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Hà N i – 2012ộ

TUYÊN B  B N QUY NỐ Ả Ề

Giáo trình này s  d ng làm tài li u gi ng d y n i b  trong tr ng caoử ụ ệ ả ạ ộ ộ ườ  

đ ng ngh  Công nghi p Hà N iẳ ề ệ ộ

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

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

kinh doanh.

M i trích d n, s  d ng giáo trình này v i m c đích khác hay   n i khácọ ẫ ử ụ ớ ụ ở ơ  

đ u ph i đ c s  đ ng ý b ng văn b n c a tr ng Cao đ ng ngh  Côngề ả ượ ự ồ ằ ả ủ ườ ẳ ề  

nghi p Hà N iệ ộ
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L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

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

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

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

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

phát tri n đáng k .ể ể

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

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

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

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

c p thi t hi n nay.ấ ế ệ

Mô đun 36: Phay bánh răng tr  răng nghiêng, rãnh xo nụ ắ   là mô đun đào 

t o ngh  đ c biên so n theo hình th c tích h p lý   thuy t và   th c hành.ạ ề ượ ạ ứ ợ ế ự  

Trong quá trình th c hi n, nhóm biên so n đã tham kh o nhi u tài li u trongự ệ ạ ả ề ệ  

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

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

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

đ c hoàn thi n h n.ượ ệ ơ

                         Xin chân thành c m  n!ả ơ

                                                                          Tháng 6 năm 2012

          Nhóm biên so nạ
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M C L CỤ Ụ
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 : PHAY BÁNH RĂNG TR  RĂNG NGHIÊNG – RÃNH XO NỤ Ắ

Th i gian c a mô đun: 60 gi .ờ ủ ờ (LT: 12 gi ; TH: 46 gi ; KT: 2 gi )ờ ờ ờ

I. V  TRÍ, TÍNH CH T C A MÔ ĐUN:Ị Ấ Ủ

 V  trí:ị

+ Mô đun 36  đ c b  trí sau khi sinh viên đã h c xong: ượ ố ọ MH07; MH08; 
MH09; MH10; MH11; MH15; MĐ26: MĐ34; MĐ35.

 Tính ch t:ấ

+ Là mô đun chuyên môn nghề

+ Là công ngh  gia công bánh răng (thô) dùng trong d ng s n xu t đ nệ ạ ả ấ ơ  
chi c, s a ch a và hàng lo t nh .ế ử ữ ạ ỏ

II. M C TIÊU MÔ ĐUNỤ :

 Trình bày đ c yêu c u k  thu t khi phay bánh răng tr  răng nghiêng,ượ ầ ỹ ậ ụ  
rãnh xo n.ắ

 Ch n đ c dao phay mô đun khi gia công bánh răng tr  răng nghiêng,ọ ượ ụ  
rãnh xo n.ắ

.   Phân  tích đ c  ph ng pháp phay  trên máy phay đ ng,  máy phayượ ươ ứ  
ngang.

 L a ch n đ c d ng c  c t, d ng c  ki m tra, d ng c  gá phù h p.ự ọ ượ ụ ụ ắ ụ ụ ể ụ ụ ợ

 L a ch n đ c ch  đ  c t khi phay.ự ọ ượ ế ộ ắ

 Tính toán và l p đ c b  bánh răng thay th  khi phay bánh răng trắ ượ ộ ế ụ 
răng nghiêng, rãnh xo n.ắ

 V n hành thành th o máy phay đ  phay bánh răng tr  răng nghiêng,ậ ạ ể ụ  
rãnh xo n đúng qui trình qui ph m, răng đ t c p chính xác 8÷6 (rãnh xo n đ tắ ạ ạ ấ ắ ạ  
c p chính xác 10÷8), đ  nhám c p 4÷5, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gianấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ  
qui đ nh, đ m b o an toàn cho ng i và máy.ị ả ả ườ

 Gi i thích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ả ượ ạ ỏ ắ ụ

 Tích c c, t  giác, h p tác trong h c t p. Đ m b o đ c an toàn laoự ự ợ ọ ậ ả ả ượ  
đ ng và v  sinh môi tr ngộ ệ ườ

III. N I DUNG MÔ ĐUN:Ộ

1. N i dung t ng quát và phân ph i th i gian:ộ ổ ố ờ

Số

TT

Tên các 
bài trong 
mô đun

Th i gianờ

T ngổ  
số

Lý 
thuy tế

Th cự  
hành

Ki mể  
tra*
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1

2

Phay bánh răng tr  răng nghiêngụ

Phay rãnh xo nắ

40

20

8

4

31

15

1

1

C ngộ 60 12 46 2
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Bài 1: Phay bánh răng tr  răng nghiêngụ Th i gian: 40 giờ ờ

M c tiêu:ụ
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 Xác đ nh đ c các thông s  đ ng h c c  b n c a bánh răng tr  răngị ượ ố ộ ọ ơ ả ủ ụ  
nghiêng.

 Trình bày đ c yêu c u k  thu t khi phay bánh răng tr  răng nghiêng.ượ ầ ỹ ậ ụ

 Ch n đ c dao phay mô đun khi gia công bánh răng tr  răng nghiêng.ọ ượ ụ
  Phân  tích đ c  ph ng pháp phay  trên máy phay đ ng,  máy phayượ ươ ứ  

ngang.

 L a ch n đ c d ng c  c t, d ng c  ki m tra, d ng c  gá phù h p.ự ọ ượ ụ ụ ắ ụ ụ ể ụ ụ ợ

 Tính toán và l p đ c b  bánh răng thay th  khi phay bánh răng trắ ượ ộ ế ụ 
răng nghiêng.

 L a ch n đ c ch  đ  c t khi phay bánh răng tr  răng nghiêng.ự ọ ượ ế ộ ắ ụ

 V n hành thành th o máy phay đ  phay bánh răng tr  răng nghiêngậ ạ ể ụ  
đúng qui trình qui ph m, răng đ t c p chính xác 86, đ  nhám c p 45, đ t yêuạ ạ ấ ộ ấ ạ  
c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn cho ng i và máy.ầ ỹ ậ ờ ị ả ả ườ

 Gi i thích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ả ượ ạ ỏ ắ ụ

 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

1. Các thông s  c  b n c a bánh răng tr  răng nghiêngố ơ ả ủ ụ

2. Yêu c u k  thu t khi phay bánh răng tr  răng nghiêngầ ỹ ậ ụ

3. Ch n dao phay mô đun (mô đun pháp)ọ

4. Tính toán phân độ

5. Tính toán phay bánh răng tr  răng nghiêng (h ng nghiêng)ụ ướ

6. Ph ng pháp gia côngươ

6.1. Gia công trên máy phay đ ng v n năngứ ạ

6.1.1. Gá l p, đi u ch nh đ u phân đ , bánh răng thay th .ắ ề ỉ ầ ộ ế

6.1.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ

6.1.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

6.1.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

6.1.5. C t th  và đo.ắ ử

6.1.6. Ti n hành gia công.ế

6.2. Gia công trên máy phay ngang v n năngạ

6.2.1. Gá l p, đi u ch nh đ u phân đắ ề ỉ ầ ộ

6.2.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ

6.2.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ
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6.2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

6.2.5. C t th  và đo.ắ ử

6.2.6. Ti n hành gia công.ế

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

8. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

9. V  sinh công nghi p.ệ ệ

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

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*

1.  Các   thông s  c  b n  c a  bánhố ơ ả ủ  
răng tr  răng nghiêngụ

1 1 0 LT

2. Yêu c u k  thu t khi phay bánhầ ỹ ậ  
răng tr  răng nghiêngụ

0,5 0,
5

0 LT

3. Ch n dao phay mô đun (mô đun ọ
pháp)

0,5 0,
2

0,3
LT+TH

4. Tính toán phân độ 1,5 0,
5

1 LT+TH

5. Tính toán phay bánh răng tr  răngụ  
nghiêng (h ng nghiêng)ướ

2,5 0,
8

1,7 LT+TH

6. Ph ng pháp gia côngươ

6.1.  Gia  công  trên máy phay đ ngứ  
v n năngạ

6.1.1. Gá  l p, đi u ch nh đ u phânắ ề ỉ ầ  
đ , bánh răng thay th .ộ ế

6.1.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ

6.1.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

6.1.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

6.1.5. C t th  và đo.ắ ử

6.1.6. Ti n hành gia công.ế

30

15

2

1

1

1

2

8

15

4,1

1,9

0,
5

0,
3

0,
3

0,
3

25,9

13,1

1,5

0,7

0,7

0,7

1,5

8

12,8

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

TH
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6.2. Gia công trên máy phay ngang 
v n năngạ

6.2.1. Gá l p, đi u ch nh đ u phânắ ề ỉ ầ  
độ

6.2.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ

6.2.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

6.2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

6.2.5. C t th  và đo.ắ ử

6.2.6. Ti n hành gia công.ế

2

1

1

1

2

8

0,
5

0

2,
2

0,
5

0,
4

0,
4

0,
4

0,
5

0

1,5

0,6

0,6

0,6

1,5

8

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

TH

7. D ng sai  h ng,  nguyên nhân vàạ ỏ  
bi n pháp đ  phòngệ ề

1 0,
4

0,6 LT+TH

8. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 1 0,
5

0,5 LT+TH

9. V  sinh công nghi p.ệ ệ 1 0 1 TH

* Ki m traể 1 1 LT+TH
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BÀI 1: PHAY BÁNH RĂNG, TR  RĂNG NGHIÊNGỤ

MÃ BÀI: MĐ 36  01

       Gi i thi u:ớ ệ  Đ  th c hi n truy n chuy n đ ng, c n truy n mômen quayể ự ệ ề ể ộ ầ ề  

hai gi a tr c song song   g n nhau, ho c chuy n đ ng vuông góc v i t  sữ ụ ở ầ ặ ể ộ ớ ỉ ố 

xác đ nh. Bánh răng tr  răng nghiêng có răng nghiêng theo ph ng chéo v iị ụ ươ ớ  

đ ng tr c m t góc nên truy n đ ng êm h n so v i bánh răng tr  răng th ng. ườ ụ ộ ề ộ ơ ớ ụ ẳ

        Bánh răng tr  răng nghiêng th ng có d ng thân khai hay culit, dùng đụ ườ ạ ể 

truy n đ ng gi a hai tr c song song, c t nhau ho c th ng góc. So v i bánhề ộ ữ ụ ắ ặ ẳ ớ  

tr  răng th ng (cùng có các công d ng nh  trên), lo i này truy n đ ng êmụ ẳ ụ ư ạ ề ộ  

h n, không va đ p  n ào vì răng tr c ch a ra kh p, thì răng sau đã vào kh p,ơ ậ ồ ướ ư ớ ớ  

(lúc nào cũng có vài răng ăn kh p). Chi u dày chân răng l n h n nên b n h n,ớ ề ớ ơ ề ơ  

truy n đ c mômen, công su t và  v n t c l n h n bánh răng th ng cùngề ượ ấ ậ ố ớ ơ ẳ  

môđun. S  răng có  th  l n mà răng mà không x y ra hi n t ng c t chânố ể ớ ả ệ ượ ắ  

răng. Nh c đi m chính c a bánh răng nghiêng là ma sát nhi u và phát sinhượ ể ủ ề  

l c chi u tr c, có khuynh h ng đ y bánh răng theo chi u d c tr c v  phíaự ề ụ ướ ẩ ề ọ ụ ề  

này ho c phía kia tùy theo ch u xo n và chi u xoay. ặ ề ắ ề

 M c tiêu th c hi n:ụ ự ệ

  Xác  đ nh  đ c  các   thông   s  đ ng  h c   c  b n  c a  bánh   răng   tr   răngị ượ ố ộ ọ ơ ả ủ ụ  
nghiêng.

 Trình bày đ c yêu c u k  thu t khi phay bánh răng tr  răng nghiêng.ượ ầ ỹ ậ ụ

 Ch n đ c dao phay mô đun khi gia công bánh răng tr  răng nghiêng.ọ ượ ụ  Phân 
tích đ c ph ng pháp phay trên máy phay đ ng, máy phay ngang.ượ ươ ứ

 L a ch n đ c d ng c  c t, d ng c  ki m tra, d ng c  gá phù h p.ự ọ ượ ụ ụ ắ ụ ụ ể ụ ụ ợ

 Tính toán và l p đ c b  bánh răng thay th  khi phay bánh răng tr  răngắ ượ ộ ế ụ  
nghiêng.

 L a ch n đ c ch  đ  c t khi phay bánh răng tr  răng nghiêng.ự ọ ượ ế ộ ắ ụ
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 V n hành thành th o máy phay đ  phay bánh răng tr  răng nghiêng đúng quiậ ạ ể ụ  
trình qui ph m, răng đ t c p chính xác 86, 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 cho ng i và máy.ậ ờ ị ả ả ườ

 Gi i thích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ả ượ ạ ỏ ắ ụ

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

N i dung chính:                        ộ

1. Các thông s  c  b n c a bánh răng tr  răng nghiêngố ơ ả ủ ụ

2. Yêu c u k  thu t khi phay bánh răng tr  răng nghiêngầ ỹ ậ ụ

3. Ch n dao phay mô đun (mô đun pháp)ọ

4. Tính toán phân độ

5. Tính toán phay bánh răng tr  răng nghiêng (h ng nghiêng)ụ ướ

6. Ph ng pháp gia côngươ

6.1. Gia công trên máy phay đ ng v n năngứ ạ

6.1.1. Gá l p, đi u ch nh đ u phân đ , bánh răng thay th .ắ ề ỉ ầ ộ ế

6.1.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ

6.1.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

6.1.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

6.1.5. C t th  và đo.ắ ử

6.1.6. Ti n hành gia công.ế

6.2. Gia công trên máy phay ngang v n năngạ

6.2.1. Gá l p, đi u ch nh đ u phân đắ ề ỉ ầ ộ

6.2.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ

6.2.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

6.2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

6.2.5. C t th  và đo.ắ ử

6.2.6. Ti n hành gia công.ế

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

8. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

9. V  sinh công nghi p.ệ ệ
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1.1. Các thông s  c  b n c a bánh răng tr  răng nghiêngố ơ ả ủ ụ

         Bánh răng nghiêng n u đ c tr i ph ng (khai tri n) s  t o v i đ ngế ượ ả ẳ ể ẽ ạ ớ ườ  

tr c c a bánh răng m t góc ụ ủ ộ �  (g i là góc xo n). Do đó, hình d ng, b c răngọ ắ ạ ướ  

và chi u dày răng xét   m t đ u bánh răng s  khác khi xét   m t c t th ngề ở ặ ầ ẽ ở ặ ắ ẳ  

góc v i t ng răng (m t pháp tuy n). ớ ừ ặ ế

        Trên (hình 36.1.1) th  hi n các thông s  hình h c và các thành ph n c aể ệ ố ọ ầ ủ  

m t bánh răng tr  răng nghiêng.ộ ụ

Xét m t đ u c a bánh răng, ta có môđun ch ch còn g i là môđun bi u ặ ầ ủ ế ọ ể

ki n (mế s)

