cho mỗi nguyên công

· Xác định lượng dư giữa các nguyên công và dung sai nguyên công

· Chọn dụng cụ cắt và dụng cụ đo lường
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· Định cấp bậc công nhân
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· Lập phiếu công nghệ, vẽ sơ đồ các nguyên công.

3. Các bản vẽ:
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          Người chấm đồ án

LỜI NÓI ĐẦU

Để phục vụ cho việc cải tiến và nâng cao chất lượng sản phẩm cơ khí, việc đề ra qui trình công nghệ thích hợp và có hiệu quả là vấn đề rất quan trọng. Ngoài ra, để đảm bảo được yêu cầu thiết kế đạt tính công nghệ cao, sản phẩm làm ra được sử dụng rộng rãi, việc đề ra qui trình công nghệ hợp lí còn giúp cho người công nhân giảm được thời gian gia công, tăng năng suất làm cho giá thành sản phẩm hạ hơn, đáp ứng được nhu cầu của thị trường.
Một chi tiết máy có thể có nhiều qui trình công nghệ khác nhau, việc thiết kế qui trình công nghệ được chọn trong thiết kế này đã được đưa ra cho hợp lý, đồng thời đảm bảo yêu cầu chất lượng, giá thành, thời gian.

Các số liệu và thông số tính toán đều được thầy hướng dẫn từ tài liệu và bằng kinh nghiệm thực tế. Tuy vậy thiết kế gia công cơ khí này được thực hiện lần đầu tiên nên không thể tránh khỏi những sai sót trong quá trình tính toán, thiết kế gá đặt, công nghệ. Em mong được thầy giáo bổ xung kiến thức cũng như chỉ ra những hạn chế của thiết kế này.
Em xin chân thành cảm ơn!
MỤC LỤC

ĐỀ TÀI
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PHẦN I: GIỚI THIỆU CHUNG
1.1. Phân tích chức năng làm việc của chi tiết:
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Hình 1.1: Chi tiết trục lái
1.1.1 Chức năng làm việc của chi tiết:
Trục lái có nhiệm vụ: trục lái cùng với máy lái, bánh lái, ổ đỡ và ắc lái tạo thành hệ thống lái dùng để quay trở lái.

Trục lái truyền mômen quay từ thiết bị lái đến bánh lái.
1.1.2 Điều kiện làm việc:
Trục lái làm việc trong môi trường nước biển chịu ăn mòn điện hóa, chịu ma sát, chịu mài mòn.

Trục lái làm việc trong điều kiện chịu lực lớn, ngay sau vùng đẩy nước của chong chóng nên chịu mômen uốn. 
Trục chịu tác dụng của mô men xoắn từ máy lái.
1.1.3 Yêu cầu về vật liệu chế tạo trục lái:
Chọn vật liệu chế tạo cũng là 1 khâu quan trọng khi thiết kế hệ trục.

Vật liệu chế tạo phải đạt các yêu cầu sau:

-Vật liệu có độ bền, cứng, dẻo dai cần thiết để chịu được dao động xoắn, uốn, ngang, dọc nhằm duy trì khả năng làm việc ổn định của chi tiết

-Ứng suất giới hạn và giới hạn chảy phải lớn.

-Giới hạn mỏi cao.

-Kết cấu vạt liệu đồng nhất, không có điểm trắng, hiện tượng biến trắng.

-Tính năng gia công tốt.

-Vật liệu trục phải có thành phần hóa học đảm bảo cơ tính.

-Bên cạnh đó cần phải có tính nhiệt luyện.

Vật liệu để chế tạo các chi tiết dạng trục bao gồm thép cacbon như thép 35,40,35,45 thép hợp kim như thép crôm, crôm-niken, 40X…

Trong bài này ta chọn vật liệu chế tạo trục lái là thép SF 45.

Vật liệu SF45 có thành phần như sau:

Si=0,15(0.45(; 
Cr<0.035%      

Mn=0,35(1,5 

Ứng suất cho phép:    σ  > 440        N/mm
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Giới hạn chảy:           
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> 220        N/mm
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Hệ số giãn nở dài           > 24%

Hệ số nén ép                  > 35%

Độ cứng HB>150
1.1.4 Kích thước của chi tiết:

Trục lái:

-Chiều dài toàn bộ: L=6297 mm

-Đường kính lớn nhất: dmax=235 mm

-Chiều dài côn trái: l=374 mm


Độ côn 1:12

-Chiều dài côn phải: l= 340 mm


Độ côn 1:12

1.2. Phân tích tính công nghệ trong kết cấu của chi tiết:

1.2.1 Các vấn đề cần chú ý khi thiết kế trục:
Khi thiết kế chi tiết dạng trục cần phải chú ý đến các vấn đề sau:

- Các bề mặt trên trục có khả năng gia công được bằng các dao thông thường.

- Đường kính các cổ trục nên giảm dần về hai đầu.
- Giảm đường kính trục đến mức có thể mà vẫn đảm bảo mọi chức năng làm việc của nó.

- Nghiên cứu khả năng thay rãnh then kín bằng rãnh then hở để nâng cao năng suất gia công.

- Nghiên cứu khả năng gia công trục trên các máy thủy lực.

- Xem xét đến độ cứng vững của trục khi gia công. Trong những trường hợp gia công đồng thời bằng nhiều dao thì tỉ số L/D phải nhỏ hơn 10.

Ta có L/D =
[image: image6.wmf]6297
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>10 nên trục không đủ độ cứng vững.

- Một vấn đề cũng cần chú ý là quy trình công nghệ chế tạo trục trơn khác hẳn trục bậc về tính kinh tế, vì vậy cần nghiên cứu khả năng thay trục bằng trục trơn.

Các chi tiết dạng trục là loại chi tiết được sử dụng rất phổ biến trong ngành chế tạo máy. Chúng có bề mặt cơ bản cần gia công là mặt tròn xoay ngoài. Mặt này thường dùng làm mặt lắp ghép. Tuỳ theo kết cấu mà có thể chia các dạng trục ra các loại khác nhau. Trục lái cũng là một dạng trong số đó.

1.2.2 Xác định kết cấu trục:

Kết cấu trục sẽ được thiết kế theo:

-Điều kiện làm việc đảm bảo bền tiết kiệm vật liệu.

-Theo điều kiện làm việc: Vùng hoạt động.

-Theo loại tàu: tàu hàng, tàu hóa chất, tàu dầu…

-Theo trọng tải và kích thước tàu.

Tất cả phải thỏa mãn các yêu cầu của đăng kiểm.

Theo đề tài của thiết kế:

-Đây là loại trục đặc, hình dáng đơn giản.

-Hai đầu trục có côn, sau phần côn trái là phần có ren M160, sau phần côn phải là phần có ren M140.

-Đây là loại trục khá dài

-Độ côn 2 đầu là 1:12, giữa côn vá ren có đoạn chuyển tiếp (rãnh toát dao).
-Trục có 3 rãnh then bằng đầu tròn, trong đó 2 rãnh then nằm trên mặt côn.

1.2.3 Yêu cầu kĩ thuật của chi tiết trục lái tàu hàng 7200 tấn:

Khi chế tạo các chi tiết dạng trục cần bảo đảm các điều kiện kỹ thuật sau:

-Kích thước đường kính các cổ lắp ghép yêu cầu cấp chính xác 6 ÷ 9
-Độ chính xác hình dáng hình học như độ côn, độ ôvan của các trục hoặc mặt ngoài áo bọc trục là d=235mm, d=225mm thuộc khoảng (181-360) mm không  lớn hơn 0,04 mm

-Độ đảo hướng tâm của cổ trục, áo trục, phần côn trục ứng với tỉ lệ l/d

l/d = 26,796 thuộc (21-35) không lớn hơn 0,04 mm

Đối với phần trục không làm việc, không quá 0,1mm
-Dung sai chiều dài mỗi bậc trục khoảng 0,05 ÷ 0,2 mm. 

-Độ lệch tâm giữa các cổ trục lắp ghép không quá 0,01 ÷ 0,03 mm. 

-Độ không song song của các rãnh then đối với tâm trục không quá 0,01 mm trên 100 mm chiều dài. 

-Độ nhám của các cổ trục lắp ghép đạt Ra = 1,25÷ 1,16 
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; các mặt đầu Rz = 40 ÷ 20 
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m

; các bề mặt không lắp ghép Rz = 80 ÷ 40
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-Độ võng tĩnh cho phép: [
[image: image10.wmf]D

y]>0,4mm/1m
-Độ bóng bề mặt các cổ lắp ghép là 
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-Yêu cầu về lắp ghép áo trục với trục là 
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7

H

u


1.2.4 Tính công nghệ trong kết cấu trục lái tàu hàng 7200 tấn:
Tính công nghệ của chi tiết trục là những biện pháp, giải pháp kĩ thuật để thực hiện nhằm đạt được các yêu cầu kĩ thuật của trục. Tuy nhiên phải chọn ra hình thức công nghệ đơn giản, phù hợp với thực tế sản xuất nhằm nâng cao năng suất, bảo đảm chất lượng và giá thành sản phẩm.

Tính công nghệ của trục lái tàu hàng 7200 tấn là:

-Do trục có kết cấu đơn giản nên có thể gia công bằng dao tiện thường.

-Do đây là chi tiết trục khá dài (L/D>12) nên ta cần phải quan tâm đến độ cứng vững của trục trong gia công, đặc biệt là trong gia công nhiều dao. Tuy nhiên ở đây là dạng sản xuất đơn chiếc, máy móc vạn năng nên hình thức gia công bằng 1 dao đảm bảo đồ gá và thao tác đơn giản hơn phù hợp với trình độ sản xuất của nhà máy và Việt Nam.

-Tính hệ số an toàn vừa phải để đường kính trục có kích thước phù hợp mà vẫn đảm bảo đủ bền với chức năng làm việc của nó.
-2 lỗ tâm được bố trí làm chuẩn tinh thống nhất trong suốt quá trình gia công vì chuẩn này trùng với chuẩn đo.

PHẦN II:

XÁC ĐỊNH DẠNG SẢN XUẤT VÀ PHƯƠNG PHÁP CHẾ TẠO PHÔI
2.1. Xác định dạng sản xuất:
Dạng sản xuất là một khái niệm cho ta hình dung về quy mô sản xuất một sản phẩm nào đó. Nó giúp cho việc định hướng hợp lý cách tổ chức kỹ thuật, công nghệ cũng như tổ chức toàn bộ quá trình sản xuất.

Các yếu tố đặc trưng của dạng sản xuất: 

- Sản lượng. 

- Tính ổn định của sản phẩm. 

- Tính lặp lại của quá trình sản xuất. 

- Mức độ chuyên môn hóa trong sản xuất. 

Tùy theo các yếu tố trên mà người ta chia ra ba dạng sản xuất: 

- Sản xuất đơn chiếc. 

- sản xuất hàng loạt. 

- Sản xuất hàng khối. 

Muốn xác định dạnh sản xuất trước hết phải biết sản lượng hàng năm của chi tiết gia công.

Sản lượng hàng năm được xác định theo công thức:


[image: image13.wmf]1
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N: Số chi tiết được sản xuất trong một năm;

N1: Số sản phẩm (số máy) được sản xuất trong 1 năm;

m: số chi tiết trong 1 sản phẩm;


[image: image14.wmf]b

: số chi tiết được chế tạo thêm để dự trữ (5% -7%)

Ta có N1= 10, m=1, 
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= 5%

=> 
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Sau khi xác định được sản lượng hàn năm của chi tiết N ta phải xác định trọng lượng của chi tiết.

