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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 43: Phay ly h p v u, then hoa ợ ấ  là mô đun đào t o ngh  đ c biênạ ề ượ  

so n theo hình th c tích h p lý   thuy t và   th c hành. Trong quá   trình th cạ ứ ợ ế ự ự  

hi n, nhóm biên so n đã tham kh o nhi u tài li u trong và ngoài n c, k tệ ạ ả ề ệ ướ ế  

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

M c d u có r t nhi u c  g ng, nh ng không stránh 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

MÔ ĐUN: PHAY LY H P V U, THEN HOAỢ Ấ

Mã s  mô đunố : MĐ 43

I. V  TRÍ, TÍNH CH T C A MÔ ĐUN:Ị Ấ Ủ

 V  trí:ị

 + Môn đun Phay ly h p v y, then hoa đ c b  trí sau khi sinh viên đãợ ấ ượ ố  

h c xong: ọ MH07; MH08; MH09; MH10; MH11; MH15; MĐ26.

 Tính ch t:ấ

+ Là  mô  đun chuyên môn ngh  thu c các môn h c, mô  đun đào t oề ộ ọ ạ  

ngh .ề

II. M C TIÊU C A MÔ ĐUNỤ Ủ :

 Trình bày đ c nh ng đ c đi m c  b n c a then hoa, ly h p v u.ượ ữ ặ ể ơ ả ủ ợ ấ

 Xác đ nh đ c yêu c u k  thu t khi phay then hoa, ly h p v u.ị ượ ầ ỹ ậ ợ ấ

 S  d ng đ c đ u chia đ  v n năng.ử ụ ượ ầ ộ ạ

 V n hành đ c máy phay đúng quy trình quy ph m đ  gia công thenậ ượ ạ ể  

hoa, ly h p v u đ t c p chính xác 810, đ  nhám c p 45, đúng yêu c u kợ ấ ạ ấ ộ ấ ầ ỹ 
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thu t, đúng th i gian quy đ nh, đ m b o đ c an toàn lao đ ng,v  sinh côngậ ờ ị ả ả ượ ộ ệ  

nghi p.ệ

 Phân tích đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và  cách đ  phòng,ượ ạ ỏ ề  

kh c ph c.ắ ụ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc trong khi th cệ ỹ ậ ẩ ậ ự  

t p t i x ng.ậ ạ ưở

 III. N I DUNG C A MÔ ĐUN:Ộ Ủ

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 ng sổ ố

Lý 

thuyế

t

Th cự  

hành

Ki mể  

tra*

1

2

Phay ly h p v uợ ấ

Phay then hoa

60

60

6

6

53

53

1

1

C ngộ 120 12 106 2
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Bài 1: PHAY LY H P V UỢ Ấ

Mà bài: 43.1

Gi i thi u: ớ ệ

Nguyên lý ho t đ ngạ ộ  Ly h p v u:ợ ấ

     G m 2 n a ly h p có 3 ÷ 60 v u   hai m t ti p xúc nhau. M t n a lyồ ữ ợ ấ ở ặ ế ộ ữ  

h p g n c  đ nh v i đ u tr c ch  đ ng A n a kia có th  di đ ng d c tr c Bợ ắ ố ị ớ ầ ụ ủ ộ ữ ể ộ ọ ụ  

nh  theo hoa. C n đi u khi n dùng đ  đóng ho c ng t ly h p khi c n thi t.ờ ầ ề ể ể ặ ắ ợ ầ ế  

khi  đóng ly h p,  v u c a chúng gài  vào nhau, nh  đó  momen xo n đ cợ ấ ủ ờ ắ ượ  

truy n đi b  m t bên c a các v u. ti t đi n v u hình ch  nh t ít dùng vì khóề ề ặ ủ ấ ế ệ ấ ữ ậ  

đ nh tâm,ti t di n v u hình vuông, thang cân, tam giac cân dùng khi tr c quaýị ế ệ ấ ụ  

hai chi u, ti t di n v u hình thang vuông, tam giac vuông dùng khi tr c quay 1́ề ế ệ ấ ụ  

chi u. ề

6
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                    ng d ng:Ứ ụ  Ly h p v u th ng dùng trong các máy công c  có côngợ ấ ườ ụ  

su t bé, th ng dùng khi ăn kh p v i l c bé, do đ c tính c u t o nên ly h pấ ườ ớ ớ ự ặ ấ ạ ợ  

v u ch  dùng trong c  c u máy c t nh  máy ti n, máy phay, máy bào…ấ ỉ ơ ấ ắ ư ệ

u đi m:Ư ể

 C u t o đ n gi nấ ạ ơ ả

 Kích th c nh  g nướ ỏ ọ

 Ít có hi n t ng tr t nh  ly h p ma sátệ ượ ượ ư ợ

Nh c đi m: ượ ể

Khi n i hai tr c có v n t c quay chênh l ch nhi u s  sinh ra va đ pố ụ ậ ố ệ ề ẽ ậ  

m nh , th m chí có th  phá h ng ly h p, do đó ly h p v u ch  dùng khi v nạ ậ ể ỏ ợ ợ ấ ỉ ậ  

t c l n nh t c a v u xa nh t là kho ng 1 m/s.ố ớ ấ ủ ấ ấ ả

Làm vi c không đ c êm so v i ly h p ma sátệ ượ ớ ợ

Kh p n i v u đ c s  d ng đ  đóng ho c ng t chuy n đ ng gi a haiớ ố ấ ượ ử ụ ể ặ ắ ể ộ ữ  

tr c ngang t m, ho c gi a hai chi ti t cùng l p trên m t tr c. Theo hình d ngụ ầ ặ ữ ế ắ ộ ụ ạ  

c a răng v u, kh p n i v u th ng có các lo i sau: ủ ấ ớ ố ấ ườ ạ

a. Kh p n i v u răng vuông dùng truy n chuy n đ ng quay hai chi u.ớ ố ấ ề ể ộ ề

b. Kh p n i v u răng thang cân  truy n chuy n đ ng quay hai chi u.ớ ố ấ ề ể ộ ề

c. Kh p n i v u răng thang vuông  truy n chuy n đ ng quay m t chi u.ớ ố ấ ề ể ộ ộ ề

d. Kh p n i răng tam giác cân  truy n chuy n đ ng quay hai chi u.ớ ố ề ể ộ ề

e. Kh p n i  v u  răng  tam giác  vuông (ki u   răng c a)   truy n chuy nớ ố ấ ể ư ề ể  

đ ng quay m t chi u.ộ ộ ề
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M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c nh ng đ c đi m c  b n c a ly h p v u.ượ ữ ặ ể ơ ả ủ ợ ấ

 Xác đ nh đ c yêu c u k  thu t khi phay ly h p v u.ị ượ ầ ỹ ậ ợ ấ

 S  d ng đ c đ u chia đ  v n năng.ử ụ ượ ầ ộ ạ

 V n hành đ c máy phay đúng quy trình quy ph m đ  gia công ly h pậ ượ ạ ể ợ  

v u đ t c p chính xác 810, đ  nhám c p 45, đúng yêu c u k  thu t, đúngấ ạ ấ ộ ấ ầ ỹ ậ  

th i gian quy đ nh, đ m b o đ c an toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p.ờ ị ả ả ượ ộ ệ ệ

 Phân tích đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp kh cượ ạ ỏ ệ ắ  

ph c.ụ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc trong khi th cệ ỹ ậ ẩ ậ ự  

t p t i x ng.ậ ạ ưở

N i dung:ộ

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  hình h c c a ly h pố ọ ủ ợ  

v u. ấ

0,75 0,75 0 LT

2. Yêu c u k  thu t khi phay ly h pầ ỹ ậ ợ  

v u. ấ

0,75 0,75 0 LT

3. Ph ng pháp gia công. ươ

3.1. Gá l p và đi u ch nh mâm chia,ắ ề ỉ  

phân đ  v n năng.ộ ạ

3.1.1. Gá l p và đi u ch nh mâm chiaắ ề ỉ  

đ .ộ

3.1.2. Gá l p và đi u ch nh đ u phânắ ề ỉ ầ  

đ .ộ

54

2

1

1

4

0

0

0

50

2

1

1

TH

TH

TH

8
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3.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

3.2.1. Gá phôi.

3.2.2. Đi u ch nh phôi.ề ỉ

3.3. Gá dao, đi u ch nh dao.ề ỉ

3.3.1. Gá dao.

3.3.2. Đi u chinh dao  ề

3.4. Đi u ch nh máyề ỉ

3.4.1. Đi u ch nh máy b ng tay ề ỉ ằ

3.4.2. Vân hành t  đ ng ự ộ

3.5. C t th , đo.ắ ử

3.5.1. C t th .ắ ử

3.5.2. Đo 

3.6. Ti n hành gia công .ế

3.6.1. Phay ly h p v u răng vuôngợ ấ

3.6.2. Phay ly h p v u răng thangợ ấ

3.6.3. Phay ly h p v u răng tam giácơ ấ

1

1

4

2,5

1,5

1

45

16

15

14

0,25

0,25

0,5

0,25

0,25

0,25

1,5

0,5

0,5

0,5

0,75

0,75

3,5

2,25

1,25

0,75

43,5

15,5

14,5

13,5

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

4.  D ng sai  h ng,  nguyên nhân vàạ ỏ  

bi n pháp đ  phòng.ệ ề

2 0,5 1,5 LT+TH

5. Ki m tra s n ph m .ể ả ẩ

5.1. Ph ng pháp ki m tra.ươ ể

5.2. Ki m tra.ể

1.5 0 1,5 TH

6. V  sinh công nghi pệ ệ 1 0 1 TH

* Ki m traể 1 1 LT+TH
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1. Các thông s  hình h c c a ly h p v u. ố ọ ủ ợ ấ

Các thông s  hình h c c a ly h p v u:ố ọ ủ ợ ấ

 frofin răng v u: V u răng vuông, răng thang cân, răng thang vuông,ấ ấ  

răng tam giác cân, răng tam giác vuông

 Chi u sâu răng v u (h).ề ấ

 B  r ng rãnh v u ( V u răng vuông ) ề ộ ấ ấ

 N u là răng v u d ng răng thang cân, răng thang vuông ph i có chi uế ấ ạ ả ề  

sâu rãnh v u và góc nghiêng b  m t s n v u.ấ ề ặ ườ ấ

 N u là răng tam giác cân, răng tam giác vuông ph i có chi u sâu rãnhế ả ề  

v u và góc nh n đ nh răng v u.ấ ọ ỉ ấ

 S  răng v u (Z) răng v u l  ho c ch n.ố ấ ấ ẻ ặ ẵ

10
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2. Yêu c u k  thu t khi phay ly h p v u. ầ ỹ ậ ợ ấ

A A

16+0,1

AA

Truêng ®¹ i häc C«ng NghiÖp
              Hµ Néi

Tû lÖ 5:1

Nguêi duyÖt

Nguêi vÏ Hoàng V©n Nam

VL: C45

Ø44±0,1

Ø32±0,1

Ø18

Ø40

30

60

3+
0,

1

15

Y£U CÇU Kü  THUËT
 § éng kh«ng ®ång t©m cña c¸c lç Ø44,Ø32 vµ Ø18 < 0,02
 C¸c r·nh vÊu sau khi gia c«ng lÖch nhau kh«ng qu¸ 0,1

k h í p n è i  v Êu  r ¨ n g  v u « n g
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3. Ph ng pháp gia công. ươ

3.1. Gá l p và đi u ch nh mâm chia, phân đ  v n năng.ắ ề ỉ ộ ạ

3.1.1. Gá l p và đi u ch nh mâm chia  đ .ắ ề ỉ ộ

Mâm chia đ  đ c gá tr c ti p xu ng bàn máy nh  hình 2. Đ m b oộ ượ ự ế ố ư ả ả  

tay quay c a mâm quay (2) n m phía ngoài c a bàn máy. N i tay h m (1) bànủ ằ ủ ớ ả  

mâm quay, quay tay quay (2) mâm quay đ  mâm quay quay nh  nhàng. ể ẹ

N u mâm quay quay có đ  d  ph i đi u ch nh l i các tay hãm và các cế ộ ơ ả ề ỉ ạ ơ 

c u c n thi t. Đ a mâm quay v  v ch chu n “0” tr c khi th c hi n giaấ ầ ế ư ề ạ ẩ ướ ự ệ  

công.

3.1.2. Gá l p và đi u ch nh đắ ề ỉ ầu phân độ.
L p đ u phân đ  tr c ti p xu ng bàn máy nh  hình 2. Sau đó n i vítắ ầ ộ ự ế ố ư ớ  

hãm thân tr c chính đ u phân đ  xoay m t góc 90ụ ầ ộ ộ 0 đ  tr c chính n m th ngể ụ ằ ẳ  

đ ng và h ng lên trên (N u là gia công ly h p v u răng vuông). Khi gia côngừ ướ ế ợ ấ  

ly h p v u có rãnh hình thang và hình tam giác ph i đ nh v  đàu chi đ  d iợ ấ ả ị ị ộ ướ  

m t góc   ph  th c vào s  răng c a ly h p và góc   c a frôphin rãnh. Đ i v iβ θộ ụ ộ ố ủ ợ ủ ố ớ  

ly h p có frophin răng hình thang, góc nghiêng c a tr c chính đ c tính theoợ ủ ụ ượ  

công th c sau:ứ

Còn đ i v i tr ng h p frôphin c a răng góc nh n không đ i x ng thìố ớ ườ ợ ủ ọ ố ứ  

ta thay cotg /2 b ng cotgθ θằ

Khi s  răng Z tăng thì bi u th c 1 – sin180ố ể ứ 0/z.tg900/z ti n đ n b ng 1.ế ế ằ  

Vì v y n u z ≥20 c n s  d ng công th c g n đúng sau đây:ậ ế ầ ử ụ ứ ầ
12
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Khi   = 90θ 0 công th c có d ngứ ạ

3.2. Gá l p, đi u ch nh phôiắ ề ỉ .

3.2.1. Gá phôi.
Khi gia công ly h p v u gá trên mâm quay th ng dùng đ  gá là mâmợ ấ ườ ồ  

c p ba ch u t  đinh tâm. Gá mâm c p lên mâm quay rà gá đi u ch nh choặ ấ ự ặ ề ỉ  

mâm c p ba ch u đ ng tâm v i mâm quay ho c dùng ch t tr  dài đ nh tâmặ ấ ồ ớ ặ ố ụ ị  

mâm c p v i mâm quay đ  mâm c p đ ng tâm v i mâm quay. Phôi đ c gáặ ớ ể ặ ồ ớ ượ  

lên mâm c p ba ch u t  đ nh tâm nh  hình 3.ặ ấ ự ị ư

Khi s  d ng   chia đ . Đi u ch nh đ  tr c chính   chia th ng đ ngử ụ ụ ộ ề ỉ ể ụ ụ ẳ ứ  

h ng lên phía trên. Gá mâm c p ba ch u lên tr c chính.ướ ặ ấ ụ

3.2.2. Đi u ch nh phôi.ề ỉ

Phôi đ c gá trên mâm c p ba ch u t  đ nh tâm. Gá đi u ch nh đ mượ ặ ấ ự ị ề ỉ ả  

b o phôi đ ng tâm v i mâm c p ba ch u nh  hình 4.ả ồ ớ ặ ấ ư

N u phôi có d ng b c chi u dài gá L/ế ạ ậ ề �  < 1 khi gá t  m t đ u b c lênỳ ặ ầ ậ  

m t đ u c a ch u c p.ặ ầ ủ ấ ặ

N u phôi có d ng b c chi u dài gá L/ế ạ ậ ề �  > 1 khi gá không t  m t đ uỳ ặ ầ  

b c lên m t đ u c a ch u c p. ậ ặ ầ ủ ấ ặ

N u phôi có biên d ng ngoài tr  tr n chi u dài gá L/ế ạ ụ ơ ề �  < 1 khi gá dùng 

đ ng h  so rà đi u ch nh đ m b o tâm phôi trùng v i tâm mâm c p. ồ ồ ề ỉ ả ả ớ ặ

N u phôi có biên d ng ngoài tr  tr n chi u dài gá L/ế ạ ụ ơ ề �  > 1 gá tr c ti pự ế  

phôi lên mâm c p.ặ

L u ý các tr ng h p trên m t tr  gá ph i đ c gia công t  nguyênư ườ ợ ặ ụ ả ượ ừ  

công tr cướ
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3.3. Gá dao, đi u ch nh dao.ề ỉ

3.3.1. Gá dao.
Ch n dao gia công:ọ

Khi gia công ly h p v u th ng dùng dao gia công là dao phay đĩa ho cợ ấ ườ ặ  

dao phay ngón. V i ly h p v u răng vuông s  răng ch n, n u đ ng kínhớ ợ ấ ố ẵ ế ườ  

trong d quá nh  không phay đ c b ng dao đĩa ph i phay b ng dao ngón.ỏ ượ ằ ả ằ

B  dày(Bề d) dao phay đĩa,  ho c đ ng kính(Dặ ườ d) dao phay ngón đ cượ  

ch n  rãnh. Trong đó kích th c chi u r ng a rãnh c a c  kh p n i răng l  vàọ ướ ề ộ ủ ả ớ ố ẻ  

ch n đ c tính theo công th c.ẵ ượ ứ

(trong đó d  đ ng kính trong kh p n i; Z  s  răng kh p n i)ườ ớ ố ố ớ ố

Khi gia công ly h p v u có frophin d ng răng hình thang ho c răng tam giác.ợ ấ ạ ặ  

Ch n dao gia công là dao phay đĩa góc kép đ i x n (v i răng hình thang vuôngọ ố ứ ớ  

và răng tam giác cân). Ch n dao phay đĩa góc đ n (V i răng hình thang vuôngọ ơ ớ  

và răng hình tam giác vuông)

14
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a. Dao phay đĩa góc đ n             b.  Dao phay đĩa góc képơ

Gá dao, đi u ch nh dao:ề ỉ

Dao đ c lên tr c gá dao. L u ý tr c khi gá dao ki m tra chi u quayượ ụ ư ướ ể ề  

tr c chính. N u tr c chính quay cùng chi u kim đ ng h  thì gá m t tr c daoụ ế ụ ề ồ ồ ặ ướ  

h ng sang phía bên ph i và  ng c l i   tr c chính quay ng c chi u kimướ ả ượ ạ ụ ượ ề  

đ ng h  gá m t tr c dao h ng sang phía bên trái nh  hình 7. Đ m b o haiồ ồ ặ ướ ướ ư ả ả  

m t b c cách ph i song song v i nhau. Đ ng kính tr c gá ph i b ng đ ngặ ạ ả ớ ườ ụ ả ằ ườ  

kính l  gá dao.ỗ

                                            

a. Tr c chính quay cùng chi u         b. Tr c chính quay ng c chi uụ ề ụ ượ ề

3.3.2. Đi u chinh dao:ề

Đi u ch nh cho m t đ u dao đĩa (ho c m t tr  dao ngón) trùng m tề ỉ ặ ầ ặ ặ ụ ặ  

ph ng chia đôi phôi (Trùng v i tâm tr c chính). Tr c khi gá mâm c p l iẳ ớ ụ ướ ặ ợ  

d ng đ u nh n tr c chính đi u ch nh đ  m t đ u dao phay đĩa (m t tr  daoụ ầ ọ ụ ề ỉ ể ặ ầ ặ ụ  

ngón) n m đúng đ nh c a đ u nh n nh  hình 8. ằ ỉ ủ ầ ọ ư

N u phôi đã đ c gá đi u ch nh cho m t đ u dao phay đĩa (m t tr cế ượ ề ỉ ặ ầ ặ ụ  

dao phay ngón) ti p xúc v i đ ng sinh l n nh t c a phôi d ch bàn máy vàoế ớ ườ ớ ấ ủ ị  

                                      



16

m t l ng A = D/2 (D là đ ng kính ngoài c a phôi) đ  tâm m t đ u c a daoộ ượ ườ ủ ể ặ ầ ủ  

phay đĩa (m t tr  c a dao phay ngón) trùng v i tâm phôi nh  hình 9.ặ ụ ủ ớ ư                 

3.4. Đi u ch nh máyề ỉ

3.4.1. Đi u ch nh máy b ng tay:ề ỉ ằ

Đi u ch nh t c đ  tr c chính ph  thu c đ ng kính dao. ề ỉ ố ộ ụ ụ ộ ườ

Ví d : V i dao phay đĩa có đ ng kính dao ụ ớ ườ �  = 70 mm đi u ch nh t cề ỉ ố  

đ  tr c chính 150 ộ ụ �  200 v/p. 