                                                    ms = 

Trong đó :   ms       môđun ch ch (bi u ki n)ế ể ế

mn     môdun th t  (pháp tuy n)   ậ ế

�         Góc xo n  ắ

L        chi u dài răng      ề

     Xét v  m t c t th ng góc v i t ng răng, ta có môđun th t còn g i là môđunề ặ ắ ẳ ớ ừ ậ ọ  

th ng ho c môđun pháp tuy n (mẳ ặ ế n)

  mn = ms . cos�

B c vòng c a răng xét   đ u bánh răng là b c vòng ch ch còn g i làướ ủ ở ầ ướ ế ọ  

b c gi  (tướ ả s) 

ts =  ms = 

B c vòng c a răng xét   vòng c t pháp tuy n là b c vòng th t (tướ ủ ở ắ ế ướ ậ n)

tn  =  mn  =   ts. cos�

        

 Hai bánh răng xo n mu n ăn kh p nhau ph i có cùng môđun th t mắ ố ớ ả ậ n và cùng 

góc xo n ắ � . N u góc xo n khác nhau (ph  nhau ch ng h n) thì môđun ch chế ắ ụ ẳ ạ ế  

s  khác nhau.ẽ
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      Góc xo n c a răng (ắ ủ � ):  Có th  t  10ể ừ o đ n 30ế o (th ng l y ườ ấ �  = 20o), trong 

tr ng h p truy n đ ng gi a hai tr c song song. Khi hai tr c th ng góc cóườ ợ ề ộ ữ ụ ụ ẳ  

th  l y ể ấ �  = 45o (ph  v i 45ụ ớ o) ho c 60ặ o  (ph  v i 30ụ ớ o)

Cos=

     B c xo n c a răng (ướ ắ ủ Px) gi ng nh  b c ren vít.ố ư ướ

Px= 

     Đ ng kính nguyên b n c a bánh răng (Dườ ả ủ P) 

DP = = ms.z

     Đ ng kính ngoài (Dườ i) 

                                          Di  = DP +1,5mn = mn ( ). N u ế �  = 200 

Đ ng kính trong ho c còn g i là đ ng kính chân răng (Dườ ặ ọ ườ c)

   Dc = Dp  2mn (  ), n u ế � = 200

    Dc = 2mn (   1.5), n uế  � = 14.300

Chi u dày răng (T) đ c đo trên đ ng tròn nguyên b n và   m t c t th ngề ượ ườ ả ở ặ ắ ẳ  

góc v i răng.ớ

    T = 

Chi u cao đ u răng: (h’):ề ầ   h’ = mn

Chi u cao chân răng; (h”):ề  h” = 1.25mn

   Chi u cao răng (h): ề  h = h’ + h” = mn  + 1,25 mn = 2,25mn.

   Kho ng cách tâm gi a hai bánh răng ăn kh p (A)ả ữ ớ

    a. Khi hai tr c th ng song song: ụ ẳ

                  A = 

    b. Khi hai tr c th ng góc: ụ ẳ

                 A = 

S  răng t ng đ ng(ố ươ ươ Ztd) tính theo mô đun ch chế

                 Ztd = 
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 1.2.Yêu c u k  thu t khi phay bánh răng tr  răng nghiêngầ ỹ ậ ụ

         Răng có b n m i t tề ỏ ố

         Răng có đ  c ng cao, ch ng mòn t tộ ứ ố ố

         Tính truuy n đ ng  n đ nh, không gây  n.ề ộ ổ ị ồ

        Hi u su t truy n đ ng l n, năng su t cao.ệ ấ ề ộ ớ ấ

    Kích th c c a các thành ph n c  b n c a m t bánh tr  răng nghiêng, ướ ủ ầ ơ ả ủ ộ ụ

ho c hai bánh răng tr  răng nghiêng khi ăn kh p.ặ ụ ớ

         S  răng đúng, đ u, cân, cân tâm, góc nghiêng và b c xo n đúng theoố ề ướ ắ  

thi t k .ế ế

        Đ  nhám đ t c p 8, đ n c p 11 t c là Ra = 0,63  0.08m.ộ ạ ấ ế ấ ứ

        Kh  năng ăn kh p v i bánh răng cùng m t môđun.ả ớ ớ ộ

1.3. Ch n dao phay mô đun (mô đun pháp)ọ

Đ i v i bánh răng tr  răng nghiêng khi ch n dao ta ch n ố ớ ụ ọ ọ dao phay đĩa (ho c làặ  

dao phay  ngón) môđun đúng b ng môđun c a bánh răngằ ủ  md = mn.bánh răng   , 

góc   � 0dao = � 0nb/răng (� 0n: góc ăn kh p   m t c t pháp tuy n),  ớ ở ặ ắ ế  nh ng sư ố 

hi u c a dao ệ ủ () đ c thay đ i và đ c tính theo công th c:ượ ổ ượ ứ

                                      Ztd =        

Ta có th  l y m t ví d  c  th , khi phay m t bánh tr  răng nghiêng có s  răngể ấ ộ ụ ụ ể ộ ụ ố  

là 42; góc nghiêng đ c xác đ nh là 32ượ ị 020’ , s  răng gi  z’ s  là: z’ = . V y taố ả ẽ ậ  

ch n s  hi u dao s  7, trong b  bánh răng 8 con và 15 con.ọ ố ệ ố ộ

1.4. Tính toán phân độ
           Tính n theo công th c: n = ch n s  vòng ch n và s  l  l  đúng v i sứ ọ ố ẵ ố ỗ ẻ ớ ố 

ph n c n chia (z). N u tr ng h p không chia h t cũng ph i ti n hành chiaầ ầ ế ườ ợ ế ả ế  

theo các ph ng pháp khác nh : Vi sai hay chia ph c t p.ươ ư ứ ạ

1.5. Tính toán phay bánh răng tr  răng nghiêng (h ng nghiêng)ụ ướ

. Nguyên t c hình thành rãnh xo n khi phay bánh răng tr  răng nghiêngắ ắ ụ .

           Phôi t nh ti n theo ph ng th ng d c bàn máy(OX)ị ế ươ ẳ ọ

           Phôi quay tròn theo h ng d c tr c chính đ u phân đướ ọ ụ ầ ộ
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        Hai chuy n đ ng đó x y ra đ ng th i cùng m t lúc v i t  l  nh t đ nhể ộ ả ồ ờ ộ ớ ỷ ệ ấ ị  

mà trong quá trình tính toán xác đ nh đ c. Sao cho trong cùng m t th i gianị ượ ộ ờ  

phôi quay đ c m t vòng thì phôi cũng t nh ti n đ c m t kho ng b ng b cượ ộ ị ế ượ ộ ả ằ ướ  

xo n Px c a rãnh xo n trên bánh tr . Chuy n đ ng t nh ti n d c tr c, (chínhắ ủ ắ ụ ể ộ ị ế ọ ụ  

là chuy n đ ng d c c a bàn máy). Đ ng th i t  chuy n đ ng d c đó k t h pể ộ ọ ủ ồ ờ ừ ể ộ ọ ế ợ  

v i b  bánh răng l p ngoài truy n chuy n đ ng t  tr c vít me đ n tr c phớ ộ ắ ề ể ộ ừ ụ ế ụ ụ 

tay quay giúp cho phôi chuy n đ ng quay tròn theo t  l  đ c xác đ nh. Bể ộ ỷ ệ ượ ị ộ 

bánh răng thay th  này ph i đ c tính toán và l p đ t đúng v  trí.ế ả ượ ắ ặ ị

          

     

 N u phay b ng dao phay đĩa thì m t ph ng c a thân dao ph i n m chéo theoế ằ ặ ẳ ủ ả ằ  

h ng xiên c a rãnh xo n đ  cho m t c t c a rãnh có biên d ng nh  l iướ ủ ắ ể ặ ắ ủ ạ ư ưỡ  

dao, đ ng th i dao không b  k t khi phay chi u sâu rãnh.Trên(ồ ờ ị ẹ ề hình 36.1 3)  thể 

hi n h ng chéo c a dao trên tr c chính cùng chi u v i h ng chéo c a rãnhệ ướ ủ ụ ề ớ ướ ủ  

và các y u t  c a rãnh xo n nh : B c xo n (Pế ố ủ ắ ư ướ ắ x); chu vi c a phôi (ủ π D); góc 

xo n (ắ β).

Tính toán phay bánh răng tr  răng nghiêngụ

          Đ ng kính vòng chia Dườ p đ  tính b c xo n (Pể ướ ắ x) rãnh răng.

 Đ ng kính vòng đ u răng Dườ ầ a đ  ki m tra phôiể ể

 Chi u cao răng H đ  đi u ch nh chi u sâu c t khi phayề ể ề ỉ ề ắ

 Chia răng theo   (phay bánh răng tr  răng nghêng không th  chia răngụ ể  

theo ph ng pháp phân đ  vi sai).ươ ộ

 S  răng t ng đ ng Zố ươ ươ td đ  ch n s  dao và tính ki m tra răng.ể ọ ố ể

 B c xo n rãnh răng Pướ ắ x đ  đi u ch nh   chia t o rãnh nghiêng bánhể ề ỉ ụ ạ  

răng khi phay

 (mm)

 Ch n b  bánh răng thay th  đi u ch nh   chia:ọ ộ ế ề ỉ ụ
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 S  răng bao Zố n đ  ki m tra răng theo kho ng pháp tuy n chung:ể ể ả ế

V i: ớ � 0n = 200 thì: 

(Làm tròn Zn t ng t  nh  đ i v i bánh răng tr  răng th ng).ươ ự ư ố ớ ụ ẳ

 Kho ng pháp tuy n chung W đ  ki m tra răng:ả ế ể ể

W = mn. [1,476 (2.Zn – 1) + 0,014. Ztd] (mm)

 Chi u d y răng trên dây cung vòng chia   m t c t pháp tuy n:ề ầ ở ặ ắ ế

 (mm)

 Chi u cao đo b  d y răng trên cung vòng chia   m t c t pháp tuy n:ề ề ầ ở ặ ắ ế

 (mm)

Ví d : Ch n dao gia công và tính các y u t  c n thi t đ  phay, ki m traụ ọ ế ố ầ ế ể ể  

răng bánh răng tr  răng nghiêng có prôfin g c ụ ố � 0n = 200, f0 = 1; C = 0,25mn; mn 

= 3; Z = 30, góc nghiêng �  = 250 h ng ph i, phay trên   chia YÄÃ –H – 135ướ ả ụ  

v i máy có Pớ m = 240.

Gi iả

a. Tính các y u t  c n thi tế ố ầ ế

 Đ ng kính vòng chia bánh răng:  (mm)ườ

 Đ ng kính vòng đ u răng bánh răng: ườ ầ

Da = Dp+ 2.mn = 99,3 + 2,3 = 105,3 (mm)

 Chi u cao răng bánh răng: H = 2,25. mề n = 2,25 . 3 = 6,75 (mm)

 B c xo n rãnh răng: ướ ắ

Px = � . Dp. cotg�  = 3,14. 99,3 . cotg250 = 668,81 (mm)

 B  bánh răng thay th  đi u ch nh   chia t o rãnh nghiêng c a răng khiộ ế ề ỉ ụ ạ ủ  

phay:

 

(tra b ng V – 2 v i b c xo n Pả ớ ướ ắ x=666,67 �  668,81).

 Chia răng:  vòng + 18 l / vòng l  54ỗ ỗ

 S  răng t ng đ ng: = 1,344 x 30 = 40,32ố ươ ươ
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 S  răng bao đ  ki m tra pháp tuy n chung c a răng bánh răng:ố ể ể ế ủ

 làm tròn Zn = 5

 Kho ng pháp tuy n chung ki m tra răng bánh răng:ả ế ể

W = mn [1,476 (2Zn  1) + 0,014. Ztđ]

W = 3 [1,476 (2.5  1) + 0,014. 40,32] = 41,54 (mm)

 B  d y răng trên dây cung vòng chia   m t c t pháp tuy n:ề ầ ở ặ ắ ế

Spn = a. mn = 1,5702 . 3 �  4,7 mm

 Chi u cao đo b  d y răng trên dây cung vòng chia   m t c t phápề ề ầ ở ặ ắ  

tuy n:ế

hpn = b. mn = 1,0176 . 3 = 3,05 mm

(H  s  a, b tra b ng VI – 2  ng v i s  răng Z = 35 ệ ố ả ứ ớ ố �  54)

b. Ch n dao gia côngọ

Dao phay đĩa mô đuyn có md = mn = 3; � 0dao = � 0n = 200, S  dao Nố 0 = 6 

trong b  8 dao.ộ

1.6. Ph ng pháp gia côngươ

Ch n máy phay n m v n năng (s  d ng dao phay môđun đĩa) và máy phayọ ằ ạ ử ụ  

đ ng (s  d ng dao phay môđun tr ). Th  máy ki m tra đ  an toàn v  đi n,ứ ử ụ ụ ử ể ộ ề ệ  

c , h  th ng bôi tr n, đi u ch nh các h  th ng tr t c a bàn máy. Chu n bơ ệ ố ơ ề ỉ ệ ố ượ ủ ẩ ị 

phôi (ki m tra các kích th c phôi: Đ ng kính đ nh răng, chi u dày răng, để ướ ườ ỉ ề ộ 

đ ng tâm gi a m t tr  và tâm tr c gá, đ  song song và vuông góc gi a cácồ ữ ặ ụ ụ ộ ữ  

m t,.). Đ u phân đ  v n năng có N = 40; các bánh răng thay th  h  4, 5; ch cặ ầ ộ ạ ế ệ ạ  

l p; mâm c p 3 ho c 4 ch u; c p t c; mũi tâm; d ng c  l y tâm: Ph n màu,ắ ặ ặ ấ ặ ố ụ ụ ấ ấ  

bàn v ch,.; d ng c  ki m tra: Th c c p, d ng, bánh răng cùng lo i,. S pạ ụ ụ ể ướ ặ ưỡ ạ ắ  

x p n i làm vi c h p lý, khoa h c.ế ơ ệ ợ ọ

1.6.1. Gia công trên máy phay đ ng v n năngứ ạ

1.6.1.1. Gá l p, đi u ch nh đ u phân đ , bánh răng thay th .ắ ề ỉ ầ ộ ế

Gá l p, đi u ch nh đ u phân đắ ề ỉ ầ ộ

+ Gá   chia và   đ ng lên bàn máy (  chia gá sát đ u bàn máy)ụ ụ ộ ụ ầ
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+ Đi u ch nh com pa c  đ m l  chia răng trên đĩa chia gián ti p.ề ỉ ữ ế ỗ ế