Trọng lượng của chi tiết được xác định theo công thức sau:
Q1=V
[image: image17.wmf]g

 (kG)

Q1: Trọng lượng của chi tiết (kG)

V: Thể tích của chi tiết (dm3)


[image: image18.wmf]g

: Trọng lượng riêng của vật liệu

Ta có: 
[image: image19.wmf]g

thép= 7,852 (kG/dm3)

V=V1+V2+V3+V4+V​5+V6+V7+V8+V9+V10+V11-V12​-V13-V14-V15

V1=
[image: image20.wmf]p

.r2.l=3,14.0,82.1,4=2,8 (dm3)
V2=
[image: image21.wmf]22
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p

++

=1/3.3,14.3,74.(0,852+1,162+0,85.1,16)=11,96 (dm3)

V3=
[image: image22.wmf]p

.r2.l=3,14.3.1,162=12,68 (dm3)
V4=
[image: image23.wmf]p

.r2.l=3,14.1,1752.3,5=15,17 (dm3)

V5=
[image: image24.wmf]p

.r2.l=3,14.38,97.1,1252=154,87 (dm3)
V6=
[image: image25.wmf]p

.r2.l=3,14.1,052.0,95=3,29 (dm3)
V7=
[image: image26.wmf]p

.r2.l=3,14.1,1252.5,56=22,1 (dm3)
V8=
[image: image27.wmf]p

.r2.l=3,14.1,052.0,85=2,94 (dm3)
V9=
[image: image28.wmf]p

.r2.l=3,14.1,122.0,5=1,97 (dm3)
V10=
[image: image29.wmf]22
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++

=1/3.3,14.3,4.(0,842+1,122+0,84.1,12)=10,32 (dm3)
V11=
[image: image30.wmf]p

.r2.l=3,14.0,72.1,1=1,69 (dm3)
V12=a.b.c=0,56.3,34.0,32=0,6 (dm3)

V13=a.b.c=0,36.0,8.0,2=0,058 (dm3)

V14=a.b.c=3.0,5.0,28=0,42 (dm3)

V15​=
[image: image31.wmf]p

.r2.l=3,14.0,242.0,86=0,16 (dm3)

=>V=2,8+11,96+12,68+15,17+154,87+3,29+22,1+2,94+1,97+10,32+1,69-0,6-0,058-0,42-0,16= 238,552 (dm3)
=> Q=7,852.238,552=1873,11 (kG) >200 kG

Tra bảng 2 ta chọn dạng sản xuất của trục lái là sản xuất đơn chiếc

2.2. Chọn phương pháp chế tạo phôi:

Việc chọn  phôi để chế tạo trục phụ thuộc vào hình dáng, kết cấu và sản lượng của loại trục đó. Ví dụ: đối với trục trơn thì tốt nhất dùng phôi thanh. Với trục bậc có đường kính chênh nhau không lớn lắm dùng phôi cán nóng.

Trong sản xuất nhỏ và đơn chiếc phôi của trục được chế tạo bằng rèn tự do hoặc rèn tự do trong khuôn đơn giản, đôi khi có thể dùng phôi cán nóng. Phôi của loại trục lớn được chế tạo bằng cách rèn tự do hoặc hàn ghép từng phần còn lại.

Trong sản xuất hàng loạt lớn và hàng khối phôi của trục được chế tạo bằng dập nóng trên máy dập hoặc ép trên máy ép, với trục bậc có thể rèn trên máy rèn ngang và cũng có thể chế tạo bằng phương pháp đúc.

Một số phương pháp chế tạo phôi:

- Phôi thép thanh: Phôi thép thanh dùng để chế tạo các loại chi tiết như con lăn, chi tiết kẹp chặt. các loại trục, xi lanh, pitton, bạc, bánh răng có đường kính nhỏ… 
- Phôi dập: Phôi dập dùng trong các loại chi tiết sau đây: trục răng côn, trục răng thẳng, các loại răng khác, các chi tiết dạng càng, trục chữ thập, trục khuỷu…

- Phôi rèn tự do: Trong sản xuất đơn chiếc và hàng loạt nhỏ, người ta thay phôi bằng phôi rèn tự do. Ưu điểm chính của phôi rèn tự do trong điều kiện sản xuất nhỏ là giá thành hạ( không phải chế tạo khuôn dập)

- Phôi đúc: Phôi đúc được dùng cho các loại chi tiết như: các gối đỡ, các chi tiết dạng hộp, các loại càng phức tạp, các loại trục chữ thập… Vật liệu dùng cho phôi đúc là gang, thép, đồng , nhôm và các loại hợp kim khác.
Trong giới hạn của thiết kế môn học ta đưa ra phương án chế tạo phôi theo một số nội dung như sau:

-Tính kinh tế của phương án trong điều kiện sản xuất đã định.

-Tính hợp lý của quá trình chế tạo phôi.

-Mức độ trang bị của các quá trình công nghệ tạo phôi, khả năng ứng dụng kĩ thuật tự động hóa vào các nguyên công.

-Chất lượng của phôi, các loại hỏng hóc có thể xuất hiện trong quá trình tạo phôi và khả năng loại bỏ.

-Hệ số sử dụng vật liệu của phương án.

-Khối lượng gia công và năng suất chế tạo phôi…
Với chi tiết trục lái tàu thuỷ được sản xuất đơn chiếc, kích thước của trục lớn, kết cấu đơn giản, chất lượng bề mặt yêu cầu là có độ cứng cao và tồn tại lớp ứng suất dư nên ta chọn phôi bằng cách rèn tự do. Loại phôi này có ưu điểm là đảm bảo được các tiêu chuẩn như: hình dáng gần với chi tiết gia công, lượng dư hợp lí, cơ tính tốt, thiết bị đơn giản vốn đầu tư ít.
Với chi tiết trục có dmax=235 mm, L=6297 mm ta chọn lượng dư của chi tiết lồng phôi như sau:
-Lượng dư hướng kính:
[image: image32.wmf]d

D=12mm 
-Lượng dư hướng trục: 
[image: image33.wmf]d

L=12mm 
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Hinh2.1Bản vẽ chi tiết lồng phôi

Yêu cầu kĩ thuật:

-Phôi đảm bảo kích thước bản vẽ.

-Độ cong vênh cho phép không vượt quá 5mm
-Độ nhám bề mặt Rz=160-80 
[image: image35.wmf]m
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PHẦN III: LẬP TRÌNH TỰ CÁC NGUYÊN CÔNG
3.1. Chuẩn định vị khi gia công:
3.1.1 Chuẩn định vị khi gia công:
Đối với các chi tiết dạng trục yêu cầu về độ đồng tâm giữa các cổ trục là rất quan trọng. Để đảm bảo yêu cầu này, khi gia công trục cần phải dùng chuẩn tinh thống nhất.

Chuẩn thống nhất khi gia công các chi tiết dạng trục là hai lỗ tâm côn ở hai đầu của trục.Dùng hai lỗ tâm côn làm chuẩn có thể hoàn thành việc gia công  thô và tinh hầu hết các bề mặt ngoài, không gây sai số cho đường kính cổ trục. Đây là trục đặc ta dùng mũi tâm quay thường.
Đối với chi tiết trục trong bài này, do trục dài và yếu (l/d =26.8 >12) ta lấy chuẩn thô là mặt ngoài của trục và cả lỗ tâm của trục, biện pháp thực hiện là chúng ta dùng 2 mũi chống tâm ở 2 mặt đầu, giữa trục có dùng Luynet động để tăng độ cứng vững.

Khi gia công tinh ta lại lấy chuẩn là hai lỗ tâm, thực hiện bằng cách chống tâm hai đầu, để chống xoay chúng ta dùng thêm một cái tốc ở một đầu.

Ngoài 2 lỗ tâm có thể lấy chuẩn là mặt ngoài của trục, có thể định vị trục bằng mâm cặp 3 chấu, 4 chấu, ống kẹp, mâm tự kẹp, gá trên 2 khối V ngắn kết hợp chốt tỳ mặt đầu khi phay rãnh then trên máy phay, khi khoan tarô ở máy khoan.

3.1.2 Các công việc cần làm.

1.Chuẩn bị phôi:
-Cắt đứt phôi theo chiều dài bằng máy cưa hoặc máy tiện.

-Nắn trục trước khi nhiệt luyện.

-Nhiệt luyện để đảm bảo cơ tính trước khi cắt gọt.

-Nắn thẳng trục sau nhiệt luyện.

-Gá đặt, định vị, kẹp chặt.

-Tiện cổ trục nơi tiếp xúc với luynét.

2.Xén 2 mặt đầu+ khoan tâm.
3.Tiện thô+Bán tinh toàn trục.
4.Cắt rãnh thoát dao 2 đầu trục.
5.Tiện ren.
6.Tiện côn 2 đầu trục.
7.Tiện tinh 2 xoa ép áo đồng.
8.Ép nóng 2 áo đồng vào trục.
9. Phay rãnh then.
10.Cạo rà côn để đạt độ bám tiếp xúc màu >75%.
11. Tiện tinh 2 áo bọc trục.
12.Bọc vải thủy tinh+keo Epoxy bảo vệ lưu thông trục.
13.Tổng kiểm tra.

14. Khoan + Taro ren trong đầu trục.
3.1.3 Chọn phương án gia công.
1. Mặt đầu không yêu cầu độ bóng, cấp chính xác cao: Rz40, CCx 10 phương án gia công là 1 lần tiện thô

2.Hai lỗ tâm là chuẩn tinh thống nhất Ra2,5, CCx8 phương án gia công lần cuối là xoáy láng bằng mũi khoan tâm chuyên dùng

3.Mặt trụ nơi lắp ghép với áo trục yêu cầu miền dung sai u7 Ra1,25 CCx7 phương án gia công lần cuối là tiện láng tinh.

4.Mặt trụ của ren không yêu cầu độ bóng cao: CCx 10, Rz 40 phương án gia công là tiện thô mỏng.
5.Mặt côn của trục lái yêu cầu có độ  bóng và caaos chính xác cao nên phương án gia công cuối là tiệ tinh mỏng đạt ccx7 Ra2,5

6.Rãnh thoát dao: phương án gia công thô: Rz80, ccx12.

7.Rãnh then 2 đầu trục yêu cầu: Mặt đáy Rz10, 2 mặt bên Ra2,5 phương án gia công cuối là phay tinh.

8.Mặt ngoài áo trục là nơi làm việc trực tiếp với bạc, chịu tác động mài mòn và nhiệt sinh lớn cần độ bóng cao nên phương án cuối là tiện tinh mỏng đạt Ra1,25, Ccx7
9.Mặt trụ không tham gia lắp ghép: phương án gia công là tiện thô đạt Ra20, CCx 10
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Hình 3.1 Phôi và các mặt gia công
3.2 Lập bảng nguyên công:
	STT
	Tên nguyên công
	Bề mặt gia công
	Sơ đồ gá
	Yêu cầu

	1. 
	Khỏa mặt đầu khoan lỗ chống tâm
	A,M
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	Tiện: 
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	Khoan: 
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	3. 
	Tiện thô các bề mặt trụ
	B,C,D,E,F,G,H,I,K,L,M
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	4. 
	Tiện tinh các bề mặt trụ
	B,D,G,H,I
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	5. 
	Tiện ren mặt ngoài và vát mép mặt M
	M
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	6. 
	Tiện thô mặt A, tiện ren và vát mép mặt A
	A
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	7. 
	Ép nóng áo bọc trục vào trục
	D,H
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	8. 
	Phay thô các rãnh then
	B,I,L
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	Phay thô:
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	9. 
	Phay tinh các rãnh then
	B,I,L
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	10. 
	Tiện tinh mặt ngoài các áo bọc trục
	D,H
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	11. 
	Kiểm tra
	D,H
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n


	Độ ô van các cổ trục <0,01 mm

	12. 
	Gia công ren trong
	O
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3.3 Thiết kế nguyên công:
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Hình 3.2 Các bề mặt gia công
3.3.1 Nguyên công 1: Khỏa mặt đầu và khoan lỗ chống tâm:
Bước 1: Khỏa mặt đầu A và khoan lỗ tâm.