V i dao phay ngón đ ng kính ớ ườ �  = 10 mm đi u ch nh t c đ  tr c chínhề ỉ ố ộ ụ  

t  500 ÷ 600 v/p. Tr c khi c t cho dao ra xa phôi b t máy ch y không t i.ừ ướ ắ ậ ạ ả  

C t h t các d ng c  không c n thi t trên bàn máy. Ham chăt cac ban con lai.̃ ́ ̀ ̀ấ ế ụ ụ ầ ế ̣ ̣  

Bât hê thông t i nguôi điêu chinh voi t i vao v  trí dao đê dao sinh nhiêt la it́ ́ ̀ ̀ ́ ̀ ̀ ̣́ ̣ ươ ̣ ̉ ươ ị ̉ ̣  

nhât trong qua trinh căt. T  thê thao tac đam bao thuân tiên trong qua trinh th ć ́ ̀ ́ ́ ́ ́ ̀ư ̉ ̉ ̣ ̣ ự  

hiên, măt luôn quan sat vao vi tri căt got.́ ́ ̀ ́ ̣́ ̣ ̣

3.4.2. Vân hành t  đ ng:ự ộ

Điêu chinh cac tay gat hôp tôc đô ban may đ a tôc đô ban may vê b c̀ ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ́ ̀ ́̉ ̣ ̣ ̣ ư ̣ ươ  

tiên S = 30 ÷ 40 mm/p. Kiêm tra lai chuyên đông băng cac cho ban may th ć ̀ ́ ̀ ́̉ ̣ ̉ ̣ ự  

hiên ̣

chay không t i xem ban may đa chuyên đông ôn đinh ch a. Ham chăt cac baǹ ́ ̃ ̃ ́ ̣̀ ả ̉ ̣ ̉ ̣ ư ̣  

may không chuyên đông. Điêu chinh dao lai gân phôi cach phôi t  1 – 2 mḿ ̀ ̀ ́ ̀̉ ̣ ̉ ̣ ư  

đong tay gat cho ban may chuyên đông t  đông. Măt quan sat vung gia công taý ̀ ́ ́ ́ ̣̀ ̉ ̣ ự ̣  

luôn đê tai vi tri tay gat t  đông nêu co s  cô tra tay gat vê vi tri an toan cho bań ́ ́ ́ ̀ ̀ ̀̉ ̣ ̣ ̣ ự ̣ ự ̉ ̣ ̣ ̣  

may d ng lai. Khi gia công không đ c d i khoi vi tri may đê tranh cac s  cố ̀ ̀ ́ ́ ́ ́ ́ư ̣ ượ ơ ̉ ̣ ̉ ự  

say ra ma chung ta không s  ly đ c.̀ ́ ́̉ ử ượ

16
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3.5. C t th , đo.ắ ử

3.5.1. C t th .ắ ử

Tr c khi gia công đ t kích th c chúng ta nên có  b c c t th  đướ ạ ướ ướ ắ ử ể 

ki m tra đ m b o dao không b  đ o, m t đ u dao phay đĩa (m t tr  dao phayể ả ả ị ả ặ ầ ặ ụ  

ngón) không c t quá tâm phôi.ắ

Cho dao ti p xúc vào m t đ u c a phôi đi u ch nh bàn máy l y chi uế ặ ầ ủ ề ỉ ấ ề  

sâu c t t  0,2 ÷ 0,3 mm cho dao c t su t qua tâm phôi. Dùng th c c p ki mắ ừ ắ ố ướ ặ ể  

tra b  r ng rãnh v u. N u b  r ng rãnh l n h n b  r ng dao phay đĩa (đ ngề ộ ấ ế ề ộ ớ ơ ề ộ ườ  

kính dao phay ngón) ph i gá l i dao đi u ch nh l i b c cách đ m b o hai m tả ạ ề ỉ ạ ạ ả ả ặ  

b c song song v i nhau. Ki m tra kho ng cách thành rãnh v i đ ng sinh l nạ ớ ể ả ớ ườ ớ  

nh t đ t kho ng cách A = D/2 nh  hình 10. N u kho ng cách l n h n A thìấ ạ ả ư ế ả ớ ơ  

quá trình đi u ch nh v  trí dao phôi đã đi u ch nh cho m t đ u dao phay đĩaề ỉ ị ề ỉ ặ ầ  

(m t tr  dao phay ngón) quá tâm phôi lúc này ph i đi u ch nh l i v  trí gi aặ ụ ả ề ỉ ạ ị ữ  

dao và phôi.

3.5.2. Đo:
Đo b  r ng rãnh b ng th c c p. N u b  r ng rãnh l n h n b  r ngề ộ ằ ướ ặ ế ề ộ ớ ơ ề ộ  

dao phay đĩa (đ ng kính dao phay ngón) ph i gá l i dao đi u ch nh l i b cườ ả ạ ề ỉ ạ ạ  

cách đ m b o hai m t b c song song v i nhau. Có th  m t đ u dao phay đĩaả ả ặ ạ ớ ể ặ ầ  

đã đi u ch nh quá tâm phôi.ề ỉ

Đo kho ng cách A m t bên rãnh v i đ ng sinh l n nh t c a phôi. N uả ặ ớ ườ ớ ấ ủ ế  

kho ng cách l n h n A thì quá trình đi u ch nh v  trí dao phôi đã đi u ch nhả ớ ơ ề ỉ ị ề ỉ  

cho m t đ u dao phay đĩa (m t tr  dao phay ngón) quá tâm phôi lúc này ph iặ ầ ặ ụ ả  

đi u ch nh l i v  trí gi a dao và phôi.ề ỉ ạ ị ữ

3.6. Ti n hành gia công:ế

3.6.1. Phay ly h p v u răng vuông:ợ ấ

Phay ly h p v u răng vuông s  răng lợ ấ ố ẻ

a. Tính toán ki m tra b  r ng rãnh v uể ề ộ ấ
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Ví d : Tính toán ki m tra b  r ng rãnh v u nh  hình 11ụ ể ề ộ ấ ư

A

AA

Ø
44

±0
,1

Ø
32

±0
,1

Ø
18

Ø
40

15

A3+0,1 30
60

a

ADCT:

b. Tính toán đ  ch n dao gia công:ể ọ

b

Bd

Áp d ng công th c: ụ ứ

 Ch n dao phay đĩa có b  d y dao Bd ≤ b ho c dao phay ngón có Dọ ề ầ ặ d ≤ b

c. Ga dao, ga phôi:́ ́

Gá dao phay đĩa lên tr c gá dao (chú ý chi u quay tr c chính khi gá dao)ụ ề ụ

Dao đ c lên tr c gá dao. L u ý tr c khi gá dao ki m tra chi u quayượ ụ ư ướ ể ề  

tr c chính. N u tr c chính quay cùng chi u kim đ ng h  thì gá m t tr c daoụ ế ụ ề ồ ồ ặ ướ  

h ng sang phía bên ph i và  ng c l i   tr c chính quay ng c chi u kimướ ả ượ ạ ụ ượ ề  

đ ng h  gá m t tr c dao h ng sang phía bên trái. Đ m b o hai m t b cồ ồ ặ ướ ướ ả ả ặ ạ  

18
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cách ph i song song v i nhau. Đ ng kính tr c gá ph i b ng đ ng kính lả ớ ườ ụ ả ằ ườ ỗ 

gá dao.

                                           

a.  Tr c chính quay cùng chi u         b. Tr c chính quay ng c chi uụ ề ụ ượ ề

Phôi đ c gá trên mâm c p ba ch u t  đ nh tâm.ượ ặ ấ ự ị  Trong quá trình gá si tế  

đ u ba ch u c p.  ề ấ ặ Gá đi u ch nh đ m b o phôi đ ng tâm v i mâm c p baề ỉ ả ả ồ ớ ặ  

ch u.ấ

N u phôi có d ng b c chi u dài gá L/ế ạ ậ ề �  < 1 khi gá t  m t đ u b c lênỳ ặ ầ ậ  

m t đ u c a ch u c p.ặ ầ ủ ấ ặ

N u phôi có d ng b c chi u dài gá L/ế ạ ậ ề �  > 1 khi gá không t  m t đ uỳ ặ ầ  

b c lên m t đ u c a ch u c p. ậ ặ ầ ủ ấ ặ

N u phôi có biên d ng ngoài tr  tr n chi u dài gá L/ế ạ ụ ơ ề �  < 1 khi gá dùng 

đ ng h  so rà đi u ch nh đ m b o tâm phôi trùng v i tâm mâm c p. ồ ồ ề ỉ ả ả ớ ặ

N u phôi có biên d ng ngoài tr  tr n chi u dài gá L/ế ạ ụ ơ ề �  > 1 gá tr c ti pự ế  

phôi lên mâm c p.ặ

L u ý các tr ng h p trên m t tr  gá ph i đ c gia công t  nguyênư ườ ợ ặ ụ ả ượ ừ  

công tr cướ

Ø

L

Ø

L

Ø

L

Ø

L
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d. Gia công:

B c 1:ướ  L y t c đ  tr c chính n = 150 v/p ấ ố ộ ụ

B t máy đi u ch nh cho m t đ u dao phay đĩa (m t tr  dao phay ngón)ậ ề ỉ ặ ầ ặ ụ  

ti p xúc v i đ ng sinh l n nh t c a phôi.ế ớ ườ ớ ấ ủ

B c 2:ướ  Đi u ch nh bàn máy m t l ng A = D/2 đ  m t đ u dao trùng v iề ỉ ộ ượ ể ặ ầ ớ  

m t ph ng chia đôi phôi.ặ ẳ

So dao đi u ch nh chi u sâu c t t = h (h: Chi u cao kh p n i v u)ề ỉ ề ắ ề ớ ố ấ

Tr c khi c t rãnh th  nh t đi u ch nh mâm quay v  v ch “0”ướ ắ ứ ấ ề ỉ ề ạ

B c 3: ướ C t t o rãnh v uắ ạ ấ

Ví d : Phay kh p n i v u răng vuông s  răng Z = 3ụ ớ ố ấ ố

C t rãnh th  nh t:ắ ứ ấ

Khi ti n dao c t rãnh th  nh t cho ti n dao su t qua tâm phôi.ế ắ ứ ấ ế ố

C t rãnh th  hai:ắ ứ

Lùi dao v  v  trí ban đ uề ị ầ

Phân đ : Quay mâm quay đi m t góc ộ ộ

C t rãnh th  hai t ng t  rãnh th  nh t.ắ ứ ươ ự ứ ấ

C t rãnh th  ba:ắ ứ

Lùi dao v  v  trí ban đ uề ị ầ

Phân đ : Quay mâm quay đi m t góc ộ ộ

C t rãnh th  ba t ng t  rãnh th  hai.ắ ứ ươ ự ứ

1
2 3

� �
12

0°

n n n

� �
12

0°
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N u th c hi n trên   chia đ  ph i ti n hành tính toán đ  phân đ  đế ự ệ ụ ộ ả ế ể ộ i uề  

ch nh   chia.ỉ ụ

ADCT:  (N s  đ c tính   chia, Z s  răng v u)ố ặ ụ ố ấ

Sau m i lát c t th c hi n phân đ  quay tay quay đi  theo s  vòng l  trênỗ ắ ự ệ ộ ố ỗ  

đĩa chia 

Chú ý: V i kh p n i v u có d < 0,57.D sau lát c t chính ph i th c hi n thêmớ ớ ố ấ ắ ả ự ệ  

các lát cát ph  đ  c t n t các g  a, b, c do các lát c t chính ch a c t đ n nhụ ể ắ ố ờ ắ ư ắ ế ư 

hình 17.

a

b

c         

Phay ly h p v u răng vuông s  răng ch n:ợ ấ ố ẵ

a. Tính toán ki m tra b  r ng rãnh v uể ề ộ ấ

A

AA

Ø
44

±0
,1

Ø
32

±0
,1

Ø
18

Ø
40

15

A3+0,1 30
60

a

ADCT:

b. Tính toán đ  ch n dao gia công:ể ọ

Áp d ng công th c:ụ ứ
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 Ch n dao phay đĩa có b  d y dao Bd ≤ b ho c dao phay ngón có Dọ ề ầ ặ d ≤ b

c. Ga dao, ga phôi:́ ́

Gá dao phay đĩa lên tr c gá dao (chú ý chi u quay tr c chính khi gá dao)ụ ề ụ

Dao đ c lên tr c gá dao. L u ý tr c khi gá dao ki m tra chi u quayượ ụ ư ướ ể ề  

tr c chính. N u tr c chính quay cùng chi u kim đ ng h  thì gá m t tr c daoụ ế ụ ề ồ ồ ặ ướ  

h ng sang phía bên ph i và  ng c l i   tr c chính quay ng c chi u kimướ ả ượ ạ ụ ượ ề  

đ ng h  gá m t tr c dao h ng sang phía bên trái. Đ m b o hai m t b cồ ồ ặ ướ ướ ả ả ặ ạ  

cách ph i song song v i nhau. Đ ng kính tr c gá ph i b ng đ ng kính lả ớ ườ ụ ả ằ ườ ỗ 

gá dao.

                                        

     Tr c chính quay cùng chi u         Tr c chính quay ng c chi uụ ề ụ ượ ề

Phôi đ c gá trên mâm c p ba ch u t  đ nh tâm.ượ ặ ấ ự ị  Trong quá trình gá si tế  

đ u ba ch u c p.  ề ấ ặ Gá đi u ch nh đ m b o phôi đ ng tâm v i mâm c p baề ỉ ả ả ồ ớ ặ  

ch u.ấ

N u phôi có d ng b c chi u dài gá L/ế ạ ậ ề �  < 1 khi gá t  m t đ u b c lênỳ ặ ầ ậ  

m t đ u c a ch u c p.ặ ầ ủ ấ ặ

N u phôi có d ng b c chi u dài gá L/ế ạ ậ ề �  > 1 khi gá không t  m t đ uỳ ặ ầ  

b c lên m t đ u c a ch u c p. ậ ặ ầ ủ ấ ặ

N u phôi có biên d ng ngoài tr  tr n chi u dài gá L/ế ạ ụ ơ ề �  < 1 khi gá dùng 

đ ng h  so rà đi u ch nh đ m b o tâm phôi trùng v i tâm mâm c p. ồ ồ ề ỉ ả ả ớ ặ

N u phôi có biên d ng ngoài tr  tr n chi u dài gá L/ế ạ ụ ơ ề �  > 1 gá tr c ti pự ế  

phôi lên mâm c p.ặ

22
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L u ý các tr ng h p trên m t tr  gá ph i đ c gia công t  nguyênư ườ ợ ặ ụ ả ượ ừ  

công tr cướ

Ø

L

Ø

L

Ø

L

Ø

L

d. Gia công:

B c 1:ướ  L y t c đ  tr c chính n = 150 v/p ấ ố ộ ụ

B t máy đi u ch nh cho m t đ u dao phay đĩa (m t tr  dao phay ngón)ậ ề ỉ ặ ầ ặ ụ  

ti p xúc v i đ ng sinh l n nh t c a phôi.ế ớ ườ ớ ấ ủ

B c 2:ướ  Đi u ch nh bàn máy m t l ng A = D/2 đ  m t đ u dao trùng v iề ỉ ộ ượ ể ặ ầ ớ  

m t ph ng chia đôi phôi.ặ ẳ

So dao đi u ch nh chi u sâu c t t = h (h: Chi u cao kh p n i v u)ề ỉ ề ắ ề ớ ố ấ

Tr c khi c t rãnh th  nh t đi u ch nh mâm quay v  v ch “0”ướ ắ ứ ấ ề ỉ ề ạ

B c 3: ướ C t t o rãnh v uắ ạ ấ

Khác v i c t v u răng l . Khi ti n c t v u răng ch n ớ ắ ấ ẻ ế ắ ấ ẵ ti n dao c t g t, daoế ắ ọ  

không ti n su t qua tâm phôi, m i l n ti n dao ch  c t t o ra s n răng m tế ố ỗ ầ ế ỉ ắ ạ ườ ộ  

phía c a m t răng.  Sau khi phay t o s n răng m t phía c a t t c  các răng,ủ ộ ạ ườ ộ ủ ấ ả  

d ch chuy n phôi sang ngang v  phía dao m t kho ng đúng b ng b  d y Bị ể ề ộ ả ằ ề ầ  

dao đ  phay t o s n răng phía kia. Sau khi d ch chuy n phôi sang ngangể ạ ườ ị ể  

kho ng B dao, quay phôi theo chi u ng c l i góc  đ  phay t o  s n th  haiả ề ượ ạ ể ạ ườ ứ  

c a răng th  nh t, phay s n th  hai các răng ti p theo l i quay phôi đi gócủ ứ ấ ườ ứ ế ạ  

nh  ban đ u (: góc ch n   tâm c a t ng b c răng).ư ầ ắ ở ủ ừ ướ

Nh  v y phay kh p n i v u răng vuông s  răng ch n, s  l n ti n daoư ậ ớ ố ấ ố ẵ ố ầ ế  

g p hai l n s  răng kh p n i.ấ ầ ố ớ ố
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N u th c hi n trên   chia đ  ph i ti n hành tính toán đ  phân đ  đế ự ệ ụ ộ ả ế ể ộ i uề  

ch nh   chia ỉ ụ

ADCT:  (N s  đ c tính   chia, Z s  răng v u)ố ặ ụ ố ấ

Sau m i lát c t th c hi n phân đ  quay tay quay đi  theo s  vòng l  trênỗ ắ ự ệ ộ ố ỗ  

đĩa chia 

3

1
Z
360°

D/2

4

2

D D

86

5

7

dd

Z36
0°

3

1

D/2
2

Bd

2

4

Chú ý: V i kh p n i v u có d < 0,57.D sau lát c t chính ph i th c hi nớ ớ ố ấ ắ ả ự ệ  

thêm các lát cát ph  đ  c t n t các g  a, b, c do các lát c t chính ch a c t đ nụ ể ắ ố ờ ắ ư ắ ế  

   Trình t  các b c gia công.ự ướ

T

T

N i dungộ Ph ng phápươ

1 Gá phôi:

 Gá trên   chia có mâm c p:ụ ặ

 Xoay tr c chính   chia đi 90ụ ụ 0 so v iớ  

ph ng ngang.ươ

 Gá phôi lên   chia, k p ch t s  b ,ụ ẹ ặ ơ ộ  

sau  đó  dùng đ ng h  so  đ   rà   trũnồ ồ ể  

theo đ ng kính ngoài c a phôi và ràườ ủ  

ph ng  theo  m t  đ u c a  phôi,   ti nẳ ặ ầ ủ ế  

hành k p ch t phôi.ẹ ặ

24
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 Gá trên mâm chia có mâm c p:ặ  Gá mâm c p lên mâm chia, sau đó ràặ  

trũn mâm c p sao cho tâm c a mâmặ ủ  

c p trùng v i tâm c a mâm chia.ặ ớ ủ

 Gá phôi lên mâm c p, k p ch t sặ ẹ ặ ơ 

b , sau đó dùng đ ng h  so đ  rà trũnộ ồ ồ ể  

theo đ ng kính ngoài c a phôivà ràườ ủ  

ph ng  theo  m t  đ u c a  phôi,   ti nẳ ặ ầ ủ ế  

hành k p ch t phôi.ẹ ặ

2 Gá dao

 

   Lau   s ch   tr c   ga   dao,   lau   s chạ ụ ạ  

đ ng kính trong c a dao.ườ ủ

  Xác  đ nh chi u quay c a máy khiị ề ủ  

c t g t.ắ ọ

 Ch n b c phù h p v i tr c dao vàọ ạ ợ ớ ụ  

dao.

 Gá dao lên tr c gá và si t ch t.ụ ế ặ
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3 C t g tắ ọ

a) Phay kh p n i v u răng lớ ố ấ ẻ  Đi u ch nh cho m t đ u dao phayề ỉ ặ ầ  

đĩa ho c m t tr  dao phay ngón ti pặ ặ ụ ế  

xúc v i đ ng kính ngoài c a phôi.ớ ườ ủ

 Đánh d u du xích bàn tr t ngang,ấ ượ  

đi u   ch nh   bàn   máy   kho ng   d chề ỉ ả ị  

chuy n theo công th c:ể ứ

                     

Trong đó:  A    Kho ng d ch chuy nả ị ể  

c a ủ

                        bàn máy.