Gá l p, bánh răng thay th .ắ ế

      Khi ta quay tay quay bàn dao d c đi m t vòng (b ng b c ren vít me (t)),ọ ộ ằ ướ  

thì  bàn máy chuy n đ ng t nh ti n d c tr c, qua b  bánh răng l p ngoài  ,ể ộ ị ế ọ ụ ộ ắ  

truy n chuy n đ ng cho tr c ph  c a đ u chia quay. T  tr c ph  đ u chia,ề ể ộ ụ ụ ủ ầ ừ ụ ụ ầ  

qua các c p bánh răng côn có t  s  1:1 (không  nh h ng đ n tính toán), t iặ ỉ ố ả ưở ế ớ  

b  truy n bánh vít tr c vít (K) có t  s  40 : 1, (cũng có th  là 60 : 1)  truy nộ ề ụ ỷ ố ể ề  

đ n tr c chính làm phôi quay. Các bánh răng l p ngoàiế ụ ắ  đ c tính toán căn cượ ứ 

vào các y u t  c  th  nh : B c xo n; góc xo n; đ ng kính phôi và b cế ố ụ ể ư ướ ắ ắ ườ ướ  

vít me bàn máy đ c phay. ượ

           T  ph ng trình truy n đ ng (hình ừ ươ ề ộ 36.1.4) trên, ta rút ra công th c t ngứ ổ  

quát khi tính bánh răng thay th :ế

   i = ho c  i =  Trong đó:ặ

 i   là t  s  truy n c a b  bánh răng l p ngoàiỷ ố ề ủ ộ ắ

T  là b c ren c a tr c vít me bàn máyướ ủ ụ

Px  là b c xo n c a bánh răng tr  răng nghiêng c n gia côngướ ắ ủ ụ ầ

N là t  s  truy n gi a tr c vít và bánh vít trong b  truy n c a đ uỷ ố ề ữ ụ ộ ề ủ ầ  

phân đ  (th ng N = 40), Pộ ườ m = T.N đ c g i là s  đ c tính c a máy phay,ượ ọ ố ặ ủ  

(th ng Pườ m = 6. 40 = 240). Trong tr ng h p P và S đ c đo theo h  Anh thìườ ợ ượ ệ  

đ c quy đ i ra đ n v  h  mét b ng cách nhân v i 25.4. ượ ổ ơ ị ệ ằ ớ

       Sau khi tính toán đ  có t  s  truy n đ ng i, ta vi t d i d ng  ho c d iể ỷ ố ề ộ ế ướ ạ ặ ướ  

d ng . Nh  th  i luôn trong tr ng h p t i gi n, ta có t  s  là a và m u s  làạ ư ế ườ ợ ố ả ử ố ẫ ố  

b. Các bánh răng này nh t thi t ph i có trong h  bánh răng có s n   trongấ ế ả ệ ẵ ở  

phân x ng (kèm theo máy) theo h  4 và h  5. Còn trong tr ng h p ph iưở ệ ệ ườ ợ ả  

ch n hai c p bánh răng thay th  thì ta ph i s  d ng a, b, c, d v i giá tr  phânọ ặ ế ả ử ụ ớ ị  

s  không đ i. Có th  phân tích phân s   t   t  s  truy n góc t o t  s  truy nố ổ ể ố ừ ỷ ố ề ạ ỷ ố ề  

con b ng  .ằ

  Ví d :ụ   , ho c    .ặ
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        Sau khi đ c tích c a hai t  s    d ng t i gi n không th  chia nh  đ cượ ủ ỷ ố ở ạ ố ả ể ỏ ượ  

n a. Ta có th  tìm b i s  chung c a chúng sao cho con s  phù h p v i s  răngữ ể ộ ố ủ ố ợ ớ ố  

c a các bánh răng có s n theo máy, (t  s  đó không đ c thay đ i giá tr  gi aủ ẵ ỷ ố ượ ổ ị ữ  

t  s  và m u s ). ử ố ẫ ố

Trong ví d  trên ta có th  ch n:ụ ể ọ

 N u  theo h  4 và h  5: ế ệ ệ

             N u   theo h  4 và h  5: ế ệ ệ

Ta xét m t ví d  c  th  nh  sauộ ụ ụ ể ư : Hãy tính toán b  bánh răng l p ngoài bi t:ộ ắ ế

                Px = 120mm, T = 6mm, N = 40. 

       Áp d ng công th c   i =  Thay s  vào ta có  i = ụ ứ ố

      N u s  d ng m t c p bánh răng thay th  ta có: =ế ử ụ ộ ặ ế

       Khi s  d ng hai c p bánh răng thay th  ta có: = trong h  bánh răng thayử ụ ặ ế ệ  

th  5. Đ  th c hi n đ c các b c tính toán và ch n bánh răng thay th , n uế ể ự ệ ượ ướ ọ ế ế  

m t s  y u t  ch a có thì ph i th c hi n tính toánộ ố ế ố ư ả ự ệ  nh : Góc nghiêng (ho cư ặ  

còn g i là góc xo n), hay b c xo n Pọ ắ ướ ắ x

Cách l p bánh răng l p ngoài (thay th )ắ ắ ế

     a) Nguyên t c:ắ

      Xác đ nh đúng v  trí gi a bánh ch  đ ng và bánh b  đ ngị ị ữ ủ ộ ị ộ

      H ng xo n đúng v i thi t kướ ắ ớ ế ế

     Các bánh răng truy n đ ng êm, nh  nhàng.ề ộ ẹ

     b) Cách l pắ

Tr ng h p ch  dùng m t c p bánh răng , thì a là bánh râng là ch  đ ng,ườ ợ ỉ ộ ặ ủ ộ  

l p   đ u vít bàn máy d c; còn bánh răng b là b  đ ng, l p   đ u ph  c aắ ở ầ ọ ị ộ ắ ở ầ ụ ủ  

tr c chia. Đ n đây x y ra hai tr ng h p. ụ ế ả ườ ợ

   Mu n có h ng xo n trái (phay bánh răng tr  răng nghiêng trái), c n l pố ướ ắ ụ ầ ắ  

thêm m t bánh răng trung gian có s  răng b t k  mi n là n i đ c truy nộ ố ấ ỳ ễ ố ượ ề  

đ ng gi a bánh răng (a) và bánh răng (b) hình 31.2.5 làm nhi m v  b c c u).ộ ữ ệ ụ ắ ầ  

S  răng c a bánh răng trung gian có th  l y tùy ý, mi n là cùng môđun (cố ủ ể ấ ễ ỡ 

răng) và đ ng kính v a đ  b c c u. N u s  d ng 4 bánh răng (a,b,c,d), thìườ ừ ủ ắ ầ ế ử ụ  
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(a) đ c l p vào đ u tr c vít me bàn máy; (d) đ c l p vào tr c ph  tay quay;ượ ắ ầ ụ ượ ắ ụ ụ  

còn hai bánh răng (b,c) (có th  g i là bánh răng trung gian) đ c l p nh  (hìnhể ọ ượ ắ ư  

31.2.6) cách l p nh  sau: Bánh răng (b) kh p v i (a), còn (c) cùng tr c v i (b)ắ ư ớ ớ ụ ớ  

nh ng ăn kh p v i (d). ư ớ ớ

  Mu n có h ng xo n ph i (phay bánh răng tr  răng nghiêng ph i), ta l pố ướ ắ ả ụ ả ắ  

hai bánh răng trung gian đ  đ  c u n i và đ  cho a , b ng c chi u chuy n ể ủ ầ ố ể ượ ề ể

đ ng (v  nguyên t c thì không có bánh răng trung gian nào cũng đ t h ng ộ ề ắ ạ ướ

Hình 31.2.7. Cách lắp bánh răng lắp ngoài
 khi phay bánh răng có hướng xoắn phải

xo n ph i, nh ng vì gi a vít me bàn máy và tr c ph  đ u chia có kho ng ắ ả ư ữ ụ ụ ầ ả
cách khá xa, c n ph i có c u trung gian)ầ ả ầ
      Chú ý: Khi s  d ng s  bánh răng trung gian cho c u n i ta ph i h t s cử ụ ố ầ ố ả ế ứ  

th n tr ng trong vi c xác đ nh chi u quay c a bàn máy so v i chi u quay c aậ ọ ệ ị ề ủ ớ ề ủ  

tr c chính đ u phân đ .  L p các bánh răng trung gian ph i ăn kh p t t,ụ ầ ộ ắ ả ớ ố  

không h  quá (va đ p  n ào) và cũng không căng quá (ch y b  k t răng), l pở ậ ồ ạ ị ẹ ắ  

then t t, xi t mũ  c, bôi m  vào răng và tr c trung gian. ố ế ố ỡ ụ

1.6.1.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ

       Gá phôi trên tr c gá b ng  c p t c và s  d ng hai mũi tâm, ho c mâm c pụ ằ ặ ố ử ụ ặ ặ  

3;4 ch u gi a đ u chia và   đ ng c a máy phay v n năng. Dùng ph n màuấ ữ ầ ụ ộ ủ ạ ấ  

chà lên b  m t phôi và ti n hành l y tâm theo ph ng pháp chia đ ng trònề ặ ế ấ ươ ườ  

thành 2 ho c 4 ph n đ u nhau trên đ ng tròn.ặ ầ ề ườ
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1.6.1.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

       Ch nọ  dao  phay môđun và s  hi u phù h p v i s  răng c n gia công (chúố ệ ợ ớ ố ầ  

ý ch n theo Z t ng đ ng).ọ ươ ươ  Gá dao trên tr c chính, xi t nh , đi u ch nh vàụ ế ẹ ề ỉ  

xi t ch t dao.ế ặ

1.6.1.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

 Đi u ch nh bàn ti n ngang sao cho b  d y B dao đ i x ng qua v ch d u tâmề ỉ ế ề ầ ố ứ ạ ấ  
chia đôi phôi, đi u ch nh xong hãm ch t bàn ti n ngang l i.ề ỉ ặ ế ạ

 Nh  ch t hãm K kh i đĩa chia, đi u ch nh ch c gá L cho bánh răng c ăn kh pả ố ỏ ề ỉ ạ ớ  

v i bánh răng dớ  Xoay đ u máy m t góc b ng góc xo n ầ ộ ằ ắ β(n u dùng dao phayế  

đĩa mô đun)

Ch n t c đ  tr c chính và l ng ch y dao ọ ố ộ ụ ượ ạ

     (Tra bảng chế độ cắt.)

1.6.1.5. C t th  và đo.ắ ử       

Cho dao ti n g n phôi r i đ a tâm dao trùng v i tâm phôi. D ch chuy n bànế ầ ồ ư ớ ị ể  

máy lên  cho dao ch m vào phôi, đ a dao lùi ra nâng bàn máy lên kho ng (0.1ạ ư ả  

0.12mm) . Sau đó khóa bàn máy ngang và bàn máy đ ng l i. Và c t th  ứ ạ ắ ử như 

v y chi u sâu c t t o thành v t m  trên su t chi u r ng vành răng bánh răng.ậ ề ắ ạ ế ờ ố ề ộ  

Chia răng th  nh  v y s  v a ki m tra đ c đ  chính xác c a   chia, v aử ư ậ ẽ ừ ể ượ ộ ủ ụ ừ  

ki m tra đ c h ng nghiêng c a răng bánh răng.ể ượ ướ ủ

1.6.1.6. Ti n hành gia công.ế

B  trí hai c  gi i h n ch y dao t  đ ng   bàn dao d c.ố ữ ớ ạ ạ ự ộ ở ọ

     Ch n chi u sâu c t:ọ ề ắ

 C t thô v i t =2/3 hắ ớ

    Ch n ph ng pháp ti n dao. ọ ươ ế

     Theo h ng ti n d cướ ế ọ

     Ch n ph ng pháp phayọ ươ

     Theo ph ng pháp phay ngh chươ ị
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 Sau khi chia răng th , đi u ch nh ti p chi u sâu c t và l n l t phay răngử ề ỉ ế ề ắ ầ ượ  

nh  khi phay bánh răng tr  răng th ng.ư ụ ẳ

Chú ý:  Khi chia răng th  cũng nh  khi phay răng, tr c khi lùi dao trử ư ướ ở 

v  v  trí ban đ u đ  chia răng ph i h  bàn máy cho dao lên cao m i đ c lùiề ị ầ ể ả ạ ớ ượ  

dao v i dao phay ngón mo đuyn ho c ti n bàn ngang vào m t l ng v i daoớ ặ ế ộ ượ ớ  

phay đĩa mô đuyn (đ  dao không c t loét r ng rãnh răng).ể ắ ộ

 Quá trình ti n dao c t g t, lùi dao ph i luôn chú ý quan sát đ m b oế ắ ọ ả ả ả  

b  bánh răng thay th  đi u ch nh   chia ăn kh p đ u, ch t K tách kh i đĩaộ ế ề ỉ ụ ớ ề ố ỏ  

chia, ch t C trên tay quay M ph i c m ch c vào đĩa chia.ố ả ắ ắ

1.6.2. Gia công trên máy phay ngang v n năngạ

1.6.2.1. Gá l p, đi u ch nh đ u phân đắ ề ỉ ầ ộ

Gá l p, đi u ch nh đ u phân đắ ề ỉ ầ ộ

+ Gá   chia và   đ ng lên bàn máy (  chia gá sát đ u bàn máy)ụ ụ ộ ụ ầ

+ Đi u ch nh com pa c  đ m l  chia răng trên đĩa chia gián ti p.ề ỉ ữ ế ỗ ế

1.6.2.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ

Gá phôi trên tr c gá b ng  c p t c và s  d ng hai mũi tâm, ho c mâm c p 3;4ụ ằ ặ ố ử ụ ặ ặ  

ch u gi a đ u chia và   đ ng c a máy phay v n năng. Dùng ph n màu chàấ ữ ầ ụ ộ ủ ạ ấ  

lên b  m t phôi và ti n hành l y tâm theo ph ng pháp chia đ ng tròn thànhề ặ ế ấ ươ ườ  

2 ho c 4 ph n đ u nhau trên đ ng tròn.ặ ầ ề ườ

1.6.2.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

Ch nọ  dao  phay môđun và s  hi u phù h p v i s  răng c n gia công (chú ýố ệ ợ ớ ố ầ  

ch n theo Z t ng đ ng).ọ ươ ươ  Gá dao trên tr c chính, xi t nh , đi u ch nh vàụ ế ẹ ề ỉ  

xi t ch t dao.ế ặ

1.6.2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

L p bánh răng thay thắ ế
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Xoay bàn máy     

Đ  phay bánh răng tr  răng nghiêng ngoài nh ng b c tính toán các thông s ,ể ụ ữ ướ ố  

các thành ph n c n thi t, cách tính và xác đ nh v  trí c a b  bánh răng l pầ ầ ế ị ị ủ ộ ắ  

ngoài. Đ  phay đ c bánh răng tr  răng nghiêng, ta còn ph i xoay bàn máy điể ượ ụ ả  

m t kho ng t ng đ ng v i góc nghiêng c a bánh răng nh ng chi u xoayộ ả ươ ươ ớ ủ ư ề  

theo chi u ng c l i. ề ượ ạ Ví dụ n u là h ng xo n c a bánh răng có chi u là tráiế ướ ắ ủ ề  

thì xoay bàn máy cùng v i chi u kim đ ng h  (hình 36.1.4). Trong tr ng h pớ ề ồ ồ ườ ợ  

s  d ng dao phay đĩa trên tr c đ ng ta ph i xoay tr c chính đi m t góc t ngử ụ ụ ứ ả ụ ộ ươ  

ng v i góc nghiêng c a bánh răng và chi u xoay t ng t  nh  cách xoay bànứ ớ ủ ề ươ ự ư  

máy.

