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TUYÊN B  B N QUY N:Ố Ả Ề
Giáo   trình  này   s   d ng   làm  tài   li u   gi ng  d y  n i   b   trongử ụ ệ ả ạ ộ ộ  

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

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

M i trích d n, s  d ng giáo trình này v i m c đích khác hay   n i khácọ ẫ ử ụ ớ ụ ở ơ  
đ u ph i đ c s  đ ng ý b ng văn b n c a tr ng Cao đ ng ngh  Côngề ả ượ ự ồ ằ ả ủ ườ ẳ ề  
nghi p Hà N iệ ộ
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L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

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

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

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

M i ý ki n đóng góp xin g i v  đ a ch : Khoa C  khí – tr ng cao đ ngọ ế ử ề ị ỉ ơ ườ ẳ  
ngh  Công nghi p Hà N i – 131 Thái Th nh   Đ ng Đa – Hà N iề ệ ộ ị ố ộ

Hà n iộ , ngày 30 tháng 8 năm 2012
Tham gia biên so nạ

1. Ch  biên:ủ   Vũ Công Thái

2. Các Giáo viên khoa C  khíơ
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Trang

L i gi i thi uờ ớ ệ 1

M c l cụ ụ 2

Bài 1  Khái ni m chung v  ren ệ ề thang

Bài 2  Dao ti n ren thang – Mài dao ti n renệ ệ

Bài 3  Ti n ren ệ thang ngoài 

Bài 4  Ti n ren ệ thang trong

Tài li u tham kh oệ ả
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MÔ ĐUN : TI N REN THANGỆ

Mã s  mô đun: 33ố

V  trí, tính ch t, ý nghĩa và vai trò c a mô đun:ị ấ ủ

V  trí: Mô đun ti n ren thang đ c b  trí sau khi sinh vên đã h c MH07,ị ệ ượ ố ọ  
MH09, MH10, MH11, MH12, MH15, MĐ22; MĐ23; MĐ31, MĐ32.

Tính ch t: ấ Là mô đun đào t o chuyên môn nghạ ề. 

M c tiêu c a mô đun:ụ ủ

 Trình bày đ c các các thông s  hình h c c a dao ti n ren thang ngoàiượ ố ọ ủ ệ  
và trong.

 Nh n d ng đ c các b  m t, l i c t, thông s  hình h c c a dao ti nậ ạ ượ ề ặ ưỡ ắ ố ọ ủ ệ  
ren thang ngoài và trong.

 Mài đ c dao ti n ren thang ngoài và trong (thép gió) đ t đ  nhámượ ệ ạ ộ  
Ra1.25, l i c t th ng, đúng góc đ , đúng yêu c u k  thu t, đúng th i gianưỡ ắ ẳ ộ ầ ỹ ậ ờ  
qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p.ị ả ả ộ ệ ệ

 Xác đ nh đ c các thông s  c  b n c a ren thang.ị ượ ố ơ ả ủ

 Trình bày đ c yêu c u k  thu t khi ti n ren thang ngoài và trong.ượ ầ ỹ ậ ệ

 Tra đ c b ng ch n ch  đ  c t khi ti n ren thang.ượ ả ọ ế ộ ắ ệ

 V n hành đ c   máy ti n đ  ti n ren thang ngoài và trong đúng quiậ ượ ệ ể ệ  
trình qui ph m, ren đ t c p chính xác 76, đ  nhám c p 45, đ t yêu c u kạ ạ ấ ộ ấ ạ ầ ỹ 
thu t,  đúng   th i   gian  qui  đ nh,  đ m b o  an   toàn   lao  đ ng,  v   sinh   côngậ ờ ị ả ả ộ ệ  
nghi p.ệ

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

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

N i dung c a mô đun:ộ ủ

S  TTố
Tên các 

bài trong 
mô đun

Th i gianờ

T ngổ  
số

Lý 
thuyế

t

Th cự  
hành

Ki mể  
tra*

1

2

Khái ni m chung v  ren ệ ề thang

Dao ti n ren thang – Mài dao ti n renệ ệ

4

8

4

3

0

4

0

1
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3

4

Ti n ren ệ thang ngoài

Ti n ren ệ thang trong

22

26

2

2

20

23

0

1

C ngộ 60 11 47 2

Bài 1: KHÁI NI M CHUNG V  REN THANGỆ Ề

Mã bài:33.01

M c tiêu: ụ

 Xác đ nh đ c các thông s  c  b n c a ren thang.ị ượ ố ơ ả ủ

 Trình bày đ c cượ ác ph ng pháp l y chi u sâu c t khi ti n ren thangươ ấ ề ắ ệ

 Tính toán đ c b  bánh răng thay th . ượ ộ ế

 L p đ c b  bánh răng thay th , đi u ch nh đ c máy khi ti n renắ ượ ộ ế ề ỉ ượ ệ  
thang.

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng và tíchệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ  
c c sáng t o trong h c t p.ự ạ ọ ậ

N i dungộ

1. Các thông s  c  b n c a ren thang ố ơ ả ủ

M c tiêu: ụ

 V  hình và trình bày đ c các thông s  c a ren tam giác h  mét và h  inchẽ ượ ố ủ ệ ệ

 Tính toán đ c các thông s  c  b n c a ren.ượ ố ơ ả ủ

1.1. Công d ng.ụ

    Ren thang là lo i ren truy n chuy n đ ng, đ c s  d ng trong các tr ngạ ề ể ộ ượ ử ụ ườ  
h p c n truy n chuy n đ ng gi a các chi ti t máy và các b  ph n máy v iợ ầ ề ể ộ ữ ế ộ ậ ớ  
nhau.

Ví d : Tr c vít đai  c, tr c vít me máy ti n, tr c vít đai  c ê tô các lo i....ụ ụ ố ụ ệ ụ ố ạ

1.2. Hình dáng và kích th c renướ  thang.

     Tùy thu c vào b c ren c n c t, ren hình thang đ c chia thành ren b cộ ướ ầ ắ ượ ướ  
l n, ren b c trung bình và ren b c nh . Ren hình thang có p rô fin là hìnhớ ướ ướ ỏ  
thang cân và góc đ nh ren là 30ỉ 0. Ren hình thang th ng có b c ren t  1,5 –ườ ướ ừ  
48mm, đ ng kính danh nghĩa d = 8 – 640mm và đ c gia công v i ren m tườ ượ ớ ộ  
đ u m i và ren nhi u đ u m i. Ren hình thang đ c ký hi u trên b n vầ ố ề ầ ố ượ ệ ả ẽ 
b ng t  rút g n Th, kèm theo các ch  s  đ  ch  đ ng kính danh nghĩa vàằ ừ ọ ữ ố ể ỉ ườ  
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b c ren; Ví d : Th40x6. Các kích th c c  b n c a ren hình thang đ c choướ ụ ướ ơ ả ủ ượ  
trong b ng 423ả

        H: Chi u cao lý thuy t H = 1,868.Pề ế

        h1 : Chi u cao th c t  hề ự ế 1 = 0,5P + Z

        h  : Chi u cao làm vi c h = P/2  ề ệ

        d2 : Đ ng kính trung bình dườ 2= d – 0,5P

       d3 : Đ ng kính chân ren đai  c dườ ố 3 = d + 2Z

       d4 : Đ ng kính chân ren tr c dườ ụ 4 

                            d4= d – (P + 2.Z)

       d1: Đ ng kính đ nh ren đai  c dườ ỉ ố 1 = d   P

        B  r ng đ nh ren: L = 0,36.Pề ộ ỉ

        B  r ng chân ren : Lề ộ 1= 0,366.P– 0,536.Z

          Z = Z1 : Khe h  c a ren.ở ủ

           N u P = 2 ế �  4mm        Z = 0,25mm

           N u P = 5 ế �  12mm        Z = 0,5mm

           N u P = 16 ế �  40mm        Z = 1mm

                             