                 D  Đ ng kính ngoài c aườ ủ  

phôi

 Đi u ch nh t c đ  tr c chính, tóc đề ỉ ố ộ ụ ộ 

bàn máy: ntc = 150 180 (vũng/phút)

         Sd = 35 40(mm/phút)

B t máy cho máy ch y.ậ ạ

 Đi u ch nh chi u sâu c t (t): t = hề ỉ ề ắ  

( h  chi u cao răng kh p n i v u)ề ớ ố ấ

 Ti n hành c t g t:ế ắ ọ

+ Ti n dao c t g t xuyên tâm ta đ cế ắ ọ ượ  

đ ng rónh (11)ườ

+ Xoay phôi đ  c t các đ ng rónhể ắ ườ  

cũn   l i(   22),   (33)...   đ i   v i   t ngạ ố ớ ừ  

lo i đ  gá ta th c hi n nh  sau:ạ ồ ự ệ ư

Đ i  v i mâm chia:ố ớ   Mu n xoay phôiố  

đ  c t đ ng rónh ti p theo, ta xoayể ắ ườ ế  

đi m t góc là: (đ ).ộ ộ

26
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b) Phay kh p n i v u răng ch nớ ố ấ ẵ

Trong đó:  Góc ch n   tâm c a t ng ắ ở ủ ừ

                        b c răng .ướ

                   Z  S  răng v u c n giaố ấ ầ  

công.

Đ i v i   chia:ố ớ ụ   Sau m i l n c t, taỗ ầ ắ  

đi u ch nh tr c chính   chia xoay điề ỉ ụ ụ  

m t kho ng tính theo công th c:ộ ả ứ

                       

Trong đó: N  đ c tính   chia (N = 40)ặ ụ

                                 Z  s  răng v u c n giaố ấ ầ  

công.

Chú ý: 

 V i kh p n i v u có d0,577D trongớ ớ ố ấ  

quá tr nh c t không có lát c t ph .ỡ ắ ắ ụ

 V i kh p n i v u có d0,557D, trongớ ớ ố ấ  

các lát c t  chính, trên rónh v u v nắ ấ ẫ  

đ   l i   l i   trong rónh, do đó   ta  th cể ạ ừ ự  

hi n thêm lát c t ph  đ  rónh khôngệ ắ ụ ể  

đ  l i v t l i.ể ạ ế ồ

 Đi u ch nh v  trí  dao – phôi,   th cề ỉ ị ự  

hi n nh  kh p n i v u răng l .ệ ư ớ ố ấ ẻ

 Khi ti n dao c t g t: khác v i kh pế ắ ọ ớ ớ  

n i   v u   răng   l     ch ,   dao   khôngố ấ ẻ ở ỗ  

ti n su t qua tâm phôi,  mà  m i l nế ố ỗ ầ  

ti n dao ch  c t   t o s n răng m tế ỉ ắ ạ ườ ộ  

phía c a rãnh.ủ
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 Sau khi c t t o s n răng m t phíaắ ạ ườ ộ  

c a t t c  các răng. Ta d ch chuy nủ ấ ả ị ể  

phôi   sang   ngang   v   phía   dao   m tề ộ  

kho ng đúng b  d y c a   dao (Bả ề ầ ủ dao) 

đ  phay t o s n răng phái cũn l i.ể ạ ườ ạ

   Sau   khi   d ch   chuy n   phôi   sangị ể  

ngang, ta quay phôi theo chi u ng cề ượ  

l i (so v i chi u quay khi phay s nạ ớ ề ườ  

th  nh t) m t góc (đ ), đ  phay t oứ ấ ộ ộ ể ạ  

s n th  2 c a răng th  nh t. Sau đóườ ứ ủ ứ ấ  

ti p  t c  quay 1 góc   đ  phay s nế ụ ể ườ  

răng th  2 và các răng cũn l i.ứ ạ  

28
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3 Ki m tra.ể

 Dùng th c đo sâu đ  đo chi u sâuướ ể ề  

răng kh p n i v u.ớ ố ấ

 Dùng th c c p ho c panme đ  đoướ ặ ặ ể  

b  r ng rónh (a) c a răng kh p n iề ộ ủ ớ ố  

v u.ấ

 Dùng th c đo góc, đ  ki m tra đướ ể ể ộ 

đ i x ng c a răng kh p n i v u. ố ứ ủ ớ ố ấ

3.6.2. Phay ly h p v u răng thang:ợ ấ

a. ch n giao gia công:ọ  

Kh p n i răng thang cân, răng thang vuông đ c phay b ng dao phayớ ố ượ ằ  

góc kép có góc côn , dao phay góc đ n có góc côn  b ng góc  rãnh răng kh pơ ằ ớ  

n i trong đó dao đ n, dao góc kép đ c mài l i c t ph  có b  r ng bố ơ ượ ưỡ ắ ụ ề ộ d b ngằ  

b  r ng b đáy rãnh răng kh p n i v u răng thang vuông, răng thang cân nhề ộ ớ ố ấ ư 

hình 22

Đi u ch nh v  trí dao phôi: ề ỉ ị

Đ i v i dao phay góc kép đ  gia công biên d ng v u răng thang cân.ố ớ ể ạ ấ  

Đi u ch nh cho tâm phôi chia đôi b  r ng dao nh  hình 23 (a)ề ỉ ề ộ ư

Đ i v i dao phay góc đ n đê gia công kh p nôi vâu răng thang vuông.́ ́ ́ố ớ ơ ̉ ơ  

Đi u ch nh cho m t đ u dao đi qua đ ng tâm chia đôi phôi. Dùng ke 90ề ỉ ặ ầ ườ 0  áp 

vào đ ng sinh l n nh t c a phôi, đi u ch nh m t đ u dao ti p xúc v i m tườ ớ ấ ủ ề ỉ ặ ầ ế ớ ặ  

bên c a ke trong tr ng thái tĩnh. Sau đó đi u ch nh bàn máy m t l ng R =ủ ạ ề ỉ ộ ượ  

D/2 đ  m t đ u dao trùng v i m t ph ng chia đôi phôi nh  hình 24 (b)ể ặ ầ ớ ặ ẳ ư
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                            a                                                 b

b. Ga dao, ga phôi:́ ́

Gá dao phay đĩa lên tr c gá dao (chú ý chi u quay tr c chính khi gá dao)ụ ề ụ

Dao đ c lên tr c gá dao. L u ý tr c khi gá dao ki m tra chi u quayượ ụ ư ướ ể ề  

tr c chính. N u tr c chính quay cùng chi u kim đ ng h  thì gá m t tr c daoụ ế ụ ề ồ ồ ặ ướ  

h ng sang phía bên ph i và  ng c l i   tr c chính quay ng c chi u kimướ ả ượ ạ ụ ượ ề  

đ ng h  gá m t tr c dao h ng sang phía bên trái. Đ m b o hai m t b cồ ồ ặ ướ ướ ả ả ặ ạ  

cách ph i song song v i nhau. Đ ng kính tr c gá ph i b ng đ ng kính lả ớ ườ ụ ả ằ ườ ỗ 

gá dao.

                                 

     Tr c chính quay cùng chi u         Tr c chính quay ng c chi uụ ề ụ ượ ề

Phôi đ c gá trên mâm c p ba ch u t  đ nh tâm.ượ ặ ấ ự ị  Trong quá trình gá si tế  

đ u ba ch u c p.  ề ấ ặ Gá đi u ch nh đ m b o phôi đ ng tâm v i mâm c p baề ỉ ả ả ồ ớ ặ  

ch u.ấ

N u phôi có d ng b c chi u dài gá L/ế ạ ậ ề �  < 1 khi gá t  m t đ u b c lênỳ ặ ầ ậ  

m t đ u c a ch u c p.ặ ầ ủ ấ ặ

N u phôi có d ng b c chi u dài gá L/ế ạ ậ ề �  > 1 khi gá không t  m t đ uỳ ặ ầ  

b c lên m t đ u c a ch u c p. ậ ặ ầ ủ ấ ặ
30
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N u phôi có biên d ng ngoài tr  tr n chi u dài gá L/ế ạ ụ ơ ề �  < 1 khi gá dùng 

đ ng h  so rà đi u ch nh đ m b o tâm phôi trùng v i tâm mâm c p. ồ ồ ề ỉ ả ả ớ ặ

N u phôi có biên d ng ngoài tr  tr n chi u dài gá L/ế ạ ụ ơ ề �  > 1 gá tr c ti pự ế  

phôi lên mâm c p.ặ

L u ý các tr ng h p trên m t tr  gá ph i đ c gia công t  nguyênư ườ ợ ặ ụ ả ượ ừ  

công tr cướ

Ø

L

Ø

L

Ø

L

Ø

L

Phôi gá vào mâm c p trên tr c chính   chia. Đ  s n răng c a hai kh pặ ụ ụ ể ườ ủ ớ  

n i khi ăn kh p (làm vi c) ti p xúc đ u v i nhau t  ngoài vào trong, tr cố ớ ệ ế ề ớ ừ ụ  

chính   chia ph i xoay lên m t góc  nh  hình 24ụ ả ộ ư

Góc  đ  nghiêng tr c chính   chia xác đ nh theo công th c:ể ụ ụ ị ứ

+ V i v u đ i x ng (thang cân):ớ ấ ố ứ

+ V i v u không đ i x ng (răng thang vuông):ớ ấ ố ứ

Khi s  răng kh p n i  thì bi u th c:ố ớ ố ể ứ

 

Lúc đó công th c (1) và (2) có th  thay b ng công th c (3), (4) đ n gi n h nứ ể ằ ứ ơ ả ơ

 V u răng thang cânấ

 V u răng thang vuông ấ

(trong đó: Z s  răng kh p n i,  góc rãnh răng kh p n i)ố ớ ố ớ ố

c. Gia công:

Đi u ch nh   chia ề ỉ ụ

ADCT:  (N s  đ c tính   chia, Z s  răng v u)ố ặ ụ ố ấ
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Ti n hành c t g t t  phía ngoài vào trong nh  hình 25. Sau m i l n c tế ắ ọ ừ ư ỗ ầ ắ  

t o răng chia răng theo công th c  đ  phân đ .ạ ứ ể ộ

3.6.3. Phay ly h p v u răng tam giác:ơ ấ

a. ch n giao gia công:ọ  

Kh p n i vâu răng tam giac cân, răng tam giac vuông đ c phay b nǵ ́ ́ớ ố ượ ằ  

dao phay góc kép có góc côn , dao phay góc đ n có góc côn  b ng góc  rãnhơ ằ  

răng kh p n i trong đó dao đ n nh  hình 26.ớ ố ơ ư  
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�
d

�
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�
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�

       

Đi u ch nh v  trí dao phôi: ề ỉ ị

Đ i v i dao phay góc kép đ  gia công biên d ng v u răng tam giac cân.́ố ớ ể ạ ấ  

Đi u ch nh cho tâm phôi chia đôi b  r ng dao.ề ỉ ề ộ

Đ i v i dao phay góc đ n đi u ch nh cho m t đ u dao đi qua đ ngố ớ ơ ề ỉ ặ ầ ườ  

tâm chia đôi phôi. Dùng ke 900  áp vào đ ng sinh l n nh t c a phôi,  đi uườ ớ ấ ủ ề  

ch nh m t đ u dao ti p xúc v i m t bên c a ke trong tr ng thái tĩnh. Sau đóỉ ặ ầ ế ớ ặ ủ ạ  

đi u ch nh bàn máy m t l ng R = D/2 đ  m t đ u dao trùng v i m t ph ngề ỉ ộ ượ ể ặ ầ ớ ặ ẳ  

chia đôi phôi nh  hình 27.ư

b. Ga dao, ga phôi:́ ́

Gá dao phay đĩa lên tr c gá dao (chú ý chi u quay tr c chính khi gá dao)ụ ề ụ

Dao đ c lên tr c gá dao. L u ý tr c khi gá dao ki m tra chi u quayượ ụ ư ướ ể ề  

tr c chính. N u tr c chính quay cùng chi u kim đ ng h  thì gá m t tr c daoụ ế ụ ề ồ ồ ặ ướ  

h ng sang phía bên ph i và  ng c l i   tr c chính quay ng c chi u kimướ ả ượ ạ ụ ượ ề  

đ ng h  gá m t tr c dao h ng sang phía bên trái.ồ ồ ặ ướ ướ
32
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  Tr c chính quay cùng chi u         Tr c chính quay ng c chi uụ ề ụ ượ ề

 Đ m b o hai m t b c cách ph i song song v i nhau. Đ ng kính tr cả ả ặ ạ ả ớ ườ ụ  

gá ph i b ng đ ng kính l  gá dao.ả ằ ườ ỗ

Phôi đ c gá trên mâm c p ba ch u t  đ nh tâm nh  hình 28.ượ ặ ấ ự ị ư  Trong quá 

trình gá si t đ u ba ch u c p. ế ề ấ ặ Gá đi u ch nh đ m b o phôi đ ng tâm v i mâmề ỉ ả ả ồ ớ  

c p ba ch u.ặ ấ

N u phôi có d ng b c chi u dài gá L/ế ạ ậ ề �  < 1 khi gá t  m t đ u b c lênỳ ặ ầ ậ  

m t đ u c a ch u c p.ặ ầ ủ ấ ặ

N u phôi có d ng b c chi u dài gá L/ế ạ ậ ề �  > 1 khi gá không t  m t đ uỳ ặ ầ  

b c lên m t đ u c a ch u c p. ậ ặ ầ ủ ấ ặ

N u phôi có biên d ng ngoài tr  tr n chi u dài gá L/ế ạ ụ ơ ề �  < 1 khi gá dùng 

đ ng h  so rà đi u ch nh đ m b o tâm phôi trùng v i tâm mâm c p. ồ ồ ề ỉ ả ả ớ ặ

N u phôi có biên d ng ngoài tr  tr n chi u dài gá L/ế ạ ụ ơ ề �  > 1 gá tr c ti pự ế  

phôi lên mâm c p.ặ

L u ý các tr ng h p trên m t tr  gá ph i đ c gia công t  nguyênư ườ ợ ặ ụ ả ượ ừ  

công tr c ướ

Ø

L

Ø

L

Ø

L

Ø

L

Phôi gá vào mâm c p trên tr c chính   chia. Đ  s n răng c a hai kh pặ ụ ụ ể ườ ủ ớ  

n i khi ăn kh p (làm vi c) ti p xúc đ u v i nhau t  ngoài vào trong, tr cố ớ ệ ế ề ớ ừ ụ  

chính   chia ph i xoay lên m t góc  nh  hình 29ụ ả ộ ư
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Góc  đ  nghiêng tr c chính   chia xác đ nh theo công th c:ể ụ ụ ị ứ

+ V i v u răng tam giac cân:́ớ ấ

+ V i v u răng tam giac vuông:́ớ ấ

Khi s  răng kh p n i  thì bi u th c:ố ớ ố ể ứ

 

Lúc đó công th c (1) và (2) có th  thay b ng công th c (3), (4) đ n gi n h nứ ể ằ ứ ơ ả ơ

 V u răng tam giac câńấ

 V u răng tam giac vuông ́ấ

(trong đó: Z s  răng kh p n i,  góc rãnh răng kh p n i)ố ớ ố ớ ố

c. Gia công:

Đi u ch nh   chia:ề ỉ ụ

ADCT:  (N s  đ c tính   chia, Z s  răng v u)ố ặ ụ ố ấ

Ti n hành c t g t t  phía ngoài vào trong nh  hình bên. Sau m i l nế ắ ọ ừ ư ỗ ầ  

c t t o răng chia răng theo công th c  đ  phân đ  nh  hình 30.ắ ạ ứ ể ộ ư

4. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòng.ạ ỏ ệ ề

D ng sai h ng, nguyên nhân và  bi n pháp đ  phòng khi phay ly h p răngạ ỏ ệ ề ợ  

vuông.

TT D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Bi n   pháp   phòngệ  

ng aừ

1 Chi u cao rãnh v uề ấ  

không đ tạ

   Do   l y   chi u   sâu   c tấ ề ắ  

không đúng.

  Thao   tác  đo  và  đ c  kíchọ  

th c không chu nướ ẩ

 Khi l y chi u sâuấ ề  

c t   th n   tr ngắ ậ ọ  

chu n xác ẩ

 Thao tác đo ki mể  

chính xác
2 Chi u   r ng   rãnhề ộ  

v u không đ tấ ạ

   Do   khi   đi u   ch nh   v   tríề ỉ ị  

dao   phôi   đ   m t   đ u   daoể ặ ầ  

ti n quá tâm.ế

  Thao  tác  thao  tác 

th n   tr ng   chínhậ ọ  

xác. Đi u ch nh duề ỉ  

34
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 Tr c dao đ o theo h ngụ ả ướ  

m t đ u dao.ặ ầ

xích bàn máy chu nẩ

 Ki m tra và đi uể ể  

ch nh   l i  b c  cáchỉ ạ ạ  

tr c khi th c hi nướ ự ệ
3 Các   răng   v uấ  

không đ u nhauề

  Do phân  đ   không  chínhộ  

xác

   Các   m t   tr   c a   phôiặ ụ ủ  

không đ ng tâmồ

 Đ  gá không chính xácồ

 Khi phân đ  th nộ ậ  

tr ng chu n xácọ ẩ

   Chu n   b   phôiẩ ị  

chính xác. Ki m traể  

phôi tr c khi làmướ

 Hi u ch nh đ  gáệ ỉ ồ  

tr c   khi   th cướ ự  

hi n.ệ

D ng sai h ng, nguyên nhân và  bi n pháp đ  phòng khi phay ly h p răngạ ỏ ệ ề ợ  

thang cân (răng tam giac cân), răng thang vuông (răng tam giac vuông).́ ́

TT D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Bi n   pháp   phòngệ  

ng aừ

1 Frophin   răng   vâú 

không đaṭ

  Do chon  dao  không  đunǵ̣  

goc đô. ́ ̣

   Do   dao   bi   đao   trong   quạ́ ̉  

trinh gia công.̀

   Kiêm   tra   lai   goć̉ ̣  

đô   dao   tr c   khị́ ươ  

gia công

  Kiêm tra  va  điêù ̀̉  

chinh   lai   bac   cach́̉ ̣ ̣  

đam   bao   hai   măt̉ ̉ ̣  

bac   song   song   v ị́ ơ  

nhau.
2 Ranh   vâu   bi   lêch̃ ́ ̣ ̣  

tâm vê môt phià ̣́

 Do khi đi u ch nh v  trí daoề ỉ ị  

phôi   đ   m t   đ u   dao   ti nể ặ ầ ế  

quá   tâm   phôi   v i   dao   goć ́ơ  

đ n, măt  phăng chia đôi  bềơ ̣ ̉  

  Thao  tác thao  tác 

th n   tr ng   chínhậ ọ  

xác. Đi u ch nh duề ỉ  

xích bàn máy chu nẩ  
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rông  dao  goc  kep  không  đí ̣́  

qua tâm phôi.