-Sơ đồ gá đặt:

-Định vị: Đầu A kẹp vào mâm cặp, Đầu M đỡ bằng luynét bi, trục bị khống chế 3 bậc tự do.
-Kẹp chặt: Kẹp bằng mâm cặp 4 chấu và luynet đỡ.
[image: image64.emf]n


n


s




n

n

s


Hình 3.3 Sơ đồ gia công khỏa mặt đầu A và khoan lỗ tâm

-Chọn máy:
Máy tiện 1M63H-12 của Nga

Chiều dài máy: 

12000mm

Chiều rộng máy: 

1690mm

Chiều cao máy: 

1500mm

Công suất động cơ chính: 
54kW

Vòng quay trục chính: 
10
[image: image65.wmf]¸

1250 vg/ph

Số cấp tốc độ:

 24

Lượng chạy dao:

Dọc: 0,06
[image: image66.wmf]¸

4 (mm/vòng)





Ngang: 0,026
[image: image67.wmf]¸

1,47(mm/vòng)

Đường kính lớn nhất vật gia công được: 630mm

Chiều dài lớn nhất vật gia công được: 10000mm

-Chọn dụng cụ: 

Dụng cụ đo: Thước dây 7m, thước cặp 1/20
Dụng cụ cắt: 

Dao tiện 45ogắn mảnh hợp kim cứng H=50mm, B=32mm, L=240mm,
[image: image68.wmf]j

=45o (Bảng 4-4. tr495,I)
Mũi khoan: Chọn mũi khoan ruột gà kiểu 1 làm bằng vật liệu T15K6, có các kích thước như sau: D=6mm,L=300mm,l=120mm (4.40 I)
Dung dịch trơn nguội: Emunxi

-Chế độ cắt:

Xén mặt đầu:
Chiều sâu cắt t=6 mm, Rz=40 
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Lượng chạy dao Sz=0,8(mm/vòng) tra bảng 5.11(II)
Tốc độ cắt: 
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             Theo bảng 5.17(TII)
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T là tuổi bền của một dao T=(30
[image: image72.wmf]¸

60) chọn T=45(phút)

 Hệ số điều chỉnh chung cho tốc độ cắt: 
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- hệ số phụ thuộc vào chất lượng của vật liệu gia công. Vật liệu gia công là thép (Bảng 5-1)
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 giới hạn bền của vật liệu gia công. 
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 hệ số hiệu chỉnh .Bảng 5.2(II)
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- Hệ số phụ thuộc trạng thái bề mặt của phôi .Bảng 5.5(II)
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- hệ số phụ thuộc vào vật liệu của dụng cụ cắt . Bảng 5.6(II)

Thay số ta được: 
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2,94

257(/)

MV

V

k

k

Vmph

=

=

»


Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 330 (v/ph)

Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt

Lực cắt tính theo công thức: 
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Theo bảng 5.23(TII)
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là hệ số điều chỉnh, 
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Theo bảng 5.9[II] ta có: 
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Theo bảng 5.22[II] ta có 
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Thay vào công thức tính lực cắt ta có:
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-Công suất cắt: 
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So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn
Kiểm nghiệm độ bền dao:

Dao cán tiết diện hình chữ nhật:
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Với:
B,H – chiều rộng và chiều cao tiết diện cán dao hcn (mm)

            l  - phần nhô ra của cán dao(mm)
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- ứng suất uốn của vật liệu làm cán dao,

             với cán dao bằng thép thì 
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So sánh thì Pz = 8628,4< 11110 (N) nên cán dao thỏa mãn độ bền
Khoan lỗ tâm:
-Chiều sâu cắt: t=0,5D=0,5.6=3(mm) với lượng dư là 9mm
-Lượng chạy dao s =0,18(mm/v)

( tra bảng 5.25(II).với đường kính dao D=6,HB=200)

-Tốc độ cắt
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             Tra bảng 5.29(II)
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Tra bảng 5.30(II) T=25(phút)

Hệ số điều chỉnh cho tốc độ cắt tính đến các điều kiện cắt thực tế
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              Trong đó:
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hệ số phụ thuột vào vật liệu gia công Tra bảng 5.30(II) và  kn=1; nv=0,9 Tra bảng 5.2(II)
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 hệ số phụ thuộc vào vật liệu của dụng cụ cắt tra bảng 5.6(II)
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 hệ số phụ thuộc vào chiều sâu khoan tra bảng 5.31(II)

Thay số   
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Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 1250(v/ph)

-Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt và mô men xoắn
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Theo bảng 5.9(II):

[image: image106.wmf]0,75

580

0,82

750750

n

B

MP

k

s

æö

æö

===

ç÷

ç÷

èø

èø

 hệ số tính đến các yếu tố gia công thực tế 

Thay số  
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-Công suất cắt
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 So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn

Bước 2: Khỏa mặt đầu M và khoan lỗ tâm:

-Sơ đồ gá đặt:

-Định vị: Đầu A kẹp vào mâm cặp, Đầu M đỡ bằng luynét bi, trục bị khống chế 3 bậc tự do.

-Kẹp chặt: Kẹp bằng mâm cặp 4 chấu và luynet đỡ.
[image: image109.emf]n
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Hình 3.4 Sơ đồ gia công khỏa mặt đầu M và khoan lỗ tâm

-Chọn máy:
Máy tiện 1M63H-12 của Nga

Chiều dài máy: 

12000mm

Chiều rộng máy: 

1690mm

Chiều cao máy: 

1500mm

Công suất động cơ chính: 
54kW

Vòng quay trục chính: 
10
[image: image110.wmf]¸

1250 vg/ph

Số cấp tốc độ:

 24

Lượng chạy dao:

Dọc: 0,06
[image: image111.wmf]¸

4 (mm/vòng)





Ngang: 0,026
[image: image112.wmf]¸

1,47(mm/vòng)

Đường kính lớn nhất vật gia công được: 630mm

Chiều dài lớn nhất vật gia công được: 10000mm

-Chọn dụng cụ: 

Dụng cụ đo: Thước dây 7m, thước cặp 1/20

Dụng cụ cắt: 

Dao tiện 45ogắn mảnh hợp kim cứng H=50mm, B=32mm, L=240mm,
[image: image113.wmf]j

=45o (Bảng 4-4. tr495,I)

Mũi khoan: Chọn mũi khoan ruột gà kiểu 1 làm bằng vật liệu T15K6, có các kích thước như sau: D=6mm,L=300mm,l=120mm (4.40 I)
Dung dịch trơn nguội: Emunxi

-Chế độ cắt:

Xén mặt đầu:
Chiều sâu cắt t=6 mm, Rz=40 
[image: image114.wmf]m
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Lượng chạy dao Sz=0,8(mm/vòng) tra bảng 5.11(II)
Tốc độ cắt: 
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             Theo bảng 5.17(TII)
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T là tuổi bền của một dao T=(30
[image: image117.wmf]¸

60) chọn T=45(phút)

 Hệ số điều chỉnh chung cho tốc độ cắt: 
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[image: image119.wmf]MV
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- hệ số phụ thuộc vào chất lượng của vật liệu gia công. Vật liệu gia công là thép (Bảng 5-1)
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 giới hạn bền của vật liệu gia công. 
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 hệ số hiệu chỉnh .Bảng 5.2(II)
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 hệ số mũ. Bảng 5.2(II)
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- Hệ số phụ thuộc trạng thái bề mặt của phôi .Bảng 5.5(II)
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- hệ số phụ thuộc vào vật liệu của dụng cụ cắt . Bảng 5.6(II)

Thay số ta được: 
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Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 330 (v/ph)

Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt

Lực cắt tính theo công thức: 
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Theo bảng 5.23(TII)
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Theo bảng 5.9[II] ta có: 
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Theo bảng 5.22[II] ta có 
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Thay vào công thức tính lực cắt ta có:


[image: image135.wmf]10.....

xyn

Zpp

PCtSVk

=

=8628,4                  (N)

-Công suất cắt: 
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So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn
Kiểm nghiệm độ bền dao:
Dao cán tiết diện hình chữ nhật:
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Với:
B,H – chiều rộng và chiều cao tiết diện cán dao hcn (mm)

            l  - phần nhô ra của cán dao(mm)
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- ứng suất uốn của vật liệu làm cán dao,

             với cán dao bằng thép thì 
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So sánh thì Pz = 8628,4< 11110 (N) nên cán dao thỏa mãn độ bền
Khoan lỗ tâm:

-Chiều sâu cắt: t=0,5D=0,5.6=3(mm) với lượng dư là 9mm
-Lượng chạy dao s =0,18(mm/v)

( tra bảng 5.25(II).với đường kính dao D=6,HB=200)

-Tốc độ cắt
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             Tra bảng 5.29(II)
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Tra bảng 5.30(II) T=25(phút)

Hệ số điều chỉnh cho tốc độ cắt tính đến các điều kiện cắt thực tế
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              Trong đó:
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hệ số phụ thuột vào vật liệu gia công Tra bảng 5.30(II) và  kn=1; nv=0,9 Tra bảng 5.2(II)
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 hệ số phụ thuộc vào vật liệu của dụng cụ cắt tra bảng 5.6(II)
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 hệ số phụ thuộc vào chiều sâu khoan tra bảng 5.31(II)

Thay số   
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Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 1250(v/ph)

-Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt và mô men xoắn
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Theo bảng 5.32(II)
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Theo bảng 5.9(II)
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 hệ số tính đến các yếu tố gia công thực tế 

Thay số  
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-Công suất cắt
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 So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn

3.3.2 Nguyên công 2: Tiện thô các mặt trụ ngoài:

Bước 1: Tiện thô các mặt trụ C,D,F,G,H,I,K,M
Sơ đồ gá đặt:
Chuẩn: Là 2 lỗ tâm côn tại 2 mặt đầu.

Định vị: Dùng 2 mũi chống tâm ở 2 mặt đầu, giữa trục có dùng Luynet động để tăng độ cứng vững.
Kẹp chặt: Tốc truyền mômen
[image: image154.emf]n
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Hình 3.5 Sơ đồ gá đặt tiên thô các mặt trụ.

Chọn máy:
Máy tiện 1M63H-12 của Nga

Chiều dài máy: 

12000mm

Chiều rộng máy: 

1690mm

Chiều cao máy: 

1500mm

Công suất động cơ chính: 
54kW

Vòng quay trục chính: 
10
[image: image155.wmf]¸

1250 vg/ph

Số cấp tốc độ:

 24

Lượng chạy dao:

Dọc: 0,06
[image: image156.wmf]¸

4 (mm/vòng)





Ngang: 0,026
[image: image157.wmf]¸

1,47(mm/vòng)

Đường kính lớn nhất vật gia công được: 630mm

Chiều dài lớn nhất vật gia công được: 10000mm

-Chọn dụng cụ: 

Dụng cụ đo: Thước dây 7m, thước cặp 1/20, Panme đo ngoài 200
[image: image158.wmf]¸

300

Dụng cụ cắt: 

-Dao tiện ngoài thân cong có góc nghiêng chính 90(, vật liệu T15K6, có các kích thước như sau: (4.6(I))

H = 25 
mm


B = 16

mm

L = 140 
mm
l  =  20
mm
Xác định chế độ cắt:

Mặt trụ D: D=235 mm

-Chiều sâu cắt: t=2,5 (mm). Lượng dư của tiện thô là 6mm tiến hành tiến dao 2 lần với cùng một chế độ cắt.

-Lượng chạy dao: Bảng 5.11TII chọn S=1,0 mm/vòng

-Tốc độ cắt:
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             Theo bảng 5.17(TII)
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T là tuổi bền của một dao T=(30
[image: image161.wmf]¸

60) chọn T=45(phút)

 Hệ số điều chỉnh chung cho tốc độ cắt: 
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[image: image163.wmf]MV

k

- hệ số phụ thuộc vào chất lượng của vật liệu gia công. Vật liệu gia công là thép (Bảng 5-1)
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[image: image165.wmf])
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 giới hạn bền của vật liệu gia công. 
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 hệ số hiệu chỉnh .Bảng 5.2(II)
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 hệ số mũ. Bảng 5.2(II)
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- Hệ số phụ thuộc trạng thái bề mặt của phôi .Bảng 5.5(II)
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- hệ số phụ thuộc vào vật liệu của dụng cụ cắt . Bảng 5.6(II)

Thay số ta được: 
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Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 450(v/ph)

Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt

Lực cắt tính theo công thức: 
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Theo bảng 5.23(TII)
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Theo bảng 5.9[II] ta có: 
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Theo bảng 5.22[II] ta có 
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Thay vào công thức tính lực cắt ta có:
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-Công suất cắt: 
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So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn
Kiểm nghiệm độ bền dao:

Dao cán tiết diện hình chữ nhật:


[image: image181.wmf]2
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Với:
B,H – chiều rộng và chiều cao tiết diện cán dao hcn (mm)

            l  - phần nhô ra của cán dao(mm)

          

[image: image182.wmf]u
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- ứng suất uốn của vật liệu làm cán dao,

             với cán dao bằng thép thì 
[image: image183.wmf]u
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= 2000 kG/cm2    
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= 16666,7 N

So sánh thì Pz = 4250< 16666,7 (N) nên cán dao thỏa mãn độ bền
Chế độ cắt của các mặt D,F,G,H,I,K,M tính toán tương tự như trên.
Bước 2: Tiện các mặt côn B,E,L.