 

1.6.2.5. C t th  và đo.ắ ử
      Cho dao tiến gần phôi rồi đưa tâm dao trùng với tâm phôi. Dịch chuyển bàn máy lên  cho 

dao chạm vào phôi, đưa dao lùi ra nâng bàn máy lên xác định chiều sâu cắt. Sau đó khóa 

bàn máy ngang và bàn máy đứng lại. Chiều sâu cắt được chọn phụ thuộc vào tính chất vật 

liệu gia công và độ chính xác của bánh răng đang gia công.

    -  Chọn phương pháp tiến dao. 

     Theo hướng tiến dọc

    - Chọn phương pháp phay

     Theo phương pháp phay nghịch

1.6.2.6. Ti n hành gia công.ế

     Sau khi c t thắ ử cho máy ch y, th  chi u xo n đã chính xác, phù h p ch aạ ử ề ắ ợ ư  

r i v n tay quay t  t  cho đ n khi dao b t đ u c t m i s  d ng h  th ng tồ ặ ừ ừ ế ắ ầ ắ ớ ử ụ ệ ố ự 

đ ng bàn dao d c.  Khi phay xong m t rãnh răng, h  bàn máy xu ng m tộ ọ ộ ạ ố ộ  

kho ng l n h n chi u sâu c t đ  tránh dao ti p xúc v i chi ti t khi dao v  (sả ớ ơ ề ắ ể ế ớ ế ề ự 

ly khai đai  c, vít me). Xong m i cho bàn ch y ng c l i cho dao r i kh iố ớ ạ ượ ạ ờ ỏ  

m t đ u chi ti t. D ng máy chia đ  sang rãnh khác r i ti p t c phay rãnhặ ầ ế ừ ộ ồ ế ụ  

m i. Tăng chi u sâu c t và ti n hành phay cho đ n h t kích th c chi u cao.ớ ề ắ ế ế ế ướ ề
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   L u ý: Đ  đ m b o răng đ , răng đ u, h ng xo n đúng ta nên v ch d uư ể ả ả ủ ề ướ ắ ạ ấ  

s  răng trên phôi ho c ti n hành phay th  n u đ t đ  đ u thì phay đúng.ố ặ ế ử ế ạ ộ ề

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

Các d ngạ  

sai h ngỏ

Nguyên nhân Cách phòng ng a và kh c ph cừ ắ ụ

1. S  ố

răng 

không 

đúng.

 Do ch n s  vòng và s  l  ọ ố ố ỗ

c a đĩa chia b  saiủ ị

   Nh m   l n   trong   thao   tácầ ẫ  

chia đ , ho c do tính và l pộ ặ ắ  

sai  v  trí  các bánh răng thayị  

th  (khi chia đ  vi sai).ế ộ

N u phay xong r i m i phát hi nế ồ ớ ệ  

đ c   thì   không  s a  đ c.  Mu nượ ử ượ ố  

đ  phòng, tr c khi phay nên ki mề ướ ể  

tra c n th n k t qu  chia đ  b ngẩ ậ ế ả ộ ằ  

cách   phay   th   các   v ch   m   trênử ạ ờ  

toàn b  m t phôi, ki m tra l i, n uộ ặ ể ạ ế  

th y đúng m i phay thành răng.ấ ớ
2. B c ướ

xo n, ắ

góc 

xo n, ắ

h ng ướ

xo n ắ

không 

đúng

 Do trong quá trình xác đ nhị  

các thông s  hình h c khôngố ọ  

đúng,   ho c   có   th   đ c   saiặ ể ọ  

các s  li u liên quan đ n cácố ệ ế  

thành   ph n   c a   m t   bánhầ ủ ộ  

răng tr  răng nghiêng.ụ

 Tính toán t  s  truy n c aỷ ố ề ủ  

b   bánh   răng   l p   ngoàiộ ắ  

không   chính   xác,   ho c   l pặ ắ  

sai  v  trí  khi xác đ nh chi uị ị ề  

xo n c a bánh răng.  ắ ủ

  Xác  đ nh góc xo n khôngị ắ  

đúng,   ho c   xoay   nh m   s ,ặ ầ ố  

nh m   h ng   c a   bàn   máyầ ướ ủ  

khi xoay.

    Trong  quá   trình  phay  bộ 

bánh   răng   chuy n   đ ngể ộ  

  Đ c  và   xác  đ nh  chính  xác   cácọ ị  

thành ph n, thông s  hình h c c aầ ố ọ ủ  

m t   bánh   răng   tr   răng   nghiêng.ộ ụ  

Góc   xo n,   b c   xo n,   h ngắ ướ ắ ướ  

xo n.ắ

 Tính toán b  bánh răng l p ngoàiộ ắ  

chính xác k  c  các v  trí l p bánhể ả ị ắ  

răng.

  Th n  tr ng  trong vi c  xác đ nhậ ọ ệ ị  

h ng xoay c a bàn máy, và v  tríướ ủ ị  

chính xác.

  Ki m  tra   ch t   ch  và   theo  dõiể ặ ẽ  

th ng   xuyên   b   bánh   răng   l pườ ộ ắ  

ngoài trong quá trình phay.

 Luôn th n tr ng trong thao tác.ậ ọ

 Nên phát hi n s m đ  có các đ nhệ ớ ể ị  

h ng kh c ph c.ướ ắ ụ
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không su t  (b  k t  vào m tố ị ẹ ộ  

th i đi m nào đó).ờ ể

  Đi u này cũng có th  x yề ể ả  

ra   trong   quá   trình   thao   tác: 

Quên  ho c  nh m m t  côngặ ầ ộ  

đo n nào đó.ạ
3.  Răng 

không 

đ u,ề  

profin 

răng sai, 

l ch tâmệ

   Răng   to,   răng   nh   ho cỏ ặ  

chi u dày các răng đ u sai,ề ề  

có th  do chia sai s  l  ho cể ố ỗ ặ  

khi  chia  đ  không  tri t   tiêuộ ệ  

kho ng   r   l ng   trong   đ uả ơ ỏ ầ  

chia

 Ch n dao sai mô đun ho cọ ặ  

sai s  hi u, xác đ nh đ  sâuố ệ ị ộ  

c a rãnh răng không đúng.ủ

   Sai   s   tích   lũy   nghĩa   là:ố  

Toàn   b   bánh   răng   ch   cóộ ỉ  

m t răng phay cu i cùng bộ ố ị 

to ho c nh  h n, đó là do saiặ ỏ ơ  

s   c a   nhi u   l n   chia   đố ủ ề ầ ộ 

d n l i, cũng có th  ta th cồ ạ ể ự  

hi n các b c rà phôi khôngệ ướ  

tròn.

   Răng   b   l ch,   có   th   doị ệ ể  

không   l y   tâm   chính   xác,ấ  

ho c là l y tâm đúng r i màặ ấ ồ  

không   xác   đ nh   đ c   v   tríị ượ ị  

gi a tâm dao và tâm c a chiữ ủ  

ti t   c n  phay,  ho c  do  bànế ầ ặ  

 N u phay ch a sâu mà  k p phátế ư ị  

hi n thì có th  s a đ cệ ể ử ượ

  Trong   tr ng  h p   rãnh   răng  bườ ợ ị 

l ch tâm, đ  không cân tâm, ta nênệ ộ  

ki m tra tr c khi phay ch a h tể ướ ư ế  

chi u sâu c a rãnh, n u phát hi nề ủ ế ệ  

đ c   b ng   quan   sát   ho c   b ngượ ằ ặ ằ  

m t ph ng pháp đo b ng d ngộ ươ ằ ưỡ  

biên d ng c a t ng rãnh, ta có thạ ủ ừ ể 

th c   hi n   l i   cách   xác   đ nh   tâmự ệ ạ ị  

b ng   ph ng   pháp   chia   đ ngằ ươ ườ  

tròn thành hai ph n đ u nhau, ho cầ ề ặ  

b n   ph n   đ u   nhau.   N u   đã   đố ầ ề ế ủ 

chi u sâu, không s a đ c.ề ử ượ

   Tri t   tiêu   kho ng   r   trong   quáệ ả ơ  

trình phay b ng cách khi xoay răngằ  

ti p   theo   ta   nên   xoay   ng c   tayế ượ  

quay m t kho ng v t quá kho ngộ ả ượ ả  

r  c n thi t và xác đ nh xoay rãnhơ ầ ế ị  

ti p theo.ế

 Chú ý các b c ti n hành phayướ ế

 Rà l i và phay thêm phía rãnh cònạ  

ch a   đ   chi u   sâu,   (n u   đã   đư ủ ề ế ủ 
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máy   b   xê   d ch   v   trí   trongị ị ị  

quá trình phay, ho c do đ uặ ầ  

chia và    đ ng không đ cụ ộ ượ  

th ng so v i tr c máy. ẳ ớ ụ

    Răng phía to phía nh  vàỏ  

chân răng b  d c,  do khi gáị ố  

không rà cho phôi song song 

v i ph ng ch y dao d c. ớ ươ ạ ọ

   Nh m   l n   ho c   b   quaầ ẫ ặ ỏ  

m t   s   công   đo n   nào   đóộ ố ạ  

nh : H  bàn máy khi dao v ,ư ạ ề  

không tháo ch t đĩa chia khiố  

b t đ u phay.ắ ầ

chi u sâu, không s a đ c).ề ử ượ

4. Đ  ộ

nhám b  ề

m t kém,ặ  

ch a đ tư ạ

 Do ch n ch  đ  c t khôngọ ế ộ ắ  

h p   lí   (ch   y u   là   l ngợ ủ ế ượ  

ch y dao quá l n). ạ ớ

  Do   l i   dao  b   cùn   (mònưỡ ị  

quá m c đ  cho phép), ho cứ ộ ặ  

dao b  l ch ch  vài răng làmị ệ ỉ  

vi c.ệ

  Do ch  đ  dung d ch  làmế ộ ị  

ngu i   không   phù   h p.,   hộ ợ ệ 

th ng công ngh  kém c ngố ệ ữ  

ch cắ

 Không th c hi n các b cự ệ ướ  

ti n   hành   khoá   ch t   cácế ặ  

ph ng chuy n đ ng khôngươ ể ộ  

c n   thi t   (không   làm   vi c)ầ ế ệ  

c a bàn máy. ủ

 Ch n ch  đ  c t h p lý gi a v, s,ọ ế ộ ắ ợ ữ  

t.

 Ki m tra dao c t tr c, trong quáể ắ ướ  

trình gia công.

 Luôn th c hi n t t đ  c ng v ngự ệ ố ộ ứ ữ  

công ngh : Dao, đ  gá, thi t b ,.ệ ồ ế ị

 Khóa ch t các v  trí bàn máy khiặ ị  

th c hi n các b c c t.ự ệ ướ ắ
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1.8. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

Ki m tra kích th c, đ  nhámể ướ ộ

       S  d ng th c c p, pan me đo ngoài ki m tra các kích th c nh  đ ngử ụ ướ ặ ể ướ ư ườ  

kính đ nh răng, chi u dày răng, đ  nhám b ng so sánh.  ỉ ề ộ ằ

  

Ki m tra đ  đ u răngể ộ ề  

                  Dùng calíp gi i h n, ho c th c c p, ho c panme đo răng đ c bi tớ ạ ặ ướ ặ ặ ặ ệ  

(hình 31.1.9). Kích th c mi ng đo a đ c xác đ nh v i răng có góc ăn kh pướ ệ ượ ị ớ ớ  

góc   = 20α 0.

 S  răng bao đ  ki m tra pháp tuy n chung c a răng bánh răng:ố ể ể ế ủ

V i: ớ � 0n = 200 thì: 

 Kho ng pháp tuy n chung ki m tra răng bánh răng:ả ế ể

              W = mn [1,476 (2Zn  1) + 0,014. Ztđ]

Ngoài ra đ  đ m b o đ  chính xác c a răng ta còn s  d ng m t lo i th cể ả ả ộ ủ ử ụ ộ ạ ướ  

c p đ  ki m tra chi u dày c a bánh răng v i hai thang th c đ ng và thangặ ể ể ề ủ ớ ướ ứ  

th c ngang (hình 36.1.7).ướ  Dùng lo i th c c p này đ a hàm đo c a th cạ ướ ặ ư ủ ướ  

k p vào s n răng v i chi u cao (h’),ẹ ườ ớ ề  đo dây cung t ng  ng v i chi u dàyươ ứ ớ ề  

c a răng   vòng tròn nguyên b n, r i đ c thang th c ngang v i kích th củ ở ả ồ ọ ướ ớ ướ  

chi u dày răng đã đ c xác đ nh   trên (S = 1.57m).ề ượ ị ở

  Ki m tra s  ăn kh p.ể ự ớ
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       Đ  ki m tra s  ăn kh p c a bánh răng tr  răng nghiêng sau khi phay, sể ể ự ớ ủ ụ ử 

d ng các bánh răng cùng lo i (cùng môđun) nh ng ng c h ng xo n. L pụ ạ ư ượ ướ ắ ắ  

trên hai tr c song song có giá đ , dùng tay, ho c m t l c quay nào đó cho cácụ ỡ ặ ộ ự  

bánh răng chuy n đ ng, xem xét và cho k t lu n: Êm, không êm, nh , khôngể ộ ế ậ ẹ  

nh  ho c n ng,. Đ i v i hai bánh răng cùng h ng xo n thì đ c đ t vuôngẹ ặ ặ ố ớ ướ ắ ượ ặ  

góc v i nhau. Trong các tr ng h p n u s a ch a đ c thì ti n hành phay l i,ớ ườ ợ ế ử ữ ượ ế ạ  

ho c b ng các ph ng pháp khác nh : Cà răng, s a răng, mài đánh bóng.ặ ằ ươ ư ử

1.9. V  sinh công nghi p.ệ ệ

    C t đi n vào máyắ ệ

  Tháo chi ti t , dao ,đ u phân đ  ,  đ ng , đi u ch nh máy v  v  trí ban đ uế ầ ộ ụ ộ ề ỉ ề ị ầ

Lau s ch d ng c  đo, dao , d ng c  gá đ  đúng n i quy đ nhạ ụ ụ ụ ụ ể ơ ị

Đi u khi n các c  c u ch y dao v  v  trí an toàn ề ể ơ ấ ạ ề ị

Tra d u b o qu n lên băng máyầ ả ả

V  sinh máy, thi t b  và n i làm vi c ệ ế ị ơ ệ

Các b c th c hi n phay bánh răng tr  răng nghiêngướ ự ệ ụ

TT B c công vi cướ ệ Ch  d n th c hi nỉ ẫ ự ệ

1.  Nghiên c u b n vứ ả ẽ  Đ c hi u chính xác b n v  ọ ể ả ẽ

 Xác đ nh đ c: Đ ng kính đ nh răngị ượ ườ ỉ  

(Di),   chi u   dày   răng,   môđun   (m)     sề ố 

răng (z), chi u cao răng (h), b c xo nề ướ ắ  

(s), góc nghiêng (õ), s  vòng l  và s  lố ỗ ố ỗ 

c n   quay,   bánh   răng   thay   th ,   h ngầ ế ướ  

xo n, v t li u c a chi ti t gia công.ắ ậ ệ ủ ế

 Chuy n hoá các ký hi u thành các kíchể ệ  

th c gia công t ng  ngướ ươ ứ
2.  L p quy trình công nghậ ệ  Nêu rõ th  t  các b c gia công, gáứ ự ướ  