P P/2 P/2

L1L

z
d1

z'

d4

d d2

d3

h1

hH

§ ai èc

Trôc vÝt
H×nh d¸ng, kÝch thuí c ren thang

 B ng 423. Các kích th c c  b n c a ren hình thangả ướ ơ ả ủ

B cướ  
ren P 
mm

Chi u ề
sâu ren 
H1, 
mm

Chi u ề
cao làm 
vi c ệ
c a ủ

Khe 
h  Z, ở
mm

Bán 
kính 
R2, 
mm

B cướ  
ren P 
mm

Chi u ề
sâu ren 
H1, 
mm

Chi u ề
cao làm 
vi c c a ệ ủ
prôfin

Khe 
h  Z, ở
mm

Bán 
kính 
R2, 
mm
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prôfin

H2, mm

H2, mm

1,5 0,9 0,75 0,15 0,15 12 6,5 5,0 0,5 0,5

2 1,25 1,00 0,25 0,25 16 9,00 8,0 1,0 1,0

3 1,75 1,50 0,25 0,25 20 11,0 10,0 1,0 1,0

4 2,25 2,0 0,25 0,25 24 13,0 12,0 1,0 1,0

5 2,75 2,50 0,25 0,25 32 17,0 16,0 1,0 1,0

6 3,50 3,0 0,5 0,5 40 21,0 20,0 1,0 1,0

8 4,50 4,0 0,5 0,5 48 25,0 24,0 1,0 1,0

10 5,50 5,0 0,5 0,5

            

2. Các ph ng pháp l y chi u sâu c t khi ti n ren ươ ấ ề ắ ệ thang

2.1. Ti n th ng.ế ẳ

       Đ  c t h t biên d ng ren thì ng i ta th c hi n l n dao sau m i l t c t ể ắ ế ạ ườ ự ệ ấ ỗ ượ ắ
b ng cách quay tay quay c a bàn dao ngang m t l ng b ng chi u sâu c t. ằ ủ ộ ượ ằ ề ắ
Ph ng pháp này d  th c hi n, th ng dùng đ  c t ren tam giác có b c ươ ễ ự ệ ườ ể ắ ướ
nh .ỏ

2.2. Ti n xiên.ế

        Đ  c t h t biên d ng ren thì ng i ta th c hi n l n dao sau m i l t c t ể ắ ế ạ ườ ự ệ ấ ỗ ượ ắ
b ng cách quay tay quay c a   dao trên đã đ c xoay m t góc b ng n a góc ằ ủ ổ ượ ộ ằ ữ
đ nh ren.ỉ

         Ph ng pháp này cũng d  th c hi n, th ng dùng đ  c t ren có b cươ ễ ự ệ ườ ể ắ ướ  
trung bình.

2.3. Ti n ph i h p.ế ố ợ

         Đ  c t h t biên d ng ren thì ng i ta th c hi n l n dao sau m i l t ể ắ ế ạ ườ ự ệ ấ ỗ ượ
c t b ng cách luân phiên quay tay quay c a bàn dao ngang và   dao trên ( th cắ ằ ủ ổ ự  
hi n l n dao ngang và l n dao d c).ệ ấ ấ ọ
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                        Các phương pháp lấn dao khi tiện ren.

3. Tính toán b  bánh răng thay th , đi u ch nh máyộ ế ề ỉ

M c tiêu:ụ

  Trình bày rõ nguyên t c t o ren b ng dao ti n trên máy ti n theo s  đ .ắ ạ ằ ệ ệ ơ ồ

  Tính bánh răng thay th  đ  ti n các b c ren có b c b t k  trên máy ti nế ể ệ ướ ướ ấ ỳ ệ  
v n năng.ạ

     Khi ti n các lo i ren trên máy ti n th ng đ t đ  chính xác cao. Quá trìnhệ ạ ệ ườ ạ ộ  
ti n ren là quá trình dùng dao ti n ren chuy n đ ng t nh ti n còn phôi th cệ ệ ể ộ ị ế ự  
hi n chuy n đ ng quay. B c ren đ t đ c l n hay nh  ph  thu c kho ngệ ể ộ ướ ạ ượ ớ ỏ ụ ộ ả  
d ch chuy n c a dao khi phôi quay đ c 1 vòng.ị ể ủ ượ

    Khi ti n ren dao d ch chuy n đ c là nh  có tr c vít me và đai  c 2 n a.ệ ị ể ượ ờ ụ ố ử

     Đ  c t ren trên máy ti n c n n m đ c xích truy n đ ng gi a tr c chínhể ắ ệ ầ ắ ượ ề ộ ữ ụ  
và tr c vít me c a máy.ụ ủ

       Sau 1 vòng quay c a tr c vít me thì dao chuy n đ ng t nh ti n đ c 1ủ ụ ể ộ ị ế ượ  
kho ng b ng b c xo n c a vít me Pả ằ ướ ắ ủ m. Trên b  m t v t gia công s  v chề ặ ậ ẽ ạ  
đ c đ ng ren có b c xo n là Pượ ườ ướ ắ n = Pm.nvítme

  Trong đó:  Pn – b c ren c n c tướ ầ ắ

                   Pm – b c ren tr c vít meướ ụ

                  nvít me – T c đ  quay c a tr c vít me sau 1 vòng quay c a tr c chínhố ộ ủ ụ ủ ụ  

                           mang phôi
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        T c đ  quay c a tr c vít me ph  thu c vào t c đ  quay c a tr c chính vàố ộ ủ ụ ụ ộ ố ộ ủ ụ  
t  s  truy n đ ng gi a tr c chính và vít meỉ ố ề ộ ữ ụ

                              n vít me = ntr c chínhụ .i

                            ho c Pặ n = n.i.Pm

         Trong đó: n – s  vòng quay tr c chínhố ụ

                          i – t  s  truy n chung gi a tr c chính và tr c vít meỉ ố ề ữ ụ ụ

       Xích truy n đ ng qua b  bánh răng đ o chi u, b  bánh răng thay th  vàề ộ ộ ả ề ộ ế  
h p b c ti n. T  s  truy n chung là:ộ ướ ế ỉ ố ề

                                 i = ip.itt.ib.ti nế

             Trong đó: ip – b  bánh răng đ o chi uộ ả ề

                               itt – b  bánh răng thay thộ ế

                               ib.ti n ế – h p b c ti nộ ướ ế

           Công th c tính b c ren c n c t sau m t vòng quay c a tr c chính khiứ ướ ầ ắ ộ ủ ụ  
không dùng h p b c ti nộ ướ ế

                                   Pm = ip.itt.ib.ti nế            

                      

           Trong đó ip – là t  s  truy n c a c  c u đ o chi uỉ ố ề ủ ơ ấ ả ề

                          Pm – b c ren c n c tướ ầ ắ

                         Pvm – là b c ren c a tr c vít meướ ủ ụ

                         itt – t  s  truy n đ ng c a b  bánh răng thay th  c n tính toánỉ ố ề ộ ủ ộ ế ầ  
và

                                 thay l pắ
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                        ZC1; ZC2 là các bánh răng ch  đ ngủ ộ

                        ZB1; ZB2 là các bánh răng b  đ ngị ộ

        Kèm theo máy th ng có 1 b  bánh răng thay th  v i s  răng (b i s  c aườ ộ ế ớ ố ộ ố ủ  
5) 20 đ n 120 răng và ph  thêm các bánh răng 127 dùng đ  ti n ren Anh.ế ụ ể ệ

    Th  l i sau khi tính bánh răng thay th : Pử ạ ế m = ip.itt.ib.ti nế            

     Ki m tra đi u ki n ăn kh pể ề ệ ớ

      N u l p hai bánh răng thì ph i l p thêm bánh răng trung gianế ắ ả ắ

                                     

     Đ  các bánh răng sau khi tính toán l p vào c u bánh răng thay th  không b  ể ắ ầ ế ị
ch m tr c ph i ki m tra l i theo công th c kinh nghi mạ ụ ả ể ạ ứ ệ

     N u l p 2 c p bánh răng thì:ế ắ ặ

            ZC1 + ZB1>ZC2 + (15 ÷ 20 răng)

            ZC2 + ZB2 >ZB1 + (15 ÷ 20 răng)

     N u l p 3 c p bánh răng thì:ế ắ ặ

            ZC1 + ZB1>ZC2 + (15 ÷ 20 răng)

            ZC2 + ZB2 >ZB1 + (15 ÷ 20 răng)

            ZC3 + ZB3 >ZB2 + (15 ÷ 20 răng)

    Đ i v i các máy ti n hiên đ i, khi mu n ti n các b c ren khác nhau, ta chố ớ ệ ạ ố ệ ướ ỉ 
thay đ i các tay v  trí tay g t theo b ng h ng d n c a máy. Khi ti n các ổ ị ạ ả ướ ẫ ủ ệ
b c xo n không có trong b ng ta ph i tính bánh răng thay th  đ  l p.ướ ắ ả ả ế ể ắ

4.1. Ti n ren b ng cách l p hai bánh răngệ ằ ắ

  Ví d  1. C n ti n ren có Pn = 4 mm, Pm = 6 mm, ip= 1. Tính bánh răng và v  ụ ầ ệ ẽ
s  đ  l p bánh răng thay th .ơ ồ ắ ế
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  Ví d  4: Tính và v  s  đ  l p bánh răng thay th  đ  ti n ren có 8 ren trong 1ụ ẽ ơ ồ ắ ế ể ệ

inhs ,tr c vít me c a máy có b c ren 6 mm, iơ ụ ủ ướ p= 1.