Cũng  giống như tiện các bề mặt như trên chỉ khác là dao tiện được đánh lệch đi một góc là 
[image: image186.wmf]a

.và 
[image: image187.wmf]a

 được tính như sau:tang
[image: image188.wmf]a

=1/12 vậy 
[image: image189.wmf]a

=2,390và được tiến hành tương tự như trên

3.3.3 Nguyên công 3: Tiên tinh các bề mặt trụ: B,D,G,H,I.
Bước 1: Tiện tinh các mặt trụ ngoài:D,G,H,I.
Sơ đồ gá đặt:

Chuẩn: Là 2 lỗ tâm côn tại 2 mặt đầu.

Định vị: Dùng 2 mũi chống tâm ở 2 mặt đầu, giữa trục có dùng Luynet động để tăng độ cứng vững.
Kẹp chặt: Tốc truyền mômen
[image: image190.emf]n
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Hình 3.6 Sơ đồ gá đặt tiện tinh các mặt trụ.

Chọn máy:

Máy tiện 1M63H-12 của Nga

Chiều dài máy: 

12000mm

Chiều rộng máy: 

1690mm

Chiều cao máy: 

1500mm

Công suất động cơ chính: 
54kW

Vòng quay trục chính: 
10
[image: image191.wmf]¸

1250 vg/ph

Số cấp tốc độ:

 24

Lượng chạy dao:

Dọc: 0,06
[image: image192.wmf]¸

4 (mm/vòng)





Ngang: 0,026
[image: image193.wmf]¸

1,47(mm/vòng)

Đường kính lớn nhất vật gia công được: 630mm

Chiều dài lớn nhất vật gia công được: 10000mm

-Chọn dụng cụ: 

Dụng cụ đo: Thước dây 7m, thước cặp 1/20, Panme đo ngoài 200
[image: image194.wmf]¸

300

Dụng cụ cắt: 

-Dao tiện ngoài thân cong có góc nghiêng chính 90(, vật liệu T15K6, có các kích thước như sau: (4.6(I))

H = 25 
mm


B = 16

mm

L = 140 
mm
l  =  20
mm
Chế độ cắt:
Tiện tinh mặt D: D=235 mm

-Chiều sâu cắt: t=0,5(mm). Tiến hành tiến dao 2 lần 

-Lượng chạy dao: với độ bóng là cấp 6 theo bảng  (5.14TII ) 

Ta chọn S=0,15 mm/vòng

-Tốc độ cắt:
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Trong đó:

T là tuổi bền khi gia công một dao T = 30
[image: image196.wmf]¸

60(phút). chọn T= 60 ( phút).(Sổ tay công nghệ chế tạo máy tập 2).
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[image: image198.wmf]0
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào cơ tính cơ lý của thép. Tra bảng 5.3[II] 


[image: image199.wmf]0,8
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 là hệ số phụ thuộc vào tình trạng bề mặt phôi, Tra bảng 5.5[II]  
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào vật liệu của dụng cụ cắt, Tra bảng 5.6[II]  
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Tra bảng 5.17[II] ta có: Cv = 292; x = 0,3; y = 0,15; m = 0,18.

Thay vào công thức ta có:


[image: image202.wmf]
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-Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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-Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 250(v/ph)

-Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt

Lực cắt tính theo công thức: 
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[image: image207.wmf]p
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là hệ số điều chỉnh, 
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Theo bảng 5.9[II] ta có: 
[image: image209.wmf]914
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Theo bảng 5.22[II] ta có: 
[image: image210.wmf]1,08;1,0;1,0;0,93
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Theo bảng 5.23[II] ta có: 
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Thay vào công thức tính lực cắt ta có:
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-Công suất cắt: 
[image: image214.wmf].
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So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn

Mặt G: D= 210 mm

Tiện tinh mặt G: D=210 mm

-Chiều sâu cắt: t=0,5(mm). Tiến hành tiến dao 2 lần 

-Lượng chạy dao: với độ bóng là cấp 6 theo bảng  (5.14TII ) 

Ta chọn S=0,15 mm/vòng

-Tốc độ cắt:
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Trong đó:

T là tuổi bền khi gia công một dao T = 30
[image: image216.wmf]¸

60(phút). chọn T= 60 ( phút).(Sổ tay công nghệ chế tạo máy tập 2).
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[image: image218.wmf]0
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào cơ tính cơ lý của thép. Tra bảng 5.3[II] 


[image: image219.wmf]0,8
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 là hệ số phụ thuộc vào tình trạng bề mặt phôi, Tra bảng 5.5[II]  
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào vật liệu của dụng cụ cắt, Tra bảng 5.6[II]  
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Tra bảng 5.17[II] ta có: Cv = 292; x = 0,3; y = 0,15; m = 0,18.

Thay vào công thức ta có:
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-Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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-Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 275(v/ph)

-Vậy tốc độ cắt thực tế là:


[image: image225.wmf]..3,14.210.275
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-Lực cắt

Lực cắt tính theo công thức: 
[image: image226.wmf]p
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[image: image227.wmf]p
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là hệ số điều chỉnh, 
[image: image228.wmf]rp

p

p

p

MP

p

k

k

k

k

k

k

.

.

.

.

l

g

j

=


Theo bảng 5.9[II] ta có: 
[image: image229.wmf]914
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Theo bảng 5.22[II] ta có: 
[image: image230.wmf]1,08;1,0;1,0;0,93
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[image: image231.wmf]....0,914.1,08.1,0.1,0.0,930,918

pMPppprp

kkkkkk

jgl

===


Theo bảng 5.23[II] ta có: 
[image: image232.wmf]0

;

75

,

0

;

1

;

200

=

=

=

=

n

y

x

C

p


Thay vào công thức tính lực cắt ta có:
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-Công suất cắt: 
[image: image234.wmf].
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So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn

Mặt H: D=225 mm

Tiện tinh mặt H: D=225 mm

-Chiều sâu cắt: t=0,5(mm). Tiến hành tiến dao 2 lần 

-Lượng chạy dao: với độ bóng là cấp 6 theo bảng  (5.14TII ) 

Ta chọn S=0,15 mm/vòng

-Tốc độ cắt:
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Trong đó:

T là tuổi bền khi gia công một dao T = 30
[image: image236.wmf]¸

60(phút). chọn T= 60 ( phút).(Sổ tay công nghệ chế tạo máy tập 2).
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[image: image238.wmf]0

,

1

=

MV

k

 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào cơ tính cơ lý của thép. Tra bảng 5.3[II] 


[image: image239.wmf]0,8

nv

k

=

 là hệ số phụ thuộc vào tình trạng bề mặt phôi, Tra bảng 5.5[II]  
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào vật liệu của dụng cụ cắt, Tra bảng 5.6[II]  
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Tra bảng 5.17[II] ta có: Cv = 292; x = 0,3; y = 0,15; m = 0,18.

Thay vào công thức ta có:
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-Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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-Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 260(v/ph)

-Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt

Lực cắt tính theo công thức: 
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[image: image247.wmf]p
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là hệ số điều chỉnh, 
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Theo bảng 5.9[II] ta có: 
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Theo bảng 5.22[II] ta có: 
[image: image250.wmf]1,08;1,0;1,0;0,93
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[image: image251.wmf]....0,914.1,08.1,0.1,0.0,930,918
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Theo bảng 5.23[II] ta có: 
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Thay vào công thức tính lực cắt ta có:
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-Công suất cắt: 
[image: image254.wmf].
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So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn

Mặt I: D= 210 mm
Tiện tinh mặt I: D=210 mm

-Chiều sâu cắt: t=0,5(mm). Tiến hành tiến dao 2 lần 

-Lượng chạy dao: với độ bóng là cấp 6 theo bảng  (5.14TII ) 

Ta chọn S=0,15 mm/vòng

-Tốc độ cắt:
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Trong đó:

T là tuổi bền khi gia công một dao T = 30
[image: image256.wmf]¸

60(phút). chọn T= 60 ( phút).(Sổ tay công nghệ chế tạo máy tập 2).
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[image: image258.wmf]0
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào cơ tính cơ lý của thép. Tra bảng 5.3[II] 
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 là hệ số phụ thuộc vào tình trạng bề mặt phôi, Tra bảng 5.5[II]  
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào vật liệu của dụng cụ cắt, Tra bảng 5.6[II]  
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Tra bảng 5.17[II] ta có: Cv = 292; x = 0,3; y = 0,15; m = 0,18.

Thay vào công thức ta có:
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-Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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-Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 275(v/ph)

-Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt

Lực cắt tính theo công thức: 
[image: image266.wmf]p
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[image: image267.wmf]p
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là hệ số điều chỉnh, 
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Theo bảng 5.9[II] ta có: 
[image: image269.wmf]914

,

0

750

580

750

35

,

0

=

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

n

B

MP

k

s


Theo bảng 5.22[II] ta có: 
[image: image270.wmf]1,08;1,0;1,0;0,93
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[image: image271.wmf]....0,914.1,08.1,0.1,0.0,930,918
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Theo bảng 5.23[II] ta có: 
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Thay vào công thức tính lực cắt ta có:
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-Công suất cắt: 
[image: image274.wmf].
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So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn

Bước 2: Tiện tinh mặt côn: B.
Sơ đồ gá đặt:

Chuẩn: Là 2 lỗ tâm côn tại 2 mặt đầu.

Định vị: Dùng 2 mũi chống tâm ở 2 mặt đầu, giữa trục có dùng Luynet động để tăng độ cứng vững.
Kẹp chặt: Tốc truyền mômen
Chọn máy:

Máy tiện 1M63H-12 của Nga

Chiều dài máy: 

12000mm

Chiều rộng máy: 

1690mm

Chiều cao máy: 

1500mm

Công suất động cơ chính: 
54kW

Vòng quay trục chính: 
10
[image: image275.wmf]¸

1250 vg/ph

Số cấp tốc độ:

 24

Lượng chạy dao:

Dọc: 0,06
[image: image276.wmf]¸

4 (mm/vòng)





Ngang: 0,026
[image: image277.wmf]¸

1,47(mm/vòng)

Đường kính lớn nhất vật gia công được: 630mm

Chiều dài lớn nhất vật gia công được: 10000mm

-Chọn dụng cụ: 

Dụng cụ đo: Thước dây 7m, thước cặp 1/20, Panme đo ngoài 200
[image: image278.wmf]¸
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Dụng cụ cắt: 

-Dao tiện ngoài thân cong có góc nghiêng chính 90(, vật liệu T15K6, có các kích thước như sau: (4.6(I))

H = 25 
mm


B = 16

mm

L = 140 
mm
l   = 200
mm
Cũng  giống như tiện các bề mặt như trên chỉ khác là dao tiện được đánh lệch đi một góc là 
[image: image279.wmf]a

.và 
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 được tính như sau:tang
[image: image281.wmf]a

=1/12 vậy 
[image: image282.wmf]a

=2,390và được tiến hành tương tự như trên
Kiểm nghiệm độ bền dao:

Trong các bước trên chỉ sử dụng 1 dao và lực cắt lớn nhất là Pz= 205 N
Dao cán tiết diện hình chữ nhật:
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Với:
B,H – chiều rộng và chiều cao tiết diện cán dao hcn (mm)

            l  - phần nhô ra của cán dao(mm)
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- ứng suất uốn của vật liệu làm cán dao,

             với cán dao bằng thép thì 
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= 2000 kG/cm2    


[image: image286.wmf]Þ

             
[image: image287.wmf]2

2

u

..[]

2,5.1,6.2000

1666,67()

66.2

BH

PkG

l

s

£==

= 16666,7 N

So sánh thì Pz = 205< 16666,7 (N) nên cán dao thỏa mãn độ bền
3.3.4 Nguyên công 4: Tiện mặt ren ngoài ,vát mép mặt M và cắt rãnh thoát dao.
Sơ đồ gá đặt:

Chuẩn: Là 2 lỗ tâm côn tại 2 mặt đầu.