đ t, d ng c  c t, d ng c  đo, ch  đặ ụ ụ ắ ụ ụ ế ộ 
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c t và ti n trình ki m traắ ế ể

   Tính   toán  đúng  và   đ   các   thông   sủ ố 

hình h c c n thi t  cho m t bánh răngọ ầ ế ộ  

nghiêng
3.  Chu n b  v t t , thi t b , ẩ ị ậ ư ế ị

d ng cụ ụ

 Chu n b  máy, chu n b  đ y đ : D ngẩ ị ẩ ị ầ ủ ụ  

c  gá, d ng c  đo ki m, d ng c  c t,ụ ụ ụ ể ụ ụ ắ  

phôi, gi  lau và b o h  lao đ ng.ẻ ả ộ ộ

 D u bôi tr n ngang m c quy đ nh ầ ơ ứ ị

 Tình tr ng máy làm vi c t t, an toànạ ệ ố
5.  Gá l p daoắ  Lau s ch tr c gá,  ng lót, then, daoạ ụ ố

 Gá  dao trên tr c chính đúng v  trí vàụ ị  

đúng yêu c u k  thu tầ ỹ ậ

 Đ  đ o m t đ u cho phép < 0,1mm ộ ả ặ ầ
6.  Gá phôi và l y tâmấ  Xác đ nh đúng chu n gáị ẩ

 Gá phôi trên đ u phân đ  và mũi tâmầ ộ  

đúng yêu c u k  thu t.ầ ỹ ậ

 L y tâm phôi chính xácấ
7.  L p bánh răng thay thắ ế  Xác đ nh đ  bánh răng và đúng v  trí ị ủ ị

c a các bánh răng thay th  trên ch c gá,ủ ế ạ  

phù h p v i b c xo n và chi u xo n.ợ ớ ướ ắ ề ắ

 Các bánh răng ăn kh p sít, đ u và êmớ ề
8.  Phay  Ch n ch  đ  c t h p lýọ ế ộ ắ ợ

 Xoay bàn máy (ho c đ u dao) đi m tặ ầ ộ  

góc   b ng   góc   xo n   và   đúng   h ngằ ắ ướ  

xoay.

 Đ ng tâm dao trùng v i đi m gi aườ ớ ể ữ  

đ ng tâm phôi. ườ

  Th c hi n  đúng  trình  t  và  ph ngự ệ ự ươ  

pháp phay bánh răng nghiêng 

 Đúng s  răng, đ u, đúng h ng ố ề ướ
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nghiêng

 Ăn kh p sít,  êm v i bánh răng cùngớ ớ  

mô đun

 Kích th c sai l ch ướ ệ �  0,05 mm
9.  Ki m tra hoàn thi nể ệ  Ki m tra t ng th  chính xácể ổ ể

 Th c hi n công tác v  sinh công ự ệ ệ

nghi pệ

 Giao n p thành ph m đ y đ  ộ ẩ ầ ủ

 Ghi s  bàn giao caổ

CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ

     Câu h i đi n khuy tỏ ề ế

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

 1. Khi phay bánh răng tr  răng nghiêng ph i th c hi n theo nguyên t c... ụ ả ự ệ ắ

 2. Bánh tr  răng nghiêng có h ng xo n ph i và h ng xo n trái khi quayụ ướ ắ ả ướ ắ  

bàn máy ta xác đ nh h ng xoay là...ị ướ

 3. Khi ch n dao phay môđun đ  phay bánh răng tr  răng xo n ta ph i ch nọ ể ụ ắ ả ọ  

môđun theo...

    Câu h i tr c nghi mỏ ắ ệ

    Hãy ch n câu đúng sau:ọ

  Khi phay bánh răng tr  răng nghiêng đ  x y ra hi n t ng b c xo n khôngụ ể ả ệ ượ ướ ắ  

đúng do nh ng nguyên nhân ch  y u sau:ữ ủ ế

a) Thao tác máy không đúng k  thu tỹ ậ

b) Ch n sai b  bánh răng l p ngoàiọ ộ ắ

c) Xác đ nh sai v  trí c a các bánh răng thay thị ị ủ ế

d) Xoay sai bàn máy

e) T t c  các ph ng án trênấ ả ươ

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

1 B c xo n ph  thu c vào đ ng kính vòng chia.ướ ắ ụ ộ ườ
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   Đúng        �

   Sai            �

2 B c xo n ph  thu c vào góc xo n.ướ ắ ụ ộ ắ

   Đúng        �

   Sai            �

3 Góc xo n càng l n thì b c xo n càng l n.ắ ớ ướ ắ ớ

Đúng        �

   Sai            �

4 Ch n s  hi u dao theo Z gi  thi t khi phay bánh răng tr  răng nghiêng.ọ ố ệ ả ế ụ

   Đúng        �

   Sai            �

5 Hai bánh răng nghiêng ch  ăn kh p v i nhau khi cùng h ng xo n.ỉ ớ ớ ướ ắ

   Đúng        �

   Sai            �

    Câu h i ỏ

1) Th  nào là môđun ch ch và môđun th t c a răng xo n ? Chúng quan h  v iế ế ậ ủ ắ ệ ớ  

nhau nh  th  nào ?ư ế

2) Góc xo n c a răng đ c xác đ nh nh  th  nào?ắ ủ ượ ị ư ế

3) Hãy nêu trình t  phay bánh răng xo n? Đi m khác bi t so v i phay bánh trự ắ ể ệ ớ ụ 

răng th ng là gì ?ẳ

4) T  ch n m t ví d  đ  tính toán, ch n dao, ch n và l p bánh răng thay th .ự ọ ộ ụ ể ọ ọ ắ ế

5) Phân tích nguyên nhân c a t ng d ng sai h ng khi phay bánh răng tr  răngủ ừ ạ ỏ ụ  

nghiêng, tìm bi n pháp đ  đ  phòng và s a sai.ệ ể ề ử

Bài t pậ

1. Hãy tính toán và ti n hành phay m t bánh răng tr  răng nghiêng bi t:ế ộ ụ ế
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 Dp = 60mm; mn = 2.5;  góc xo n = 25ắ 0, T = 6; N = 40; có prôfin g c        ố � 0n = 

200, f0 = 1; C = 0,25mn các bánh răng thay th  có h  4; các vòng l  trên các đĩaế ệ ỗ  

chia có các vòng l  t  15 đ n 49.ỗ ừ ế

 2. Hãy tính toán và ti n hành phay hai bánh răng tr  răng nghiêng ăn kh pế ụ ớ  

bi t: ế

có prôfin g c  ố � 0n = 200, f0 = 1; C = 0,25mn

Dp1 = 70mm; mn = 2;   góc xo n = 25ắ 0, T = 6; N = 40; t  s  truy n gi a haiỷ ố ề ữ  

bánh răng là 

i = 1/3; các bánh răng thay th  có h  4; các vòng l  trên các đĩa chia có cácế ệ ỗ  

vòng l  t  15 đ n 49.ỗ ừ ế

Bài t p nâng caoậ

1)   Hãy tính toán và   l p các b c ti n hành phay hai bánh răng tr  răngậ ướ ế ụ  

nghiêng ăn kh p bi t: ớ ế mn = 3.5; A = 90; β= 200; có prôfin g c ố � 0n = 200,    f0 = 

1; C = 0,25mn t  s  truy n gi a hai bánh răng i = 2/3; B = 20  mm; N = 40;ỷ ố ề ữ  

các vòng l  trên các đĩa chia có t  15 đ n 49 và b  bánh răng l p ngoài theoỗ ừ ế ộ ắ  

h  4 và 5 đ  chính xác c p 7, đ  nhám c p 5.ệ ộ ấ ộ ấ

2) Hãy tính toán và ti n hành phay hai bánh răng tr  răng nghiêng ăn kh pế ụ ớ  

bi t: ế mn = 2; có prôfin g c ố � 0n = 200, f0 = 1; C = 0,25mn

A = 60; β = 250; t  s  truy n gi a hai bánh răng i = 1/3; B = 20  mm; N = 40;ỷ ố ề ữ  

các vòng l  trên các đĩa chia có t  15 đ n 49 và b  bánh răng l p ngoài theoỗ ừ ế ộ ắ  

h  4 và 5 đ  chính xác c p 7, đ  nhám c p 5.ệ ộ ấ ộ ấ

có prôfin g c ố � 0n = 200, f0 = 1; C = 0,25mn; mn = 3; Z = 30, góc nghiêng �  = 250 

h ng ph i, phay trên   chia YÄÃ –H – 135 v i máy có Pướ ả ụ ớ m = 240.
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BÀI 2: PHAY RÃNH XO NẮ
MÃ BÀI: MĐ 36 02

       Gi i thi uớ ệ : Rãnh xo n trên m t tr  là m t lo i rãnh có đ ng sin qu nắ ặ ụ ộ ạ ườ ấ  

quanh tr c nh  Dao phay răng xo n, mũi khoan xo n, tr c xo n v v... Rãnhụ ư ắ ắ ụ ắ  

xo n đ c ch  t o ch  y u theo ph ng pháp chép hình, đôi lúc có nh ngắ ượ ế ạ ủ ế ươ ữ  

d ng xo n đ c bi t ng i ta có th  ch  t o theo ph ng pháp bao hình.ạ ắ ặ ệ ườ ể ế ạ ươ

M c tiêuụ

           Xác đ nh đ c các thông s  c  b n c a rãnh xo n.ị ượ ố ơ ả ủ ắ

 Trình bày đ c yêu c u k  thu t khi phay rãnh xo n.ượ ầ ỹ ậ ắ

  Phân  tích đ c  ph ng pháp phay  trên máy phay đ ng,  máy phayượ ươ ứ  
ngang.

 L a ch n đ c d ng c  c t, d ng c  ki m tra, d ng c  gá phù h p.ự ọ ượ ụ ụ ắ ụ ụ ể ụ ụ ợ

 L a ch n đ c ch  đ  c t khi phay.ự ọ ượ ế ộ ắ

 Tính toán và l p đ c b  bánh răng thay th  khi phay rãnh xo n.ắ ượ ộ ế ắ

 V n hành thành th o máy phay đ  phay rãnh xo n đúng qui trình quiậ ạ ể ắ  
ph m  đ t c p chính xác 108, đ  nhám c p 45, đ t yêu c u k  thu t, đúngạ ạ ấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ  
th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn cho ng i và máy.ờ ị ả ả ườ

 Gi i thích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ả ượ ạ ỏ ắ ụ

 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

1. Các thông s  c  b n c a rãnh xo nố ơ ả ủ ắ

1.1. Góc chân rãnh

1.2. S  rãnhố

1.3. Đ ng kính ti p xúcườ ế

1.4. Kho ng ti p xúcả ế

1.5. Góc nghiêng

1.6. H ng nghiêngướ

2. Yêu c u k  thu t khi phay rãnh xo n.ầ ỹ ậ ắ

3. Ch n dao phay góc đ  phay rãnh xo nọ ể ắ

4. Tính toán phân độ
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5. Ph ng pháp gia côngươ

5.1. Gia công trên máy phay ngang v n năngạ

5.1.1. Gá l p, đi u ch nh đ u phân đắ ề ỉ ầ ộ

5.1.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ

5.1.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

5.1.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

5.1.5. C t th  và đo.ắ ử

5.1.6. Ti n hành gia công.ế

5.2. Gia công trên máy phay ngang v n năngạ

5.2.1. Gá l p, đi u ch nh đ u phân đắ ề ỉ ầ ộ

5.2.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ

5.2.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

5.2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

5.2.5. C t th  và đo.ắ ử

5.2.6. Ti n hành gia công.ế

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

6.1. Các d ng sai h ng ạ ỏ

6.2. Nguyên nhân 

6.3. Bi n pháp đ  phòngệ ề

7. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

7.1. Ph ng pháp ki m traươ ể

7.2. Ki m tra s n ph mể ả ẩ

8. V  sinh công nghi p.ệ ệ

8.1. V  sinh d ng c , máy móc, thi t bệ ụ ụ ế ị

8.2. V  sinh n i làm vi cệ ơ ệ

Khái ni m và công d ngệ ụ
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        Rãnh xo n đ c hình thành trên m t tr  đ c s  d ng khá r ng rãi trongắ ượ ặ ụ ượ ử ụ ộ  

ngành ch  t o máy cũng nh  dùng đ  làm d ng c  c t nh  dao phay rãnhế ạ ư ể ụ ụ ắ ư  

xo n, mũi khoan vì răng tr c ch a c t xong thì răng sau đã vào kh p, lúc nàoắ ướ ư ắ ớ  

cũng có s  l i c t nên quá trình c t di n ra r t êm, t o năng su t cao và đố ưỡ ắ ắ ễ ấ ạ ấ ộ 

bóng t t.   ố

Phân lo iạ

         Tùy theo ch c năng làm vi c c a các chi ti t mà c u t o c a rãnh xo nứ ệ ủ ế ấ ạ ủ ắ  

c ng có hình d ng khác nhau:ủ ạ

    Theo d ng rãnh d ng thân khai, d ng culítạ ạ ạ

    Theo d ng rãnh có biên d ng hai s n răng th ng ho c nghiêng theo m tạ ạ ườ ẳ ặ ộ  

chi u nào đó.ề

2.1. Các thông s  c  b n c a rãnh xo nố ơ ả ủ ắ

1.1. Góc chân rãnh : 

Là góc đ c t o b i góc c a dao gia công rãnh  ký hi u   αượ ạ ở ủ ệ

1.2. S  rãnhố

1.3. Đ ng kính ti p xúcườ ế

1.4. Kho ng ti p xúcả ế

1.5. Góc nghiêng : 

Là góc h p b i gi a rãnh xo n v i đ ng tâm d c m t trợ ở ữ ắ ớ ườ ọ ặ ụ

1.6. H ng nghiêng : ướ

Là h ng đi c a rãnh xo n theo chi u d c m t tr . Có h ng xo n trái vàướ ủ ắ ề ọ ặ ụ ướ ắ  

h ng xo n ph i ướ ắ ả

2.2. Yêu c u k  thu t khi phay rãnh xo nầ ỹ ậ ắ .

Các yêu c u k  thu tầ ỹ ậ

   Rãnh có đ  b n m i t tộ ề ỏ ố

   Có đ  c ng cao, ch ng mòn t tộ ứ ố ố

   Tính  n đ nh, không gây  n.ổ ị ồ

   Hi u su t làm vi c l n, năng su t cao.ệ ấ ệ ớ ấ
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Các đi u ki n k  thu t khi phay rãnh xo n.ề ệ ỹ ậ ắ

   Kích th c c a các thành ph n c  b n c a rãnh xo n nh : Góc xo n, b cướ ủ ầ ơ ả ủ ắ ư ắ ướ  

xo n, biên d ng xo n.ắ ạ ắ

   S  rãnh đúng, góc xo n và b c xo n đúng theo thi t k .ố ắ ướ ắ ế ế

   Đ  nhám đ t c p 8, đ n c p 11 t c là Ra = 0,63  0.08m.ộ ạ ấ ế ấ ứ

   Kh  năng làm vi c, ho c tham gia c t g t t tả ệ ặ ắ ọ ố

2.3. Ch n dao phay góc đ  phay rãnh xo nọ ể ắ

Nguyên t c ch n dao phay góc đ  phay rãnh xo n là dao phay góc đ n ho cắ ọ ể ắ ơ ặ  
dao phay góc kép có góc   c a dao b ng   c a chân rãnhφ αủ ằ ủ

         Khi ch n dao phay góc đ n, ho c dao phay góc kép đ  phay rãnh xo n.ọ ơ ặ ể ắ  

Dao phay đ c l p trên tr c ngang và không d ch chuy n góc nghiêng c aượ ắ ụ ị ể ủ  

dao. B i vì góc nghiêng đ c t o b i phôi nghiêng m t góc nh  đã nêu   trênở ượ ạ ở ộ ư ở . 