 Tr c dao đ o theo h ngụ ả ướ  

m t đ u dao.ặ ầ

khi điêu chinh vi trì ́̉ ̣  

gi a dao va phôĩ ̀ư

 Ki m tra và đi uể ể  

ch nh   l i  b c  cáchỉ ạ ạ  

tr c khi th c hi nướ ự ệ
3 Các   răng   v uấ  

không đ u nhauề

   Do   phân   đ   không   chínhộ  

xác

   Các   m t   tr   c a   phôiặ ụ ủ  

không đ ng tâmồ

 Đ  gá không chính xácồ

 Khi phân đ  th nộ ậ  

tr ng chu n xácọ ẩ

   Chu n   b   phôiẩ ị  

chính xác. Ki m traể  

phôi tr c khi làmướ

 Hi u ch nh đ  gáệ ỉ ồ  

tr c   khi   th cướ ự  

hi n.ệ
4 Goc   ăn   kh p   cuá ́ơ ̉  

răng vâu không đat́ ̣

 Do điêu chinh goc lêch cuà ́̉ ̣ ̉  

u chia không đung goc ́ ́ β̣

  Kiêm tra  va  điêù ̀̉  

chinh lai goc lêch ú̉ ̣ ̣ ̣ 

chia tr c khi th ćươ ự  

hiêṇ

5. Ki m tra s n ph m:ể ả ẩ

5.1. Ph ng pháp ki m tra.ươ ể

Ph ng phap kiêm tra tr c tiêp co tinh toan.́ ́ ́ ́ ́ươ ̉ ự

 Dung cac thiêt bi đo thông th ng s  dung trong nganh c  khi. Nh  th c̀ ́ ́ ̀ ̀ ́ ̣́ ươ ử ̣ ơ ư ươ  

căp, ban me đo trong, th c đo goc.́ ̣́ ươ

Ph ng phap kiêm tra tr c tiêp dung căn mâu hoăc d ng kiêm.́ ́ ̀ ̃ ̃ươ ̉ ự ̣ ươ ̉

 Dung cac thiêt bi đo chuyên dung: V i loai ly h p vâu đ c san xuât hang̀ ́ ́ ̀ ́ ́ ́ ̣̀ ơ ̣ ợ ượ ̉  

loat co thê chê tao môt ly h p vâu chuân đê kiêm tra cac ly h p vâu đ c giá ́ ́ ́ ̣́ ̉ ̣ ̣ ợ ̉ ̉ ̉ ợ ượ  

công. V i ly h p vâu san xuât đ n chiêc trong s a ch a thi dung ngay vâu coń ́ ́ ̃ ̀ ̀ ́ ̀ơ ợ ̉ ơ ử ư  

lai đê kiêm tra sau khi gia công.̣ ̉ ̉
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5.2. Ki m tra.ể

Kh p nôi vâu răng vuông.́ ́ơ

 Ki m tra chi u cao rãnh v u dùng thanh đo sâu c a th c c p.ể ề ấ ủ ướ ặ

 Ki m tra b  r ng rãnh v u dùng m  đo trong c a th c c p.ể ề ộ ấ ỏ ủ ướ ặ

 Kiêm tra măt bên ranh vâu co đi qua tâm không dung th c căp đê kiêm trã ́ ́ ̀ ́̉ ̣ ươ ̣ ̉ ̉

 Dung d ng chuân la môt biên dang vâu đa đ c gia công chuân mai s a cac̀ ̃ ̀ ́ ̃ ̀ ́ươ ̉ ̣ ̣ ượ ̉ ử  

bê măt đê kiêm tra cac chi tiêu vê lăp ghep.̀ ́ ̀ ́ ̣́ ̉ ̉ ̉

Kh p nôi vâu răng thang cân, răng thang vuông.́ ́ơ

 Ki m tra chi u cao rãnh v u dùng thanh đo sâu c a th c c p.ể ề ấ ủ ướ ặ

 Ki m tra b  r ng rãnh v u dùng m  đo trong c a th c c p. Đê đam baoể ề ộ ấ ỏ ủ ướ ặ ̉ ̉ ̉  

chinh xac phai dung d ng kiêm tra.́ ́ ̀ ̃̉ ươ ̉

 Kiêm tra bê  rông ranh vâu răng thang cân co đi qua tâm không phai dung̀ ̃ ́ ́ ̀̉ ̣ ̉  

d ng kiêm chuyên dung̃ ̀ươ ̉

 Kiêm tra măt bên ranh vâu răng thang cân co đi qua tâm không dung th c̃ ́ ́ ̀ ́̉ ̣ ươ  

căp đê kiêm tra.̣ ̉ ̉

 Kiêm tra goc ăn kh p bê măt ranh vâu dung th c đo goc.́ ́ ̀ ̃ ́ ̀ ́ ́̉ ơ ̣ ươ

 Dung d ng chuân la môt biên dang vâu đa đ c gia công chuân mai s a cac̀ ̃ ̀ ́ ̃ ̀ ́ươ ̉ ̣ ̣ ượ ̉ ử  

bê măt đê kiêm tra cac chi tiêu vê lăp ghep.̀ ́ ̀ ́ ̣́ ̉ ̉ ̉

Kh p nôi vâú ́ ́ơ  răng tam giac cân, răng tam giac vuông.́ ́

 Ki m tra chi u cao rãnh v u dùng d ng kiêm tra chuyên dung̃ ̀ể ề ấ ươ ̉

 Ki m tra b  r ng rãnh v u dung d ng kiêm tra.̀ ̃ể ề ộ ấ ươ ̉

 Kiêm tra goc h p b i hai măt bên ranh vâu dung d ng goc kêt h p căn lá ̃ ́ ̀ ̃ ́ ́ ́̉ ợ ở ̣ ươ ợ  

hoăc dung th c đo goc đê kiêm tra.̀ ́ ̣́ ươ ̉ ̉

 Kiêm tra bê rông ranh vâu răng tam giac cân co đi qua tâm không phai dung̀ ̃ ́ ́ ́ ̀̉ ̣ ̉  

d ng kiêm chuyên dung̃ ̀ươ ̉

 Kiêm tra măt bên ranh vâu răng tam giac cân co đi qua tâm không dung th c̃ ́ ́ ́ ̀ ́̉ ̣ ươ  

căp đê kiêm tra.̣ ̉ ̉

 Kiêm tra goc ăn kh p bê măt ranh vâu dung th c đo goc.́ ́ ̀ ̃ ́ ̀ ́ ́̉ ơ ̣ ươ
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 Dung d ng chuân la môt biên dang vâu đa đ c gia công chuân mai s a cac̀ ̃ ̀ ́ ̃ ̀ ́ươ ̉ ̣ ̣ ượ ̉ ử  

bê măt đê kiêm tra cac chi tiêu vê lăp ghep.̀ ́ ̀ ́ ̣́ ̉ ̉ ̉

6. V  sinh công nghi p:ệ ệ

 Không dùng tay, v t c ng hay gi  lau dùng đ  g t phoi khi máy đang c tậ ứ ẻ ể ạ ắ  

g t.ọ

 Thao tác v n hành máy ph i th n tr ng nh  nhàng và đúng theo các nguyênậ ả ậ ọ ẹ  

t c khi s  d ng máy phay.ắ ử ụ

 Th c hi n đúng các quy trình gia công đã đ c h ng h n.ự ệ ượ ướ ẫ

 Các d ng c  ph i đ  dúng n i quy đ nhụ ụ ả ể ơ ị

 Gi  cho khu v c th c t p luôn s ch s .ữ ự ự ậ ạ ẽ

 Cu i bu i th c hành v  sinh máy x ng, d ng c  s ch s , ki m tra và đ aố ổ ự ệ ưở ụ ụ ạ ẽ ể ư  

v  n i quy đ nh.ề ơ ị

* Ki m tra:ể

Kh p nôi vâu răng vuông.́ ́ơ

 Ki m tra chi u cao rãnh v u dùng thanh đo sâu c a th c c p.ể ề ấ ủ ướ ặ

 Ki m tra b  r ng rãnh v u dùng m  đo trong c a th c c p.ể ề ộ ấ ỏ ủ ướ ặ

 Kiêm tra măt bên ranh vâu co đi qua tâm không dung th c căp đê kiêm trã ́ ́ ̀ ́̉ ̣ ươ ̣ ̉ ̉

 Dung d ng chuân la môt biên dang vâu đa đ c gia công chuân mai s a cac̀ ̃ ̀ ́ ̃ ̀ ́ươ ̉ ̣ ̣ ượ ̉ ử  

bê măt đê kiêm tra cac chi tiêu vê lăp ghep.̀ ́ ̀ ́ ̣́ ̉ ̉ ̉

Kh p nôi vâu răng thang cân, răng thang vuông.́ ́ơ

 Ki m tra chi u cao rãnh v u dùng thanh đo sâu c a th c c p.ể ề ấ ủ ướ ặ

 Ki m tra b  r ng rãnh v u dùng m  đo trong c a th c c p. Đê đam baoể ề ộ ấ ỏ ủ ướ ặ ̉ ̉ ̉  

chinh xac phai dung d ng kiêm tra.́ ́ ̀ ̃̉ ươ ̉

 Kiêm tra bê  rông ranh vâu răng thang cân co đi qua tâm không phai dung̀ ̃ ́ ́ ̀̉ ̣ ̉  

d ng kiêm chuyên dung̃ ̀ươ ̉

 Kiêm tra măt bên ranh vâu răng thang cân co đi qua tâm không dung th c̃ ́ ́ ̀ ́̉ ̣ ươ  

căp đê kiêm tra.̣ ̉ ̉

 Kiêm tra goc ăn kh p bê măt ranh vâu dung th c đo goc.́ ́ ̀ ̃ ́ ̀ ́ ́̉ ơ ̣ ươ
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 Dung d ng chuân la môt biên dang vâu đa đ c gia công chuân mai s a cac̀ ̃ ̀ ́ ̃ ̀ ́ươ ̉ ̣ ̣ ượ ̉ ử  

bê măt đê kiêm tra cac chi tiêu vê lăp ghep.̀ ́ ̀ ́ ̣́ ̉ ̉ ̉

Kh p nôi vâú ́ ́ơ  răng tam giac cân, răng tam giac vuông.́ ́

 Ki m tra chi u cao rãnh v u dùng d ng kiêm tra chuyên dung̃ ̀ể ề ấ ươ ̉

 Ki m tra b  r ng rãnh v u dung d ng kiêm tra.̀ ̃ể ề ộ ấ ươ ̉

 Kiêm tra goc h p b i hai măt bên ranh vâu dung d ng goc kêt h p căn lá ̃ ́ ̀ ̃ ́ ́ ́̉ ợ ở ̣ ươ ợ  

hoăc dung th c đo goc đê kiêm tra.̀ ́ ̣́ ươ ̉ ̉

 Kiêm tra bê rông ranh vâu răng tam giac cân co đi qua tâm không phai dung̀ ̃ ́ ́ ́ ̀̉ ̣ ̉  

d ng kiêm chuyên dung̃ ̀ươ ̉

 Kiêm tra măt bên ranh vâu răng tam giac cân co đi qua tâm không dung th c̃ ́ ́ ́ ̀ ́̉ ̣ ươ  

căp đê kiêm tra.̣ ̉ ̉

 Kiêm tra goc ăn kh p bê măt ranh vâu dung th c đo goc.́ ́ ̀ ̃ ́ ̀ ́ ́̉ ơ ̣ ươ

 Dung d ng chuân la môt biên dang vâu đa đ c gia công chuân mai s a cac̀ ̃ ̀ ́ ̃ ̀ ́ươ ̉ ̣ ̣ ượ ̉ ử  

bê măt đê kiêm tra cac chi tiêu vê lăp ghep.̀ ́ ̀ ́ ̣́ ̉ ̉ ̉
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Bài 2: PHAY THEN HOA
Mà bài: 43.2

Gi i thiêu:́ơ ̣

Tr c then hoa đ c dùng đ  l p bánh răng truy n chuy n đ ng quayụ ượ ể ắ ề ể ộ  

v i t c đ  và t i tr ng l n trong các h p t c đ  máy công c , ôtô, máy kéo…ớ ố ộ ả ọ ớ ộ ố ộ ụ

Các bánh răng này có th  di tr t trên tr c d  dàng đ  thay đ i t c đ  khi c nể ượ ụ ẽ ể ổ ố ộ ầ  

thi t.ế

Theo hình d ng c a then, tr c then hoa th ng có ba lo i nh  hình 31:ạ ủ ụ ườ ạ ư  

a tr c then hoa ch  nh t; b tr c then hoa thân khai; c tr c then hoa tam giác.ụ ữ ậ ụ ụ  

Trong đó tr c then hoa ch  nh t là lo i thông d ng, hay đ c s  d ng.ụ ữ ậ ạ ụ ượ ử ụ
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Các y u t  c  b n c a tr c then hoa: đ ng kính ngoài D, đ ng kínhế ố ơ ả ủ ụ ườ ườ  

trong d, chi u d y them b, chi u cao then ề ầ ề

Trong s n xu t l n, tr c then hoa đ c gia công b ng ph ng pháp baoả ấ ớ ụ ượ ằ ươ  

hình, ho c phay chép hình b ng dao phay đ nh hình t ng t  nh  phay bánhặ ằ ị ươ ự ư  

răng tr  răng th ng. Trong s n xu t đ n chi c (nh  công tác s a ch a…) cóụ ẳ ả ấ ơ ế ư ử ữ  

th  phay tr c then hoa ch  nh t b ng dao phay đia thông d ng trên máy phaỹể ụ ữ ậ ằ ụ  

ngang. Hiên nay co thê s  dung ph ng phap can tao truc then hoa.́ ́ ̣́ ̉ ử ̣ ươ ̣ ̣

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c nh ng đ c đi m c  b n c a then hoa.ượ ữ ặ ể ơ ả ủ

 Xác đ nh đ c yêu c u k  thu t khi phay then hoa.ị ượ ầ ỹ ậ

 S  d ng đ c đ u chia đ  v n năng.ử ụ ượ ầ ộ ạ

 V n hành đ c máy phay đúng quy trình quy ph m đ  gia công thenậ ượ ạ ể  

hoa đ t c p chính xác 810, đ  nhám c p 45, đúng yêu c u k  thu t, đúngạ ấ ộ ấ ầ ỹ ậ  

th i gian quy đ nh, đ m b o đ c an toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p.ờ ị ả ả ượ ộ ệ ệ

 Phân tích đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp kh cượ ạ ỏ ệ ắ  

ph c.ụ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc trong khi th cệ ỷ ậ ẩ ậ ự  

t p t i x ng.ậ ạ ưở

N i dung:ộ

1. Các thông s  hình h c c a then hoa. ố ọ ủ

Theo hình d ng c a then, tr c then hoa th ng có ba lo i theo hình 31:ạ ủ ụ ườ ạ  

a tr c then hoa ch  nh t; b tr c then hoa thân khai; c tr c then hoa tam giác.ụ ữ ậ ụ ụ  

Trong đó tr c then hoa ch  nh t là lo i thông d ng, hay đ c s  d ng.ụ ữ ậ ạ ụ ượ ử ụ

Các y u t  c  b n c a tr c then hoa: đ ng kính ngoài D, đ ng kính trongế ố ơ ả ủ ụ ườ ườ  

d, chi u d y them b, chi u cao then ề ầ ề
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2. Yêu c u k  thu t khi phay then hoa. ầ ỹ ậ

VËt liÖu:

B¶n vÏ  tæng qu¸ t
t r ô c  t h en  h o a

N. vô Hä vµ tª n Ký

T. kÕ

K. tra

DuyÖt

y ª u  c Çu  k ü t h u Ët :
 Dung sai ®é kh«ng ®èi xøng cña then qua t©m ph«i  � 0.02 (mm)

 Dung sai ®é kh«ng song song cña then ®èi ví i t©m ph«i � � � � � � � � � � �
 MÆt s ên then ®¹ t ®é bãng Ra = 0.63

 Dung sai ®é kh«ng ®ång t©m gi÷a ® êng kÝnh trong vµ ® êng kÝnh

ngoµi � �0.02(mm)

D

d
b

h

L

L1 L2

d
1

d
2

 Đô nham bê măt s n then, măt tru ngoai D cua then, măt tru trong d cua then.́ ̀ ̀ ̣̀ ̣ ươ ̣ ̣ ̉ ̣ ̣ ̉

 Đô song song măt bên s n then v i đ ng tâm cua truc.̀ ́ ̣̀ ̣ ươ ơ ươ ̉ ̣

 Dung sai lăp ghep then hoa.́ ́

Vi c xác đ nh các yêu c u k  thu t đ  nhám, đ  song song, đ  chínhệ ị ầ ỹ ậ ộ ộ ộ  

xác và dung sai l p ghép... c a tr c then hoa còn ph i căn c  vào ki u l pắ ủ ụ ả ứ ể ắ  

ghép c a tr c then hoa và chi ti t moai   l p trên nó: Đ nh tâm theo đ ngủ ụ ế ơ ắ ị ườ  

kính ngoài, đ nh tâm theo đ ng kính trong ,đ nh tâm theo m t bên nh  hìnhị ượ ị ặ ư  
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33. Ngoài ra còn ph i căn c  vào tính ch t c a truy n đ ng moai   c  đ nhả ứ ấ ủ ề ộ ơ ố ị  

trên tr c hay di tr t trên truc then hoa...ụ ượ

          Đ nh tâm theo đ ng kính trong (d, b) lúc này ta c n gia công chính xácị ườ ầ  

đ ng kính d trên tr c và kích th c D trên moai  , s  d ng ph ng pháp nàyườ ụ ướ ơ ử ụ ươ  

cho đ  chính xác đ ng tâm và đ  c ng v ng c a then hoa cao nh ng chi phíộ ồ ộ ứ ữ ủ ư  

ch  tao l n và khó khăn do: Vi c gia công chính xác d trên tr c ph i b ngế ớ ệ ụ ả ằ  

ph ng pháp mài đ nh hình, vi c gia công chính xác D trên moai   thì r t khóươ ị ệ ơ ấ  

khăn do ta ph i mài đ  đ t đ  chính xác D.ả ể ạ ộ

          Đ nh tâm theo đ ng kính ngoài (D, b) lúc này ta c n gia công chính xácị ườ ầ  

kích th c D trên tr c và kích th c d trên moai  , ph ng pháp này cho đướ ụ ướ ơ ươ ộ 

chính xác v  đ ng tâm và đ  c ng v ng không cao b ng ph ng pháp trên,ề ồ ộ ứ ữ ằ ươ  

nh ng vi c gia công chính xác các kích th c l p ghép thì đ n gi n h n.ư ệ ướ ắ ơ ả ơ

         Đinh tâm theo m t bên (b) lúc này ta c n gia công chính xác kích th c̣ ặ ầ ướ  

b, ph ng pháp này khi yêu c u v  s  đ ng tâm không cao và v i nh ng bươ ầ ề ự ồ ớ ữ ộ 

truy n có khe h  m t bên c a then và rãnh trên moai   nh  đ  tránh va đ pề ở ặ ủ ơ ỏ ể ậ  

khi t i tr ng đ i chi u.ả ọ ổ ề

D d

b
b

D d

b
D d

a. Đinh tâm theo D        b. Đinh tâm theo d             c. Đinh tâm theo ḅ ̣ ̣

         Nh  v y ta s  căn c  vào tính ch t m i ghép và đ c đi m làm vi c màư ậ ẽ ứ ấ ố ặ ể ệ  

đ  đi xác đ nh các yêu c u k  thu t c a nóể ị ầ ỹ ậ ủ . 
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3. Ph ng pháp gia công.ươ

3.1. Gá l p và đi u ch nh  phân đ  v n năng.ắ ề ỉ ộ ạ

3.1.1. Gá l p và đi u ch nh phân đ  đ n gi n.ắ ề ỉ ộ ơ ả

U chia tr c tiêp:̣́ ự

Là ki u   chia đ n gi n chia tr c ti p đi n hình đ c s  d ng trongể ụ ơ ả ự ế ể ượ ử ụ  

các tr ng h p gá phay các then hoa co s  ph n c n chia đ u trên phôi ít (2, 3,́ườ ợ ố ầ ầ ề  

4, 6, 8, và 12 ph n). Đ c đi m chuy n đ ng c a   chia lo i này là gi a tayầ ặ ể ể ộ ủ ụ ạ ữ  

quay   chia v i tr c chính dùng gá phôi có quan h  chuy n đ ng tr c ti p,ụ ớ ụ ệ ể ộ ự ế  

nghĩa là tay quay   chia quay bao nhiêu vòng thì tr c chính mang phôi quayụ ụ  

b y nhiêu vòng.ấ

Hình 34: U chia tr c tiêp ̣́ ự

Câu tao u chia tr c tiêp va u đông:́ ́ ̣̀ ̣ ự ̣ ̣

Bên trái là   chia, trong thân 6 có l p tr c chính, tr c chính có th  quayụ ắ ụ ụ ể  

tr n trong thân 6, phía tr c tr c chính có l  côn mooc đ  l p đ u nh n 8ơ ướ ụ ỗ ể ắ ầ ọ  

mang t m g t t c 7. Phía sau tr c chính l p đĩa  chia 2 và tay quay 3. Đĩa chiaấ ạ ố ụ ắ  

2 có x  12 ho c 24 rãnh cách đ u c nh đĩa. T m đ m 4 đ  l p tay quay 3, baoẻ ặ ề ạ ấ ệ ể ắ  

che 5 b o v  không cho phoi l t vào đĩa chia và   quay phía sau tr c chính.ả ệ ọ ổ ụ  

Tay hãm 1 dùng hãm ch t tr c chính v i thân 6 sau khi chia nh  hình 34.ặ ụ ớ ư

Bên ph i là   đ ng kèm theo   chia dùng đ nh v . Tr c gá phôi trên mũi nh n 8ả ụ ộ ụ ị ị ụ ọ  

c a   chia và mũi nh n 9 trên   đ ng. Mũi nh n 9 có th  đi u ch nh ra, vào trong thânủ ụ ọ ụ ộ ọ ể ề ỉ  

(nòng   đ ng ) 10 b ng cách xoay núm xoay 12 phía sau   đ ng. Vít 11 hãm ch t mũiụ ộ ằ ụ ộ ặ  

nh n 9 v i thân 10 t i v  trí đã đi u ch nh.ọ ớ ạ ị ề ỉ
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Ga u chia tr c tiêp lên măt ban may.́ ́ ̀ ̣́ ự ̣  Điêu chinh đê đâu nhon nong u đông ngang tâm v ì ̀ ̀ ́̉ ̉ ̣ ̣ ̣ ơ  