  Khi ti n ren h  Anh ti n ren trên máy có tr c vít me h  Anh thì khi đ i ra ệ ệ ệ ụ ệ ổ
đ n v  đo h  Mét không ph i con s  chính xác mà dùng phân s  t ng đ ng ơ ị ệ ả ố ố ươ ươ
theo b ng d i đây:ả ướ
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4.2. L p và đi u ch nh máyắ ề ỉ

         Điều chỉnh máy tiện ren vít vạn năng T6M16:

Điều chỉnh các v  ị trí tay gạt     ở ụ đ ng và hứ ộp bước tiến:
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Bảng tra tốc đ  ộ tiến dao.

18



Câu h i và bài t p:ỏ ậ

 

19
                                                   



Bài 2: DAO TI N REN THANG – MÀI DAO TI N REN THANGỆ Ệ

Mã bài:33.02

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c các y u t  c  b n dao ti n ren thang ngoài và trong,ượ ế ố ơ ả ệ  
đ c đi m c a các l i c t, các thông s  hình h c c a dao.ặ ể ủ ưỡ ắ ố ọ ủ

 Nh n d ng đ c các b  m t, l i c t, thông s  hình h c c a dao ti n.ậ ạ ượ ề ặ ưỡ ắ ố ọ ủ ệ

 Mài đ c dao ti n ren thang ngoài và trong (thép gió) đ t đ  nhámượ ệ ạ ộ  
Ra1.25, l i c t th ng, đúng góc đ , đúng yêu c u k  thu t, đúng th i gianưỡ ắ ẳ ộ ầ ỹ ậ ờ  
qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p.ị ả ả ộ ệ ệ

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

 N i dung:ộ

1. C u t o c a dao ti n ren thang ngoài và trongấ ạ ủ ệ

M c tiêu:ụ

 Hi u đ c c u t o, công d ng c a dao ti n ể ượ ấ ạ ụ ủ ệ ren thang.

 Bi t ph ng pháp ch  t o dao ti n ren.ế ươ ế ạ ệ

 Có ý th c trong vi c gi  gìn, b o qu n d ng c  c t.ứ ệ ữ ả ả ụ ụ ắ

1.1. V t li u ch  t oậ ệ ế ạ

    Dao ti n ren thang g m hai lo i cán li n và dao l p v i cán dao. Ph n c tệ ồ ạ ề ắ ớ ầ ắ  
g t đ c ch  t o b ng thép gió ho c b ng h p kim c ng. Đ i v i dao thépọ ượ ế ạ ằ ặ ằ ợ ứ ố ớ  
gió, cán dao th ng có hai d ng: cán có thi t di n ch  nh t (hình4191a)vàườ ạ ế ệ ữ ậ  
cán có ti t di n tròn (hình4191b)ế ệ
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1.2. Các b  ph n c a daoộ ậ ủ

              Dao ti n ren là m t d ng c a dao ti n đ nh hình. Th ng dùng dao ệ ộ ạ ủ ệ ị ườ
ti n ren là dao thanh, đ u dao và thân dao  làm m t lo i m t lo i v t li u ệ ầ ộ ạ ộ ạ ậ ệ
làm dao – thép gió ho c dao có hàn h p kim c ng .ặ ợ ứ

2. Các thông s  hình h c c a dao ti n   tr ng thái tĩnhố ọ ủ ệ ở ạ

     Dao ti n ren thang có hình dáng là hình thang cân, có tr  s  góc sau chính ệ ị ố �  
= 4�  80 , dao ti n tinh góc tr c th ng có giá tr  b ng 0, góc prôfin c a ren ệ ướ ườ ị ằ ủ
(�  = 300), hai góc sau ph  ụ � 1 và � 2 th ng đ c mài gi ng nhau và có giá tr  ườ ượ ố ị
trong kho ng 812ả 0 nh ng khi gá dao trên   dao ho c trong cán dao th ng ư ổ ặ ườ
ph i xoay dao 1 góc b ng góc nâng c a ren, cũng có khi hai góc sau ph  đ c ả ằ ủ ụ ượ
mài khác nhau m t góc b ng góc nâng c a ren, góc bên theo h ng ti n c a ộ ằ ủ ướ ế ủ
dao có giá tr  l n h nị ớ ơ

                                   

           Dao ti n ren thang ngoài                       Dao ti n ren thang trong  ệ ệ

                                                                          a) Dao li n;  b)Dao ch pề ắ
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     Khi ti n ren thang trong có đ ng kính l  v i b c ren nh  th ng dùng ệ ườ ỗ ớ ướ ỏ ườ
dao li n đ  ti n, khi ti n ren trong l  l n v i b c ren l n thì dùng dao ch p. ề ể ệ ệ ỗ ớ ớ ướ ớ ắ
Hình dáng và các góc đ u dao t ng t  nh  dao ren ngoài.ầ ươ ự ư

3. S  thay đ i thông s  hình h c c a dao ti n khi gá daoự ổ ố ọ ủ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c s  thay đ i thông s  hình h c c a dao khi gá dao.ượ ự ổ ố ọ ủ

 Th c hi n gá dao đúng k  thu t đ  đ m b o thông s  hình h c c a dao.ự ệ ỹ ậ ể ả ả ố ọ ủ

     + Gá dao cao h n tâm.ơ

+ Gá dao b ng tâm.ằ

+ Gá dao th p h n tâm.ấ ơ

4.  nh h ng c a các thông s  hình h c c a dao ti n đ n quá trình c tẢ ưở ủ ố ọ ủ ệ ế ắ

M c tiêu:ụ

 Phân tích đ c các  nh h ng c a góc đ  dao ti n ren t i quá trình c t g t.ượ ả ưở ủ ộ ệ ớ ắ ọ

 Ch n đ c góc dao h p lý cho t ng b c gia công.ọ ượ ợ ừ ướ

5. Mài dao ti nệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c trình t  các b c mài dao ti n ren thang.ượ ự ướ ệ

 Th c hi n đúng các b c trình t , mài đ c dao ti n ren đ m b o góc đ .ự ệ ướ ự ượ ệ ả ả ộ

 Có ý th c t t trong vi c ch p hành n i quy an toàn lao đ ng.ứ ố ệ ấ ộ ộ

5.1. Mài dao ren thang ngoài.

       Dao ti n   ren thang đ c mài theo d ng mài dao, khi mệ ượ ưỡ ài dao ti n ren ệ
thang đ c ti n hành theo trình t  sau:ượ ế ự

     Mài m t sau chínhặ

     Mài hai m t sau phặ ụ

     Ki m tra b ng d ng: ể ằ ưỡ Dao ti n ren thang ph i đ c mài cân theo d ng,ệ ả ượ ưỡ

    cách ki m tra t ng t  nh  v i dao ti n ren tam giác. Trên d ng có m t s  ể ươ ự ư ớ ệ ưỡ ộ ố
rãnh, kích th c c a rãnh  ng v i b c ren c  th  và đ c đánh d u   phía ướ ủ ứ ớ ướ ụ ể ượ ấ ở
tr c rãnh, khi ki m tra ph i đ a dao vào rãnh có b c ren phù h p v i b c ướ ể ả ư ướ ợ ớ ướ
ren c n c t ầ ắ

5.2. Mài dao ren thang trong: t ng t  nh  dao ren thang ngoàiươ ự ư

An toàn trong khi mài:

 Không d  đ  ể ộ h  ở giữa b  ệ tì và đá quá lớn.
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 Khi mài dao không nên mài mặt hông của đá.

 Cán dao không chĩa thẳng và áp sát vào lòng bàn tay.

 Phải dùng kính hoặc mica che trước đá mài đ  ể các hạt mài không bắn vào 
mắt.