Ch n dao phay trọ ụ

       Đ i v i rãnh xo n có biên d ng xo n l n, (b c xo n nh ), kích th cố ớ ắ ạ ắ ớ ướ ắ ỏ ướ  

rãnh l n, ta th ng s  d ng dao phay tr , lo i dao này đ c l p trên tr cớ ườ ử ụ ụ ạ ượ ắ ụ  

đ ng máy phay. Khi phay, s  hình thành c a rãnh xo n đ c xác đ nh gi ngứ ự ủ ắ ượ ị ố  

nh  khi s  d ng dao phay đĩa. Tuy nhiên vi c xoay phôi c n th c hi n như ử ụ ệ ầ ự ệ ư 

vi c s  d ng dao phay đĩa. ệ ử ụ

2.4. Tính toán phân độ
Tính và ch n đĩa chia đ  cho phù h p v i s  rãnh c n phayọ ộ ợ ớ ố ầ

           Tính n theo công th c: n = ch n s  vòng ch n và s  l  l  đúng v i sứ ọ ố ẵ ố ỗ ẻ ớ ố 

ph n c n chia (z) trong tr ng h p s  rãnh (Z >1).  ầ ầ ườ ợ ố (N u tr ng h p khôngế ườ ợ  

chia h t cũng ph i ti n hành chia theo các ph ng pháp khác nh : Vi sai hayế ả ế ươ ư  

chia ph c t p).ứ ạ

2.5. Ph ng pháp gia côngươ

  Nguyên t c hình thành rãnh xo n.ắ ắ

    Chuy n đ ng t nh ti n d c chính là chuy n đ ng ch y dao d cể ộ ị ế ọ ể ộ ạ ọ
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    Chuy n đ ng  xoay tròn c a phôi quanh tr cể ộ ủ ụ

Tính toán chuy n đ ng khi phay rãnh xo n.   ể ộ ắ

        Hai chuy n đ ng đó x y ra đ ng th i cùng m t lúc v i t  l  nh t đ nhể ộ ả ồ ờ ộ ớ ỷ ệ ấ ị  

mà trong quá trình tính toán xác đ nh đ c. Sao cho trong cùng m t th i gianị ượ ộ ờ  

phôi quay đ c m t vòng thì phôi cũng t nh ti n đ c m t kho ng b ng b cượ ộ ị ế ượ ộ ả ằ ướ  

xo n S c a rãnh xo n trên bánh tr . Chuy n đ ng t nh ti n d c tr c, (chính làắ ủ ắ ụ ể ộ ị ế ọ ụ  

chuy n đ ng d c c a bàn máy). Đ ng th i t  chuy n đ ng d c đó k t h pể ộ ọ ủ ồ ờ ừ ể ộ ọ ế ợ  

v i b  bánh răng l p ngoài truy n chuy n đ ng t  tr c vít me đ n tr c phớ ộ ắ ề ể ộ ừ ụ ế ụ ụ 

tay quay giúp cho phôi chuy n đ ng quay tròn theo t  l  đ c xác đ nh. Bể ộ ỷ ệ ượ ị ộ 

bánh răng thay th  này ph i đ c tính toán và l p đ t đúng v  trí.ế ả ượ ắ ặ ị

N u phay b ng dao phay đĩa răng kép thì m t ph ng c a thân dao ph i n mế ằ ặ ẳ ủ ả ằ  

chéo theo h ng xiên c a rãnh xo n đ  cho m t c t c a rãnh có biên d ngướ ủ ắ ể ặ ắ ủ ạ  

nh  l i dao, đ ng th i dao không b  k t khi phay chi u sâu rãnh. Trên ư ưỡ ồ ờ ị ẹ ề

(hình 36.2.2) th  hi n h ng chéo c a dao trên tr c chính cùng chi u v iể ệ ướ ủ ụ ề ớ  

h ng chéo c a rãnh các y u t  c a rãnh xo n nh : B c xo n (S); chu viướ ủ ế ố ủ ắ ư ướ ắ  

c a phôi ( D); góc xo n ( ).π βủ ắ

Tính b  bánh răng l p ngoài.ộ ắ

      Khi ta quay bàn máy ngang đi m t vòng b ng b c ren vít me (t), thì bànộ ằ ướ  

máy chuy n đ ng t nh ti n d c tr c,  qua b  bánh răng l p ngoài   ,   truy nể ộ ị ế ọ ụ ộ ắ ề  

chuy n đ ng cho tr c ph  c a đ u chia quay. T  tr c ph  đ u chia, qua cácể ộ ụ ụ ủ ầ ừ ụ ụ ầ  

c p bánh răng côn có t  s  1:1 (không  nh h ng đ n tính toán), t i b  truy nặ ỉ ố ả ưở ế ớ ộ ề  

bánh vít tr c vít (K) có t  s  40 : 1, (cũng có th  là 60:1)   truy n đ n tr cụ ỷ ố ể ề ế ụ  

chính làm phôi quay. Các bánh răng l p ngoàiắ  đ c tính toán căn c  vào cácượ ứ  
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y u t  c  th  nh : B c xo n; góc xo n; đ ng kính phôi và b c vít meế ố ụ ể ư ướ ắ ắ ườ ướ  

bàn máy đ c phay. ượ

        T  ph ng trình truy n đ ng (hình 36.2.3) trên, ta rút ra công th c t ngừ ươ ề ộ ứ ổ  

quát khi tính bánh răng thay th :ế

         i = ho c  i =  Trong đó:ặ

  i  là t  s  truy n c a b  bánh răng l p ngoàiỷ ố ề ủ ộ ắ

 T  là b c ren c a tr c vít me bàn máyướ ủ ụ

 Px  là b c xo n c a bánh răng tr  răng nghiêng c n gia côngướ ắ ủ ụ ầ

N  là t  s  truy n gi a tr c vít và bánh vít trong b  truy n c a đ uỷ ố ề ữ ụ ộ ề ủ ầ  

phân đ  (th ng N = 40)ộ ườ

Pm = T.N đ c g i là s  đ c tính c a máy phay, (th ng Pm = 6. 40 =ượ ọ ố ặ ủ ườ  

240). N u trong tr ng h p Pm và Px đ c đo theo h  Anh thì đ c quy đ iế ườ ợ ượ ệ ượ ổ  

ra đ n v  h  mét b ng cách nhân v i 25.4. ơ ị ệ ằ ớ

       Sau khi tính toán đ  có t  s  truy n đ ng i, ta vi t d i d ng  ho c d iể ỷ ố ề ộ ế ướ ạ ặ ướ  

d ng . Nh  th  i luôn trong tr ng h p t i gi n, ta có t  s  là a và m u s  làạ ư ế ườ ợ ố ả ử ố ẫ ố  

b. Các bánh răng này nh t thi t ph i có trong h  bánh răng có s n   trongấ ế ả ệ ẵ ở  

phân x ng (kèm theo máy) theo h  4 và h  5. Còn trong tr ng h p ph iưở ệ ệ ườ ợ ả  

ch n hai c p bánh răng thay th  thì ta ph i s  d ng a, b, c, d v i giá tr  phânọ ặ ế ả ử ụ ớ ị  

s  không đ i. Có th  phân tích phân s   t   t  s  truy n góc t o t  s  truy nố ổ ể ố ừ ỷ ố ề ạ ỷ ố ề  

con b ng  .ằ

  Ví d :ụ   , ho c    .ặ

        Sau khi đ c tích c a hai t  s    d ng t i gi n không th  chia nh  đ cượ ủ ỷ ố ở ạ ố ả ể ỏ ượ  

n a. Ta có th  tìm b i s  chung c a chúng sao cho con s  phù h p v i s  răngữ ể ộ ố ủ ố ợ ớ ố  

c a các bánh răng có s n theo máy, (t  s  đó không đ c thay đ i giá tr  gi aủ ẵ ỷ ố ượ ổ ị ữ  

t  s  và m u s ). ử ố ẫ ố

Trong ví d  trên ta có th  ch n:ụ ể ọ

 N u  theo h  4 và h  5: ế ệ ệ

             N u   theo h  4 và h  5: ế ệ ệ

Ta xét m t ví d  c  th  nh  sauộ ụ ụ ể ư : Hãy tính toán b  bánh răng l p ngoài bi t:ộ ắ ế



40

                Px = 120mm, T = 6mm, N = 40. 

       Áp d ng công th c   i = Thay s  vào ta có  i = ụ ứ ố

      N u s  d ng m t c p bánh răng thay th  ta có: =ế ử ụ ộ ặ ế

       Khi s  d ng hai c p bánh răng thay th  ta có: = trong h  bánh răng thayử ụ ặ ế ệ  

th  5. Đ  th c hi n đ c các b c tính toán và ch n bánh răng thay th , n uế ể ự ệ ượ ướ ọ ế ế  

m t s  y u t  ch a có, thì ph i th c hi n tính toánộ ố ế ố ư ả ự ệ  nh : Góc nghiêng (ho cư ặ  

còn g i là góc xo n), hay b c xo n Px,.ọ ắ ướ ắ

L p b  bánh răng l p ngoài và xoay góc nghiêng bàn máy khi phay rãnhắ ộ ắ  

xo n. ắ

    Cách l p bánh răng l p ngoàiắ ắ

     a) Yêu c uầ

      Xác đ nh đúng v  trí gi a bánh ch  đ ng và bánh b  đ ngị ị ữ ủ ộ ị ộ

      H ng xo n đúng v i thi t kướ ắ ớ ế ế

     Các bánh răng truy n đ ng êm, nh  nhàng.ề ộ ẹ

     b) Cách l pắ

Khi ch  dùng m t c p bánh răng , thì a là bánh răng là ch  đ ng, l p ỉ ộ ặ ủ ộ ắ ở 

đ u vít bàn máy d c; còn bánh răng b là b  đ ng, l p   đ u ph  c a tr c chia.ầ ọ ị ộ ắ ở ầ ụ ủ ụ  

Đ n đây x y ra hai tr ng h p. ế ả ườ ợ

  Mu n có h ng xo n trái, c n l p thêm m t bánh răng trung gian có s  răngố ướ ắ ầ ắ ộ ố  

b t k  mi n là n i đ c truy n đ ng gi a bánh răng a và bánh răng b (hìnhấ ỳ ễ ố ượ ề ộ ữ  

36.2.4) làm nhi m v  b c c u. S  răng c a bánh răng trung gian có th  l yệ ụ ắ ầ ố ủ ể ấ  

tùy ý, mi n là cùng môđun (c  răng) và đ ng kính v a đ  b c c u. N u sễ ỡ ườ ừ ủ ắ ầ ế ử 

d ng 4 bánh răng a,b,c,d, thì a l p vào đ u tr c vít me bàn máy; d l p vào tr cụ ắ ầ ụ ắ ụ  

ph  tay quay; còn hai bánh răng b,c (có th  g i là bánh răng trung gian) vàụ ể ọ  

đ c l p nh  (hình 36.2.5) cách l p nh  sau: Bánh răng b kh p v i a, còn cượ ắ ư ắ ư ớ ớ  

cùng tr c v i b nh ng ăn kh p v i d. ụ ớ ư ớ ớ

  Mu n có h ng xo n ph i, ta l p hai bánh răng trung gian đ  đ  c u n i vàố ướ ắ ả ắ ể ủ ầ ố  

đ  cho a , b ng c chi u chuy n đ ng (v  nguyên t c thì không có bánh răngể ượ ề ể ộ ề ắ  
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trung gian nào cũng đ t h ng xo n ph i, nh ng vì gi a vít me bàn máy vàạ ướ ắ ả ư ữ  

tr c ph  đ u chia có kho ng cách khá xa, c n ph i có c u trung gian)ụ ụ ầ ả ầ ả ầ

      Chú ý: Khi s  d ng s  bánh răng trung gian cho c u n i ta ph i h t s cử ụ ố ầ ố ả ế ứ  

th n tr ng trong vi c xác đ nh chi u quay c a bàn máy so v i chi u quay c aậ ọ ệ ị ề ủ ớ ề ủ  

tr c chính đ u chia đ . L p các bánh răng trung gian ph i ăn kh p t t, khôngụ ầ ộ ắ ả ớ ố  

h  quá (va đ p  n ào) và cũng không căng quá (ch y b  k t răng), l p thenở ậ ồ ạ ị ẹ ắ  

t t, xi t mũ  c, b  m  vào răng và tr c trung gian. ố ế ố ỏ ỡ ụ

Xoay bàn máy

         Đ  phay rãnh xo n ngoài nh ng b c tính toán các thông s , các thànhể ắ ữ ướ ố  

ph n c n thi t, cách tính và xác đ nh v  trí c a b  bánh răng l p ngoài, ta cònầ ầ ế ị ị ủ ộ ắ  

ph i xoay bàn máy đi m t kho ng t ng đ ng v i góc nghiêng rãnh xo nả ộ ả ươ ươ ớ ắ  

nh ng chi u xoay theo chi u ng c l i. ư ề ề ượ ạ Ví dụ n u là h ng xo n có chi u làế ướ ắ ề  

trái  ta xoay bàn máy cùng v i chi u kim đ ng h , nh : (hình 36.2.6). Cònớ ề ồ ồ ư  

tr ng h p s  d ng dao phay tr  đ ng ta ph i xoay tr c chính đi m t gócườ ợ ử ụ ụ ứ ả ụ ộ  

t ng  ng v i góc nghiêng c a rãnh xo n và chi u xoay t ng t  nh  cáchươ ứ ớ ủ ắ ề ươ ự ư  

xoay bàn máy.