Định vị: Dùng 2 mũi chống tâm ở 2 mặt đầu, giữa trục có dùng Luynet động để tăng độ cứng vững.
Kẹp chặt: Tốc truyền mômen
[image: image288.emf]n




n


Hình 3.7 Sơ đồ gá đặt khi tiện ren và vát mép.

Chọn máy:

Máy tiện 1M63H-12 của Nga

Chiều dài máy: 

12000mm

Chiều rộng máy: 

1690mm

Chiều cao máy: 

1500mm

Công suất động cơ chính: 
54kW

Vòng quay trục chính: 
10
[image: image289.wmf]¸

1250 vg/ph

Số cấp tốc độ:

 24

Lượng chạy dao:

Dọc: 0,06
[image: image290.wmf]¸

4 (mm/vòng)





Ngang: 0,026
[image: image291.wmf]¸

1,47(mm/vòng)

Đường kính lớn nhất vật gia công được: 630mm

Chiều dài lớn nhất vật gia công được: 10000mm

Dụng cụ đo: Thước cặp 1/20, dưỡng ren.

Bước 1: Cắt rãnh thoát dao mặt M:
Chọn dao:

-Dao tiện cắt đứt có các thông số:H=8mm,B=8mm,L=50mm,a=1,5mm,r=1mm

(bảng 4-21 tr 307 I)

Tra chế độ cắt:

Chiều sâu cắt: t=5 mm

Lượng chạy dao:0,35 mm/vòng

Tốc độ cắt: v=12,26 m/ph

Vòng quay trục chính: n=105 vòng/phút
Bước 2: Tiện thô ren mặt ngoài M:
Chọn dao tiện theo bảng 4-12 sổ tay 1 có các thông số sau

	h
	b
	L
	n
	l
	P

	32
	20
	170
	5
	10
	6


-Chế độ cắt:
Ren ngoài mặt m: D=M140

 -Chiều sâu cắt: t lấy bằng chiều cao profin ren

Ta lấy chiều sâu căt t =3(mm ). 
-Lượng chạy dao s=6(mm/vòng): lấy bằng bước ren

-Tốc độ cắt:
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Theo bảng 5.49 (Sổ tay CNCTM tập 2).
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[image: image294.wmf]0
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào cơ tính cơ lý của thép. Tra bảng 5.3[II] 
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 là hệ số phụ thuộc vào vào vật liệu của dụng cụ cắt, Tra bảng 5.6[II]  
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào phương pháp cắt ren 
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-Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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-Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 100(vg/ph)

-Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt

Lực cắt tính theo công thức: 
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i=9 số bước cắt ren .Tra bảng 5.46[II]

p =6 bước ren 

D= 160 đường kính danh nghĩa của ren

Hệ số và các số mũ được tra bảng  5.51[II]
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Theo bảng 5.9[II] ta có: 
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Thay vào công thức tính lực cắt ta có:
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-Công suất cắt: 
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So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn
Kiểm nghiệm độ bền dao:

Dao cán tiết diện hình chữ nhật:
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Với:
B,H – chiều rộng và chiều cao tiết diện cán dao hcn (mm)

            l  - phần nhô ra của cán dao(mm)
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- ứng suất uốn của vật liệu làm cán dao,

             với cán dao bằng thép thì 
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= 68266,7 N

So sánh thì Pz = 3161< 68266,7 (N) nên cán dao thỏa mãn độ bền
Bước 3: Tiện tinh ren mặt ngoài M

Chọn dao tiện theo bảng 4-12 sổ tay 1 có các thông số sau

	h
	b
	L
	n
	l
	P

	32
	20
	170
	5
	10
	6


-Chế độ cắt:

Ren ngoài mặt m: D=M140

 -Chiều sâu cắt: t lấy bằng chiều cao profin ren

Ta lấy chiều sâu căt t =0,5(mm ). 
-Lượng chạy dao s=1(mm/vòng): lấy bằng bước ren

-Tốc độ cắt:
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Theo bảng 5.49 (Sổ tay CNCTM tập 2).
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[image: image315.wmf]0
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào cơ tính cơ lý của thép. Tra bảng 5.3[II] 
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 là hệ số phụ thuộc vào vào vật liệu của dụng cụ cắt, Tra bảng 5.6[II]  
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào phương pháp cắt ren 
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-Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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-Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 150(vg/ph)

-Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt

Lực cắt tính theo công thức: 
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i=9 số bước cắt ren .Tra bảng 5.46[II]

p =6 bước ren 

D= 160 đường kính danh nghĩa của ren

Hệ số và các số mũ được tra bảng  5.51[II]
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Theo bảng 5.9[II] ta có: 
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,

0

750

580

750

35

,

0

=

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

n

B

MP

k

s


Thay vào công thức tính lực cắt ta có:
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-Công suất cắt: 
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So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn
Bước 4: Tiện vát mép bề mặt M có kích thước là 2x45°:
Chọn dao : 
-Dao tiện ngoài thân cong có góc nghiêng chính 90(, vật liệu T15K6, có các kích thước như sau: (4.6(I))

H = 25 
mm


B = 16

mm

L = 140 
mm

Tiện vát mép là tiện thô nên chế độ cắt tương tự như tiên thô ta chỉ cần thay đổi phương tiến dao như hình vẽ.

3.3.5: Nguyên công 5: Tiện thô, tiện ren và vát mép mặt A

Bước 1: Tiện thô mặt trụ A
Sơ đồ gá đặt:

Chuẩn: Là 2 lỗ tâm côn tại 2 mặt đầu.

Định vị: Dùng 2 mũi chống tâm ở 2 mặt đầu, giữa trục có dùng Luynet động để tăng độ cứng vững.
Kẹp chặt: Tốc truyền mômen
[image: image329.emf]n
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Hình 3.8 Sơ đồ gá đặt tiên thô mặt trụ A.

Chọn máy:

Máy tiện 1M63H-12 của Nga

Chiều dài máy: 

12000mm

Chiều rộng máy: 

1690mm

Chiều cao máy: 

1500mm

Công suất động cơ chính: 
54kW

Vòng quay trục chính: 
10
[image: image330.wmf]¸

1250 vg/ph

Số cấp tốc độ:

 24

Lượng chạy dao:

Dọc: 0,06
[image: image331.wmf]¸

4 (mm/vòng)





Ngang: 0,026
[image: image332.wmf]¸

1,47(mm/vòng)

Đường kính lớn nhất vật gia công được: 630mm

Chiều dài lớn nhất vật gia công được: 10000mm

-Chọn dụng cụ: 

Dụng cụ đo: Thước dây 7m, thước cặp 1/20, Panme đo ngoài 200
[image: image333.wmf]¸
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Dụng cụ cắt: 

-Dao tiện ngoài thân cong có góc nghiêng chính 90(, vật liệu T15K6, có các kích thước như sau: (4.6(I))

H = 25 
mm


B = 16

mm

L = 140 
mm
l  = 20

mm
Xác định chế độ cắt:

Mặt trụ A: D=140 mm

-Chiều sâu cắt: t=2,5 (mm). Lượng dư của tiện thô là 107 mm tiến hành tiến dao 43 lần với cùng một chế độ cắt.

-Lượng chạy dao: Bảng 5.11TII chọn S=1,0 mm/vòng

-Tốc độ cắt:
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             Theo bảng 5.17(TII)
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T là tuổi bền của một dao T=(30
[image: image336.wmf]¸

60) chọn T=45(phút)

 Hệ số điều chỉnh chung cho tốc độ cắt: 


[image: image337.wmf]uv

nv

MV

v

k

k

k

k

.

.

=



[image: image338.wmf]MV
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- hệ số phụ thuộc vào chất lượng của vật liệu gia công. Vật liệu gia công là thép (Bảng 5-1)
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 giới hạn bền của vật liệu gia công. 
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 hệ số hiệu chỉnh .Bảng 5.2(II)
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[image: image343.wmf]0

,

1

=

nv

k

- Hệ số phụ thuộc trạng thái bề mặt của phôi .Bảng 5.5(II)
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- hệ số phụ thuộc vào vật liệu của dụng cụ cắt . Bảng 5.6(II)

Thay số ta được: 
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Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 750(v/ph)

Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt

Lực cắt tính theo công thức: 
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là hệ số điều chỉnh, 
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Theo bảng 5.9[II] ta có: 
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Theo bảng 5.22[II] ta có 
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Thay vào công thức tính lực cắt ta có:


[image: image354.wmf]10.....

xyn

Zpp

PCtSVk

=

=4250                  (N)

-Công suất cắt: 
[image: image355.wmf].

4250.329,7

22,9(W)

1020.601020.60

Z

PV

Nk

===


So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn
Kiểm nghiệm độ bền dao:

Dao cán tiết diện hình chữ nhật:
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Với:
B,H – chiều rộng và chiều cao tiết diện cán dao hcn (mm)

            l  - phần nhô ra của cán dao(mm)
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- ứng suất uốn của vật liệu làm cán dao,

             với cán dao bằng thép thì 
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= 16666,7 N

So sánh thì Pz = 4250< 16666,7 (N) nên cán dao thỏa mãn độ bền
Bước 2: Cắt rãnh thoát dao đầu A:
Chọn dao:

-Dao tiện cắt đứt có các thông số:H=8mm,B=8mm,L=50mm,a=1,5mm,r=1mm

(bảng 4-21 tr 307 I)

Tra chế độ cắt:

Chiều sâu cắt: t=5 mm

Lượng chạy dao:0,35 mm/vòng

Tốc độ cắt: v=12,26 m/ph

Vòng quay trục chính: n=105 vòng/phút
Bước 3: Tiện thô ren vát mép bề mặt A:
Sơ đồ gá đặt:

Chuẩn: Là 2 lỗ tâm côn tại 2 mặt đầu.

Định vị: Dùng 2 mũi chống tâm ở 2 mặt đầu, giữa trục có dùng Luynet động để tăng độ cứng vững.
Kẹp chặt: Tốc truyền mômen
[image: image361.emf]n
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Hình 3.9 Sơ đồ gá đặt khi tiện ren và vát mép.

Chọn máy:

Máy tiện 1M63H-12 của Nga

Chiều dài máy: 

12000mm

Chiều rộng máy: 

1690mm

Chiều cao máy: 

1500mm

Công suất động cơ chính: 
54kW

Vòng quay trục chính: 
10
[image: image362.wmf]¸

1250 vg/ph

Số cấp tốc độ:

 24

Lượng chạy dao:

Dọc: 0,06
[image: image363.wmf]¸

4 (mm/vòng)





Ngang: 0,026
[image: image364.wmf]¸

1,47(mm/vòng)

Đường kính lớn nhất vật gia công được: 630mm

Chiều dài lớn nhất vật gia công được: 10000mm

Dụng cụ đo: Thước cặp 1/20, dưỡng ren.

Chọn dao tiện theo bảng 4-12 sổ tay 1 có các thông số sau

	h
	b
	L
	n
	l
	P

	32
	20
	170
	5
	10
	6


-Chế độ cắt:

Ren ngoài mặt A: D=M160

-Chiều sâu cắt: t lấy bằng chiều cao profin ren

Ta lấy chiều sâu căt t =3(mm ). 

-Lượng chạy dao s=6(mm/vòng): lấy bằng bước ren

-Tốc độ cắt:


[image: image365.wmf]y

x

m

V

V

S

t

T

k

C

V

.

.

.

=


Theo bảng 5.49 (Sổ tay CNCTM tập 2).
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[image: image367.wmf]0
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào cơ tính cơ lý của thép. Tra bảng 5.3[II] 
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 là hệ số phụ thuộc vào vào vật liệu của dụng cụ cắt, Tra bảng 5.6[II]  
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào phương pháp cắt ren 
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-Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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-Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 90(vg/ph)

-Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt

Lực cắt tính theo công thức: 
[image: image375.wmf]10.

.