 Khi mài cần dịch chuyển dao song song với đường tâm trục của đá mài và 
không ấn mạnh dao vào b  ề mặt đá.

 Cần dùng dung dịch trơn nguội khi mài.

6. V  sinh công nghi pệ ệ

M c tiêu:ụ

 Bi t đ c trình t  các b c th c hi n v  sinh công nghi p.ế ượ ự ướ ự ệ ệ ệ

 Th c hi n đúng trình t  đ m b o đ t yêu c u v  sinh công nghi p.ự ệ ự ả ả ạ ầ ệ ệ

 Có ý th c trong vi c b o v  d ng c  thi t b , máy móc.ứ ệ ả ệ ụ ụ ế ị

+ S  x p d ng c , thi t b , v  sinh công nghi p.ắ ế ụ ụ ế ị ệ ệ

+ C t đi n tr c khi làm v  sinh.ắ ệ ướ ệ

+ Lau chùi d ng c  đo.ụ ụ

+ S p đ t d ng c , thi t b .ắ ặ ụ ụ ế ị

+ Quét d n n i làm vi c c n th n, s ch s .ọ ơ ệ ẩ ậ ạ ẽ

Bài t p  ng d ng.ậ ứ ụ

  1.Mài dao ren ngoài.

  2.Mài dao ren trong

                                          Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể

t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình   bày 
đ c   cácượ  
b c mài daoướ  
ren thang

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2,5

2 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  

2,5
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thi t b , d ngế ị ụ  
c   khi   màiụ  
dao

3 Trình bày đ yầ  
đ   các   thôngủ  
s  góc dao renố  
thang

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2,5

4 Trình   bày 
cách ki m traể  
góc   đ   c aộ ủ  
dao

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2,5

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

2

2 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
khi mài dao

Quan   sát   các 
thao   tác   đ iố  
chi u v i  quyế ớ  
trình thao tác.

2

3 Ki m tra ể

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

3.1 Dao đúng  góc 
đ  ộ

4

3.2 L i   c t   c aưỡ ắ ủ  
dao   th ng,ẳ  
nh nẵ

1

3.3 Các   b   m tề ặ  
c a   daoủ  
ph ngẳ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5
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1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  
l p h cớ ọ

1

1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t p ậ

Theo dõi   th iờ  
gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i   gian   quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng khí cháyụ

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, ộ
kính…)

1
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3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá
K t qu  th cế ả ự  

hi nệ H  sệ ố
K t q aế ủ

h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:
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Bài 3: TI N REN THANG NGOÀIỆ

Mã bài:33.03

 M c tiêu: ụ

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

 Tra đ c b ng ch n ch  đ  c t khi ti n ren thang ngoài.ượ ả ọ ế ộ ắ ệ

 V n hành đ c máy ti n đ  ti n ren thang ngoài đúng qui trình quiậ ượ ệ ể ệ  
ph m, ren đ t c p chính xác 76, đ  nhám c p 45, đ t yêu c u k  thu t,ạ ạ ấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ  
đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng,v  sinh công nghi p.ờ ị ả ả ộ ệ ệ

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

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

N i dungộ

1. Yêu c u k  thu t khi ti n ren thang ngoàiầ ỹ ậ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các yêu c u k  thu t c a ren thang ngoài.ượ ầ ỹ ậ ủ

 Tuân th  đúng các yêu c u k  thu t.ủ ầ ỹ ậ

Khi ti n ren thang ngoài c n đ m b o nh ng yêu c u sauệ ầ ả ả ữ ầ

      Đ m b o đ  chính xác kích th c đ ng kính, chi u cao, b  r ng đ nh,ả ả ộ ướ ườ ề ề ộ ỉ  
b  r ng đáy và b c renề ộ ướ

    Biên d ng ren đúngạ

    Ren không đ , không b  phá h y, không b  côn theo chi u dài.ổ ị ủ ị ề

    Đ  nhám đ t yêu c u.ộ ạ ầ

2. Ph ng pháp gia côngươ

  M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các ph ng pháp gia công.ượ ươ

 Th c hi n đúng trình t ,  ti n đ c ren thang ngoài đ t yêu c u k  thu t.ự ệ ự ệ ượ ạ ầ ỹ ậ

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

2.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

    Phôi đ  ti n ren hình thang đ c gá trên mâm c p và m t đ u tâm ho c gáể ệ ượ ặ ộ ầ ặ  
trên hai đ u tâm t ng t  nh  khi gá phôi ti n ren tam giác.ầ ươ ự ư ệ
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    Kích th c c a phôi đ  ti n ren thang đ c ch n trong b ng 424ướ ủ ể ệ ượ ọ ả

Đ ngườ  
kính ren và 
phôi d, mm

B cướ  
ren P, 
mm

Dung sai 
đ ngườ  

kính phôi, 
mm

B cướ  
ren P, 
mm

Dung sai 
đ ngườ  

kính phôi, 
mm

B cướ  
ren P, 
mm

Dung sai 
đ ngườ  

kính phôi, 
mm

10

2

0,060

3

0,10

12 – 14 0,070

0,1216 – 18 0,070

420 0,084

0,1422  28 0,084

5

8 0,28

30 – 42 3 0,100 0,17 10 0,34

44 – 80 3 và 4 0,120 8 và 10 0,20 12  16 0,40

85 – 110 5 0,140 12 0,23 20 0,46

120 – 170 6 và 8 0,160 16 0,26 24 0,53

180 – 22 10 0,185 20 0,30 32 0,60

240  300 12 0,215 24 0,34 40 0,68

2.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

           Gá l p và đi u ch nh dao ti n ren thang gi ng nh  đ i v i dao ti n renắ ề ỉ ệ ố ư ố ớ ệ  
tam giác. Đ  đ m b o đ  chính xác c a prôfin dao ể ả ả ộ ủ gá ngang tâm v t gia côngậ  
và  đi u ch nh cân theo d ng. M t c nh c a d ng đ c áp sát vào đ ngề ỉ ưỡ ộ ạ ủ ưỡ ượ ườ  
sinh c a phôi trong m t ph ng n m ngang đi qua đ ng tâm phôi. Đi u ch nhủ ặ ẳ ằ ườ ề ỉ  
cho m t c nh bên c a dao ti p xúc đ u trên su t chi u dài c nh so dao c aộ ạ ủ ế ề ố ề ạ ủ  
d ng. Sau khi so dao v i d ng m i xi t ch t dao l n cu iưỡ ớ ưỡ ớ ế ặ ầ ố

2.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

    T c đ  c t ph  thu c vào v t li u gia công và v t li u làm daoố ộ ắ ụ ộ ậ ệ ậ ệ

     + Gia công thép b ng dao thép gió V= 20÷35m/ph, còn gia công gang V = ằ
10÷15 m/ph

    + Gia công thép b ng dao h p kim c ng V =100÷150 m/ph, còn gia công ằ ợ ứ
gang V = 40÷60 m/ph.

   Khi ti n tinh, t c đ  c t tăng 1,5÷2 l n. Đ  ti n ren trong, t c đ  c t gi m ệ ố ộ ắ ầ ể ệ ố ộ ắ ả
kho ng 20÷30 %ả
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   Tra trên b ng ren trên máy đ  đi u ch nh xích ch y dao b ng cách g t các ả ể ề ỉ ạ ằ ạ
tay g t t ng  ng vào v  trí xác đ nh (ch n b c ren c n ph i ti n).ạ ươ ứ ị ị ọ ướ ầ ả ệ

   G t tay c n chuy n đ ng cho tr c vít meạ ầ ề ộ ụ

2.4. C t th  và đo.ắ ử

    M  máy, d ch chuy n dao l y chi u sâu c t t = 0,2mm, đóng đai  c hai ở ị ể ấ ề ắ ố
n a th c hi n hành trình c t th  nh t, lùi xe dao ngang ra, đ a dao v  v  trí ử ự ệ ắ ứ ấ ư ề ị
ban đ u, t t máy, ki m tra b c ren b ng d ng ho c b ng th c đ  xác ầ ắ ể ướ ằ ưỡ ặ ằ ướ ể
đ nh đ  chính xác trong quá trình đi u ch nh b c ren trên máy t ng t  ị ộ ề ỉ ướ ươ ự
nh  khi ki m tra b c ren tam giácư ể ướ

                                             