đâu nhon u truc chinh u chia va cac đâu tâm cua u chia l n h n hoăc băng chiêu dai phôi.̀ ́ ̀ ́ ̀ ́ ̀ ̀ ̣̀ ̣ ̣ ̣ ̉ ̣ ơ ơ ̣  

Ga truc chuân lên hai đâu nh n u đông, u chia. Khi gá phôi ph i rà, ch nh chó ̣̀ ̉ ọ ̣ ̣ ̣ ả ỉ  

đ ng sinh trên truc chuân song song m t bàn máy, đ ng sinh bên truc chuânườ ̣ ̉ ặ ườ ̣ ̉  

song song h ng ti n d c bàn máy nh  hình 35.ướ ế ọ ư

Sd

Hình 35: Điêu chinh đ  song song u chia tr c khi th c hiêǹ ́̉ ộ ̣ ươ ự ̣

  S  rãnh trên đĩa chia 2 c n quay đi trong m i l n chia đ c xác đ nh  theo công th c: ố ầ ỗ ầ ượ ị ứ

a= 

Trong đó :  a   : là s  rãnh trên đĩa chia 2 c n quay đi trong m i l n chia.ố ầ ỗ ầ

   Z  : s  ph n c n chia đ u trên phôi .ố ầ ầ ề

   A  : s  rãnh hi n có trên đĩa chia 2.ố ệ

    chia gián ti p: Ụ ế

    Khác v i   chia tr c ti p,   chia gián ti p có đ c đi m là tay quay ớ ụ ự ế ụ ế ặ ể ụ 

chia v i tr c chính   chia có quan h  chuy n đ ng gián ti p thông qua c  c uớ ụ ụ ệ ể ộ ế ơ ấ  

gi m t c là tr c vít và bánh vít. ả ố ụ

C u t o g m các b  ph n hình 36:ấ ạ ồ ộ ậ

1: Thân, 2:Mâmc p, 3:Bánh vít(z=40)ặ

4: Tr c vít (k=1), 5; Ch t c m, 6: Tay quay (M), 7: Compa c , 8: Đĩa chiaụ ố ắ ữ

Khi chia, quay tay quay M (đĩa chia v n đ ng yên nh  ch i hãm K phía sau đĩaẫ ứ ờ ố  

chia). Thông qua tr c vít bánh vít là tr c chính mang phôi quay. Trên tay quayụ ụ  

(M) có ch t c m C đ  đinh v  trí c a tay quay trên đĩa chia sau m i l n chia.ố ắ ể ị ủ ố ầ  

Trên đĩa chia có khoan các vòng l  đ ng tâm v i s  l  trên m i vòng l  khácỗ ồ ớ ố ỗ ỗ ỗ  

nhau do đó   chia gián ti p có kh  năng chia r ng h n so v i   chia tr c ti p.ụ ế ả ộ ơ ớ ụ ự ế
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Ga u chia gián tiêp lên măt ban may.́ ́ ̀ ̣́ ̣  Điêu chinh đê đâu nhon nong u đông ngang tâm v ì ̀ ̀ ́̉ ̉ ̣ ̣ ̣ ơ  

đâu nhon u truc chinh u chia va cac đâu tâm cua u chia l n h n hoăc băng chiêu dai phôi.̀ ́ ̀ ́ ̀ ́ ̀ ̀ ̣̀ ̣ ̣ ̣ ̉ ̣ ơ ơ ̣  

Ga truc chuân lên hai đâu nh n u đông, u chia. N u phía tr c chính   chia có́ ̣̀ ̉ ọ ̣ ̣ ̣ ế ụ ụ  

gá mâm c p   thì có th  m t đ u gá mâm c p, m t đ u ch ng tâm phía ặ ể ộ ầ ặ ộ ầ ố ụ 

đ ng. Khi gá phôi ph i rà, ch nh cho đ ng sinh trên truc chuân song song m tộ ả ỉ ườ ̣ ̉ ặ  

bàn máy, đ ng sinh bên truc chuân song song h ng ti n d c bàn máy nhườ ̣ ̉ ướ ế ọ ư 

hình 37.

Sd

Hình 37: Đi u ch nh   chia đ  phân đ  tr c khi gia công:ề ỉ ụ ể ộ ướ

Tính toán đ  chia chi ti t thành các ph n đ u nhau trên   chia gián ti p: ể ế ầ ề ụ ế

chia đ u phôi) v  n là s  vòng quay mà tay quay M c n ph i quay đi trongể ầ ố ầ ả  

m i l n chia đ  tr c chính mang phôi quay đi   vòng thì ta có công th c tínhỗ ầ ể ụ ứ  

sau:

N= 

Khi quay tay quay M đi m t vòng, tr c chính mang phôi quay đi  vòng.ộ ụ

Nh  v y đ  tr c chính   chia quay đi m t vòng thì tay quay M ph iư ậ ể ụ ụ ộ ả  

quay đi =40 vòng

T  s   là m t h ng s  và đ c ký hi u là N. H ng s  N đ c g i làỷ ố ộ ằ ố ượ ể ằ ố ượ ọ  

đ c tính c a   chia (và đa s  các   chia th ng có N = 40).ặ ủ ụ ố ụ ườ
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Yêu c u m i l n chia phôi ph i quay đi đ c  vòng (Z là s  ph n c nầ ỗ ầ ả ượ ố ầ ầ  

chia đ u)ề

3.1.2. Gá l p và đi u ch nh phân đ  vi sai.ắ ề ỉ ộ

Ga u chia v n năng lên măt ban maý ̀ ̣́ ạ ̣ . 

Điêu chinh đê đâu nhon nong u đông ngang tâm v i đâu nhon u truc chinh u chia và ̀ ̀ ́ ̀ ́ ̀̉ ̉ ̣ ̣ ̣ ơ ̣ ̣ ̣ ̣  

cac đâu tâm cua u chia l n h n hoăc băng chiêu dai phôi. ́ ̀ ́ ̀ ̀ ̀̉ ̣ ơ ơ ̣ Ga truc chuân lên hai đâú ̣̀ ̉  

nh n u đông, u chia. N u phía tr c chính   chia có gá mâm c p  thì có th  m tọ ̣ ̣ ̣ ế ụ ụ ặ ể ộ  

đ u gá mâm c p, m t đ u ch ng tâm phía   đ ng. Khi gá phôi ph i rà, ch nhầ ặ ộ ầ ố ụ ộ ả ỉ  

cho đ ng sinh trên truc chuân song song m t bàn máy, đ ng sinh bên trucườ ̣ ̉ ặ ườ ̣  

chuân song song h ng ti n d c bàn máy nh  hình 37.̉ ướ ế ọ ư

Đ c đi m c u t oặ ể ấ ạ : G n gi ng   chia gián ti p đ n gi n, nh ng ngoàiầ ố ụ ế ơ ả ư  

tr c chính (3) còn có thêm tr c ph  (4) (Hình 38) đ  m  r ng kh  năng chiaụ ụ ụ ể ở ộ ả  

trên   chia và kh  năng công ngh  c a máy phay. Tr c chính   chia v n năngụ ả ệ ủ ụ ụ ạ  

có th  xoay nghiêng so v i v  trí n m ngang lên phía trên góc t  0ể ớ ị ằ ừ 0   1000 và 

xu ng phía d i góc t   0ố ướ ừ 0  100  (H) là chi u cao t  tâm tr c chính   chia đ nề ừ ụ ụ ế  

m t bàn máy khi tr c chính   chia   v  trí n m ngang, (H) là thông s  c  b nặ ụ ụ ở ị ằ ố ơ ả  

ch  kích c    chia. Th ng có các c : H= 100ỉ ỡ ụ ườ ỡ �  135 �  160�  200...

 Hình 38:   chia v n năng và   đ ng kèm theo   chia.Ụ ạ ụ ộ ụ
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   Công d ng c a   chia v n năng : ụ ủ ụ ạ

   chia v n năng đ c s  d ng trong các tr ng h p sau:Ụ ạ ượ ử ụ ườ ợ

Gá phay các chi ti t d ng tròn ho c đo n th ng c n chia thành các ph nế ạ ặ ạ ẳ ầ ầ  

b t k  đ u ho c không đ u nh : bánh răng, thanh răng, dao phay, dao doa,ấ ỳ ề ặ ề ư  

kh c th c, kh c v ch trên các vòng du xích ...ắ ướ ắ ạ

Gá phay rãnh trên m t côn, rãnh trên m t đ u d ng tr , rãnh xo n, rãnhặ ặ ầ ạ ụ ắ  

xoáy, cam ph ng Acsimet...ẳ

Các b  ph n chính c a   chia v n năng. ộ ậ ủ ụ ạ

   Trên hình 39 th  hi n các b  ph n chính c a   chia v n năng .ể ệ ộ ậ ủ ụ ạ

 Hình 39: Các b  ph n chính c a   chia v n năng.ộ ậ ủ ụ ạ

(1) Tay quay (M): Trên tay quay có núm xoay 14 đ  rút ho c c m ch t đ nh vể ặ ắ ố ị ị 

C  vào các vòng l  trên đĩa chia gián ti p 9.ỗ ế

(2) V    chia đ  đ , gá các chi ti t b  ph n c a   chia. D i đáy v  có haiỏ ụ ể ỡ ế ộ ậ ủ ụ ướ ỏ  

ch t đ nh v  đ  đ nh v    chia trên rãnh T bàn máy.ố ị ị ể ị ị ụ

(3) Tr c chính l p trong thân 6, thân 6 có th  xoay trong v  2 đ  nghiêng tr cụ ắ ể ỏ ể ụ  

chính 3 lên trên ho c xu ng d i so v i v  trí n m ngang ph n tr c chính n mặ ố ướ ớ ị ằ ầ ụ ằ  

trong thân 6 có l p c  đ nh bánh răng vít v i s  răng Zắ ố ị ớ ố t = 40 ăn kh p v i tr cớ ớ ụ  

vít có s  đ u răng ố ầ

Kt = 1 (t ng t  nh    chia gián ti p hình V  2). Phía tr c tr c chính có lươ ự ư ụ ế ướ ụ ỗ 

côn moóc đ  l p đ u nh n 13 mang t m g t t c 12. Phía ngoài có ren đ  l pể ắ ầ ọ ấ ạ ố ể ắ  

mâm c p ba ch u và đĩa chia tr c ti p 11. Phía sau tr c chính cũng có l  cônặ ấ ự ế ụ ỗ  

moóc đ  l p tr c gá bánh răng khi chia vi sai.ể ắ ụ

(4) Tr c ph  đ  l p bánh răng thay th  khi chia vi sai, phay rãnh xo n.ụ ụ ể ắ ế ắ
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(5)  Hai đai  c và vít hãm thân 6 v i v  2.ố ớ ỏ

(6) Thân   chia, phía trong r ng đ  l p tr c chính 3 và  c  c u gi m t c tr c vítụ ỗ ể ắ ụ ơ ấ ả ố ụ  

 bánh vít.

(7) Vít hãm tr c chính sau khi chia. ụ

(8) Tay g t đi u ch nh b c l ch tâm phía trong thân 6 cho tr c vít ăn kh pạ ề ỉ ạ ệ ụ ớ  

ho c tách kh i bánh vít.ặ ỏ

(9) Đĩa chia gián ti p.ế

(10) Mi ng c  đ  xác đ nh góc quay c a đĩa chia tr c ti p (11) khi chia (n uế ữ ể ị ủ ự ế ế  

đĩa chia 11 không kh c v ch chia đ    c nh, mà có x  rãnh ho c khoan m tắ ạ ộ ở ạ ẻ ặ ộ  

vòng l  thì chi ti t 10 là tay g t đi u ch nh ch t đ nh v  C c m vào ho c rút raỗ ế ạ ề ỉ ố ị ị ắ ặ  

kh i rãnh, l  trên đĩa chia 11).ỏ ỗ

Nguyên lý chuy n đ ng c a   chia v n năng.ể ộ ủ ụ ạ

Chuy n đ ng tr c ti pể ộ ự ế : Đi u ch nh b c l ch tâm cho tr c vít tách kh iề ỉ ạ ệ ụ ỏ  

bánh răng vít, quay tr c ti p tr c chính đ  th c hi n chia b ng đĩa chia tr cự ế ụ ể ự ệ ằ ự  

ti p 11 (lúc này quay tay quay M, tr c chính không quay).ế ụ

Chuy n đ ng gián ti p:ể ộ ế  G t tay quat 8 đi u ch nh b c l ch tâm cho tr c vítạ ề ỉ ạ ệ ụ  

ăn kh p bánh răng vít, lúc này đ  tr c chính quay đ c ph i quay tay quay M,ớ ể ụ ượ ả  

chuy n đ ng s  truy n đ n tr c chính theo s  đ  nh  hình 40)ể ộ ẽ ề ế ụ ơ ồ ư
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Hình 40: S  đ  chuy n đ ng gián ti p   chia v n năng.ơ ồ ể ộ ế ụ ạ

Quay tay quay M tr c I quay (tr c I l ng không trong  ng V) thông quaụ ụ ồ ố  

c p bánh răng tr  có t  s  truy n i = 1 làm tr c II (t c tr c vít có s  đ u răngặ ụ ỷ ố ề ụ ứ ụ ố ầ  

kt  = 1) quay, làm bánh vít có s  răng Zố t= 40 l p c  đ nh v i tr c chính III quayắ ố ị ớ ụ  

theo nguyên t c:ắ

Tay quay M quay m t vòng, tr c chính III quay = ộ ụ  vòng.

Tay quay M quay 40 vòng, tr c chính III quay m t vòng.ụ ộ

D ng c  kèm theo   chia v n năng.ụ ụ ụ ạ

Hình V6:   đ ng dùng đ  đ  (đ nh v  ) m t đ u tr c gá phôi (đ u kiaỤ ộ ể ỡ ị ị ộ ầ ụ ầ  

tr c gá ch ng trên mũi nh n   chia). Hình V  6a là hình dáng bên ngoài c a ụ ố ọ ụ ủ ụ 

đ ng đ n gi n: 1 thân, 2 vít hãm c  đ nh mũi nh n 3 v i nòng   đ ng 4 sauộ ơ ả ố ị ọ ớ ụ ộ  

khi đi u ch nh mũi nh n ch ng vào l  tâm tr c gá. Núm xoay 5 đ  đi u ch nhề ỉ ọ ố ỗ ụ ể ề ỉ  

mũi nh n 3 ti n, lùi. 6 vít hãm nòng 4 v i thân 1; 7 tr c (đ u bên trong thân 1ọ ế ớ ụ ầ  

có g n bánh răng (8) ăn kh p v i thanh răng 9 Hình V  6c). Đ  đi u ch nhắ ớ ớ ể ề ỉ  

nòng 4 lên, xu ng.ố

 Hình V6c: Là c u t o bên trong c a   đ ng đ n gi nấ ạ ủ ụ ộ ơ ả

 Hình V6b:   đ ng v n năng: 1 Thân, 2 Nòng   đ ng có l p đ u nh n 5,Ụ ộ ạ ụ ộ ắ ầ ọ  

đi u ch nh đ u nh n ti n, lùi b ng núm xoay 4; vít 6 hãm c  đ nh đ u nh n 5ề ỉ ầ ọ ế ằ ố ị ầ ọ  

v i nòng 2. Đai  c 7 hãm c  đ nh nòng 2 v i thân 1. Nòng 2 c a   đ ng có thớ ố ố ị ớ ủ ụ ộ ể  

đi u ch nh lên, xu ng b ng vô lăng 8 và có th  xoay cho mũi nh n 5 ngóc lênề ỉ ố ằ ể ọ  

ho c chúi xu ng so v i đ ng tâm ngang góc ặ ố ớ ườ �  300. 
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                                            a,                                                         b,

                            

Hình 41:   đ ng kèm theo   chia v n năng.Ụ ộ ụ ạ

Hình 41: M t s  d ng c  khác kèm theo   chia v n năng.ộ ố ụ ụ ụ ạ

(a) T m g t t c: 1 thân; 2 vít hãm thân 1 v i đ u nh n; 3 vít hãm đuôi c pấ ạ ố ớ ầ ọ ặ  

t c trong rãnh thân 1.ố

(b) Đ u nh n c  nh : 1 t m g t t c; 2 thân đ u nh n d ng côn moóc l pầ ọ ỡ ỏ ấ ạ ố ầ ọ ạ ắ  

vào l  tr c chính   chia và đ c hãm ch t v i tr c chính   chia b ng vít 3.ỗ ụ ụ ượ ặ ớ ụ ụ ằ

(c) C p t c: 1 thân; 2 vít hãm tr c gá v i thân 1; 3 đuôi c p t c.ặ ố ụ ớ ặ ố

(d) Đ u nh n c  l n: 1 t m g t t c; 2 thân d ng côn moóc l p vào l  tr cầ ọ ỡ ớ ấ ạ ố ạ ắ ỗ ụ  

chính có tính t  hãm (ch ng xoay) cao không c n vít hãm phía sau nh  đ uự ố ầ ư ầ  

nh n c  nh  .ọ ỡ ỏ

(g) Kích đ  đ  tăng đ  c ng v ng cho tr c gá phôi lo i dài: 1 đ u kích đ ;ỡ ể ộ ứ ữ ụ ạ ầ ỡ  

2 đai  c đi u ch nh đ u 1 lên, xu ng; 3 thân kích; 4 vít hãm c  đ nh v  tríố ề ỉ ầ ố ố ị ị  

đ u 1 sau khi đi u chinh.ầ ề

(h) Tr c tâm đ  ki m tra, đi u ch nh đ  đ ng tâm gi a mũi nh n   chia và mũiụ ể ể ề ỉ ộ ồ ữ ọ ụ  

nh n   đ ng.ọ ụ ộ

(k) Tr c gá phôi lo i hai đ u có l  tâm đ  ch ng trên mũi nh n   chia và mũiụ ạ ầ ỗ ể ố ọ ụ  

nh n   đ ng.ọ ụ ộ

(l) Tr c gá phôi lo i công  xôn: 1 đuôi tr c gá d ng côn moóc l p vào lụ ạ ụ ạ ắ ỗ 

tr c chính   chia;3 đai  c hãm ch t phôi trên đo n đ nh v  2 c a tr c gá. ụ ụ ố ặ ạ ị ị ủ ụ
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(m) Mâm gá ph  đ n gi n đ  kê cao   chia khi c n gá phay phôi có đ ngụ ơ ả ể ụ ầ ườ  

kính l n, ho c gá xoay ngang   chia trên bàn máy.ớ ặ ụ

(n) Mâm gá  ph  có  bàn xoay: 1 đ  gá; 2 mâm gá  có  th  xoay theo m tụ ế ể ặ  

ph ng ngang so v i đ  1 góc t  0ẳ ớ ế ừ 0 �  3600. (Hình 42)

Ngoài nh ng d ng c  kèm theo   chia trên, đ  m  r ng kh  năng, côngữ ụ ụ ụ ể ở ộ ả  

d ng c a   chia, còn có thêm m t s  d ng c  khác nh : mâm c p ba ch u,ụ ủ ụ ộ ố ụ ụ ư ặ ấ  

các bánh răng thay th , ch c gá bánh răng thay th  đ  chia vi sai, phay rãnhế ạ ế ể  

xo n...ắ

a,                               b,                          c,

            d,                                     g,

h,

k,  

l, n,

Hình 42: D ng c  kèm theo   chia v n năngụ ụ ụ ạ
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Các ph ng pháp chia trên   chia v n năng:ươ ụ ạ

Trên   chia v n năng có th  th c hi n chia chi ti t d ng tròn ho c đo nụ ạ ể ự ệ ế ạ ặ ạ  

th ng thành các ph n đ u ho c không đ u b ng các ph ng pháp sau:ẳ ầ ề ặ ề ằ ươ

 Chia tr c ti p .ự ế

 Chia gián ti p đ n gi n.ế ơ ả

 Chia vi sai.