Y

p

Zp

n

CP

Pk

i

=


i=9 số bước cắt ren .Tra bảng 5.46[II]

p =6 bước ren 

D= 160 đường kính danh nghĩa của ren

Hệ số và các số mũ được tra bảng  5.51[II]
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Theo bảng 5.9[II] ta có: 
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Thay vào công thức tính lực cắt ta có:
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-Công suất cắt: 
[image: image380.wmf].
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So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn
Kiểm nghiệm độ bền dao:

Dao cán tiết diện hình chữ nhật:
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Với:
B,H – chiều rộng và chiều cao tiết diện cán dao hcn (mm)

            l  - phần nhô ra của cán dao(mm)
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- ứng suất uốn của vật liệu làm cán dao,

             với cán dao bằng thép thì 
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= 2000 kG/cm2    
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= 68266,7 N

So sánh thì Pz = 3161< 68266,7 (N) nên cán dao thỏa mãn độ bền
Bước 4: Tiên tinh ren bề mặt A:

Ren ngoài mặt A: D=M160

-Chiều sâu cắt: t lấy bằng chiều cao profin ren

Ta lấy chiều sâu căt t =0,5(mm ). 

-Lượng chạy dao s=1(mm/vòng): lấy bằng bước ren

-Tốc độ cắt:
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Theo bảng 5.49 (Sổ tay CNCTM tập 2).

CV;
x;
y
m;
T

224
0,23
0,3
0,2
70

Ta có   
[image: image387.wmf]..

vMVuvev

kkkk

=



[image: image388.wmf]0
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào cơ tính cơ lý của thép. Tra bảng 5.3[II] 
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 là hệ số phụ thuộc vào vào vật liệu của dụng cụ cắt, Tra bảng 5.6[II]  
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 là hệ số điều chỉnh phụ thuộc vào phương pháp cắt ren 
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-Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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-Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 130(vg/ph)

-Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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-Lực cắt

Lực cắt tính theo công thức: 
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i=9 số bước cắt ren .Tra bảng 5.46[II]

p =6 bước ren 

D= 160 đường kính danh nghĩa của ren

Hệ số và các số mũ được tra bảng  5.51[II]
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Theo bảng 5.9[II] ta có: 
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Thay vào công thức tính lực cắt ta có:
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-Công suất cắt: 
[image: image401.wmf].

3161.45,216

2,334(W)

1020.601020.60

Z

PV

Nk

===


So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn
Bước 5: Tiện vát mép bề mặt A có kích thước là 2x45°:
Chọn dao : 

-Dao tiện ngoài thân cong có góc nghiêng chính 90(, vật liệu T15K6, có các kích thước như sau: (4.6(I))

H = 25 
mm


B = 16

mm

L = 140 
mm
l=    20
mm
Tiện vát mép là tiện thô nên chế độ cắt tương tự như tiên thô ta chỉ cần thay đổi phương tiến dao như hình vẽ.

3.3.6: Nguyên công 6: Ép áo đồng vào trục.
Định vị: Mâm cặp và luy nét, chốt tỳ động

Kẹp chặt: Mâm cặp

[image: image402.emf]


Hình 3.10 Sơ đồ gá đặt khi ép áo bọc trục vào trục.
Phương pháp ép nóng áo trục: Áo trục được nung nóng tới 300oC 
[image: image403.wmf]±

(30÷60o), kiêm tra độ giãn nở của áo đồng đạt yêu cầu thì lồng áo đồng vào vị trí cổ trục đã định. Tháo bỏ các thiết bị nung và lớp bảo vệ rồi để nguội trong không khí. Khi làm nguội nhiệt độ của phần giữa luôn lớn hơn hai đầu khoảng 50÷80oC, khi mà nhiệt độ phần giữa còn khoảng 60oC thì quá trình lồng áo hoàn thành.
Kiểm tra sau khi làm nguội: Dùng búa gõ nhẹ vào áo trục để kiểm tra độ tiếp xúc, kiểm tra bằng mắt xem bạc có vị nứt rạn không.
3.3.7: Nguyên công 7: Phay thô rãnh then trên mặt B,I,L.
Bước 1: Phay thô rãnh then bằng trên mặt I:
Sơ đồ gá đặt:

Định vị: Hai khối V ngắn điều chỉnh (khử 4 bậc tự do) và 1 chốt tì mặt đầu (khử 1 bậc tự do)

Kẹp chặt: thanh kẹp 2 nhánh và Bu lông đai ốc M20x280 chữ T

[image: image404.emf]


Hình3.11 Sơ đồ gá đặt khi khoan lỗ.

[image: image405.emf]


Hình 3.12 Sơ đồ gá đặt khi phay thô các rãnh then. 

Chọn máy: Máy phay giường 6672 của Liên Xô

Kích thước bàn máy: 

Bxl=2500x8500 mm

Phạm vi bước tiến:


S=23,5-1180 mm/phút

Công suất chính:


N=28 kW

Chiều dài máy:


20500 mm

Chiều rông máy:


8200 mm

Chiều cao máy:


6500 mm

Phạm vi tốc độ trục chính:

 23,5-300 vòng/phút

Số cấp tốc độ:


12

-Dụng cụ cắt: 

Mũi khoan: Chọn mũi khoan đuôi côn loại ngắn bảng 4.40 tr 320 sổ tay 1 có các kích thước như sau: D=30 mm,L=140 mm, l=55 mm.

Dao phay: Chọn dao phay rãnh then chuôi trụ (bảng 4-73 tr362(I)) có các kích thước: D=25mm,L=102mm,l=26mm,Z=2.

 Khoan lỗ trên mặt I:
Ta chọn chiều sâu cắt t = 11,5 (mm)

Bảng 5-86, ta chọn bước tiến dao S = 0,2 (mm/vòng);

Bảng 5-86, ta chọn tốc độ cắt Vb = 24 (m/ph)

Các hệ số hiệu chỉnh :

Hệ số phụ thuộc vào độ cứng của chi tiết gia công k
[image: image406.wmf]1

= 1 (theo bảng 5.3)

Hệ số phụ thuộc vào trạng thái bề mặt k
[image: image407.wmf]2

= 0,8 (theo bảng 5.5) 

Hệ số phụ thuộc vào tuổi bền của dao k
[image: image408.wmf]3

=1 (theo bảng 5.7)

Như vậy tốc độ tính toán là V= 34.1.0,8.1 = 19,2 (m/phút)

Số vòng quay của trục chính  theo tính toán là:



[image: image409.wmf]1000.19,2

203,8(/)

3,14.30

t

nvph

==


Theo máy ta chọn được nm=200 (v/ph)

Như vậy tốc độ cắt thực tế là:


Vtt=
[image: image410.wmf]3,14.30.200
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Phay thô then bằng trên mặt trụ I:

Chiều sâu cắt: t= 12 mm

Bảng 5-154, ta chọn bước tiến dao S
[image: image411.wmf]z

 = 0,12 (mm/răng)
Lượng chạy dao: Sr=0,12.2=0,24(mm/vòng)
Bảng 5-154, ta chọn tốc độ cắt Vb =30,5 (m/ph)

Các hệ số hiệu chỉnh :

Hệ số phụ thuộc vào độ cứng của chi tiết gia công k
[image: image412.wmf]1

= 1 (theo bảng 5.3)

Hệ số phụ thuộc vào trạng thái bề mặt k
[image: image413.wmf]2

= 0,8 (theo bảng 5.5) 

Hệ số phụ thuộc vào tuổi bền của dao k
[image: image414.wmf]3

=1 (theo bảng 5.7)

Như vậy tốc độ tính toán là V=30,5.1.0,8.1 = 24,4 (m/phút)

Số vòng quay của trục chính  theo tính toán là:
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Theo máy ta chọn được nm=310 (v/ph)

Như vậy tốc độ cắt thực tế là:


Vtt=
[image: image416.wmf]3,14.25.310
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Bước 2: Phay thô rãnh then trên mặt côn B và L:
Sơ đồ gá đặt:

Định vị: Hai khối V ngắn điều chỉnh (khử 4 bậc tự do) và 1 chốt tì mặt đầu (khử 1 bậc tự do)

Kẹp chặt: thanh kẹp 2 nhánh và Bu lông đai ốc M20x280 chữ T

[image: image417.emf]


Hình 3.13 Sơ đồ gia công phay thô rãnh then.

Chọn máy: Máy phay giường 6672 của Liên Xô

Kích thước bàn máy: 

Bxl=2500x8500 mm

Phạm vi bước tiến:


S=23,5-1180 mm/phút

Công suất chính:


N=28 kW

Chiều dài máy:


20500 mm

Chiều rông máy:


8200 mm

Chiều cao máy:


6500 mm

Phạm vi tốc độ trục chính:

 23,5-300 vòng/phút

Số cấp tốc độ:


12

chọn dụng cụ:

Dụng cụ đo: Thước cặp 1/20, thước mét.

Dụng cụ cắt: Chọn dao phay rãnh then chuôi trụ (bảng 4-73 tr362(I)) có các kích thước: D=25mm,L=102mm,l=26mm,Z=2.

Chế độ cắt:

Chiều sâu cắt: t= 10 mm

Lượng chạy dao:S= 0,3 mm/vòng=>Sz=S/z= 0,15 mm/răng bảng 5.35 II

-Tốc độ cắt
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Tra bảng 5.39(II)
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T- chu kỳ bền của dao: Tra bảng 5.40(II)

      
 Với đường kính dao   D=80 thì T=120   (phút)

Hệ số điều chỉnh chung cho tốc độ cắt: 
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[image: image421.wmf]MV
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- hệ số phụ thuộc vào chất lượng của vật liệu gia công. Vật liệu gia công là thép (Bảng 5-1)


[image: image422.wmf]750

v

n

MVn

B

kK

s

æö

=

ç÷

èø
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 giới hạn bền của vật liệu gia công. 
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 hệ số hiệu chỉnh (bảng 5.2)
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 các số mũ (bảng 5.2)
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- Hệ số phụ thuộc trạng thái bề mặt của phôi(bảng 5.5)
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- hệ số phụ thuộc vào vật liệu của dụng cụ cắt (bảng 5.6)

Thay số ta được: 
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Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 130(v/ph)

-Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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- Lực cắt
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 hệ số điều chỉnh cho chất liệu của vật liệu gia công n=0,3 là  hệ  số  mũ 5.9(II)

Thay số ta có: Pz=6257(KG)

 - Công suất cắt
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So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn.
Các then trên các bề mặt L cắt cùng chế độ và tính toán như trên.
3.3.8:Nguyên công 8: Phay tinh rãnh then trên mặt B,I,L.

Sơ đồ gá đặt:

Định vị: Hai khối V ngắn điều chỉnh (khử 4 bậc tự do) và 1 chốt tì mặt đầu (khử 1 bậc tự do)

Kẹp chặt: thanh kẹp 2 nhánh và Bu lông đai ốc M20x280 chữ T

[image: image435.emf]
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Hình 3.14 Sơ đồ gia công tinh rãnh then.

Chọn máy: Máy phay giường 6672 của Liên Xô

Kích thước bàn máy: 

Bxl=2500x8500 mm

Phạm vi bước tiến:


S=23,5-1180 mm/phút

Công suất chính:


N=28 kW

Chiều dài máy:


20500 mm

Chiều rông máy:


8200 mm

Chiều cao máy:


6500 mm

Phạm vi tốc độ trục chính:

 23,5-300 vòng/phút

Số cấp tốc độ:


12

chọn dụng cụ:

Dụng cụ đo: Thước cặp 1/20, thước mét.

Dụng cụ cắt: Dao Chọn dao phay rãnh then chuôi trụ (bảng 4-73 tr362(I)) có các kích thước: D=25mm,L=102mm,l=26mm,Z=2.

