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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  

                                      



4

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 44: Phay tr c vít, bánh vít   ụ 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 tránh kh i nh ng khi mặ ầ ấ ề ố ắ ư ỏ ữ ế  

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

đ c hoàn thi n h n.ượ ệ ơ

                         Xin chân thành c m  n!ả ơ

                                                                          Tháng 6 năm 2012

          Nhóm biên so nạ

M C L CỤ Ụ
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MÔ ĐUN: PHAY BÁNH VÍT – TR C VÍTỤ

Mã s  mô đunố : MĐ 44

I. V  TRÍ, TÍNH CH T C A MÔ ĐUN:Ị Ấ Ủ

 V  trí: Mô đun phay bánh vít – tr c vít đ c b  trí sau khi sinh viên đã h cị ụ ượ ố ọ  

MH07; MH08; MH09; MH10; MH11; MH15; MĐ26: MĐ34; MĐ35.

 Tính ch t:  Là Mô đun chuyên môn ngh  thu c các môn h c, mô đun đào t oấ ề ộ ọ ạ  

ngh .ề

II. M C TIÊU MÔ ĐUNỤ :

 Trình bày và tính đúng các thông s  c  b n c a bánh vít – tr c vít.ố ơ ả ủ ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp phay bánh vít – tr c vít và   yêu c u kượ ươ ụ ầ ỹ 

thu t khi  phay bánh vít – tr c vít.ậ ụ
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 Trình bày đ c các ph ng pháp đi u ch nh máy đ  gia công bánh vítượ ươ ề ỉ ể  

– tr c vít (trên máy phay ngang và máy phay đ ng) .ụ ứ

 Tính và l p đúng b  bánh răng thay th  đ  gia công tr c vít.ắ ộ ế ể ụ

 Ch n đúng dao phay Mô đun đúng v i bánh vít – tr c vít gia công.ọ ớ ụ

 Gá và rà đ u phân đ  lên bàn máy đúng k  thu t, chính xác, an toàn.ầ ộ ỹ ậ

 Gá và rà phôi, dao đúng k  thu t, chính xác, an toàn.ỹ ậ

 V n hành thành th o   máy phay đ  phay bánh vít – tr c vít đ t đậ ạ ể ụ ạ ộ 

chính xác c p 6÷7, đ  nhám c p 4 ÷ 5, dung sai đ  đ i x ng c a răng ấ ộ ấ ộ ố ứ ủ �  0,04 

và dung sai b c răng ướ �  0,04 đúng th i gian quy đ nh, đ m b o  an toàn choờ ị ả ả  

ng i và máy.ườ

 Xác đ nh ị đ c ượ các d ng sai h ng, nguyên nhân và cạ ỏ ó bi n phápệ  kh cắ  

ph cụ .

 T  ch cổ ứ , s p x p đ cắ ế ượ  n i làm vi c g n gàng s ch sơ ệ ọ ạ ẽ và t  giác vự ệ 

sinh máy cu i bu i th c t pố ổ ự ậ

III. N I DUNG MÔ ĐUN:Ộ

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

Số

TT

Tên các 

bài trong 

mô đun

Th i gianờ

T ngổ  

số

Lý 

thuy tế

Th cự  

hành

Ki mể  

tra*

1

2

Phay bánh vít

Phay tr c vítụ

30

15

4

2

25

12

1

1

C ngộ 45 6 37 2

6
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* Ghi chú:  Th i gian ki m tra đ c tích h p gi a lý thuy t v i th c hànhờ ể ượ ợ ữ ế ớ ự  

đ c tính b ng gi  th c hành.ượ ằ ờ ự

2. N i dung chi ti t:   ộ ế

Bài 1: PHAY BÁNH VÍT
Mà bài: 44.1

Gi i thi u: ớ ệ

Khi c n truy n đ ng gi a hai tr c th ng góc v i t  s  gi m t c và t iầ ề ộ ữ ụ ẳ ớ ỉ ố ả ố ả  

tr ng l n, ta dùng b  truy n đ ng bánh vít, tr c vít. C  c u truy n đ ng nàyọ ớ ộ ề ộ ụ ơ ấ ề ộ  

r t g n, truy n đ ng  n đ nh và có tính t  hãm t t. Nh c đi m l n nh t làấ ọ ề ộ ổ ị ự ố ượ ể ớ ấ  