 Chia theo góc ch n   tâm các ph n chia v.v...ắ ở ầ

Chia tr c ti p:ự ế

1. Ph m vi áp d ng:ạ ụ  S  ph n c n chia trên phôi ít (Z < 10).ố ầ ầ

2. Đi u ch nh   chia tr c khi chia:ề ỉ ụ ướ  Đi u ch nh b c l ch tâm cho tr cề ỉ ạ ệ ụ  

vít tách kh i bánh vít. Khi chia, quay tr c ti p tr c chính đ  đĩa chia (11) g nỏ ự ế ụ ể ắ  

phía tr c tr c chính quay đi s  l  (rãnh) ho c s  đ  theo tính toán.ướ ụ ố ỗ ặ ố ộ

3. Công th c tính chia tr c ti p:ứ ự ế

a V i đĩa chia tr c ti p có khoan 1 vòng l  (ho c x  các rãnh) cách đ uớ ự ế ỗ ặ ẻ ề  

nhau:  a = 

Trong đó:  a  S  l  (rãnh) trên đĩa chia tr c ti p ph i quay đi trong m i l nố ỗ ự ế ả ỗ ầ  

chia.

A  S  l  (rãnh) c a vòng l  trên đĩa chia (th ng A = 24 l  ho cố ỗ ủ ỗ ườ ỗ ặ  

rãnh).

Z  S  ph n c n chia đ u trên phôi.ố ầ ầ ề

b V i đĩa chia tr c ti p có kh c v ch chia đ  c nh đĩa chia  g m 360ớ ự ế ắ ạ ộ ạ ồ  

v ch, m i v ch có giá tr  1ạ ỗ ạ ị o.  � o = 

Trong đó:  � o  S  đ  trên đĩa chia tr c ti p ph i quay đi trong m i l n chia.ố ộ ự ế ả ỗ ầ

Z  S  ph n c n chia đ u trên phôi.ố ầ ầ ề

Tr ng h p góc ườ ợ �  khi chia có s  l  đ n phút, xác đ nh ph n l  phút trênố ẻ ế ị ầ ẻ  

t m c  (10). Trên t m c  (10) có kh c v ch chu n “0”   gi a và m i bênấ ữ ấ ữ ắ ạ ẩ ở ữ ỗ  
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v ch “0” đ c kh c chia 12 v ch cách đ u (Hình 43), giá tr  m i v ch là 5ạ ượ ắ ạ ề ị ỗ ạ  

phút.

a, b,

Hình 43: Xác đ nh góc quay trên đĩa chia tr c ti p có v ch chia đị ự ế ạ ộ

Cách xác đ nh góc quay  ị �   khi chia t ng t  nh  xác đ nh k t qu  đoươ ự ư ị ế ả  

trên th c c p. Tr c h t quay tr c chính   chia đ  v ch ch n đ  c n chiaướ ặ ướ ế ụ ụ ể ạ ẵ ộ ầ  

trên đĩa chia (11) đ n sát v ch “0” c a t m c  (10). Sau đó ti p t c quay hi uế ạ ủ ấ ữ ế ụ ệ  

ch nh tr c chính đ  v ch ch  ph n l  đ n phút c a góc ỉ ụ ể ạ ỉ ầ ẻ ế ủ �  c n chia trên t m cầ ấ ữ 

trùng v i m t v ch nào đó trên đĩa chia.ớ ộ ạ

Trên hình V8a: Đĩa chia quay ng c chi u kim đ ng h : góc quay chia ượ ề ồ ồ �  = 60o35’; 

Hình V 8b: đĩa chia quay cùng chi u kim đ ng h : góc quay chia ề ồ ồ �  = 239o40’.

V i đĩa chia tr c ti p kh c v ch chia đ  nh  trên, có th  chia theo gócớ ự ế ắ ạ ộ ư ể  

ch n   tâm các ph n chia không đ u nhau. (Nh  chia răng khi phay răng daoắ ở ầ ề ư  

phay, dao doa có b c răng không đ u).ướ ề

Chia gián ti p:ế

1. Ph m vi áp d ng:ạ ụ  Đ  chia chi ti t thành các ph n b t k , đ u ho cể ế ầ ấ ỳ ề ặ  

không đ u nhau.ề

2. Đi u ch nh   chia tr c khi chiaề ỉ ụ ướ : Đi u ch nh b c l ch tâm cho tr cề ỉ ạ ệ ụ  

vít ăn kh p bánh vít. Khi chia quay tay quay M đ  tr c chính mang phôi quayớ ể ụ  

đi góc ho c kho ng c n chia.ặ ả ầ
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Chia gián ti p có 3 ph ng pháp chính: chia đ n gi n, chia vi sai, chiaế ươ ơ ả  

theo góc ch n   tâm các ph n chia.ắ ở ầ

3. Chia gián ti p đ n gi n:ế ơ ả

a) Công th c tính chia:ứ  T ng t  nh  đã trình bày   ph n   chia giánươ ự ư ở ầ ụ  

ti p đ n gi n. G i s  ph n c n chia đ u trên phôi là Z, m i l n chia tr cế ơ ả ọ ố ầ ầ ề ỗ ầ ụ  

chính   chia mang phôi ph i quay đi  vòng. V i s  đ c tính   chia là N, thì sụ ả ớ ố ặ ụ ố 

vòng quay (n) mà tay quay M   chia ph i quay đi trong m i l n chia đ c tínhụ ả ỗ ầ ượ  

theo công th c: n = ứ

b) Ph ng pháp chia:ươ

Ví d  1: Tính phân đ  chia răng đ  phay bánh răng có s  răng Z = 20ụ ộ ể ố  

trên   chia D.U.A  100 có N = 40. ụ

áp d ng công th c n = ta có: n = = 2 vòng. ụ ứ

V y khi chia, rút ch t C trên tay quay M kh i đĩa chia gián ti p, sau đóậ ố ỏ ế  

quay tay quay M đi đúng 2 vòng r i l i c m ch t C vào đúng v  trí l  ban đ uồ ạ ắ ố ị ỗ ầ  

trên đĩa chia.

Ví d  2: Tính phân đ  chia răng đ  phay bánh răng có s  răng Z = 30ụ ộ ể ố  

trên   chia ụ YдΓ H160 có N = 40.

Áp d ng công th c n = ta có: n = = 1 vòng + 1/3 vòng.ụ ứ

Đ  xác đ nh chính xác s  ph n l  vòng (1/3 vòng) c a tay quay M trongể ị ố ầ ẻ ủ  

m i l n chia, ph i s  d ng các vòng l  và compa c  trên đĩa chia gián ti pỗ ầ ả ử ụ ỗ ữ ế  

(Hình43).

Trên hai m t c a đĩa chia gián ti p có khoan nhi u vòng l  đ ng tâmặ ủ ế ề ỗ ồ  

v i s  l  khác nhau, kho ng cách gi a các l  trên t ng vòng l  đ u nhau. M tớ ố ỗ ả ữ ỗ ừ ỗ ề ặ  

tr c đĩa chia có compa c  v i hai càng A, B có th  m  ra, khép vào.ướ ữ ớ ể ở

Quay l i ví d  2, đ  tay quay M   chia quay đi đúng s  ph n l  (1/3ạ ụ ể ụ ố ầ ẻ  

vòng) khi chia, ta l y s  l  c a vòng l  nào đó trên đĩa chia gián ti p có thấ ố ỗ ủ ỗ ế ể 

chia h t cho m u c a phân s  ph n vòng quay l  (đã đ a v  t i gi n) đ  tínhế ẫ ủ ố ầ ẻ ư ề ố ả ể  

toán.
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V i ví d  2, vòng l  có s  l  54, chia h t cho 3. V y s  vòng quay n màớ ụ ỗ ố ỗ ế ậ ố  

tay quay M c a   chia ph i quay đi trong m i l n chia răng đ c xác đ nh: ủ ụ ả ỗ ầ ượ ị

n =  =  = 1 vòng +  vòng = 1 vòng +  = 1 vòng +  vòng

(M i l n chia răng ph i quay tay quay M   chia đi 1 vòng và 18 l  trên vòng lỗ ầ ả ụ ỗ ỗ 

54).

Đ  tay quay M quay đi đúng 18 l  trên vòng l  54 tr c khi chia ph iể ỗ ỗ ướ ả  

đi u ch nh compa c . Tr c h t n i vít hãm G, c m ch t C trên tay quay Mề ỉ ữ ướ ế ớ ắ ố  

vào l  b t k  trên vòng l  54 (trên hình V9 là l  K), đ y càng A tì vào ch t C,ỗ ấ ỳ ỗ ỗ ẩ ố  

đi u ch nh càng B m  ra (ho c ề ỉ ở ặ khép vào) đ  sao cho s  l  đ c bao gi a haiể ố ỗ ượ ữ  

càng A, B là (18 + 1) l  trên vòng l  54 (trênỗ ỗ  hình V 9 t  l  K đ n l  K’ trênừ ỗ ế ỗ  

vòng l  54 là 19 l ). Đi u ch nh xong hãmch t vít G l i.ỗ ỗ ề ỉ ặ ạ

Khi chia, rút ch t C trên tay quay M kh i l  K, quay tay quay M đi 1ố ỏ ỗ  

vòng và quay ti p thêm đ  ch t C đ n đúng v  trí l  K’ sát càng B thì c mế ể ố ế ị ỗ ắ  

ch t C vào l  K’. Ti p t c g t compa c  đ  càng A l i tì vào ch t C, càng Bố ỗ ế ụ ạ ữ ể ạ ố  

đ n v  trí l  K’ m i.ế ị ỗ ớ

S  l  c a các vòng l  trên đĩa chia gián ti p:ố ỗ ủ ỗ ế

+   chia Ụ YдΓ H160: có 1 đĩa chia gián ti p  v i các vòng l :ế ớ ỗ

M t 1: 16  17  19  21  23  29  30 – 31 lặ ỗ

M t 2: 33  37  39  41  43  47  49 – 54 lặ ỗ

+   chia D.U.A 100: Có 2 đĩa chia gián ti p:Ụ ế

 Đĩa 1:  M t 1: 39  47  57  63  73  87  96 lặ ỗ

M t 2: 37  53  69  77  81  83  99 lặ ỗ

 Đĩa 2: M t 1: 41  45  49  59  61  89  97 lặ ỗ

M t 2: 43  51  67  71  79  91  99 lặ ỗ

Ví d  3: Tính chia răng đ  phay bánh răng có s  răng Z = 57 răng trên ụ ể ố ụ 

chia YдΓ H160?

áp d ng công th c n =  ta có n = ụ ứ
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Ta th y phân s   không th  t i gi n h n đ c n a và đĩa chia gián ti pấ ố ể ố ả ơ ượ ữ ế  

c a   chia YäĂ H160 không có vòng l  nào có s  l  chia h t cho m u s  57.ủ ụ ỗ ố ỗ ế ẫ ố  

Tr ng h p này không th  chia gián ti p đ n gi n đ c, ph i th c hi n chiaườ ợ ể ế ơ ả ượ ả ự ệ  

răng theo ph ng pháp ph c t p h n  chia vi sai.ươ ứ ạ ơ

4. Chia vi sai:

a) Đi u ch nh   chia v n năng đ  chiaề ỉ ụ ạ ể  vi sai:

Quay l i ví d  3, t m th i ch n m t s  Zạ ụ ạ ờ ọ ộ ố c �  Z đ  có th  chia gián ti pể ể ế  

đ n gi n theo n =  (ch n s  Zơ ả ọ ố c sao cho có th  ch n đ c vòng l  trên đĩa chiaể ọ ượ ỗ  

gián ti p có s  l  chia h t cho m u s  c a phân s  t i gi n )ế ố ỗ ế ẫ ố ủ ố ố ả

Nh  v y có sai s  vòng quay c a tay quay (M)   chia khi chia là :ư ậ ố ủ ụ

� n = n  n’ =   

Đ  bù, tr  sai s  ể ừ ố � n, ph i l p c u bánh răng thay th  . truy n chuy nả ắ ầ ế ề ể  

đ ng quay t  tr c chính   chia đ n tr c ph    chia (Hình 44), thông qua c pộ ừ ụ ụ ế ụ ụ ụ ặ  

bánh răng côn có t  s  truy n i = 1 làm  ng V mang đĩa chia gián ti p quay khiỷ ố ề ố ế  

quay tay quay M theo

 n’ =  nh ng th c t  là đã quay đi đ c n =  (Khi chia vi sai, ch t hãm K bênư ự ế ượ ố  

c nh ho c phía sau đĩa chia ph i tách kh i đĩa chia đ  đĩa chia quay theo  ngạ ặ ả ỏ ể ố  

V).

b) Trình t  các b c tính toán khi chia vi sai:ự ướ

B c 1: Ch n Zướ ọ c �  Z. N u Zc > Z, ế � n > 0, khi quay chia, đĩa chia quay 

cùng chi u tay quay M đ  bù vào sai s   N/Zc; n u Zc < Z, ề ể ố ế � n < 0, khi quay 

chia, đĩa chia quay ng c chi u tay quay M đ  tr  đi sai s  N/Z  N/Zc.ượ ề ể ừ ố

58



59

Hình 44: S  đ  đi u ch nh   chia ơ ồ ề ỉ ụ YдΓ -H-160 đ  chia vi saiể

B c 2: tính phân đ  theo n’ = ướ ộ

B c 3: Tính ch n b  bánh răng thay th  đi u ch nh   chia bù, tr  saiướ ọ ộ ế ề ỉ ụ ừ  

s     ố

  = .=  c

c

Z
ZZN )( �

Khi ch n s  răng các bánh răng thay th  Z1, Z2, Z3, Z4 ph i nghi mọ ố ế ả ệ  

đi u ki n l p b o đ m th a mãn: Z1 + Z2 ề ệ ắ ả ả ỏ �  Z3 + 15

       Z3 + Z4 �  Z2 + 15

Ví d  1: Tính chia răng đ  phay bánh răng có s  răng Z = 63 trên   chiaụ ể ố ụ  

YдΓ H160.

     B c 1: Ch n Zc = 60 (c  g ng ch n Zc không chênh quá nhi u so v i Z vàướ ọ ố ắ ọ ề ớ  

n n là s  ch n đ  d  tính toán). Nh  v y Zc < Z, khi quay chia, đĩa chia quayế ố ẵ ể ễ ư ậ  

ng c chi u tay quay M.ượ ề

     B c 2: Tính phân đ  chia răng theo: n’ = =  = = 36 l / vòng l  54.ướ ộ ỗ ỗ

     B c 3: tính ch n b  bánh răng thay th  đi u ch nh   chia tr  sai s :ướ ọ ộ ế ề ỉ ụ ừ ố

                    �  =  =.=  c

c

Z
ZZN )( �

= =  

Các bánh răng thay th  kèm theo   chia ế ụ YдΓ H160 có nh ng s  răng: Z = 25ữ ố  

 30  35  40  50  55  60  70  80  90  100.

Căn c  s  răng các bánh răng thay th  kèm theo   chia, ta ch n đ c bứ ố ế ụ ọ ượ ộ 

bánh răng đi u ch nh   chia: .ề ỉ ụ =  1
2

. = . = .

Nghi m đièu ki n đi u l p:ệ ệ ề ắ

Z1 + Z2 �  Z3 + 15 => 60 + 30 > 50 + 15

Z3 + Z4 �  Z2 + 15 => 50 + 50 > 30 + 15
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V y s  răng b  bánh răng thay th  ch n nh  trên th a mãn đi u ki nậ ố ộ ế ọ ư ỏ ề ệ  

l p. Nh ng đ  đĩa chia quay ng c chi u tay quay M, ph i l p thêm m tắ ư ể ượ ề ả ắ ộ  

bánh răng trung gian Z0 gi a Zữ 1 và Z2 ho c gi a Zặ ữ 3 và Z4  Hình V11.

Ví d  2: Tính chia răng đ  phay bánh răng có s  răng Z = 123 răng trênụ ể ố  

 chia D.U.A 100.ụ

Vì bánh răng có Z = 123  nên không th  chia răng theo ph ng pháp chiaể ươ  

gián ti p đ n gi n, ph i chia theo ph ng pháp chia vi sai.ế ơ ả ả ươ

B c 1: Ch n Zc = 120, Zc < Z, ướ ọ � n < 0, khi chia răng, đĩa chia quay ng c chi u tayượ ề  

M.

B c 2: Tính phân đ  chia răng: n’ =  =  =  = 33 l / vòng l  99ướ ộ ỗ ỗ

B c 3: Tính ch n b  bánh răng thay th  đi u ch nh   chia tr  sai s  ướ ọ ộ ế ề ỉ ụ ừ ố

                   = =  = = 

Các bánh răng thay th  kèm theo   chia D.U.A100 có nh ng s  răng:ế ụ ữ ố

Z = 24  25  26  28  30  32  40  44  48  56  60  64  72  8088100127

                a,         b,

Hình 45: S  đ  l p bánh răng thay th  đi u ch nh   chia v n năngơ ồ ắ ế ề ỉ ụ ạ  

YдΓ  H160 đ  chia vi saiể

Do đó b  bánh răng thay th  đi u ch nh   chia có th  ch n:ộ ế ề ỉ ụ ể ọ

==  = 
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Hình 46: S  đi u ch nh   chia ơ ề ỉ ụ YдΓ -H-160đ  chia vi sai.ể

Nghi m đi u ki n l p: ệ ề ệ ắ Z1 + Z2 �  Z3 + 15 => 28 + 56 > 32 + 15

Z3 + Z4 �  Z2 + 15 => 32 + 48 > 56 + 15

Nh  v y b  bánh răng thay th  ch n nh  trên th a mãn đi u ki n l p.ư ậ ộ ế ọ ư ỏ ề ệ ắ  

S  đ  l p nh  trên hình 45,46.ơ ồ ắ ư

3.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

3.2.1. Gá phôi .
Gá phôi lên hai đ u nh n   chia và   đ ng. M t tr  phôi phía g n   đ ngầ ọ ụ ụ ộ ặ ụ ầ ụ ộ  

gá k p t c (K p t c v a truy n mô men khi quay chia đ  phân đ  v a có tácẹ ố ẹ ố ừ ề ể ộ ừ  

d ng ch ng xoay phôi khi gia công). N u phía tr c chính   chia có gá mâmụ ố ế ụ ụ  

c p  thì  m t đ u gá mâm c p, m t đ u ch ng tâm phía   đ ng. N u chi uặ ộ ầ ặ ộ ầ ố ụ ộ ế ề  

phôi và ph n gia công then ng n thì k p dài tr c ti p vào mâm c p.  ầ ắ ẹ ự ế ặ

3.2.2. Đi u ch nh phôi.ề ỉ

Hình 47: Ph ng pháp gá l p   chia tr c khi gia côngươ ắ ụ ướ
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Sau khi gá phôi ph i rà, ch nh cho đ ng sinh trên truc chuân song songả ỉ ườ ̣ ̉  

m t bàn máy, đ ng sinh bên truc chuân song song h ng ti n d c bàn máyặ ườ ̣ ̉ ướ ế ọ  

(Hình 47).

3.3. Gá dao, đi u ch nh dao.ề ỉ

3.3.1. Gá dao.
Khi gia công tr c then hoa ch  nh t dùng dao phay đĩa và dao phay c aụ ữ ậ ư  

đ  th c hi n. Dao phay c a có b  r ng dao t  1÷ 3 mm.ể ự ệ ư ề ộ ừ

Gá dao phay đĩa lên tr c gá dao (chú ý chi u quay tr c chính khi gá dao)ụ ề ụ

Dao đ c lên tr c gá dao. L u ý tr c khi gá dao ki m tra chi u quayượ ụ ư ướ ể ề  

tr c chính. N u tr c chính quay cùng chi u kim đ ng h  thì gá m t tr c daoụ ế ụ ề ồ ồ ặ ướ  

h ng sang phía bên ph i và  ng c l i   tr c chính quay ng c chi u kimướ ả ượ ạ ụ ượ ề  

đ ng h  gá m t tr c dao h ng sang phía bên trái (Hình 48). Đ m b o haiồ ồ ặ ướ ướ ả ả  

m t b c cách ph i song song v i nhau. Đ ng kính tr c gá ph i b ng đ ngặ ạ ả ớ ườ ụ ả ằ ườ  

kính l  gá dao.ỗ

                               

     Tr c chính quay cùng chi u         Tr c chính quay ng c chi uụ ề ụ ượ ề

Hình 48: ph ng pháp gá dao theo chi u quay tr c chínhươ ề ụ

3.3.2. Đi u chinh dao.ề

Đi u ch nh v  trí dao, phôi: Yêu c u ph i đi u ch nh cho m t đ u daoề ỉ ị ầ ả ề ỉ ặ ầ  

đĩa cách tâm phôi đúng b ng (Hình 49). ằ

Tr ng h p a đi u ch nh cho bàn máy d ch chuy n m t l ng:  A = ườ ợ ề ỉ ị ể ộ ượ

Tr ng h p b đi u ch nh cho bàn máy d ch chuy n m t l ng:  A = ườ ợ ề ỉ ị ể ộ ượ
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Tr ng h p c đi u ch nh cho bàn máy d ch chuy n m t l ng:  A = Bườ ợ ề ỉ ị ể ộ ượ d + B(Căn 

m u)ẫ

b

A

b

A

b

A

   c      b        c

Hình 49: Đi u ch nh v  trí dao phôiề ỉ ị

3.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ

3.4.1. Đi u ch nh máy b ng tay .ề ỉ ằ

Đi u ch nh t c đ  tr c chính ph  thu c đ ng kính dao phay đĩa. ề ỉ ố ộ ụ ụ ộ ườ

Ví d : V i dao phay đĩa có đ ng kính dao ụ ớ ườ �  = 70 mm đi u ch nh t cề ỉ ố  

đ  tr c chính 150 ộ ụ �  200 v/p. 