2.5. Ti n hành gia công.ế

2.5.1.Ti n ren ph i.ệ ả

        Ti n ren ch n.ệ ẵ

       Sau khi gá đ t và các thao tác chu n b  khác. Kéo tay g t c n kh i đ ng ặ ẩ ị ạ ầ ở ộ
cho tr c chính quay và xác đ nh m c ti n dao, sau đó lùi bàn xe dao d c v  v  ụ ị ố ế ọ ề ị
trí ban đ u r i ti n bàn xe dao ngang đi 0,3 ÷ 0,5mm, ti p theo đó đóng tay g tầ ồ ế ế ạ  
đai  c hai n a   h p xe dao đ  xe dao d c t nh ti n t i chi u dài ren c n ti n ố ử ở ộ ể ọ ị ế ớ ề ầ ệ
theo b c ren đã đi u khi n, kéo tay g t m  đai  c hai n a đ  d ng ti n dao ướ ề ể ạ ở ố ử ể ừ ế
d c, lùi dao ra, đ a dao v  v  trí ban đ u và th c hi n ti p các lát c t khác choọ ư ề ị ầ ự ệ ế ắ  
t i khi hoàn thành.ớ
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      Khi ti n ren thang  có b c P < 6mm th ng s  d ng m t dao có prôfinệ ướ ườ ử ụ ộ  
phù h p v i prôfin c a ren c n c t cho c  quá trình ti n thô và ti n tinh ren.ợ ớ ủ ầ ắ ả ệ ệ

     Đ i v i ren hình thang có b c P ≥ 6mm th ng đ c chia làm hai b cố ớ ướ ườ ượ ướ  
ti n thô và ti n tinh ren.ệ ệ

         B c ti n thô ren hình thang th ng s  d ng dao c t rãnh (hình 4193a)ướ ệ ườ ử ụ ắ  
m t sau ph    phía trái th ng đ c mài v i góc l n h n so v i dao c t rãnhặ ụ ở ườ ượ ớ ớ ơ ớ ắ  
thong th ng. Chi u r ng c a l i c t chính b th ng đ c mài nh  h nườ ề ộ ủ ưỡ ắ ườ ượ ỏ ơ  
chi u r ng đáy rãnh ren.ề ộ

      Đ i v i ren hình thang có b c P < 6mm nh ng đòi h i đ  chính xác caoố ớ ướ ư ỏ ộ  
khi ti n s  d ng hai dao: dao ti n thô và dao ti n tinh hình 4193b , dao đ cệ ử ụ ệ ệ ượ  
mài v i góc prôfin b ng v i góc prôfin hình thang 30ớ ằ ớ 0 nh ng chi u r ng c aư ề ộ ủ  
l i c t chính b ng 1mm. Trong tr ng h p này đáy c a rãnh ren đ c hìnhưỡ ắ ằ ườ ợ ủ ượ  
thành l n cu i b ng dao ti n thô, do đó đi u ki n làm vi c c a dao ti n tinhầ ố ằ ệ ề ệ ệ ủ ệ  
s  nh  đi, nâng cao đ c tu i b n c a dao ti n tinh          ẽ ẹ ượ ổ ề ủ ệ

                   

                             

30



                              

                       S  đ  ti n dao đ  c t ren thang b ng m t daoơ ồ ế ể ắ ằ ộ

                    a Ti n dao ngang.  b Ti n dao xiên m t góc ế ế ộ � /2

     Ren b c l n ho c ren c n gia công chính xác ng i ta c t nh  ren vuôngướ ớ ặ ầ ườ ắ ư  
– c t b ng nhi u dao: m t – ba dao ti n thô và m t – hai dao ti n tinh. Phắ ằ ề ộ ệ ộ ệ ổ 
bi n nh t là s  đ  c t ren b ng hai dao nh  hình 3.6a,b và ba dao nh  hìnhế ấ ơ ồ ắ ằ ư ư  
3.6c.

                    

          N u ren b c l n có th  ph i dùng nhi u dao nh  hình 3.6 ho c 3.7ế ướ ớ ể ả ề ư ặ

        Dùng dao th  nh t ti n dao h ng kính, dùng dao th  hai m  s n renứ ấ ế ướ ứ ở ườ  
trái và dùng dao th  ba m  sang s n ren ph i.          ứ ở ườ ả

31
                                                   



             

   Ti n tinh các s n ren     ệ ườ

      Khi ti n tinh, m t tr c c a dao có th  đ c gá   v  trí n m ngang ho cệ ặ ướ ủ ể ượ ở ị ằ ặ  
đ c xoay nghiêng m t goác b ng góc nâng ren.ượ ộ ằ

                       

                             Gá dao ti n tinh ren thang ệ

          Dao ti n tinh có chi u r ng l i c t ngang nh  h n chi u r ng đáy renệ ề ộ ưỡ ắ ỏ ơ ề ộ

         Ti n tinh s n ren bên ph i cho t i đ ng kính đáy ren. Sau m i hànhệ ườ ả ớ ườ ỗ  
trình c t tinh s n ren trái, th c hi n d ch chuy n dao t ng h p gi a d chắ ườ ự ệ ị ể ổ ợ ữ ị  
chuy n dao theo ph ng ngang b ng du xích ngang và d ch chuy n dao theoể ươ ằ ị ể  
ph ng d c b ng bàn dao d c trên.ươ ọ ằ ọ

   Trong quá trình ti n tinh s n ren ph i th ng xuyên ki m tra b ng d ng.ệ ườ ả ườ ể ằ ưỡ

32



    

     Ti n tinh s n ren bên ph i                  Ti n tinh s n ren bên tráiệ ườ ả ệ ườ

                                           

                                    Ki m tra ren thang b ng d ngể ằ ưỡ

        Ti n ren l .ệ ẻ

             Đ a dao v  v  trí kho ng gi a chi u dài ren c n c tư ề ị ả ữ ề ầ ắ

                   Đ t dao cách xa m t ngoài m t kho ng, đi u ch nh t c đ  quay c aặ ặ ộ ả ề ỉ ố ộ ủ  
tr c chính và b c ren c n c t.ụ ướ ầ ắ

        Ch y th  tr c chính đ  ki m tra t c đ  tr c chính và đóng đai  c tr c vítạ ử ụ ể ể ố ộ ụ ố ụ  
me cho dao c t m t đ ng m  đ  ki m tra b c ren. Khi dao c t h t chi uắ ộ ườ ờ ể ể ướ ắ ế ề  
dài đo n ren quay nhanh tay bàn tr t ngang ng c chi u kim đ ng h  đạ ượ ượ ề ồ ồ ể 
đ a dao ra kh i m t ren, dùng tay g t đ o chi u quay tr c chính ng c chi uư ỏ ặ ạ ả ề ụ ượ ề  
kim đ ng h  đ  đ a dao v  v  trí cách m t đ u phôi kho ng 2 ÷ 3 b c xo nồ ồ ể ư ề ị ặ ầ ả ướ ắ  
ren, d ng tr c chính, l y chi u sâu c t b ng du xích bàn tr t ngang và c t látừ ụ ấ ề ắ ằ ượ ắ  
ti p theo.ế

2.5.2. Ti n ren trái.ệ

      Quy trình ti n ren trái gi ng nh  ti n ren ph i ch  khác là đ o chi u quayệ ố ư ệ ả ỉ ả ề  
c a tr c vít me ng c chi u v i chi u ti n ren ph i. Ti n rãnh vào dao đ uủ ụ ượ ề ớ ề ệ ả ệ ầ  
bên trái  c a ren c n ti n. Tr c chính quay thu n chi u (ng c chi u kimủ ầ ệ ụ ậ ề ượ ề  
đ ng h ), dao ti n ren gá ng a bình th ng, dao di chuy n t    tr c v  ồ ồ ệ ử ườ ể ừ ụ ướ ề ụ 
sau.

3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề
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TT D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách phòng ng aừ

1 B c ren saiướ Nh m l n khi đi u ầ ẫ ề
ch nh b c xo n ho cỉ ướ ắ ặ  
l p bánh răng thay thắ ế 
sai

Ti n 1 đ ng ren m  đ  ệ ườ ờ ể
ki m tra tr c khi ti n ể ướ ệ
chính th c.ứ

 Ki m tra l i bánh răng ể ạ
thay thế

2 Góc biên d ng saiạ

Góc ren nh  ho c ỏ ặ
l n quá.ớ

Mài dao không đúng 
góc đ . Gá dao không ộ
đúng tâm

Mài dao đúng d ngưỡ

Gá dao đúng tâm

3 Ren b  nghiêngị Gá dao b  nghiêngị Gá dao sao cho đ ng ườ
phân giác góc mũi dao 
vuông góc v i đ ng tâm ớ ườ
chi ti tế

4 Chi u cao ren saiề L y chi u sâu c t saiấ ề ắ

S  d ng du xích saiử ụ

Dao mòn

Đi u ch nh chi u sâu c t ề ỉ ề ắ
chính xác.

