1. Начинаем изучать тему 3.2 Контроль качества обработки деталей на фрезерных станках.
2. В своих тетрадях подписываем тему.
3. Изучаем  теоретический материал; 
4. Заполнить таблицу: «Виды брака, причины и способы устранения»
	Вид брака
	Причина
	Способ устранения

	
	
	


 При фрезеровании уступов, прямоугольных шпоночных и шлицевых пазов возможно появление следующих видов брака:

1. Погрешности размеров уступа или паза. Избежать погрешности размеров можно при условии правильной установки, закрепления и выверки обрабатываемой заготовки, а также правильного и внимательного отсчета размеров при перемещениях стола. Чаше других можно ожидать погрешностей размера уступа или паза по ширине. Для предупреждения такого вида погрешностей следует перед установкой фрезы измерить ширину дисковых и диаметр концевых и шпоночных фрез.
При выборе фрезы следует учитывать, что ширина паза или шлица, обработанного данной фрезой, всегда будет больше ширины дисковой или прорезной фрезы и больше диаметра концевой или шпоночной фрезы из-за биения инструмента (торцовое биение дисковых и прорезных фрез и радиальное биение концевых и шпоночных фрез).
Во избежание погрешностей размера уступа или паза можно производить пробные проходы и промеры. После обработки паза или уступа не следует производить перемещений стола с обрабатываемой заготовкой в двух других направлениях, по которым не осуществлялась подача при выполнении данного перехода, так как при этом условии легче будет исправить обнаруженные при измерении погрешности размеров. Если после измерения оказалось, что ширина уступа или паза больше требуемой, то дефект неисправим.
Если ширина уступа или паза оказалась меньше требуемого размера, то для устранения дефекта необходим добавочный проход с предварительным перемещением стола станка в требуемом направлении на величину погрешности размера по ширине паза или канавки.
Брак по глубине уступов и пазов, прорезей и шлицев будет toi да, когда их глубина больше предусмотренной чертежом. Причина брака — неправильная установка на глубину фрезерования из-за несоблюдения правил установки на глубину или невнимательности при отсчете величин перемещений стола по лимбу. В случае когда глубина уступов пазов, прорезей и шлицев окажется меньше требуемой по чертежу, дефект можно исправить дополнительным проходом.	
Несоблюдение размеров детали из-за погрешностей отсчета перемещения стола станка в требуемых направлениях при установке глубины фрезерования или из-за погрешностей измерения.
Погрешности формы (неплоскостность, непрямолинейность) появляются при обработке заготовок с большой глубиной фрезерования, особенно с неравномерным припуском при недостаточной жесткости системы станок — приспособление — инструмент — деталь (СПИД).
Погрешности расположения обработанных плоскостей (непараллельность, неперпендикулярность) или отклонения от заданного угла наклона (для наклонных плоскостей и скосов) и др.
Причиной такого брака может быть неправильная установка заготовки в поворотных тисках, на поворотных столах или в приспособлениях. Этот вид брака может быть и при правильном отсчете углов поворота заготовки оси фрезы, но при плохой очистке от стружки поверхностей стола и опорных поверхностей тисков, поворотных столов и др., а также при наличии заусенцев на ранее обработанной плоскости. Причиной неточного угла наклона сопрягаемых плоскостей может быть и неточная разметка угла.
Для устранения возможности появления брака из-за погрешностей расположения сопряженных плоскостей детали необходимо обратить особое внимание на точность установки обрабатываемых заготовок, точность отсчета угловых величин, а также на очистку поверхностей стола станка и опорных поверхностей приспособлений от стружки и на снятие заусенцев с ранее обработанных опорных поверхностей заготовки.
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