Tr c khi c t cho dao ra xa phôi b t máy ch y không t i. C t h t cácướ ắ ậ ạ ả ấ ế  

d ng c  không c n thi t trên bàn máy. Ham chăt cac ban con lai. Bât hê thông̃ ́ ̀ ̀ ́ụ ụ ầ ế ̣ ̣ ̣ ̣  

t i nguôi điêu chinh voi t i vao v  trí dao đê dao sinh nhiêt la it nhât tronǵ ̀ ̀ ́ ̀ ̀ ́ ́ươ ̣ ̉ ươ ị ̉ ̣  

qua trinh căt. T  thê thao tac đam bao thuân tiên trong qua trinh th c hiên, măt́ ̀ ́ ́ ́ ́ ̀ ́ư ̉ ̉ ̣ ̣ ự ̣  

luôn quan sat vao vi tri căt got.́ ̀ ́ ̣́ ̣

3.4.2. V n hành t  đ ng. ậ ự ộ

Điêu chinh cac tay gat hôp tôc đô ban may đ a tôc đô ban may vê b c̀ ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ́ ̀ ́̉ ̣ ̣ ̣ ư ̣ ươ  

tiên S = 30 ÷ 40 mm/p. Kiêm tra lai chuyên đông băng cac cho ban may th ć ̀ ́ ̀ ́̉ ̣ ̉ ̣ ự  

hiên chay không t i xem ban may đa chuyên đông ôn đinh ch a. Ham chăt cac̀ ́ ̃ ̃ ̣́ ̣ ả ̉ ̣ ̉ ̣ ư ̣  

ban may không chuyên đông. Điêu chinh dao lai gân phôi cach phôi t  1 – 2̀ ́ ̀ ̀ ́ ̀̉ ̣ ̉ ̣ ư  

mm đong tay gat cho ban may chuyên đông t  đông. Măt quan sat vung giá ̀ ́ ́ ́ ̣̀ ̉ ̣ ự ̣  

công tay luôn đê tai vi tri tay gat t  đông nêu co s  cô tra tay gat vê vi tri ań ́ ́ ́ ̀̉ ̣ ̣ ̣ ự ̣ ự ̉ ̣ ̣ ̣  
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toan cho ban may d ng lai. Khi gia công không đ c d i khoi vi tri may đề ̀ ́ ̀ ̀ ́ ́ư ̣ ượ ơ ̉ ̣ ̉ 

tranh cac s  cô say ra ma chung ta không s  ly đ c.́ ́ ́ ̀ ́ ́ự ̉ ử ượ

3.5. C t th , đo.ắ ử

3.5.1. C t th .ắ ử

Tr c khi gia công đ t kích th c chúng ta nên có  b c c t th  đướ ạ ướ ướ ắ ử ể 

ki m tra đ m b o dao không b  đ o. M t bên s n then cách tâm phôi ể ả ả ị ả ặ ườ không 

quá  

b

d e

       a  b      c

Hình 50: C t th  và ki m traắ ử ể

Cho dao ti p xúc vào đ ng sinh phôi đi u ch nh bàn máy l y chi u sâuế ườ ề ỉ ấ ề  

c t t  0,2 ÷ 0,3 mm cho dao c t t o m t bên s n then. Dùng th c c p k tắ ừ ắ ạ ặ ườ ướ ặ ế  

h p v i ke 90ợ ớ 0 ki m tra v  trí m t bên s n then so v i tâm phôi. N u m t bênể ị ặ ườ ớ ế ặ  

s n then các tâm l n h n ho c bé h n . Có th  do dao b  đ o ho c trong quáườ ớ ơ ặ ơ ể ị ả ặ  

trình đi u ch nh v  trí gi a dao và phôi đi u ch nh bàn máy d ch không chínhề ỉ ị ữ ề ỉ ị  

xác. Ph i gá l i dao đi u ch nh l i b c cách đ m b o hai m t b c song songả ạ ề ỉ ạ ạ ả ả ặ ạ  

v i nhau. N u v  trí dao phôi không chính xác ph i đi u ch nh l i t  đ u.ớ ế ị ả ề ỉ ạ ừ ầ

3.5.2. Đo. 
Sau khi c t th  dùng th c c p và ke 90ắ ử ướ ặ 0 ki m tra. Áp ke 90ể 0 vào đ ng sinhườ  

c a phôi. Dùng m  đo trong c a th c c p đo m t bên c a s n then v i m tủ ỏ ủ ướ ặ ặ ủ ườ ớ ặ  

bên c a ke 90ủ 0 đ t kích th c d = (Dạ ướ p + b)/2. Ho c dùng m  đo ngoài c aặ ỏ ủ  

th c c p đo m t s n then và m t trong c a ke 90ướ ặ ặ ườ ặ ủ 0 đ t kích th c e = (Dạ ướ p + 

b)/2 +Bke (Hình 50)
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3.6. Ti n hành gia công .ế

3.6.1. Phay then hoa răng vuông.
Phay t o b  r ng b then:ạ ề ộ

Sau khi đi u ch nh đ c v  trí dao,  phôi và ti n hành c t th . Hãm ch tề ỉ ượ ị ế ắ ử ặ  

bàn ti n ngang, nâng bàn ti n đ ng so dao đi u ch nh chi u sâu c t t = h (h:ế ế ứ ề ỉ ề ắ  

chi u cao then), ti n hành phay t o s n th  nh t t t c  các then. (Phân đề ế ạ ườ ứ ấ ấ ả ộ 

chia then tr c ti p ho c gián ti p n = ).ự ế ặ ế

Phay t o t t c  các s n then th  nh t xong. D ch chuy n ti p phôiạ ấ ả ườ ứ ấ ị ế ế  

sang ngang v  phía dao kho ng (Bề ả d + b then) đ  phay t o s n th  hai. ể ạ ườ ứ

Khi phay t o s n th  hai, ngay t  then đ u tiên ph i chú ý đo ki mạ ườ ứ ừ ầ ả ể  

kích th c b then đ  hi u ch nh v  trí dao, phôi phay đ t đúng theo b n v .ướ ể ệ ỉ ị ạ ả ẽ  

Sauk hi hi u ch nh đ t kích th c b  r ng then b. Th c hi n phân đ  trên ệ ỉ ạ ướ ề ộ ư ệ ộ ụ 

chia gián ti p ho c   chia v n năng  theo công th c sau: ế ặ ụ ạ ứ n = . Và ti n hành giaế  

công nh  phay t o s n then th  nh t (Hình 51).ư ạ ườ ứ ấ

Phay t o cung tròn chân then:ạ

Bd

d

a,                            b,                               c,                           d,

Hình 52: S  đ  phay t o cung tròn chân then tr c then hoa ch  nh t.ơ ồ ạ ụ ữ ậ

Phay t o b  r ng các then xong; Thay dao đĩa b ng dao phay c a có bạ ề ộ ằ ư ề 

dày Bdao = 1 ÷ 3 mm, đi u ch nh cho Bề ỉ d đ i x ng qua tâm tr c. So dao, ch nhố ứ ụ ỉ  

l i chi u sâu c t t = h, quay phôi cho dao vào kho ng gi a hai then, l n l tạ ề ắ ả ữ ầ ượ  

th c hi n c t làm nhi u lát đ  vê cong cung tròn chân then có đ ng kính d.ự ệ ắ ề ể ườ  

Sau m i lát c t, quay phôi đi đ  c t lát ti p theo; Khi c t đ n sát chân thenỗ ắ ể ắ ế ắ ế  
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quay phôi theo chi u ng c l i đ  c t d n v  phía chân then cùng cung. Phayề ượ ạ ể ắ ầ ề  

t o xong cung th  nh t, quay phôi cho dao c t vê cong cung th  hai l n l tạ ứ ấ ắ ứ ầ ượ  

nh  trên (Hình 52).ư  

Ki m tra tr c then hoaể ụ

 B  dày b then ki m tra b ng th c c p, panme.ề ể ằ ướ ặ

 Đ ng kính trong d tr c then đo b ng panme (Khi phôi còn đang gá trên ườ ụ ằ ụ 

chia   đ ng)ụ ộ

 Đ  đ i x ng c a hai s n then qua tâm tr c có th  ki m tra b ngộ ố ứ ủ ườ ụ ể ể ằ  

th c đo cao nh  hình VII  8): quay tr c cho hai then đ i di n v  v  trí n mướ ư ụ ố ệ ề ị ằ  

ngang song song m t bàn máy, dùng th c đo cao đo chi u cao t  s n 11ặ ướ ề ừ ườ  

c a hai then so v i m t bàn máy, sau đó quay tr c đi 180ủ ớ ặ ụ 0 đo chi u cao s nề ườ  

22 so v i m t bàn máy. So sánh hai l n đo trên s  xác đ nh đ c đ  đ i x ngớ ặ ầ ẽ ị ượ ộ ố ứ  

c a hai s n then so v i tâm tr c.ủ ườ ớ ụ

Trình t  gia công tr c then hoa răng vuôngự ụ

T

T

N i dungộ Ph ng phápươ

1 Gá phôi

 Gá phôi trên 2 đ u ch ng tâm dùngầ ố  

c p t c.ặ ố

S

               

 Gá phôi m t đ u là mâm c p, m tộ ầ ặ ộ  

đ u ch ng tâmầ ố

 Phôi đó khoan 2 l  tâm, ti nỗ ệ  

ngoài đ t kích th c D.ạ ướ

   C p   t c   đ u     chia   ch ngặ ố ầ ụ ố  

xoay.

 Dùng đ ng h  so đ :ồ ồ ể

+ Rà trũn phôi.

+ Rà cho đ ng sinh trên phôiườ  

song song v i m t bàn máy.ớ ặ

+ Rà cho đ ng sinh bên phôiườ  

song song h ng ti n d c bànướ ế ọ  
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S

máy.

 Phôi đó khoan 2 l  tâm, ch ngỗ ố  

tâm 2 đ u ti n ngoài đ t kíchầ ệ ạ  

th c D.ướ

 Gá phôi lên   chia và   đ ng.ụ ụ ộ

 Dùng đ ng h  so đ : ồ ồ ể

+ Rà tròn phôi.

+ Rà cho đ ng sinh trên phôiườ  

song song m t bàn máy.ặ

+ Rà cho đ ng sinh bên phôiườ  

song song v i h ng ti n d cớ ướ ế ọ  

bàn máy.
2 Gá dao

B

B¹ c chÆn

Trôc g¸

   Lau   s ch   tr c   gá   dao,   lauạ ụ  

s ch đ ng kính trong c a dao.ạ ườ ủ

 Xác đ nh chi u quay c a máyị ề ủ  

khi c t g t.ắ ọ

  Ch n b c phù  h p  v i   tr cọ ạ ợ ớ ụ  

dao và dao.

   Gá   dao   lên   tr c   gá   và   si tụ ế  

ch t.ặ

3 C t g tắ ọ

   Phay   t o   s n   th   nh t   c a   cácạ ườ ứ ấ ủ  

then

+   Đi u   ch nh   v   trí   dao   phôi   b ngề ỉ ị ằ  

ph ng pháp so dao tr c ti p:ươ ự ế

+ Đi u ch nh cho m t đ u c aề ỉ ặ ầ ủ  

dao   ti p   xúc   đ ng   sinh   bênế ườ  

c a phôi.ủ

+   H   bàn   máy   cho   dao   thoátạ  
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A

Bd

b

D
b/2

            

+   Đi u   ch nh   v   trí   dao   phôi   b ngề ỉ ị ằ  

ph ng pháp so dao gián ti p:ươ ế

              

A

b

b/2

D

+ Đi u ch nh máy  và   chia đ   phayề ỉ ụ ể  

t o s n th  1 c a các then.ạ ườ ứ ủ

                  

D

ntc

kh i phôi.ỏ

+ Đi u ch nh bàn tr t  ngangề ỉ ượ  

kho ng d ch chuy n bàn máy:ả ị ể

                 

Trong đó:

A     Kho ng  d ch  chuy n  bànả ị ể  

máy (mm)

D  Đ ng kính ngoài c a phôiườ ủ  

(mm)

b  B  r ng then (mm)ề ộ

+ Dùng ke 900 

+ Đ t ke lên bàn máy và áp keặ  

vào đ ng sinh bên phôi.ườ

+ Đi u ch nh bàn tr t ngang,ề ỉ ượ  

sau đó  dùng th c c p đ  đoướ ặ ể  

sao   cho   kho ng   cách   t   m tả ừ ặ  

đ u dao đ n m t trong c a keầ ế ặ ủ  

là:

                  (mm)

+ Hóm ch t bàn tr t ngang.ặ ượ

+ Đi u ch nh t c đ  tr c chính,ề ỉ ố ộ ụ  

t c đ  bàn máy: nố ộ tc  = 120 180 

(vòng/phút)

                Sd = 35 45 (mm/phút)
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h

ntc

 Phay t o s n th  2 c a các then.ạ ườ ứ ủ

  

                 

ntc

b

Bd

             

b

ntc

 Phay t o cung tròn chân then.ạ

              

               

              

B t máy cho máy ch y.ậ ạ

+ Đi u   ch nh  bàn   tr t   đ ngề ỉ ượ ứ  

cho   cho   dao   ti p   xúc   v iế ớ  

đ ng sinh c a phôi.ườ ủ

+ Quay bàn tr t d c cho daoượ ọ  

thoát kh i phôi.ỏ

+ Đi u ch nh chi u sâu c t t =ề ỉ ề ắ  

h (mm)

+ Ti n hành phay t o s n thế ạ ườ ứ 

nh t t t c  các then.ấ ấ ả

+ Phân đ  chia then theo côngộ  

th c:ứ

                             

Trong đó:

n  S  vòng quay c a tay quayố ủ  

 chia.ụ

N: Đ c tính   chia.ặ ụ

Z  S  then c n gia công.ố ầ

 Đ  đ t đ c b  r ng then taể ạ ượ ề ộ  

ti n hành đi u ch nh nh  sau:ế ề ỉ ư

+ Đi u ch nh bàn tr t  ngangề ỉ ươ  

cho   phôi   sang   ngang   v   phíaề  
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ntc

          

ntc

dao   m t   kho ng   là   Bộ ả dao+   bthen 

đ  phay t o s n th  2 ( giể ạ ườ ứ ữ 

nguyên chi u sâu c t).ề ắ

+ C t th  m t đo n then đ uắ ử ộ ạ ầ  

tiên,  sau đó  ki m tra  b  r ngể ề ộ  

then.   N u   ch a   đ t   ta   đi uế ư ạ ề  

ch nh   l i   đ   đ t   đ c   kíchỉ ạ ể ạ ượ  

th c b  r ng then.ướ ề ộ

+ Ti n hành phay t o các s nế ạ ườ  

th  2 c a then.ứ ủ

+ Ch  đ  c t không thay đ i.ế ộ ắ ổ

 Thay dao phay đĩa b ng daoằ  

phay   c a   có   b   d y  dao   Bư ề ầ dao 

2(m)

  Đi u  ch nh cho b  d y daoề ỉ ề ầ  

đ i x ng qua tâm phôi.ố ứ

  So dao đi u ch nh l i  chi uề ỉ ạ ề  

sâu c t:ắ

 t = h(mm).

 Quay phôi m t góc () cho daoộ  
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vào  kho ng  gi a   rãnh  2   then,ả ữ  

sau đó  l n l t  th c hi n c tầ ượ ự ệ ắ  

nhi u lát đ  vê cong cung trònề ể  

chân   then   có   đ ng   kính   dườ  

(mm).  Sau m i lát c t, ta quayỗ ắ  

phôi   đi   20  30  đ   c t   l t   ti pể ắ ắ ế  

theo.

   Phay   xong   cung   th   nh t,ứ ấ  

quay phôi đi 1800 đ  phay cungể  

th   2   đ i   di n   v i   cung   thứ ố ệ ớ ứ 

nh t.   M c   đích   đ   ki m   traấ ụ ể ể  

kích th c đ ng kính nh  (d)ướ ườ ỏ  

c a   tr c   then   hoa,   sau   khiủ ụ  

đ ng   kính   đ t   ta   ti n   hànhườ ạ ế  

phay các cung còn l i.ạ

Chú ý: 

 Khi dao c t g n sát chân then,ắ ầ  

ta ph i quan sát tr c khi đi uả ướ ề  

ch nh c t lát cu i cùng đ  tránhỉ ắ ố ể  

hi n t ng c t l m chân then.ệ ượ ắ ẹ

 Khi s  d ng dao phay c a, taử ụ ư  

ph i   đi u   ch nh   cho   b   d yả ề ỉ ề ầ  

dao trùng v i   tâm phôi.  Trongớ  

quá   trình c t s  không đ   l iắ ẽ ể ạ  

v t b c trên cung tròn.ế ậ
4 Ki m tra tr c then hoaể ụ

Kích   th cướ   b  d y   then   (b):ề ầ  

Dùng   th c   c p   ho c   panmeướ ặ ặ  
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D

d
b

0
10

2
0

30
4

0
50

6
0

70
80

90
11

0

0
1

2
3

4
5

6
7

8
9

1
0

H H
1

12

đo t t c  các then.ấ ả

 Kích th c đ ng kính trongướ ườ  

c a tr c then (d): Dùng panmeủ ụ  

đo ngoài đ  đo 3 c p cung c aể ặ ủ  

đ ng kính (d).ườ

   Ki m   tra   đ   đ i   x ng   c aể ộ ố ứ ủ  

then:   Dùng   th c   đo   cao   đướ ể 

ki m   tra.   Ph ng   pháp   ki mể ươ ể  

tra nh  sau:ư

+   Gá   phôi   trên   2   đ u   ch ngầ ố  

tâm.

+ Xác đ nh kích th c (H) tị ướ ừ 

m t   đ t   th c   ki m   lên   tâmặ ặ ướ ể  

phôi.

+   Đi u   ch nh   th c   đ   đ tề ỉ ướ ể ạ  

chi u cao c n đo là: Hề ầ 1 = H + 

b/2.

+ Sau đó xoay phôi sao cho m tặ  

bên   c a   s n   then   (1)   songủ ườ  

song   v i   m t   d i   c a   mũiớ ặ ướ ủ  

th c.   Gi   nguyên   chi u   caoướ ữ ề  

th c, chuy n th c sang v  tríướ ể ướ ị  

(2)   đ   khi m  tra:   n u   2  m tể ể ế ặ  

bên c a then cùng 1 kích th củ ướ  

trong ph m vi dung sai  ta k tạ ế  

lu n   tr c   then   đ t   đ   đ iậ ụ ạ ộ ố  

x ng. ứ
3.6.2. Phay then hoa răng thân khai.

Gá dao.
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Khi gia công tr c then hoa thân khai dùng dao phay đĩa đ nh hình.ụ ị

Gá dao phay đĩa lên tr c gá dao (chú ý chi u quay tr c chính khi gá dao)ụ ề ụ

Dao đ c lên tr c gá dao. L u ý tr c khi gá dao ki m tra chi u quayượ ụ ư ướ ể ề  

tr c chính. N u tr c chính quay cùng chi u kim đ ng h  thì gá m t tr c daoụ ế ụ ề ồ ồ ặ ướ  

h ng sang phía bên ph i và  ng c l i   tr c chính quay ng c chi u kimướ ả ượ ạ ụ ượ ề  

đ ng h  gá m t tr c dao h ng sang phía bên trái. Đ m b o hai m t b cồ ồ ặ ướ ướ ả ả ặ ạ  

cách ph i song song v i nhau. Đ ng kính tr c gá ph i b ng đ ng kính lả ớ ườ ụ ả ằ ườ ỗ 

gá dao.