Bước 1: Phay tinh rãnh then bằng mặt I:

Chiều sâu cắt: t= 0,2 mm

Bảng 5-154, ta chọn bước tiến dao S
[image: image437.wmf]z

 = 0,06 (mm/răng)
Lượng chạy dao: Sr=0,06.2=0,12(mm/vòng)
Bảng 5-154, ta chọn tốc độ cắt Vb =30,5 (m/ph)

Các hệ số hiệu chỉnh :

Hệ số phụ thuộc vào độ cứng của chi tiết gia công k
[image: image438.wmf]1

= 1 (theo bảng 5.3)

Hệ số phụ thuộc vào trạng thái bề mặt k
[image: image439.wmf]2

= 0,8 (theo bảng 5.5) 

Hệ số phụ thuộc vào tuổi bền của dao k
[image: image440.wmf]3

=1 (theo bảng 5.7)

Như vậy tốc độ tính toán là V=30,5.1.0,8.1 = 24,4 (m/phút)

Số vòng quay của trục chính  theo tính toán là:



[image: image441.wmf]1000.24,4

310,8(/)

3,14.25

t

nvph

==


Theo máy ta chọn được nm=310 (v/ph)

Như vậy tốc độ cắt thực tế là:


Vtt=
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Bước 2:Phay tinh  rãnh then mặt B: có kích thước rãnh then:BxLxH=56x334x20

Chế độ cắt:

Chiều sâu cắt: t= 0,2 mm

Lượng chạy dao:S= 0,1 mm/vòng=>Sz=S/z= 0,05 mm/răng bảng 5.35 II

            -Tốc độ cắt
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Tra bảng 5.39(II)
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T- chu kỳ bền của dao: Tra bảng 5.40(II)

      
 Với đường kính dao   D=80 thì T=120   (phút)

Hệ số điều chỉnh chung cho tốc độ cắt: 
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- hệ số phụ thuộc vào chất lượng của vật liệu gia công. Vật liệu gia công là thép (Bảng 5-1)
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 giới hạn bền của vật liệu gia công. 
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 hệ số hiệu chỉnh (bảng 5.2)
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 các số mũ (bảng 5.2)
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- Hệ số phụ thuộc trạng thái bề mặt của phôi(bảng 5.5)
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- hệ số phụ thuộc vào vật liệu của dụng cụ cắt (bảng 5.6)

Thay số ta được: 
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Số vòng quay của trục chính máy theo tốc độ cắt tính toán là:
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Số vòng quay của trục chính máy chọn theo chuỗi số vòng quay của máy là: 205(v/ph)

-Vậy tốc độ cắt thực tế là:
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           - Lực cắt
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 hệ số điều chỉnh cho chất liệu của vật liệu gia công n=0,3 là  hệ  số  mũ 5.9(II)

Thay số ta có: Pz=518,79(KG)

              - Công suất cắt
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So với công suất máy làm việc bảo đảm an toàn.
Các rãnh then trên mặt L tính toán tương tự.
3.3.9 Nguyên công 9: Tiện tinh áo trục.
-Định vị: 2 mũi tâm và luy nét

-Kẹp chặt: Tốc

-Chọn máy:
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Hình 3.15 Sơ đồ gá đặt khi tiện tinh áo bạo trục.

Máy tiện 1M63H-12 của Nga

Chiều dài máy: 

12000mm

Chiều rộng máy: 

1690mm

Chiều cao máy: 

1500mm

Công suất động cơ chính: 
54kW

Vòng quay trục chính: 
10
[image: image461.wmf]¸

1250 vg/ph

Số cấp tốc độ:

 24

Lượng chạy dao:

Dọc: 0,06
[image: image462.wmf]¸

4 (mm/vòng)





Ngang: 0,026
[image: image463.wmf]¸

1,47(mm/vòng)

Đường kính lớn nhất vật gia công được: 630mm

Chiều dài lớn nhất vật gia công được: 10000mm

-Chọn dụng cụ: 

Dụng cụ đo:Thước cặp 1/20, thước dây 10 m, panme đo ngoài 175÷200 (mm)

Dụng cụ cắt: Dao láng tinh φ=90o, B=20mm,H=20mm,L=200mm

Dung dịch trơn nguội: Emunxi

Tra chế độ cắt:

-Chiều sâu cắt: t= 0,4 mm

-Lượng chạy dao: s=0,11 mm

-Tốc độ cắt: V=136 (m/phút)

-Vòng quay trục chính: n= 200 (vòng/phút)
3.3.10 Nguyên công 10: Tổng kiểm tra.

Bảng 3.2:
	STT
	Tên nguyên công
	Bề mặt
	Giá trị yêu cầu
	Giá trị đo

	1. 
	Kiểm tra kích thước hình học
	Các bề mặt
	Theo bản vẽ chi tiết
	-

	2. 
	Độ côn, độ ô van
	C,L
	0,04mm
	-

	3. 
	Độ đảo hướng tâm các cổ trục
	C,L,D,H
	0,01mm
	-

	4. 
	Độ nhám các cổ trục
	C,L,D,H
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Hình 3.16 Sơ đồ gá đặt kiểm tra độ ô van các cổ trục.
3.3.11: Nguyên công 11:  Gia công lỗ ren ở đầu trục O.
- Phương pháp gia công: khoan, taro

- Định vị và kẹp chặt: Chi tiết gia công được định vị trên hai khối V ngắn định vị 4 bậc tự do. Ngoài ra, chi tiết còn được kẹp chặt bởi cơ cấu kẹp kiểu chữ T.
[image: image466.emf]n
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Hình 3.17 Sơ đồ gá đặt khi khoan lỗ.
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Hình 3.18 Sơ đồ gá đặt khi taro ren trong.

-Chọn máy cho nguyên công là máy phay, khoan,doa liên hợp có ký hiệu: 2A622MΦ2, công suất máy 15(kW), số vòng quay tối đa của trục chính 1250(v/ph)  (Bảng 9.31(III))

-Khoan lỗ 

+ Mũi khoan: Chọn mũi khoan đuôi côn loại ngắn bảng 4.40 tr 320 sổ tay 1


D = 40  
mm

L = 150
mm

l  = 100
mm


+ Chế độ cắt 

Ta chọn chiều sâu cắt t = 86 (mm)

Bảng 5-86, ta chọn bước tiến dao S = 0,2 (mm/vòng);

Bảng 5-86, ta chọn tốc độ cắt Vb = 30 (m/ph)

Các hệ số hiệu chỉnh :

Hệ số phụ thuộc vào độ cứng của chi tiết gia công k
[image: image468.wmf]1

= 1 (theo bảng 5.3)

Hệ số phụ thuộc vào trạng thái bề mặt k
[image: image469.wmf]2

= 0,8 (theo bảng 5.5) 

Hệ số phụ thuộc vào tuổi bền của dao k
[image: image470.wmf]3

=1 (theo bảng 5.7)

Như vậy tốc độ tính toán là V= 30.1.0,8.1 = 24 (m/phút)

Số vòng quay của trục chính  theo tính toán là:
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Theo máy ta chọn được nm=195 (v/ph)

Như vậy tốc độ cắt thực tế là:


Vtt=
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-Cắt ren bằng taro

+Chọn mũi ta rô có kích thước

Đường kính danh nghĩa d=48 mm
Bước ren
 p=4


L=360 mm



l=90 mm

-Chiều sâu cắt t = 0,25 (mm)

-Tra bảng 5.188 trọn bước tiến dao S=0,5 mm/vòng

-Tra bảng 5.188 trọn tốc độ cắt V=6 m/phút

-Số vòng quay của trục chính 



[image: image473.wmf])

/

(

9

,

636

3

.

14

,

3

6

.

1000

ph

v

n

t

=

=


3.4 Chi tiết áo trục
3.4.1 Công dụng:

-Tránh ma sát mài mòn do chuyển động tương đối với bạc

-Hạn chế sự tiếp xúc của nước biển, gây ăn mòn

-Tăng cường thời gian sử dụng, nâng cao hệ số an toàn, kinh tế.

-Dễ sửa chữa và thay thế khi bị ăn mòn

3.4.2 Vật liệu

-Đồng thau vì khả năng tạo cặp ma sát tốt với bạc cao su, bạc gỗ, babit
3.4.3 Kích thước áo trục:
Mặt D: d= 235mm
Kích thước áo trục của mặt trụ D là:
-Chiều dày áo: s=13,75 mm

-Đường kính ngoài của áo: Φ 262,5 mm

-Chiều dài của áo: L=330 mm
Mặt H: d=225mm
Kích thước áo trục của mặt trụ H là:

-Chiều dày áo: s=12.35 mm

-Đường kính ngoài: Φ 249,7 mm

-Chiều dài của áo: L=535mm

3.4.4. Kết cấu và yêu cầu kĩ thuật.

a,Kết cấu:

-Áo trụ dang ống trụ được đúc liền khối.
-Phía đầu áo có cắt rãnh giảm ứng suất và làm kín

b,Yêu cầu kĩ thuật:

-Kích thước đảm bảo theo bản vẽ.

-Áo trục được lắp ở trạng thai nằm ngang.

-Áo trục được lắp ghép theo phương pháp ép nóng.

-Chế độ lắp có độ dôi.

Độ dôi áo mặt D = 0,001. d= 0,001.235=0,235mm

Độ dôi áo mặt H = 0,001. d= 0,001.225=0,225mm

c,Lượng dư gia công
-Lượng dư đường kính trong và ngoài của phôi đúc ly tâm 4÷6 (mm)

-Lượng dư chiều dài 10÷20 mm

3.4.5 Gia công áo trục:

Dùng máy tiện 1M63h-12 của Nga

-Tiện thô mặt ngoài

-Tiện thô mặt trong, tiện tinh mặt trong

3.4.6 Ép nóng áo trục

3.4.7 Gia công áo trục sau khi ép:

-Tiện tinh mặt ngoài tại 2 cổ trục tại vị trí lắp với bạc trục

PHẦN IV: TÍNH LƯỢNG DƯ GIA CÔNG
Tính lượng dư cho bề mặt có kích thước ø235u7 hay ø235
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4.1 Xác định sai lệch vị trí không gian của phôi:
Vì gia công có lỗ chống tâm nên sai số gá đặt trong trường hợp này 
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Như vậy trong công thức 
[image: image476.wmf]min
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 không còn sai số gá đặt.

Sai lệch vị trí không gian của phôi được xác định theo công thức sau:
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k: độ lệch của khuôn rèn
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c : độ cong của phôi:
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D

=1: Độ cong (bảng 3.74 I))
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t : Sai lệch do lấy tâm làm chuẩn
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[image: image485.wmf]p
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- dung sai của đường kính mặt chuẩn phôi dùng để gia công lỗ tâm: 
[image: image486.wmf]p

d

=3,2mm (bảng 3.77 I)và 0,25 là sai số do điều chỉnh khi khoan lỗ tâm. 

Như vậy ta có 
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Vậy ta có :
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4.2 Sai lệch còn lại sau các nguyên công:

Sau nguyên công tiện thô: 

[image: image490.wmf]r

1= 0,06. 
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p= 119,16 
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Sau nguyên công tiện tinh:
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2= 0,05. 
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4.3 Tính lượng dư nhỏ nhất:
2Zbmin= 2(Rza+Ta+
[image: image494.wmf]r
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Tiện thô : 2Zbmin= 2(1500 + 1986)
 =2.3486
(m

Chọn Rza+Ta=1,5 mm (bảng 3.70 I)

Tiện tinh : 2Zbmin=2(250+240+ 119,16)=2.609,16 
(m 
4.4 Tính kích thước tính toán:
Tiện tinh: 
dmin= 235,248 mm

Tiện thô:

dmin=235,248+ 2.0,60916=236,47
mm
Phôi:

dmin=236,47+2.3,486= 243,442 
mm

Vậy chọn phôi có đường kính dmin=243,442 

mm
4.5 Tra dung sai của các nguyên công theo bảng 3-91 sổ tay công nghệ chế tạo máy:

Phôi:

4,6 
mm
Tiện thô:

1,15 
mm

Tiện tinh:

0,029 
mm

4.6 Tính kích thước giới hạn: 
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Tiện tinh: 
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=
235,248+0,029=235,277 
mm
Tiện thô:
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Phôi:
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4.7 Xác định lượng dư tới hạn:
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 - hiệu các kích thước giới hạn lớn nhất
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 - hiệu các kích thước giới hạn nhỏ nhất

Tiện tinh:
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Tiện thô:
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4.8 Xác định lượng dư tổng cộng:
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4.9 Kiểm tra:
Có: 
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Vậy phép tính đúng.