      Đ  xác đ nh góc xo n, khi khai tri n c u trúc c a rãnh xo n (hình 36.2.2),ể ị ắ ể ấ ủ ắ  

ta th y AC là chu vi c a phôi (), BC là b c xo n (Px), góc ABC là góc xo nấ ủ ướ ắ ắ  

(β).

Theo tam giác l ng ta có:ượ

 (tra b ng, đ c ả ượ β)

           Trong th c t , ta có th  coi õ là góc xoay chéo bàn máy. Song khi phayự ế ể  

rãnh xo n có b c xo n l n th ng x y ra hi n t ng ăn l m vào phía trongắ ướ ắ ớ ườ ả ệ ượ ẹ  

(nh t là khi dao phay có đ ng kính l n). Vì v y, góc xoay bàn máy ph i cóấ ườ ớ ậ ả  

tr  s  (õị ố 1) đ c tính theo:ượ

Trong đó:          góc dao phay góc kép dùng đ  gia côngể

  góc tr c c a rãnh c n phayướ ủ ầ
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  Ví dụ:  Phôi hình tr  có đ ng kính 75mm, c n phay rãnh xo n có b c ụ ươ ầ ắ ướ

xo n 300mm. Góc xoay bàn máy bình th ng ( ) nh  sau:βắ ườ ư

N u dùng dao phay góc kép có = 55ế 0, rãnh c n phay có góc tr c = 5ầ ướ 0 , thì góc 

xoay bàn máy () s  là:ẽ

 

L u ý: Khi xoay bàn máy, c n chú ý h ng xoay phù h p v i h ng xo n c aư ầ ướ ợ ớ ướ ắ ủ  

rãnh. 

5.1. Gia công trên máy phay đ ng ứ v n năngạ

5.1.1. Gá l p, đi u ch nh đ u phân đắ ề ỉ ầ ộ

+ Gá   chia và   đ ng lên bàn máy (  chia gá sát đ u bàn máy)ụ ụ ộ ụ ầ

+ L p b  bánh răng thay th   đi u ch nh   chia t o rãnh nghiêng bánh răng khiắ ộ ế ề ỉ ụ ạ  

phay.

+ Đi u ch nh com pa c  đ m l  chia răng trên đĩa chia gián ti p.ề ỉ ữ ế ỗ ế

+ Gá phôi, rà tròn, v ch d u tâm chia đôi phôi (Quá trình gá phôi, v chạ ấ ạ  

d u tâm chia đôi phôi và đi u ch nh v  trí dao – phôi ph i đi u ch nh ch c gáấ ề ỉ ị ả ề ỉ ạ  

bánh răng thay th  L đ  bánh răng ế ể c tách kh i bánh răng ỏ d và đóng ch t hãm Kố  

vào đĩa chia gián ti p).ế

5.1.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ

Gá phôi và (l y tâm n u c n).ấ ế ầ

       Gá phôi trên tr c gá b ng  c p t c và s  d ng hai mũi tâm, ho c mâm c pụ ằ ặ ố ử ụ ặ ặ  

3, 4 ch u gi a đ u chia và   đ ng c a máy phay v n năng. Dùng ph n màuấ ữ ầ ụ ộ ủ ạ ấ  

chà lên b  m t phôi và ti n hành l y tâm (n u c n) theo ph ng pháp chiaề ặ ế ấ ế ầ ươ  

đ ng tròn thành 2 ho c 4 ph n đ u nhau trên đ ng trònườ ặ ầ ề ườ

5.1.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

         Ch nọ  dao phay tr  phù h p v i biên d ng rãnh.ụ ợ ớ ạ  Gá dao trên tr c chính,ụ  

xi t nh , đi u ch nh và xi t ch t dao.ế ẹ ề ỉ ế ặ
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5.1.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

 Xoay bàn máy m t góc   sang trái ho c sang ph i ph  thu c vào h ng c aβộ ặ ả ụ ộ ướ ủ  

rãnh xo n và b ng góc xo n c a rãnh xo n ắ ằ ắ ủ ắ

5.1.5. C t th  và đo.ắ ử

 Ch n t c đ  tr c chính và l ng ch y dao ọ ố ộ ụ ượ ạ

     Tra b ng ch  đ  c tả ế ộ ắ

      Ti n hành phay thế ử

     B  trí hai c  gi i h n ch y dao t  đ ng   bàn dao d c.ố ữ ớ ạ ạ ự ộ ở ọ

     Ch n chi u sâu c tọ ề ắ

        Cho dao ti n g n phôi r i đ a tâm dao trùng v i tâm phôi. D ch chuy nế ầ ồ ư ớ ị ể  

bàn máy lên   cho dao ch m vào phôi, đ a dao lùi ra nâng bàn máy lên M tạ ư ộ  

kho ng (0.1 0.12mm). Sau đó khóa bàn máy ngang và d ng máy. C t th  ả ừ ắ ử như 

v y chi u sâu c t t o thành v t m  trên su t chi u dài c a rãnh xo n và chuậ ề ắ ạ ế ờ ố ề ủ ắ  

vi c a chi ti t gia công . Chia răng th  nh  v y s  v a ki m tra đ c đủ ế ử ư ậ ẽ ừ ể ượ ộ 

chính xác c a   chia, v a ki m tra đ c h ng nghiêng c a rãnh xo n.ủ ụ ừ ể ượ ướ ủ ắ  Chi uề  

sâu c t đ c ch n ph  thu c vào tính ch t v t li u gia công và đ  chính xác.ắ ượ ọ ụ ộ ấ ậ ệ ộ

      Ch n ph ng pháp ti n dao. ọ ươ ế

     Theo h ng ti n d cướ ế ọ

     Ch n ph ng pháp phayọ ươ

     Theo ph ng pháp phay ngh chươ ị

5.1.6. Ti n hành gia côngế

 Sau khi chia răng th , đi u ch nh ti p chi u sâu c t và phay l n l t t ngử ề ỉ ế ề ắ ầ ượ ừ  

rãnh 

Chú ý:  Khi chia rãnh th  cũng nh  khi phay rãnh, tr c khi lùi dao trử ư ướ ở 

v  v  trí ban đ u đ  chia răng ph i h  bàn máy cho dao lên cao m i đ c lùiề ị ầ ể ả ạ ớ ượ  

dao v i dao (đ  dao không c t loét r ng rãnh xo n).ớ ể ắ ộ ắ
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 Quá trình ti n dao c t g t, lùi dao ph i luôn chú ý quan sát đ m b oế ắ ọ ả ả ả  

b  bánh răng thay th  đi u ch nh   chia ăn kh p đ u, ch t K tách kh i đĩaộ ế ề ỉ ụ ớ ề ố ỏ  

chia, ch t C trên tay quay M ph i c m ch c vào đĩa chia.ố ả ắ ắ

5.2. Gia công trên máy phay ngang v n năngạ

5.2.1. Gá l p, đi u ch nh đ u phân đắ ề ỉ ầ ộ

+ Gá   chia và   đ ng lên bàn máy (  chia gá sát đ u bàn máy)ụ ụ ộ ụ ầ

+ L p b  bánh răng thay th   đi u ch nh   chia t o rãnh nghiêng bánh răng khiắ ộ ế ề ỉ ụ ạ  

phay.

+ Đi u ch nh com pa c  đ m l  chia răng trên đĩa chia gián ti p.ề ỉ ữ ế ỗ ế

+ Gá phôi, rà tròn, v ch d u tâm chia đôi phôi (Quá trình gá phôi, v chạ ấ ạ  

d u tâm chia đôi phôi và đi u ch nh v  trí dao – phôi ph i đi u ch nh ch c gáấ ề ỉ ị ả ề ỉ ạ  

bánh răng thay th  L đ  bánh răng ế ể c tách kh i bánh răng ỏ d và đóng ch t hãm Kố  

vào đĩa chia gián ti p).ế

5.2.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ

       Gá phôi trên tr c gá b ng  c p t c và s  d ng hai mũi tâm, ho c mâm c pụ ằ ặ ố ử ụ ặ ặ  

3, 4 ch u gi a đ u chia và   đ ng c a máy phay v n năng. Dùng ph n màuấ ữ ầ ụ ộ ủ ạ ấ  

chà lên b  m t phôi và ti n hành l y tâm (n u c n) theo ph ng pháp chiaề ặ ế ấ ế ầ ươ  

đ ng tròn thành 2 ho c 4 ph n đ u nhau trên đ ng tròn.ườ ặ ầ ề ườ

5.2.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

       Ch nọ  dao phay đĩa, góc kép, phù h p v i biên d ng rãnh.ợ ớ ạ  Gá dao trên tr cụ  

chính, xi t nh , đi u ch nh và xi t ch t dao.ế ẹ ề ỉ ế ặ

5.2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

Xoay bàn máy m t góc   sang trái ho c sang ph i ph  thu c vào h ng c aβộ ặ ả ụ ộ ướ ủ  

rãnh xo n và b ng góc xo n c a rãnh xo n (Hình 36.2.6)ắ ằ ắ ủ ắ

5.2.5. C t th  và đo.ắ ử

Ch n t c đ  tr c chính và l ng ch y dao ọ ố ộ ụ ượ ạ

     Tra b ng ch  đ  c tả ế ộ ắ
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      Ti n hành phay thế ử

     B  trí hai c  gi i h n ch y dao t  đ ng   bàn dao d c.ố ữ ớ ạ ạ ự ộ ở ọ

     Ch n chi u sâu c tọ ề ắ

        Cho dao ti n g n phôi r i đ a tâm dao trùng v i tâm phôi. D ch chuy nế ầ ồ ư ớ ị ể  

bàn máy lên   cho dao ch m vào phôi, đ a dao lùi ra nâng bàn máy lên M tạ ư ộ  

kho ng (0.1 0.12mm). Sau đó khóa bàn máy ngang và d ng máy. C t th  ả ừ ắ ử như 

v y chi u sâu c t t o thành v t m  trên su t chi u dài c a rãnh xo n và chuậ ề ắ ạ ế ờ ố ề ủ ắ  

vi c a chi ti t gia công . Chia răng th  nh  v y s  v a ki m tra đ c đủ ế ử ư ậ ẽ ừ ể ượ ộ 

chính xác c a   chia, v a ki m tra đ c h ng nghiêng c a rãnh xo n.ủ ụ ừ ể ượ ướ ủ ắ  Chi uề  

sâu c t đ c ch n ph  thu c vào tính ch t v t li u gia công và đ  chính xác.ắ ượ ọ ụ ộ ấ ậ ệ ộ

      Ch n ph ng pháp ti n dao. ọ ươ ế

     Theo h ng ti n d cướ ế ọ

     Ch n ph ng pháp phayọ ươ

     Theo ph ng pháp phay ngh chươ ị

5.2.6. Ti n hành gia công.ế

 Sau khi chia răng th , đi u ch nh ti p chi u sâu c t và phay l n l t t ngử ề ỉ ế ề ắ ầ ượ ừ  

rãnh 

Chú ý:  Khi chia rãnh th  cũng nh  khi phay rãnh, tr c khi lùi dao trử ư ướ ở 

v  v  trí ban đ u đ  chia răng ph i h  bàn máy cho dao lên cao m i đ c lùiề ị ầ ể ả ạ ớ ượ  

dao v i dao (đ  dao không c t loét r ng rãnh xo n).ớ ể ắ ộ ắ

 Quá trình ti n dao c t g t, lùi dao ph i luôn chú ý quan sát đ m b oế ắ ọ ả ả ả  

b  bánh răng thay th  đi u ch nh   chia ăn kh p đ u, ch t K tách kh i đĩaộ ế ề ỉ ụ ớ ề ố ỏ  

chia, ch t C trên tay quay M ph i c m ch c vào đĩa chia.ố ả ắ ắ

Cho máy ch y th  chi u xo n đã chính xác, phù h p ch a r i v n tay quay tạ ử ề ắ ợ ư ồ ặ ừ 

t  cho đ n khi dao b t đ u c t, s  d ng h  th ng t  đ ng bàn dao d c. Khiừ ế ắ ầ ắ ử ụ ệ ố ự ộ ọ  

phay xong m t rãnh răng, h  bàn máy xu ng m t kho ng l n h n chi u sâuộ ạ ố ộ ả ớ ơ ề  

c t đ  tránh dao ti p xúc v i chi ti t khi dao v  (s  ly khai đai  c, vít me).ắ ể ế ớ ế ề ự ố  

Xong m i cho bàn ch y ng c l i cho dao r i kh i m t đ u chi ti t. D ngớ ạ ượ ạ ờ ỏ ặ ầ ế ừ  
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máy chia đ  sang rãnh khác (n u z >1), r i ti p t c phay rãnh m i. Tăng chi uộ ế ồ ế ụ ớ ề  

sâu c t và ti n hành phay cho đ n h t kích th c chi u cao.ắ ế ế ế ướ ề

   L u ý:  Ph ng pháp phay rãnh xo n (tham kh o bài phay bánh răng trư ươ ắ ả ụ  

răng nghiêng bài 36.1

6.1. Các d ng sai h ng ạ ỏ

6.2. Nguyên nhân 

6.3. Bi n pháp đ  phòngệ ề

Các d ngạ  

sai h ngỏ

Nguyên nhân Cách phòng ng a và kh c ph cừ ắ ụ

1. H ngướ  

xo n saiắ .

 Do tính toán bánh răng l pắ  

ngoài   và   xác   đ nh   h ngị ướ  

xo n sai.ắ

 L p sai v  trí c a các bánhắ ị ủ  

răng thay th  ho c s  d ngế ặ ử ụ  

bánh   răng   trung   gian   không 

đúng.

 N u phay xong r i m i phát hi nế ồ ớ ệ  

đ c thì không s a đ c.ượ ử ượ

 Mu n đ  phòng, tr c tiên là ph iố ề ướ ả  

n m v ng quy t c chi u xo n khiắ ữ ắ ề ắ  

phay. 

   Th n   tr ng   trong   vi c   xác   đ nhậ ọ ệ ị  

h ng xoay c a bàn máy, và  v  tríướ ủ ị  

chính xác.

  Nên  ki m  tra  c n   th n  k t  quể ẩ ậ ế ả 

b ng cách phay th  m t  v ch mằ ử ộ ạ ờ 

trên chi u dài phôi r i ki m tra l i,ề ồ ể ạ  

n u th y đúng m i phay.ế ấ ớ
2. B c ướ

xo n, ắ

góc 

xo n, ắ

không 

 Do trong quá trình xác đ nhị  

các thông s  hình h c khôngố ọ  

đúng,   ho c   có   th   đ c   saiặ ể ọ  

các s  li u liên quan đ n cácố ệ ế  

thành   ph n   c a   m t   rãnhầ ủ ộ  

   Đ c   và   xác   đ nh   chính   xác   cácọ ị  

thành ph n, thông s  hình h c c aầ ố ọ ủ  

m t   rãnh   xo n.   Góc   xo n,   b cộ ắ ắ ướ  

xo n.ắ

 Tính toán b  bánh răng l p ngoàiộ ắ  
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đúng 

thi t k .ế ế

xo n.ắ

   Tính toán t  s  truy n c aỷ ố ề ủ  

b   bánh   răng   l p   ngoàiộ ắ  

không   chính   xác,   ho c   l pặ ắ  

sai  v  trí  khi xác đ nh chi uị ị ề  

xo n c a bánh răng.  ắ ủ

    Xác đ nh góc xo n khôngị ắ  

đúng, ho c xoay nh m s .ặ ầ ố

    Trong quá  trình phay bộ 

bánh   răng   chuy n   đ ngể ộ  

không su t  (b  k t  vào m tố ị ẹ ộ  

th i đi m nào đó)ờ ể

   Đi u này cũng có th  x yề ể ả  

ra   trong   quá   trình   thao   tác: 

Quên  ho c  nh m m t  côngặ ầ ộ  

đo n nào đó.ạ

chính xác k  c  các v  trí l p bánhể ả ị ắ  

răng.