ma sát nhi u nên hi u su t truy n đ ng kém, nóng và t n nhi t ch m. Ngoàiề ệ ấ ề ộ ả ệ ậ  

ra, s c đ y chi u tr c quá l n  nh h ng x u t i   tr c. Vi c ch  t o bứ ẩ ề ụ ớ ả ưở ấ ớ ổ ụ ệ ế ạ ộ 
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bánh vít, tr c vít cũng t ng đ i ph c t p. Tr c vít có th  có m t đ u renụ ươ ố ứ ạ ụ ể ộ ầ  

ho c hai, ba đ u ren tùy theo t  s  gi m t c c n có. ặ ầ ỉ ố ả ố ầ

M c tiêu:ụ

 Trình bày và tính đúng các thông s  c  b n c a bánh vít.ố ơ ả ủ

 Trình bày đ c ph ng pháp phay bánh vít và yêu c u k  thu t khi giaượ ươ ầ ỹ ậ  

công phay bánh vít.

 Trình bày đ c các ph ng pháp đi u ch nh máy đ  gia công bánh vítượ ươ ề ỉ ể  

(trên máy phay ngang và máy phay đ ng).ứ

 Ch n đúng dao phay Mô đun đúng v i bánh vít gia công.ọ ớ

 Gá, đi u ch nh và rà đ u phân đ  lên bàn máy đúng k  thu t, chínhề ỉ ầ ộ ỹ ậ  

xác, an toàn.

 Gá và rà phôi, dao đúng k  thu t, chính xác, an toàn.ỹ ậ

 V n hành thành th o máy phay đ  phay bánh vít đ t đ  chính xác c pậ ạ ể ạ ộ ấ  

6 ÷ 7, đ  nhám c p 4 ÷ 5, dung sai đ  đ i x ng c a răng ộ ấ ộ ố ứ ủ �  0,04 và dung sai 

b c răng  ướ �   0,04 đúng th i gian quy đ nh, đ m b o   an toàn cho ng i vàờ ị ả ả ườ  

máy.

 Gi i thích đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và có bi n pháp kh cả ượ ạ ỏ ệ ắ  

ph c.ụ

 T  ch c, s p x p đ c n i làm vi c g n gàng s ch s  và t  giác vổ ứ ắ ế ượ ơ ệ ọ ạ ẽ ự ệ 

sinh máy cu i bu i th c t pố ổ ự ậ

N i dung:ộ

 Công d ng và phân lo i ụ ạ

  + Công d ngụ

8
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      Bánh vít là m t trong nh ng chi ti t dùng đ  truy n chuy n đ ng, mô menộ ữ ế ể ề ể ộ  

quay gi a hai tr c vuông góc v i nhau. Ch c năng chính c a b  truy n đ ngữ ụ ớ ứ ủ ộ ề ộ  

tr c vít  bánh vít dùng đ  gi m t c.ụ ể ả ố

  + Phân lo i ạ

              Theo biên d ng c a răng có lo i hình thang   m t c t d c, lo i hìnhạ ủ ạ ở ặ ắ ọ ạ  

thang   m t c t ngang và lo i có s n thân khai. Lo i thân khai có nhi u  uở ặ ắ ạ ườ ạ ề ư  

đi m khi s  d ng (hi u su t   truy n đ ng cao,   t i   tr ng l n,   t c đ  cao)ể ử ụ ệ ấ ề ộ ả ọ ớ ố ộ  

nh ng ch  t o ph c t p, giá thành cao. ư ế ạ ứ ạ

         Theo hình d ng c a m t c t nguyên b n, chia ra: Lo i tr c vít hình trạ ủ ặ ắ ả ạ ụ ụ 

(hình 1a) và lo i tr c vít lõm cong d ng glôbôit (hình 1b). Lo i  tr c vít lõmạ ụ ạ ạ ụ  