Bảng 4.1 Lượng sư gia công mặt trụ ø235u7
	Bước công nghệ
	Các yếu tố (µm)
	Lượng dư tính toán
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	Kích thước tính toán d mm
	Dung sai
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	Kích thước giới hạn mm
	Lượng dư giới hạn 
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	Phôi
	1000
	500
	1986
	0
	-
	243,442
	4600
	243,442
	248,042
	-
	-

	Tiện thô
	250
	240
	119,16
	0
	2.2220
	236,47
	1150
	236,47
	237,62
	6952
	10422

	Tiện tinh
	30
	30
	-
	0
	2.209
	235,248
	29
	235,248
	235,277
	1222
	2343

	Tổng cộng
	8174
	12765


Bảng 4.2: Tra lượng dư các bề mặt khác.
	Bề mặt gia công


	Các bước công ngệ gia công
	Tổng lượng dư

	
	Tiện thô 
	Tiện tinh
	mài
	

	A
	2.53,5
	
	
	107

	B
	2.7,5
	0,5
	
	15,5

	C
	2.7,5
	
	
	15

	E
	2.5
	
	
	10

	F
	2.5
	0,5
	
	10,5

	G
	2.18,5
	0,5
	
	37,5

	H
	2.11
	0,5
	0,005
	22.505

	I
	2.18,5
	0,5
	
	37,5

	K
	2.11,5
	
	
	23

	L
	2.11,5
	0,5
	
	23,5

	M
	2.53,5
	
	
	107


PHẦN V:TÍNH TOÁN THỜI GIAN CƠ BẢN

- Thời gian cơ bản được xác định theo công thức sau:
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Trong đó:



L: Chiều dài bề mặt gia công (mm).



L1: Chiều dài ăn dao (mm).



L2: Chiều dài thoát dao (mm).



S: Lượng chạy dao vòng (mm/ph).



n: Số vòng quay hoặc hành trình kép trong một phút.

. Nguyên công 1.

- Bước 1: tiện mặt đầu A và M.

    L = 12 (mm);  L1 = 6 (mm);  L2 = 3 (mm).
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- Bước 2: khoan 2 lỗ chống tâm.

L = 9 (mm);  L1 = 3 (mm).
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. Nguyên công 2.

- Bước 1: tiện thô mặt côn B.

             L = 374 (mm);  L1 = 2 (mm);  L2 =2 (mm).
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- Bước 2: tiện thô mặt trụ C
             L = 300 (mm);  L1 = 2 (mm);  L2 = 2 (mm).
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- Bước 3: tiện thô mặt trụ D.
              L = 235 (mm);  L1 =2 (mm);  L2 = 2 (mm).
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- Bước 4: tiện thô mặt côn E.

              L = 425 (mm);  L1 = 2 (mm);  L2 = 2 (mm).
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- Bước 5: tiện thô mặt trụ F
              L = 3482(mm);  L1 = 2 (mm);  L2 = 2 (mm).
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- Bước 6: tiện thô mặt trụ G.
              L = 95 (mm);  L1 = 2 (mm);  L2 =2 (mm).
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- Bước 7: tiện thô mặt trụ H.
              L = 556 (mm);  L1 = 2 (mm);  L2 =2 (mm).
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- Bước 8: tiện thô mặt trụ I
              L = 85 (mm);  L1 = 2 (mm);  L2 =2 (mm).
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- Bước 9:  tiện thô mặt trụ K.
              L = 50 (mm);  L1 = 2 (mm);  L2 =2 (mm).
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- Bước 10: tiên thô mặt côn l:


L= 340 (mm); L1=2 (mm); L2=2 (mm).



[image: image530.wmf]12

34022

10.7,17()

.1.480

o

LLL

Tph

Sn

++

++

===


- Bước 11: tiện thô mặt trụ M:


L= 110 (mm); L1=2 (mm); L2=2 (mm)
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. Nguyên công 3: Tiện tinh các bề mặt:
- Bước 1: tiện tinh mặt côn B:           

             L = 374 (mm);  L1 = 0,5 (mm);  L2 =0,5 (mm).
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- Bước 2: tiện tinh mặt trụ D.
              L = 350 (mm);  L1 = 0,5 (mm);  L2 = 0,5 (mm).
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- Bước 3  tiện tinh mặt trụ G.
              L = 95 (mm);  L1 = 0,5 (mm);  L2 =0,5 (mm).
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- Bước 4  tiện tinh mặt trụ H.
              L = 556 (mm);  L1 = 0,5 (mm);  L2 =0,5 (mm).
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- Bước 5  tiện tinh mặt trụ I.
              L = 85 (mm);  L1 = 0,5 (mm);  L2 =0,5 (mm).
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. Nguyên công 4. Tiện ren mặt ngoài và vát mép mặt M:
Tiện ren mặt M:


L=110 (mm); L1=3 (mm); L2= 2 (mm)
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. Nguyên công 5. Tiện thô, tiện ren và vát mép mặt A:
- Bước 1: Tiện thô mặt trụ A.

            L = 140 (mm);  L1 =2 (mm);  L2 = 2 (mm).
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- Bước 2: Tiện mặt ren A:
            L = 140 (mm);  L1 = 3 (mm); L2 = 2 (mm).
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. Nguyên công 6. Phay thô rãnh then trên mặt B,I,L.
Phay thô rãnh then trên mặt B:
           L = 334 (mm);  L1 = 10 (mm); L2 = 2 (mm).

                   

[image: image540.wmf]12

334102

1.2.18,4()

.0,5.75

o

o

LLL

Tph

Sn

++

++

===


Phay thô rãnh then trên mặt I:


L=80 (mm); L1=10 (mm); L2= 2 (mm)
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Phay thô rãnh then trên mặt L:


L= 300 (mm); L1= 10 (mm); L2= 2 (mm)
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. Nguyên công 7. Phay tinh rãnh then trên mặt B,I,L.
Phay tinh rãnh then trên mặt B:
           L = 334 (mm);  L1 = 0,2 (mm); L2 = 0,2 (mm).

                   

[image: image543.wmf]12

800,20,2

1.4,7()

.0,23.75

o

o

LLL

Tph

Sn

++

++

===


Phay tinh rãnh then trên mặt I:
           L = 80 (mm);  L1 = 0,2 (mm); L2 = 0,2 (mm).
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Phay tinh rãnh then trên mặt B:
           L = 300 (mm);  L1 = 0,2 (mm); L2 = 0,2 (mm).
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. Nguyên công 8.  Tiện tinh áo trục: 

Áo mặt D: L=330; L1= 0,4 (mm)
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Áo mặt H: L=535 (mm); L1=0,4 (mm)
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. Nguyên công 9.  Gia công lỗ ren ở đầu trục O.
Khoan:L=86 (mm); L1=86 (mm)





[image: image548.wmf]12

8686

1.4,4()

.0,2.195

o

o

LLL

Tph

Sn

++

+

===


Taro: L= 80 (mm); L1= 0,25 (mm)
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PHẦN VI: THIẾT KẾ ĐỒ GÁ

Thiết kế đồ gá cho nguyên công 5 phay thô các rãnh then.
6.1 Yêu cầu đối với đồ gá:
    Khi phay lực cắt lớn, cắt gián đoạn nên rung động lớn, vì thế đồ gá phay phải đủ độ cứng vững. Cơ cấu kẹp phay phải đảm bảo đủ lực kẹp cần thiết và đủ độ cứng vững. Kết cấu đồ gá phay bao gồm: cơ cấu định vị, cơ cấu kẹp chặt, cơ cấu so dao, cơ cấu phân độ, cơ cấu chép hình, cơ cấu gá đặt đồ gá với bàn máy.

Yêu cầu kỹ thuật của đồ gá phay:

- Độ không song song giữa đường tâm khối V và đồ gá <=0,01/100(mm)
- Độ không giao nhau của các đường tâm <0,02 mm

- Độ không đồng tâm của 2 bề mặt < 0,02 mm
- Độ không vuông góc giữa tâm chốt định vị và đế đồ gá <=0,02 mm
- Độ cứng của khối V và chốt định vị HRC
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6.2 Thiết kế đồ gá:
6.2.1 Xác định kích thước của bàn máy, khoảng cách từ bàn máy tới trục chính, khoảng cách giữa các mũi tâm:
Máy phay giường 6672 của Liên Xô có các thông số

Kích thước bề mặt làm việc của bàn: 8500x2500
Khoảng cách từ tâm trục chính tới bề mặt làm việc của bàn: 70-570(min)

Khoảng cách từ đầu trục chính tới tâm bàn hoặc là tới bề mặt làm việc của bàn: 240-740(min)

Các thông số của dao phay thô: D=80, B=10, Z=18.
Với kích thước chi tiết 
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6.2.2 Xác định cơ cấu định vị phôi:
     Cơ cấu được định vị trên hai khối chữ V ngắn, định vị 4 bậc tự do.     

6.2.3 Tính lực kẹp cần thiết:
    Có lực cắt tiếp tuyến( lực vòng) được xác định từ chế độ cắt: 
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Lực chạy dao: 
[image: image553.wmf](0,30,4)0,3.0,3.62571877,1()

NZZ

PPPN

=¸===


Do đơn giản hoá quá trình tính lực kẹp ta cho rằng chỉ có lực Ps tác dụng lên chi tiết.

Cơ cấu kẹp chặt phải tạo ra lực ma sát P lớn hơn lực Ps. Kể đến hệ số an toàn K ta có:

Lực kẹp tổng hợp: 
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f=0,3 là hệ số ma sát tra bảng 34 sách HDTKDA

K là hệ số an toàn
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[image: image556.wmf]5

,

1

0

=

K

 là hệ số an toàn định mức
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 Hệ số có tính tới hiện tượng tăng lực cắt do ảnh hưởng của các nhấp nhô trên mặt phôi, gia công thô nên 
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  Tra bảng 7.8 sách HDTKDA


[image: image560.wmf]3
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 hệ số có tính đến hiện tượng tăng lực cắt do tính gián đoạn của quá trình cắt. Khi phay bằng dao phay mặt đầu nên 
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[image: image562.wmf]4
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 hệ số có tính đến độ ổn định của lực kẹp do cơ cấu kẹp chặt gây ra. Kẹp bằng tay lấy 
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[image: image564.wmf]5
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 Hệ số có tính đến mức độ thuận lợi của vị trí tay vặn trên cơ cấu kẹp chặt. Vị trí vặn thuận lợi nên lấy 
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 hệ số xét đến ảnh hưởng của mômen 
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định vị trên phiến tỳ
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Vậy lực kẹp tổng hợp: 
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6.2.4 Chọn và tính cơ cấu kẹp

Chọn cơ cấu kẹp ren vít

Theo công thức tính đường kính của bu lông kẹp chặt .

[image: image1.wmf]
Trong đó:

Q=36853 (N) Lực kẹp yêu cầu

C=1,4 ren hệ mét
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 ren vít chế tạo từ thép 45
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Theo tiêu chuẩn ta chọn bu lông M10.

6.2.5 Tính sai số chế tạo cho phép đồ gá

Số chi tiết được gia công trên đồ gá là N= 150
Sai số của đồ gá ảnh hưởng đến sai số của kích thước gia công nhưng phần lớn nó ảnh hưởng đến sai số vị trí tương quan giữa bề mặt gia công và bề mặt chuẩn.

 Sai số của đồ gá tiên ngoài, tiện trong, mài ngoài ảnh hưởng đến sai số vị trí tương quan bề mặt gia công và bề mặt chuẩn của chi tiết gia công nhưng không ảnh hưởng đến sai số hình dáng của bề mặt gia công .

a. Sai số chuẩn

Do định vị trên 2 khối chữ V tự định tâm. Tra bảng 19 sách HDTKDA có: 
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b. Sai số kẹp chặt

    Do lực kẹp gây ra: Tra bảng 23 sách HDTKDA có: 
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c. Sai số mòn

    Do đồ gá bị mòn gây ra. Sai số mòn được tính theo công thức:
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Trong đó: 
[image: image575.wmf]b

 là hệ số phụ thuộc kết cấu đồ định vị. Chuẩn tinh là khối V chọn: 
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N=150số lượng chi tiết được gia công( sản xuất đơn chiếc)
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d. Sai số điều chỉnh

    Là sai số sinh ra trong quá trình lắp ráp và điều chỉnh đồ gá. Sai số điều chỉnh phụ thuộc vào khả năng điều chỉnh và dụng cụ được dung để điều chỉnh lắp ráp. Trong thực tế khi tính toán đồ gá có thể lấy: 
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e. Sai số gá đặt

    Sai số gá đặt cho phép có thể lấy: 
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[image: image580.wmf]4600()
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 dung sai nguyên công

f. Sai số chế tạo cho phép của đồ gá

      Sai số này cần xác định khi thiết kế đồ gá. Do đó số các sai số phân bố theo quy luật chuẩn và phương của chúng khó xác định nên ta dùng công thức sau để tính.
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