   Ki m   tra   ch t   ch   và   theo   dõiể ặ ẽ  

th ng   xuyên   b   bánh   răng   l pườ ộ ắ  

ngoài trong quá trình phay.

 Luôn th n tr ng trong thao tác.ậ ọ

 Nên phát hi n s m đ  có các đ nhệ ớ ể ị  

h ng kh c ph c.ướ ắ ụ

3. Rãnh 

không 

đúng 

kích 

th c, ướ

sai s  ố

rãnh

   Chi u sâu c a rãnh khôngề ủ  

đúng có th  c n, có th  quáể ạ ể  

sâu,   do   thao   tác   sai   khi   sử 

d ng các v ch kh c đ  c aụ ạ ắ ộ ủ  

bàn máy.

  S  đ u m i (s  rãnh) ố ầ ố ố

không đúng, Do tính nh m ầ

s  vòng l  trên các đĩa chia, ố ỗ

ho c thao tác sai trong quá ặ

trình phay.

  N u phay sâu r i  m i  phát  hi nế ồ ớ ệ  

đ c thì không s a đ c.ượ ử ượ

 Mu n đ  phòng, tr c tiên là ph iố ề ướ ả  

ki m tra khi phay th , phay phá. ể ử

 Th n tr ng trong vi c tính toán sậ ọ ệ ố 

l  trên các vòng l  c a các đĩa chiaỗ ỗ ủ  

t ng   ng   v i   s   rãnh,   thao   tácươ ứ ớ ố  

th n tr ng, chính xác.ậ ọ
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4. Rãnh 

không 

đ ng ứ

biên 

d ngạ

 Ch n nh m dao có th  l nọ ầ ể ớ  

quá,   ho c   không   đúng   biênặ  

d ng rãnh, trong tr ng h pạ ườ ợ  

này thì không s a đ c.ử ượ

 Trong tr ng h p ch n daoườ ợ ọ  

đúng, nh ng ch n góc xoayư ọ  

bàn   máy   sai   v n   d n   đ nẫ ẫ ế  

biên d ng rãnh sai vì khi c tạ ắ  

nó s  m  r ng v  m t phíaẽ ở ộ ề ộ  

nào đó.

 N u phay đúng chi u sâu r i m iế ề ồ ớ  

phát hi n đ c thì không s a đ c.ệ ượ ử ượ

 Mu n đ  phòng, tr c tiên là ph iố ề ướ ả  

ki m tra khi phay th , phay phá. ể ử

  Th n   tr ng  trong vi c  ch n daoậ ọ ệ ọ  

phay rãnh. 

 Thao tác th n tr ng, chính xác.ậ ọ

5. Đ  ộ

nh n ẵ

kém, b  ề

m t ặ

không 

đ tạ

 Do ch n ch  đ  c t khôngọ ế ộ ắ  

h p   lí   (ch   y u   là   l ngợ ủ ế ượ  

ch y   dao   quá   l n,   mà   v nạ ớ ậ  

t c c t thì th p). ố ắ ấ

  Do   l i   dao  b   cùn   (mònưỡ ị  

quá m c đ  cho phép), ho cứ ộ ặ  

dao b  l ch ch  vài răng làmị ệ ỉ  

vi c.ệ

  Do ch  đ  bôi   tr n  b ngế ộ ơ ằ  

dung  d ch   làm ngu i  khôngị ộ  

phù   h p,   h   th ng   côngợ ệ ố  

ngh  kém c ng ch c.ệ ữ ắ

 Không th c hi n các b cự ệ ướ  

ti n   hành   khoá   ch t   cácế ặ  

ph ng   chuy n   đ ng   c aươ ể ộ ủ  

bàn máy.

 Ch n ch  đ  c t h p lý gi a v, s,ọ ế ộ ắ ợ ữ  

t.

 Ki m tra dao c t tr c, trong quáể ắ ướ  

trình gia công.

 Luôn th c hi n t t đ  c ng v ngự ệ ố ộ ứ ữ  

công ngh : Dao, đ  gá, thi t b .ệ ồ ế ị

 S  d ng đúng ch  đ  bôi tr n, làmử ụ ế ộ ơ  

ngu i.ộ

 Khóa ch t các v  trí bàn dao khôngặ ị  

c n thi t.ầ ế
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7.1. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

7.1.1. Ph ng pháp ki m traươ ể

               S  d ng th c c p, pan me đo ngoài ki m tra các kích th c nh :ử ụ ướ ặ ể ướ ư  

Đ ng kính, chi u dày răng, đ  nhám b ng so sánh.  ườ ề ộ ằ

7.1.2. Ki m tra s n ph mể ả ẩ

         Đ  ki m tra b c xo n ta s  d ng d ng, th c đo góc và dùng calípể ể ướ ắ ử ụ ưỡ ướ  

gi i h n, ho c th c c p, panme đ c bi t ớ ạ ặ ướ ặ ặ ệ (tham kh o bài 36.1.6)ả  đ  ki m traể ể  

chi u r ng, chi u dày c a rãmh.ề ộ ề ủ

8.1. V  sinh công nghi p.ệ ệ

8.1.1. V  sinh d ng c , máy móc, thi t bệ ụ ụ ế ị

    C t đi n vào máyắ ệ

   Tháo chi ti t , dao ,đ u phân đ  ,  đ ng , đi u ch nh máy v  v  trí ban đ uế ầ ộ ụ ộ ề ỉ ề ị ầ

   Lau s ch d ng c  đo, dao , d ng c  gá đ  đúng n i quy đ nhạ ụ ụ ụ ụ ể ơ ị

   Đi u khi n các c  c u ch y dao v  v  trí an toàn ề ể ơ ấ ạ ề ị

   Tra d u b o qu n lên băng máyầ ả ả

8.1.2. V  sinh n i làm vi cệ ơ ệ

V  sinh máy, thi t b  và n i làm vi c ệ ế ị ơ ệ

Trình t  các b c phay rãnh xo nự ướ ắ

T

T

B c công vi cướ ệ Ch  d n th c hi nỉ ẫ ự ệ

1.  Nghiên c u b n vứ ả ẽ  Đ c hi u chính xác b n v  ọ ể ả ẽ

 Xác đ nh đ c: D ng rãnh xo n, đ ng kínhị ượ ạ ắ ườ  

đ nh,  biên d ng rãnh, s  đ u m i (z),  chi uỉ ạ ố ầ ố ề  

cao rãnh (h), b c xo n (S), góc nghiêng (õ),ướ ắ  

s  vòng l  và s  l  c n quay (v i s  đ u m iố ỗ ố ỗ ầ ớ ố ầ ố  

l n h n 1), bánh răng thay th , xác đ nh h ngớ ơ ế ị ướ  

xo n.ắ
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 V t li u c a chi ti t gia côngậ ệ ủ ế

 Chuy n hoá các ký hi u thành các kích th cể ệ ướ  

gia công t ng  ng.ươ ứ
2  L p quy trình công nghậ ệ   Nêu   rõ   th   t   các  b c  gia  công,  gá  đ t,ứ ự ướ ặ  

d ng c  c t, d ng c  đo, ch  đ  c t và ti nụ ụ ắ ụ ụ ế ộ ắ ế  

trình ki m traể

 Tính toán đúng và đ  các thông s  hình h củ ố ọ  

c n thi t cho m t rãnh xo n.ầ ế ộ ắ
3.  Chu n b  v t t  thi t b  ẩ ị ậ ư ế ị

d ng cụ ụ

 Chu n b  đ y đ : Máy, d ng c  gá, d ng cẩ ị ầ ủ ụ ụ ụ ụ 

đo ki m, d ng c  c t, phôi, gi  lau và b o hể ụ ụ ắ ẻ ả ộ 

lao đ ngộ

  D u bôi tr n ngang m c quy đ nh ầ ơ ứ ị

 Tình tr ng máy làm vi c t t, an toànạ ệ ố
4.  Ch n dao, gá l p, hi u ọ ắ ệ

ch nh daoỉ

  Ch n dao phù  h p  v i   rãnh xo n c n  giaọ ợ ớ ắ ầ  

công.

 Lau s ch tr c gá,  ng lót, then, daoạ ụ ố

 Gá dao trên tr c ngang, (tr c đ ng) đúng vụ ụ ứ ị 

trí và đúng yêu c u k  thu t.ầ ỹ ậ
5.  Gá phôi và (l y tâm n uấ ế  

c n)ầ

 Xác đ nh đúng chu n gáị ẩ

 Gá phôi trên đ u phân đ  và mũi tâm, ho cầ ộ ặ  

s  d ng các d ng c  gá khác đúng yêu c uử ụ ụ ụ ầ

 Đ  không đ ng tâm cho phép  0,1mm ộ ồ

 L y tâm phôi (n u c n) chính xác.ấ ế ầ
6.  L p bánh răng thay thắ ế  Xác đ nh đ  bánh răng và l p đúng v  trí c aị ủ ắ ị ủ  

các bánh răng thay th  trên ch c gá, phù h pế ạ ợ  

v i b c xo n, chi u xo n.ớ ướ ắ ề ắ

 Các bánh răng ăn kh p sít, đ u và êmớ ề
7.  Phay  Xoay bàn máy đ i v i tr c ngang; xoay tr c ố ớ ụ ụ

đ ng b ng dao tr  đ ng có góc t ng đ ng ứ ằ ụ ứ ươ ươ

v i góc xo n và h ng xo n ng c l i.ớ ắ ướ ắ ượ ạ
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 Xác đ nh v  trí t ng đ i gi a dao và phôiị ị ươ ố ữ

 Ch n ch  đ  c t h p lýọ ế ộ ắ ợ

 Đ ng tâm dao trùng v i đi m gi a đ ng ườ ớ ể ữ ườ

tâm phôi (n u c n)ế ầ

 Th c hi n đúng trình t  và ph ng pháp ự ệ ự ươ

phay rãnh xo n. ắ

 Đúng s  rãnh, đ u, đúng h ng nghiêngố ề ướ

 Kích th c sai l ch ướ ệ �  0,05 mm.
8. Ki m tra hoàn thi nể ệ  Ki m tra t ng th  chính xácể ổ ể

 Th c hi n công tác v  sinh công nghi pự ệ ệ ệ

 Giao n p thành ph m đ y đ  ộ ẩ ầ ủ

 Ghi s  bàn giao caổ

CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ

    Câu h i đi n khuy tỏ ề ế

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

1.  Phay rãnh xo n đ c th c hi n theo nguyên t c gi ng nh  ph ng phápắ ượ ự ệ ắ ố ư ươ  

phay... 

2.  Phay rãnh xo n th ng đ c ch n dao ...thích h p.ắ ườ ượ ọ ợ

3.  Khi ch n h ng xo n thì có chi u xo n.... v i chi u c a góc nghiêng bànọ ướ ắ ề ắ ớ ề ủ  

máy 

   Câu h i tr c nghi mỏ ắ ệ

    Hãy ch n câu đúng sau:ọ

   Khi phay rãnh xo n đ  x y ra hi n t ng góc xo n không đúng do nh ngắ ể ả ệ ượ ắ ữ  

nguyên nhân ch  y u sau:ủ ế

a) Quay bàn máy không đúng chi uề

b) Ch n sai b  bánh răng l p ngoàiọ ộ ắ

c) Xác đ nh sai v  trí c a các bánh răng thay thị ị ủ ế

d) Tính toán sai
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e) T t c  các ph ng án trênấ ả ươ

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

1 B c xo n ph  thu c vào đ ng kính đ nh răng.ướ ắ ụ ộ ườ ỉ

   Đúng        �

   Sai            �

2 B c xo n ph  thu c vào góc xo n.ướ ắ ụ ộ ắ

   Đúng        �

   Sai            �

3 Góc xo n càng l n thì b c xo n càng nh .ắ ớ ướ ắ ỏ

Đúng        �

   Sai            �

4 B c xo n ph  thu c vào v  trí đ t c a bánh răng thay th .ướ ắ ụ ộ ị ặ ủ ế

   Đúng        �

   Sai            �

5 Chi u xo n trái hay ph i đ c xác đ nh theo h ng xo n t  trên xu ng.ề ắ ả ượ ị ướ ắ ừ ố

   Đúng        �

   Sai            �

6 Kh c ph c l i đ c khi phay sai b c xo n.ắ ụ ạ ượ ướ ắ

   Đúng        �

   Sai            �

    Câu h i ỏ

1) Nh  ph i h p nh ng chuy n đ ng gì mà phay đ c rãnh xo n trên hình ờ ố ợ ữ ể ộ ượ ắ

tr , ph i h p theo nguyên t c nào?ụ ố ợ ắ

2) Làm th  nào đ  ch n đ c các bánh răng l p ngoài khi phay rãnh xo nế ể ọ ượ ắ ắ

3) Các bánh răng đ c l p nh  th  nào, mu n đ t đ c h ng xo n trái,ượ ắ ư ế ố ạ ượ ướ ắ  

ho c h ng xo n ph i?ặ ướ ắ ả

4) Trình bày các b c phay rãnh xo n trái?ướ ắ
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5) Có th  x y ra các d ng sai h ng gì khi phay rãnh xo n? Phân tích nguyênể ả ạ ỏ ắ  

nhân c a t ng d ng sai h ng khi phay răng xo n, tìm bi n pháp đ  đủ ừ ạ ỏ ắ ệ ể ề 

phòng và s a sai.ử

    Bài t pậ

 1) Hãy tính toán các thông s  và thành ph n c a m t rãnh xo n bi t:   D =ố ầ ủ ộ ắ ế  

60mm; z = 3

 �  = 450, T= 6; N = 40; các bánh răng thay th  có h  4; 5; các vòng l  trên các ế ệ ỗ

đĩa chia có các vòng l  t  15 đ n 49.ỗ ừ ế

  2) Hãy tính toán đ  ti n hành phay rãnh xo n bi t: D = 65 mm;  ể ế ắ ế �  = 300,    Z 

= 5;  vít me bàn máy t = 6; N = 40; các bánh răng thay th  có h  4; 5 các vòngế ệ  

l  trên các đĩa chia có các vòng l  t  15 đ n 49.ỗ ỗ ừ ế
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