                               

     Tr c chính quay cùng chi u         Tr c chính quay ng c chi uụ ề ụ ượ ề

Hình 53: S  đ  gá dao phay đĩa theo chi u quay tr c chínhơ ồ ề ụ

Đi u chinh dao.ề

Đi u ch nh v  trí dao, phôi: Yêu c u ph i đi u ch nh cho m t ph ngề ỉ ị ầ ả ề ỉ ặ ẳ  

chia đôi dao đĩa đ nh hình trùng v i đ ng tâm chia đôi phôi. ị ớ ườ

Kho ng cách gi a căn m u và dao: Bả ữ ẫ dao/2 + Bcăn = Dphôi/2 

Vì v y ph i ch n Bậ ả ọ căn = Dphôi/2  Bdao/2 

                   

a,  b,

Hình 54: S  đ  đi u ch nh v  trí dao phôi và phay rãnh răngơ ồ ề ỉ ị
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Cho ke 900 áp vào đ ng sinh c a phôi. Đi u ch nh bàn máy k t h p căn m uườ ủ ề ỉ ế ợ ẫ  

đ  m t đ u dao và m t bên ke có khe h  đúng b ng b  r ng căn m u (Hìnhể ặ ầ ặ ở ằ ề ộ ẫ  

54a).

Đi u ch nh máy.ề ỉ

Đi u ch nh t c đ  tr c chính ph  thu c đ ng kính dao phay đĩa. ề ỉ ố ộ ụ ụ ộ ườ

Ví d : V i dao phay đĩa có đ ng kính dao ụ ớ ườ �  = 70 mm đi u ch nh t cề ỉ ố  

đ  tr c chính 150 ộ ụ �  200 v/p. Điêu chinh cac tay gat hôp tôc đô ban may đ à ́ ́ ̀ ́̉ ̣ ̣ ̣ ư  

tôc đô ban may vê b c tiên S = 30 ÷ 40 mm/p. Kiêm tra lai chuyên đông bănǵ ̀ ́ ̀ ́ ́ ̣̀ ươ ̉ ̣ ̉ ̣  

cac cho ban may th c hiên chay không t i xem ban may đa chuyên đông ôń ̀ ́ ̀ ́ ̃ự ̣ ̣ ả ̉ ̣ ̉  

đinh. ̣

Ti n hành gia công.ế

Ham chăt cac ban may không chuyên đông. Cho dao ti p xúc vào đ ng̃ ́ ̀ ̣́ ̉ ̣ ế ườ  

sinh trên phôi. L y chi u sâu c t t = . C t h t các d ng c  không c n thi tấ ề ắ ấ ế ụ ụ ầ ế  

trên bàn máy. Điêu chinh dao lai gân phôi cach phôi t  1 – 2 mm đong tay gat̀ ̀ ́ ̀ ́̉ ̣ ư ̣  

cho ban may chuyên đông t  đông. Măt quan sat vung gia công tay luôn đê taì ́ ́ ́ ̀̉ ̣ ự ̣ ̉ ̣  

vi tri tay gat t  đông nêu co s  cô tra tay gat vê vi tri an toan cho ban may d nǵ ́ ́ ́ ̀ ̀ ̀ ́ ̣̀ ̣ ự ̣ ự ̉ ̣ ̣ ̣ ư  

lai. Khi gia công không đ c d i khoi vi tri may đê tranh cac s  cô say ra mà ́ ́ ́ ́ ́ ̣̀ ượ ơ ̉ ̣ ̉ ự ̉  

chung ta không s  ly đ c.́ ́ử ượ

 Bât hê thông t i nguôi điêu chinh voi t i vao v  trí dao đê dao sinh́ ́ ̀ ̀ ́ ̣̀ ̣ ươ ̣ ̉ ươ ị ̉  

nhiêt la it nhât trong qua trinh căt. C t xong lát th  nh t phân đ  đ  th c hi ǹ ́ ́ ́ ̀ ̣́ ắ ứ ấ ộ ể ự ệ  

các lát c t ti p theo (Hình 54b). ắ ế

Th c hi n phân đ  ự ệ ộ ADCT: n =

3.6.3. Phay then hoa răng tam giác
Gá dao.

Khi gia công tr c then hoa răng tam giác dùng dao phay đĩa góc kép.ụ

Gá dao phay đĩa lên tr c gá dao (chú ý chi u quay tr c chính khi gá dao)ụ ề ụ
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Dao đ c lên tr c gá dao. L u ý tr c khi gá dao ki m tra chi u quayượ ụ ư ướ ể ề  

tr c chính. N u tr c chính quay cùng chi u kim đ ng h  thì gá m t tr c daoụ ế ụ ề ồ ồ ặ ướ  

h ng sang phía bên ph i và ng c l iướ ả ượ ạ

tr c chính quay ng c chi u kim đ ng h  gá m t tr c dao h ng sang phíaụ ượ ề ồ ồ ặ ướ ướ  

bên trái. Đ m b o hai m t b c cách ph i song song v i nhau. Đ ng kínhả ả ặ ạ ả ớ ườ  

tr c gá ph i b ng đ ng kính l  gá dao.ụ ả ằ ườ ỗ

Đi u chinh dao.ề

Đi u ch nh v  trí dao, phôi: Yêu c u ph i đi u ch nh cho m t ph ngề ỉ ị ầ ả ề ỉ ặ ẳ  

chia đôi dao đĩa đ nh hình trùng v i đ ng tâm chia đôi phôi. ị ớ ườ

Kho ng cách gi a căn m u và dao: Bả ữ ẫ dao/2 + Bcăn = Dphôi/2 

Vì v y ph i ch n Bậ ả ọ căn = Dphôi/2  Bdao/2 

Cho ke 900 áp vào đ ng sinh c a phôi. Đi u ch nh bàn máy k t h p căn m uườ ủ ề ỉ ế ợ ẫ  

đ  m t đ u dao và m t bên ke có khe h  đúng b ng b  r ng căn m u (Hìnhể ặ ầ ặ ở ằ ề ộ ẫ  

55).

Đi u ch nh máy.ề ỉ

Đi u ch nh t c đ  tr c chính ph  thu c đ ng kính dao phay đĩa. ề ỉ ố ộ ụ ụ ộ ườ

Ví d : V i dao phay đĩa có đ ng kính dao ụ ớ ườ �  = 70 mm đi u ch nh t cề ỉ ố  

đ  tr c chính 150 ộ ụ �  200 v/p. Điêu chinh cac tay gat hôp tôc đô ban may đ à ́ ́ ̀ ́̉ ̣ ̣ ̣ ư  

tôc đô ban may vê b c tiên S = 30 ÷ 40 mm/p. Kiêm tra lai chuyên đông bănǵ ̀ ́ ̀ ́ ́ ̣̀ ươ ̉ ̣ ̉ ̣  

cac cho ban may th c hiên chay không t i xem ban may đa chuyên đông ôń ̀ ́ ̀ ́ ̃ự ̣ ̣ ả ̉ ̣ ̉  

đinh. ̣

Ti n hành gia công.ế

Ham chăt cac ban may không chuyên đông. Cho dao ti p xúc vào đ ng̃ ́ ̀ ̣́ ̉ ̣ ế ườ  

sinh trên phôi. L y chi u sâu c t t = . C t h t các d ng c  không c n thi tấ ề ắ ấ ế ụ ụ ầ ế  

trên bàn máy. Điêu chinh dao lai gân phôi cach phôi t  1 – 2 mm đong tay gat̀ ̀ ́ ̀ ́̉ ̣ ư ̣  

cho ban may chuyên đông t  đông. Măt quan sat vung gia công tay luôn đê taì ́ ́ ́ ̀̉ ̣ ự ̣ ̉ ̣  

vi tri tay gat t  đông nêu co s  cô tra tay gat vê vi tri an toan cho ban may d nǵ ́ ́ ́ ̀ ̀ ̀ ́ ̣̀ ̣ ự ̣ ự ̉ ̣ ̣ ̣ ư  
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lai. Khi gia công không đ c d i khoi vi tri may đê tranh cac s  cô say ra mà ́ ́ ́ ́ ́ ̣̀ ượ ơ ̉ ̣ ̉ ự ̉  

chung ta không s  ly đ c.́ ́ử ượ

 Bât hê thông t i nguôi điêu chinh voi t i vao v  trí dao đê dao sinh́ ́ ̀ ̀ ́ ̣̀ ̣ ươ ̣ ̉ ươ ị ̉  

nhiêt la it nhât trong qua trinh căt. C t xong lát th  nh t phân đ  đ  th c hi ǹ ́ ́ ́ ̀ ̣́ ắ ứ ấ ộ ể ự ệ  

các lát c t ti p theo. ắ ế

Th c hi n phân đ  ự ệ ộ ADCT: n = 

4. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòng.ạ ỏ ệ ề

Then hoa răng vuông.

TT D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Bi n   pháp   phòngệ  

ng aừ

1 B  r ng then hoaề ộ  

b không đ t.ạ

  Do dao  bi   đao   trong  quạ́ ̉  

trinh gia công.̀

  Do  đi u   ch nh  v   trí   daoề ỉ ị  

phôi không chính xác

   Kiêm   tra   va   điêù ̀̉  

chinh lai bac cach đaḿ̉ ̣ ̣ ̉  

bao hai  măt  bac song̉ ̣ ̣  

song v i nhau.́ơ

 Đi u ch nh v  trí daoề ỉ ị  

phôi   ph i   th n   tr ngả ậ ọ  

chu n xác.ẩ
2 M t   s n   thenặ ườ  

không song song 

v i   đ ng   tâmớ ườ  

phôi.

 Gá phôi không rà ch nhỉ   Tr c khi  gia  côngướ  

ph i   rà   ch nh   phôiả ỉ  

đ m b o đ ng sinhả ả ườ  

phôi   song   song   v iớ  

h ng di chuy n c aướ ể ủ  

bàn máy.
3 Then  không  đ uề  

nhau.

  Do phân  đ   không  chínhộ  

xác

 Đ  gá không chính xácồ

   Khi   phân   đ   th nộ ậ  

tr ng chu n xácọ ẩ

   Hi u   ch nh   đ   gáệ ỉ ồ  

tr c khi th c hi n.ướ ự ệ
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4 Đ ng   kínhườ  

trong d c a  thenủ  

không đ t.ạ

   Do   điêu   chinh   chi u   sâù ̉ ề  

c t   khi   phay   t o   đ ngắ ạ ườ  

kính không chu nẩ

   Phân   đ   khi   phay   b ngộ ằ  

dao phay c a  góc phân đư ộ 

l nớ

   Đi u   ch nh   chi uề ỉ ề  

sâu   c t   th n   tr ngắ ậ ọ  

chu n xácẩ

 Khi phân đ  cho gócộ  

lêch  20  –  30  phân  độ 

đ u.ề
Then hoa răng thân khai và răng tam giác.

TT D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Bi n   pháp   phòngệ  

ng aừ

1 Frophin răng then 

hoa không đaṭ

  Do chon dao không đunǵ̣  

biên d ng, goc đô. ́ạ ̣

  Do  dao  bi   đao   trong  quạ́ ̉  

trinh gia công.̀

   Kiêm   tra   lai   biên̉ ̣  

d ng,   goc   đô   daóạ ̣  

tr c khi gia cônǵươ

   Kiêm   tra   va   điêù ̀̉  

chinh   lai   bac   cach́̉ ̣ ̣  

đam bao hai măt bac̉ ̉ ̣ ̣  

song song v i nhau.́ơ
2 M t   s n   thenặ ườ  

không song song 

v i   đ ng   tâmớ ườ  

phôi.

 Gá phôi không rà ch nhỉ  Tr c khi gia côngướ  

ph i   rà   ch nh   phôiả ỉ  

đ m b o đ ng sinhả ả ườ  

phôi   song   song   v iớ  

h ng   di   chuy nướ ể  

c a bàn máy.ủ
3 Then  không  đ uề  

nhau.

  Do phân  đ   không  chínhộ  

xác

 Đ  gá không chính xácồ

  Khi  phân  đ   th nộ ậ  

tr ng chu n xácọ ẩ

  Hi u   ch nh   đ   gáệ ỉ ồ  

tr c khi th c hi n.ướ ự ệ
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4 Đ ng   kínhườ  

trong d c a  thenủ  

không đ t.ạ

   Do   điêu   chinh   chi u   sâù ̉ ề  

c t khi phay t o đ ng kínhắ ạ ườ  

không chu nẩ

 Phân đ  khi phay b ng daoộ ằ  

phay c a góc phân đ  l nư ộ ớ

   Đi u   ch nh   chi uề ỉ ề  

sâu   c t   th n   tr ngắ ậ ọ  

chu n xácẩ

   Khi   phân   đ   choộ  

góc lêch 20 – 30 phân 

đ  đ u.ộ ề

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

5.1. Ph ng pháp ki m tra.ươ ể

Ph ng phap kiêm tra tr c tiêp co tinh toan.́ ́ ́ ́ ́ươ ̉ ự

 Dung cac thiêt bi đo thông th ng s  dung trong nganh c  khi. Nh  th c̀ ́ ́ ̀ ̀ ́ ̣́ ươ ử ̣ ơ ư ươ  

căp, ban me, th c đo goc.́ ̣́ ươ

Ph ng phap kiêm tra tr c tiêp dung căn mâu hoăc d ng kiêm.́ ́ ̀ ̃ ̃ươ ̉ ự ̣ ươ ̉

 Dung cac thiêt bi đo chuyên dung: V i loai then hoa răng vuông, răng thâǹ ́ ́ ̀ ̣́ ơ ̣  

khai ho c răng tam giác đ c san xuât hang loat co thê chê tao môt may   có́ ̀ ́ ́ặ ượ ̉ ̣ ̉ ̣ ̣ ơ  

then bên trong chuân đê kiêm tra cac tr c then hoa đ c gia công. V i tr ć̉ ̉ ̉ ụ ượ ớ ụ  

then hoa san xuât đ n chiêc trong s a ch a thi dung ngay may   con lai c á ́ ̃ ̀ ̀ ̀̉ ơ ử ư ơ ̣ ủ  

máy đê kiêm tra sau khi gia công.̉ ̉

5.2. Ki m tra.ể

            

b

       

D

       

d

Hình 57: Ki m tra các y u t  kích th c b, D, d c a tr c then hoaể ế ố ướ ủ ụ

Tr c then hoa răng vuông.ụ

 Ki m tra b  r ng then hoa răng vuông dùng m  đo trong c a th c c p.ể ề ộ ỏ ủ ướ ặ
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 Ki m tra đ ng kính ngoài D c a then. Dùng m  đo ngoài c a th c c pể ườ ủ ỏ ủ ướ ặ  

ho c ban me đo ngoài đ  th c hi nặ ể ự ệ

 Ki m tra đ ng kính trong d c a then. N u s  then là ch n dùng th c c pể ườ ủ ế ố ẵ ướ ặ  

ho c ban me đo ngoài đ  th c hi n đo đ i x ng qua tâm. N u s  then là lặ ể ự ệ ố ứ ế ố ẻ 

ph i dùng d ng chu n là may   có rãnh then trong ho c thi t b  chuyên dùngả ưỡ ẩ ơ ặ ế ị  

đ  ki m tra (Hình 57).ể ể

 Kiêm tra măt bên c a then có song song v i đ ng tâm c a chi ti t. Dùng̉ ̣ ủ ớ ườ ủ ế  

đ ng h  so k t h p v i căn chu n (Hình 58). ồ ồ ế ợ ớ ẩ

1

2

Hình 58: S  đ  ki m tra đ  song song c a s n then v i tâm phôiơ ồ ể ộ ủ ườ ớ

T  m t m t bên c a then lên căn m u 1 dùng đ ng h  so 2 d ch chuy n trênỳ ộ ặ ủ ẫ ồ ồ ị ể  

su t chi u dài then đ  ki m tra đ  song song c a m t bên then v i đ ng tâmố ề ể ể ộ ủ ặ ớ ườ  

chi ti tế

 Ki m tra b  r ng then có đi qua tâm tr c. Dùng đ ng h  so k t h p v i cănể ề ộ ụ ồ ồ ế ợ ớ  

chu n.ẩ

1

2

1

2

Hình 59: S  đ  ki m tra đ  đ i x ng c a then v i tâm phôiơ ồ ể ộ ố ứ ủ ớ

         T  m t m t bên c a then lên căn m u 1 dùng đ ng h  so 2 đo trên bỳ ộ ặ ủ ẫ ồ ồ ề  

then còn l i. Quay phôi 180ạ 0 chuy n căn m u 1 sang phía đ i di n nh  hìnhể ẫ ố ệ ư  

v . Gi  nguyên kho ng cách đ ng h  so ki m tra m t còn l i. N u kim đ ngẽ ữ ả ồ ồ ể ặ ạ ế ồ  
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h  ch  l ch so v i v  trí ki m tra tr c thì b  r ng then không đi qua tâm phôi.ồ ỉ ệ ớ ị ể ướ ề ộ  

Đ  l ch ph  thu c vào hai v  trí đo hi n th  trên đ ng h  (Hình 59).ộ ệ ụ ộ ị ể ị ồ ồ

 Dung d ng chuân là d ng may   có rãnh then trong đa đ c gia công chuâǹ ̃ ̃ươ ̉ ạ ơ ượ ̉  

đê kiêm tra cac chi tiêu vê lăp ghep.́ ̀ ́ ́̉ ̉ ̉

            Khi dùng ph ng pháp này chú ý đ n đi u ki n l p then đ  ch  t oươ ế ề ệ ắ ể ế ạ  

d ng chu n theo đi u ki n đ nh tâm theo đ ng kính ngoài D, b. Đ nh tâmưỡ ẩ ề ệ ị ườ ị  

theo đ ng kính trong d, b. Đ nh tâm theo b  r ng b (hình 60).ườ ị ề ộ

b
D d

b
D d

D d

b

Hình 60: Ki m tra l p ghép b ng d ngể ắ ằ ưỡ

Tr c then hoa răng thân khai.ụ

Ki m tra b  r ng then hoa then răng thân khai dùng th c chuyên dùng (Hìnhể ề ộ ướ  

61).

                               

Hình 61: Th c chuyên dùng đ  ki m tra then hoa thân khaiướ ể ể

    Ki m tra đ ng kính ngoài D c a then. Dùng m  đo ngoài c a th c c pể ườ ủ ỏ ủ ướ ặ  

ho c ban me đo ngoài đ  th c hi nặ ể ự ệ

 Kiêm tra măt bên c a then có song song v i đ ng tâm c a chi ti t. ̉ ̣ ủ ớ ườ ủ ế
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 Ki m tra b  r ng then có đ i x ng qua tâm tr c. Dung d ng chuân là d ng̀ ̃ể ề ộ ố ứ ụ ươ ̉ ạ  

may   có rãnh then trong d ng thân khai đa đ c gia công chuân đê kiêm trãơ ạ ượ ̉ ̉ ̉  

cac chi tiêu vê đ  đ i x ng và lăp ghep.́ ̀ ́ ́̉ ộ ố ứ

6. V  sinh công nghi p:ệ ệ

 Không dùng tay, v t c ng hay gi  lau dùng đ  g t phoi khi máy đang c tậ ứ ẻ ể ạ ắ  

g t.ọ

 Thao tác v n hành máy ph i th n tr ng nh  nhàng và đúng theo các nguyênậ ả ậ ọ ẹ  

t c khi s  d ng máy phay.ắ ử ụ

 Th c hi n đúng các quy trình gia công đã đ c h ng h n.ự ệ ượ ướ ẫ

 Các d ng c  ph i đ  dúng n i quy đ nhụ ụ ả ể ơ ị

 Gi  cho khu v c th c t p luôn s ch s .ữ ự ự ậ ạ ẽ

 Cu i bu i th c hành v  sinh máy x ng, d ng c  s ch s , ki m tra và đ aố ổ ự ệ ưở ụ ụ ạ ẽ ể ư  

v  n i quy đ nhề ơ ị

BÀI T P  NG D NG.Ậ Ứ Ụ

Phay m t tr c then hoa ch  nh t nh  b n v :ộ ụ ữ ậ ư ả ẽ
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VËt liÖu:

t r ô c  t h en  h o a
c h ÷  n h Ët

N. vô Hä vµ tª n Ký

T. kÕ

K. tra

DuyÖt

y ª u  c Çu  k ü t h u Ët :
 Dung sai ®é kh«ng ®èi xøng cña then qua t©m ph«i � 0.02 (mm)

 Dung sai ®é kh«ng song song cña then ®èi ví i t©m ph«i � � � � � � � � � � �
 MÆt s ên then ®¹ t ®é bãng Ra = 0.63

 Dung sai ®é kh«ng ®ång t©m gi÷a ® êng kÝnh trong vµ ® êng kÝnh

ngoµi � �0.02(mm)
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