5 Ren b  phá huị ỷ Dao b  xê d ch trong ị ị
quá trình c t, đai  c 2 ắ ố
n a không đóng h t, ử ế
b  r  l ngị ơ ỏ

Gá dao ch c ch n, đóng ắ ắ
đai  c 2 n a h t c .ố ử ế ỡ

6 Đ  bóng không ộ
đ tạ

Chi u sâu c t l n, c  ề ắ ớ ả
2 l i c t cùng làm ưỡ ắ
vi c, dao mòn, không ệ
dùng dung d ch bôi ị
tr n và làm ngu i.ơ ộ

Gi m chi u sâu c t, mài ả ề ắ
s c dao. Dùng dung d ch ắ ị
tr n ngu i.ơ ộ

4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ
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 B  r ng rãnh ren thang đ c ki m tra b ng d ng.ề ộ ượ ể ằ ưỡ

 Ki m tra đ ng kính đ nh ren b ng th c c pể ườ ỉ ằ ướ ặ

 Ki m tra chi u sâu ren b ng thanh đo sâu c a th c c p ho c d ng.ể ề ằ ủ ướ ặ ặ ưỡ

 Ki m tra t ng th  b ng đai  c chu n, ren l p ghép sít, êm là đ t.     ể ổ ể ằ ố ẩ ắ ạ

5. V  sinh công nghi p.ệ ệ

 

Bài t pậ  : Ti n ren T30x6ệ

      1. B n v  chi ti tả ẽ ế  :   

              

3x45

T3
0x

6

�2
3,

6

Rz200

8 4148

200

�3
2

6
2,1

2,2

3,
2

�3
0

    

    2. PhiÕu luyÖn tËp:

Néi dung c¸c bíc Híng dÉn

1.Đ c b n v .ọ ả ẽ  X¸c ®Þnh ®îc c¸c kÝch thíc cña ren 
thang ngoµi

2. Ti n m t đ u, khoan tâm.ệ ặ ầ   Gá phôi lên mâm c p 3 v u.ặ ấ

  Gá dao đ u cong.ầ
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  Ti n m t đ u L200mm.ệ ặ ầ

  Gá mũi khoan tâm.

  Ch n và đi u ch nh ch  đ  c t ọ ề ỉ ế ộ ắ
nh  khi ti n ngoài.ư ệ

  Khoan tâm.

3.Ti n ệ � 30, L160mm
160

�3
0

 Gá phôi lên mâm c p 3 v u, ch ngặ ấ ố  
tâm 1 đ uầ

 Ti n đ ng kính ệ ườ � 30, L160mm

4.Ti n đ ng kính chân ren, vát c nh, c t rãnh.ệ ườ ạ ắ

8x3,2 4148

 Ti n đ ng kính chân ren.ệ ườ

  Vát c nh 3x45ạ 0

  Gá dao c t rãnh đúng tâm.ắ

  Ch n và đi u ch nh ch  đ  c t.ọ ề ỉ ế ộ ắ

  C t rãnh thoát dao 8x3,2mmắ

5. Ti n ren thangệ

T
30

x6

  Gá dao ti n ren thang ngoài đúng ệ
tâm

  Đi u ch nh dao sao cho đ ng ề ỉ ườ
phân giác góc mũi dao vuông góc v iớ  
đ ng tâm chi ti t ho c đi u ch nh ườ ế ặ ề ỉ
theo d ngưỡ

  Đi u ch nh ch  đ  c t đ  ti n ề ỉ ế ộ ắ ể ệ
b c ren P=6mmướ

  Ti n 1 đ ng m  đ  ki m tra ệ ườ ờ ể ể
b c xo n. ướ ắ

 Ti n dao và th c hi n nh  v i ti nế ự ệ ư ớ ệ  
ren vuông ngoài.

6.Ki m traể  Ki m tra b  r ng rãnh ren b ng ể ề ộ ằ
d ngưỡ

 Ki m tra đ ng kính đ nh ren ể ườ ỉ
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b ng th c c p.ằ ướ ặ

 Ki m tra chi u sâu ren b ng thanh ể ề ằ
đo sâu c a th c c p.ủ ướ ặ

 Ki m tra t ng th  b ng đai  c ể ổ ể ằ ố
chu n, ren l p ghép êm là đ c.ẩ ắ ượ

Đánh giá k t qu  h c t pế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể

t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình bày đ yầ  
đ   các   yêuủ  
c u   khi   ti nầ ệ  
ren   thang 
ngoài

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2

2 Trình   bày 
đ cượ  
ph ng   phápươ  
ti n ren thangệ  
ngoài

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

3 Trình   bày 
cách gá l p vàắ  
đi u   ch nhề ỉ  
dao   ti n   renệ  
thang ngoài

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

4 Trình   bày 
đ c   cácượ  
d ng sai h ngạ ỏ  
khi   ti n   renệ  
thang ngoài và 
cách   kh cắ  
ph cụ

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2

                              C ng:ộ 10 đ
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II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
thi t b  ế ị

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i  quyế ớ  
trình v n hànhậ

1

3 Ch n đúng ọ
ch  đ  c t khiế ộ ắ  
ti n renệ

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

4 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
khi ti n renệ

Quan   sát   các 
thao   tác   đ iố  
chi u v i  quyế ớ  
trình thao tác.

2

5 Ki m tra ch t ể ấ
l ng ren ượ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

5

5.1 Ren   đúng 
b c ướ

2

5.2 Ren đúng kích 
th cướ

2

5.3 Ren đ m b oả ả  
đ  nh nộ ẵ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  
l p h cớ ọ

1
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1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t p ậ

Theo dõi   th iờ  
gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i   gian   quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng khí cháyụ

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao ộ
đ ng( qu n áoộ ầ  
b o h , giày, ả ộ
kính,…)

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ
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K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá
K t qu  th cế ả ự  

hi nệ H  sệ ố
K t q aế ủ

h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:
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Bài 4. TI N REN THANG TRONGỆ

Mã bài: 33.04

M c tiêu:ụ

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

 Tra đ c b ng ch n ch  đ  c t khi ti n ren thang trong.ượ ả ọ ế ộ ắ ệ

 V n hành đ c máy ti n đ  ti n ren thang trong đúng qui trình quiậ ượ ệ ể ệ  
ph m, ren đ t c p chính xác 76, đ  nhám c p 45, đ t yêu c u k  thu t,ạ ạ ấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ  
đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p.ờ ị ả ả ộ ệ ệ

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

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

N i dung.ộ

1. Yêu c u k  thu t khi ti n ren thang trongầ ỹ ậ ệ    

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các yêu c u k  thu t c a ren tam giác trong.ượ ầ ỹ ậ ủ

 Tuân th  đúng các yêu c u k  thu t.ủ ầ ỹ ậ

          Khi ti n ren thang c n đ m b o các yêu c u sau:ệ ầ ả ả ầ

    Đ m b o đ  chính xác kích th c đ ng kính và b c renả ả ộ ướ ườ ướ

    Đ m b o Prôfin ren đúng ả ả

    Đ m b o ren không b  nghiênả ả ị g (đ )ổ

    Ren l p ghép êmắ

    Đ  nh n đ t yêu c uộ ẵ ạ ầ
41
                                                   



2. Ph ng pháp gia côngươ

  M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các ph ng pháp gia công.ượ ươ

 Th c hi n đúng trình t ,  ti n đ c ren thang trong đ t yêu c u k  thu t.ự ệ ự ệ ượ ạ ầ ỹ ậ

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

2.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

       Phôi gá k p ph i đ m b o ch c ch n, đ ng tâm trên mâm c p c a máy.ẹ ả ả ả ắ ắ ồ ặ ủ

      Chu n b  đ ng kính l  đ  ti n ren thang trong theo b ng sau:ẩ ị ườ ỗ ể ệ ả

B ng 425: Dung sai kích th c đ ng kính c a l  đ  ti n ren hình thang (Dả ướ ườ ủ ỗ ể ệ lỗ 

= D – P, mm)

B c   renướ  
P, mm

Dung sai đ ngườ  
kính l , mmỗ

B cướ  
ren   P, 
mm

Dung sai đ ngườ  
kính l , mmỗ

B cướ  
ren   P, 
mm

Dung sai đ ngườ  
kính l , mmỗ

2 +0,10 8 +0,40 24 +1,20

3 +0,15 10 +0,50 32 +1,80

4 +0,20 12 +0,60 40 +2,00

5 +0,25 16 +0,80 48 +2,40

6 +0,30 20 +1,00

                               

                            Kích th c c a ren thang trong qu c tướ ủ ố ế
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     Đ ng kính danh nghĩa c a ren: d = Dườ ủ

     Khe h : aở c = 0,25 ÷ 0,5mm

     Chi u cao c a ren trong: Hề ủ 4 = 0,5P + ac

     Đ ng kính trung bình: dườ 2 = D2 = d  0,5P

     Đ ng kính chân ren trong: Dườ 4 = d + 2ac

     Đ ng kính đ nh ren trong: Dườ ỉ 1 = d – P

     B  r ng đáy ren: Lề ộ 2 = 0,36.P  0,53.ac

     B  r ng đ nh ren: Lề ộ ỉ 1= 0,366.P

2.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

 Dao ti n ren thangệ  trong:                                                          

     Dao ti n ren thang trong có đ ng kính l  v i b c ren nh  th ng dùng ệ ườ ỗ ớ ướ ỏ ườ
dao li n đ  ti n, còn v i ren trong l  b c l n thì dùng dao ch p. Hình dáng ề ể ệ ớ ỗ ướ ớ ắ
và các góc đ u dao t ng t  nh  dao ti n ren thang ngoài.ầ ươ ự ư ệ

                     

      Dao ti n ren thang trong đ c gá  đúng tâm, áp sát c nh bên c a d ng lênệ ượ ạ ủ ưỡ  
m t đ u phôi, đ t l i c t chính sát c nh đáy c a d ng song song v i ặ ầ ặ ưỡ ắ ạ ủ ưỡ ớ
đ ng tâm phôi, ki m tra thân dao không b  c  xát vào thành l  khi ti n và ra ườ ể ị ọ ỗ ệ
dao.

2.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

      Do dao ti n ren trong y u h n dao ti n ren ngoài nên khi ti n ch  đ  c tệ ế ơ ệ ệ ế ộ ắ  
th ng ch n kho ng 70% so v i khi ti n ren ngoài.ườ ọ ả ớ ệ

    Tra trên b ng ren trên máy đ  đi u ch nh xích ch y dao b ng cách g t ả ể ề ỉ ạ ằ ạ
các tay g t t ng  ng vào v  trí xác đ nh (ch n b c ren c n ph i ti n).ạ ươ ứ ị ị ọ ướ ầ ả ệ

    G t tay c n chuy n đ ng cho tr c vít meạ ầ ề ộ ụ
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2.4. C t th  và đo.ắ ử

        M  máy, d ch chuy n dao l y chi u sâu c t t = 0,2mm, đóng đai  c haiở ị ể ấ ề ắ ố  
n a th c hi n hành trình c t th  nh t, lùi xe dao ngang ra, đ a dao v  v  tríử ự ệ ắ ứ ấ ư ề ị  
ban đ u, t t máy, ki m tra b c ren b ng d ng ho c b ng th c đ  xácầ ắ ể ướ ằ ưỡ ặ ằ ướ ể  
đ nh đ  chính xác trong quá trình đi u ch nh b c ren trên máy ị ộ ề ỉ ướ

2.5. Ti n hành gia công.ế

2.5.1.Ti n ren ph i.ệ ả

        Ti n ren ch nệ ẵ

      Ti n ren thang trong khó th c hi n h n khi ti n ren thang ngoài vì khó ệ ự ệ ơ ệ
quan sát, thân dao y u. ế Áp l c tác đ ng lên đ u dao khi ti n ren thang trong ự ộ ầ ệ
l n h n khi ti n ren tam giác trong. Vì th  h  th ng công ngh  đòi h i ph i ớ ơ ệ ế ệ ố ệ ỏ ả
có đ  c ng v ng cao nh m đ m b o đ  chính xác c a ren và không b  gãy ộ ứ ữ ằ ả ả ộ ủ ị
dao.

    Ti n ren thang trong thao tác gi ng nh  khi ti n ren vuông, hành trình ti n ệ ố ư ệ ế
dao đ c th  hi n nh  sauượ ể ệ ư  :               
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 Hµnh tr×nh ch¹y dao ®Ó c¾t l¸ t c¾t ®Çu tiªn

12

3 4

5
6

7

1

5
6

7

 Hµnh tr×nh ch¹y dao ®Ó c¾t l¸ t c¾t tiÕp theo             

                                        

      Trong quá trình ti n ren, ngoài vi c th c hi n đúng quy trình, ch  đ  c t ệ ệ ự ệ ế ộ ắ
c n ph i theo dõi màu phoi ti n, ti ng kêu, c m nh n kh  năng c t g t c a ầ ả ệ ế ả ậ ả ắ ọ ủ
dao... đ  x  lý tình hu ng k p th i và h p lý. ể ử ố ị ờ ợ Dùng dung d ch tr n ngu i khi ị ơ ộ
ti n ren.ệ

Ch n cách ti n dao:ọ ế

   Tùy thu c vào b c ren đ  có th  ch n theo s  đ   ti n th ng, ti n xiên hayộ ướ ể ể ọ ơ ồ ế ẳ ế  
ti n ph i h p t ng t  nh  ti n ren tam giác trong.ế ố ợ ươ ự ư ệ

                                                            

  

       Ti n ren lệ ẻ

             Đ a dao v  v  trí kho ng gi a chi u dài ren c n c tư ề ị ả ữ ề ầ ắ

                   Đ t dao cách xa m t ngoài m t kho ng, đi u ch nh t c đ  quay c aặ ặ ộ ả ề ỉ ố ộ ủ  
tr c chính và b c ren c n c t.ụ ướ ầ ắ

        Ch y th  tr c chính đ  ki m tra t c đ  tr c chính và đóng đai  c tr c vítạ ử ụ ể ể ố ộ ụ ố ụ  
me cho dao c t m t đ ng m  đ  ki m tra b c ren. Khi dao c t h t chi uắ ộ ườ ờ ể ể ướ ắ ế ề  
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dài đo n ren quay nhanh tay bàn tr t ngang ng c chi u kim đ ng h  đạ ượ ượ ề ồ ồ ể 
đ a dao ra kh i m t ren, dùng tay g t đ o chi u quay tr c chính ng c chi uư ỏ ặ ạ ả ề ụ ượ ề  
kim đ ng h  đ  đ a dao v  v  trí cách m t đ u phôi kho ng 2 ÷ 3 b c xo nồ ồ ể ư ề ị ặ ầ ả ướ ắ  
ren, d ng tr c chính, l y chi u sâu c t b ng du xích bàn tr t ngang và c t látừ ụ ấ ề ắ ằ ượ ắ  
ti p theo.ế

2.5.2. Ti n ren trái.ệ

      Quy trình ti n ren trái gi ng nh  ti n ren ph i ch  khác là đ o chi u quayệ ố ư ệ ả ỉ ả ề  
c a tr c vít me ng c chi u v i chi u ti n ren ph i. Ti n rãnh vào dao đ uủ ụ ượ ề ớ ề ệ ả ệ ầ  
bên trái  c a ren c n ti n. Tr c chính quay thu n chi u (ng c chi u kimủ ầ ệ ụ ậ ề ượ ề  
đ ng h ), dao ti n ren gá ng a bình th ng, dao di chuy n t    tr c v  ồ ồ ệ ử ườ ể ừ ụ ướ ề ụ 
sau.

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

TT D¹ng sai háng Nguyªn nh©n C¸ch phßng ngõa

1 B c ren saiướ Nh m l n khi đi u ầ ẫ ề
ch nh b c xo n ho cỉ ướ ắ ặ  
l p bánh răng thay th  ắ ế
sai

 Ti n 1 đ ng ren m  đ  ệ ườ ờ ể
ki m tra tr c khi ti n ể ướ ệ
chính th c.ứ

 Ki m tra l i bánh răng ể ạ
thay thế

2 Ren ch a đ  ư ủ
chi u sâuề

C t ch a đ  chi u ắ ư ủ ề
sâu, s  d ng du xích ử ụ
ch a chính xácư

 Đi u ch nh chi u sâu c t ề ỉ ề ắ
chính xác, c t th .ắ ử

3 Đáy ren không 
song song v i ớ
đ ng tâm phôiườ

 L i c t chính không ưỡ ắ
song song v i đ ng ớ ườ
tâm do mài ho c gá ặ
dao sai.

 Mài và gá dao l i c t ưỡ ắ
chính ph i song song v i ả ớ
đ ng tâm v t gia công.ườ ậ

4 Ren b  đị ổ Đ u dao b  đ y do gócầ ị ẩ  
sau chính ho c góc ặ
nghiêng ph  nh .ụ ỏ

Mài và gá dao chính xác.

5 Ren b  phá huị ỷ Dao b  xê d ch trong ị ị
quá trình c t, đai  c 2 ắ ố
n a không đóng h t, bử ế ị 
r  l ngơ ỏ

Gá dao ch c ch n, đóng ắ ắ
đai  c 2 n a h t c .ố ử ế ỡ

6 Đ  bóng không ộ
đ tạ

Chi u sâu c t l n, c  ề ắ ớ ả
2 l i c t cùng làm ưỡ ắ
vi c, dao mòn, không ệ
dùng dung d ch bôi ị
tr n và làm ngu i.ơ ộ

Gi m chi u sâu c t, mài ả ề ắ
s c dao. Dùng dung d ch ắ ị
tr n ngu i.ơ ộ
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4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

 B  r ng rãnh ren thang và chi u sâu ren đ c ki m tra b ng d ng.ề ộ ề ượ ể ằ ưỡ

 Ki m tra đ ng kính đ nh ren b ng th c c pể ườ ỉ ằ ướ ặ

 Ki m tra t ng th  b ng tr c ren chu n, ren l p ghép sít, êm là đ t.     ể ổ ể ằ ụ ẩ ắ ạ

                                         

5. V  sinh công nghi p.ệ ệ

                

IV Bài luy n t pệ ậ  : Ti n ren T30x6ệ

1. B n v  chi ti tả ẽ ế  :              

                                    

I

40

5

�4
5

T3
0x

6

�3
0

3,
2

2,2

2,1

6

                     

    

Néi dung c¸c bíc Híng dÉn

1.Đ c b n v .ọ ả ẽ  Xác đ nh đ c các kích th c c a ị ượ ướ ủ
ren thang trong

2. Ti n m t đ u, khoan l .ệ ặ ầ ỗ   Gá phôi lên mâm c p 3 v u.ặ ấ

  Gá dao ti n ngoài.ệ

  Ti n m t đ u L41mm.ệ ặ ầ

  Gá mũi khoan � 22.

  Ch n và đi u ch nh ch  đ  c t ọ ề ỉ ế ộ ắ
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�2
2

 

nh  khi ti n ngoài.ư ệ

  Khoan l .ỗ

3.Ti n ệ � 24, ti n đ ng kính chân ren ệ ườ � 30,2 ;  L5

         

�3
0,

2

�2
4

 Đ o đ u phôi. Gá phôi lên mâm ả ầ
c p 3 v u.ặ ấ

 Ti n đ ng kính l  ệ ườ ỗ � 24, L40mm

 Ti n đ ng kính chân ren.ệ ườ

4.Gá và đi u ch nh dao ti n ren thang trong.ề ỉ ệ

             
Duì ng 

g¸  dao

 Dao đ c mài v i góc mũi dao ượ ớ
300, l i c t chính có b  r ng ưỡ ắ ề ộ
0,366P0,5Z.

  Gá dao đúng tâm.

  Đi u ch nh dao theo d ng.ề ỉ ưỡ

  Đánh d u chi u dài ren trên cán ấ ề
dao.

  Ch n và đi u ch nh ch  đ  c t.ọ ề ỉ ế ộ ắ

 

5. Ti n ren thang trong.ệ

             

 

  Ti n 1 đ ng m  đ  ki m tra ệ ườ ờ ể ể
b c xo n. ướ ắ

 Ti n dao và th c hi n nh  v i ế ự ệ ư ớ
ti n ren vuông trong.ệ

6.Ki m tra ren.ể  Ki m tra b  r ng rãnh ren và đ nhể ề ộ ỉ  
ren b ng d ngằ ưỡ
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Ki m tra t ng th  b ng tr c ể ổ ể ằ ụ
chu n, ren l p ghép êm là đ c.ẩ ắ ượ

                              Đánh giá k t qu  h c t p.ế ả ọ ậ

 

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể

t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình bày đ yầ  
đ   các   yêuủ  
c u   khi   ti nầ ệ  
ren   thang 
trong

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2

2 Trình   bày 
đ cượ  
ph ng   phápươ  
ti n ren thangệ  
trong

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

3 Trình   bày 
cách gá l p vàắ  
đi u   ch nhề ỉ  
dao   ti n   renệ  
thang trong

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

4 Trình   bày 
đ c   cácượ  
d ng sai h ngạ ỏ  
khi   ti n   renệ  
thang trong và 
cách   kh cắ  
ph cụ

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ Ki m tra côngể   1
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đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

2 V n hành ậ
thành th o ạ
thi t b  ế ị

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i  quyế ớ  
trình v n hànhậ

1

3 Ch n đúng ọ
ch  đ  c t khiế ộ ắ  
ti n renệ

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

4 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
khi ti n renệ

Quan   sát   các 
thao   tác   đ iố  
chi u v i  quyế ớ  
trình thao tác.

2

5 Ki m tra ch t ể ấ
l ng ren ượ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

5

5.1 Ren   đúng 
b c ướ

2

5.2 Ren đúng kích 
th cướ

2

5.3 Ren đ m b oả ả  
đ  nh nộ ẵ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  
l p h cớ ọ

1

1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  

1
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  chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t p ậ

Theo dõi   th iờ  
gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i   gian   quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng khí cháyụ

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao ộ
đ ng( qu n áoộ ầ  
b o h , giày, ả ộ
kính,…)

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ
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Tiêu chí đánh giá
K t qu  th cế ả ự  

hi nệ H  sệ ố
K t q aế ủ

h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:
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Ki m tra k t thúc mô đunể ế

Đ  s  01ề ố

Th i gian: 4 giờ ờ

Câu 1: (02 đi m) Cho bi t nh ng d ng sai h ng th ng x y ra khi ti nể ế ữ ạ ỏ ườ ả ệ  
ren thang ngoài, nguyên nhân và cách kh c ph c?ắ ụ

Câu 2: (03 đi m) V  hình, tính các thông s  c  b n c a ren thang ngoàiể ẽ ố ơ ả ủ  
Th30x6?

Câu 3: (05 đi m) Ti n chi ti t tr c ren thang theo b n v  sau:ể ệ ế ụ ả ẽ

                 Yêu c u k  thu tầ ỹ ậ

 Đ m b o đ  chính xác đ ng kính và b c renả ả ộ ườ ướ

 Ren không đ , không phá h yổ ủ

 Đ  côn theo chi u dài cho phép < 0,05mmộ ề

 Sai l ch gi i h n c a các kích th c còn l i ± 0,1mmệ ớ ạ ủ ướ ạ

 Ren l p ghép sít êmắ

 Đ  nhám đ t yêu c u.ộ ạ ầ
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Đ  s  02ề ố

Th i gian: 4 giờ ờ

Câu 1: (02 đi m) Cho bi t nh ng d ng sai h ng th ng x y ra khi ti n ren ể ế ữ ạ ỏ ườ ả ệ
thang  

                     trong, nguyên nhân và cách kh c ph c?ắ ụ

Câu 2: (03 đi m) V  hình, tính các thông s  c  b n c a ren thang trong ể ẽ ố ơ ả ủ
Th36x6?

Câu 3: (05 đi m) Ti n đai  c ren thang theo b n v  sau:ể ệ ố ả ẽ     

                                   

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ

 Đ m b o đ  chính xác đ ng kính và b c renả ả ộ ườ ướ

 Ren không đ , không phá h yổ ủ

 Sai l ch gi i h n c a các kích th c còn l i ± 0,1mmệ ớ ạ ủ ướ ạ

 Ren l p ghép sít êmắ

          Đ  nhám đ t yêu c uộ ạ ầ
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  TÀI LI U THAM KH O: Ệ Ả
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