cong truy n đ c l c l n nh ng ma sát nhi u và khó ch  t o h n.ề ượ ự ớ ư ề ế ạ ơ

        Theo đ u m i có: Lo i m t đ u m i và lo i nhi u đ u m i.ầ ố ạ ộ ầ ố ạ ề ầ ố

  Các yêu c u k  thu t và đi u ki n k  thu t c a m t bánh vítầ ỹ ậ ề ệ ỹ ậ ủ ộ

  + Các yêu c u k  thu tầ ỹ ậ

 Răng có đ  b n m i t tộ ề ỏ ố

 Đ  c ng cao, ch ng mòn t tộ ứ ố ố

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

  +  Các đi u ki n k  thu t khi phay bánh vít.ề ệ ỹ ậ

 Kích th c c a các thành ph n c  b n c a m t bánh vít khi đ c ănướ ủ ầ ơ ả ủ ộ ượ  

kh p v i tr c vít.ớ ớ ụ

 S  răng đúng, đ u, cân, cân tâmố ề

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

 Kh  năng ăn kh p c a bánh vít v i tr c vítả ớ ủ ớ ụ

   Các y u t  c  b n c a bánh vít  tr c vít.   ế ố ơ ả ủ ụ

           (hình 2) th  hi n các y u t  c  b n c a b  truy n đ ng bánh vít, tr cỞ ể ệ ế ố ơ ả ủ ộ ề ộ ụ  

vít.
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1. Các thông s  c  b n c a bánh vítố ơ ả ủ

1.1. Mô đun
T ng t  nh  bánh răng tr  xo n ta có môđun th t và môđun gi  (còn g iươ ự ư ụ ắ ậ ả ọ  

là môđun ch ch)ế

 1.1.1. Môđun th t (mậ n) chung cho c  c pả ặ

Trong đó:  b c răng đo trên m t c t th ng góc v i răng.ướ ặ ắ ẳ ớ

                            góc xo nắ

 1.1.2.  Môđun gi  (mả s ) chung cho c  c pả ặ

 1.2. B c xo n c a răng (P) chung cho c  c pướ ắ ủ ả ặ

  là đ ng kính c a nguyên b n c a tr c vítườ ủ ả ủ ụ

 1.3. Góc xo n () c a răng bánh vít hay là góc nâng c a đ ng răng () c aắ ủ ủ ườ ủ  
tr c vítụ :

                     

 1.4. S  đ u ren (Zố ầ 1) c a tr c vít;  s  răng (Zủ ụ ố 2) c a bánh vítủ

Z1 tùy t  l  gi m t c mà có s  đ u ren (đ u m i)ỉ ệ ả ố ố ầ ầ ố

Z2 = 

    Chú ý:  N u  = 1 thì   ít nh t là 22. ế ấ

     N u  thì  ít nh t là 26.ế ấ

 1.5. S  răng gi  () c a bánh vítố ả ủ :

 1.6. Đ ng kính nguyên b n ()ườ ả

    1.6.1.  Đ ng kính nguyên b n c a tr c vít:ườ ả ủ ụ  
(trong đó, tr  s   q =  theo tiêu chu n (xem b ng 11.1.1 th ng l y q = 8  13)ị ố ẩ ả ườ ấ

10
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    1.6.2.  Đ ng kính nguyên b n c a bánh vítườ ả ủ

Dp2 = Z2. mn

 1.7. Đ ng kính đ nh răng (Di)ườ ỉ                         
                     Di1 = Dp1 + 2mn

           Di2 = Dp2 + 2mn (n u zế 1 = 1)

 Di2 = Dp2 + 1.5mn (n u zế 1 = 2, 3)   

                      Di2 = Dp2 + mn (n u zế 1 = 4 tr  lên)ở

 1.8. Đ ng kính trong (đ ng kính chân Dc)ườ ườ

   1.8.1. Đ ng kính trong (đ ng kính chân) c a tr c vítườ ườ ủ ụ

   1.8.2. Đ ng kính trong (đ ng kính chân) c a bánh vítườ ườ ủ

 1.9. Chi u cao đ u răng (h’) chung cho c  c pề ầ ả ặ

 1.10. Chi u cao chân răng (h”) c a chung c  c pề ủ ả ặ

 1.11. Chi u cao toàn b  răng (h) c a chung c  c pề ộ ủ ả ặ

 1.12. Khe h  chân răng (c) chung c  c pở ả ặ

 1.13. Chi u dày răng (chung c  c pề ả ặ )

 1.14. Chi u r ng c a bánh vít (B)ề ộ ủ

B = 0.75 Di1 n u ế

  B = 0.67 Di1 n u ế
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 1.15. Kho ng cách hai tr c (A)ả ụ

 1.16. T  s  truy n đ ng ()ỉ ố ề ộ                

                              

B ng 1. tr  s  q và góc ả ị ố

Z1
q

8 9 10 11 12 13
1

2

3

4

7007’30”

14002’10”

20023’22”

26033’54”

6020’25”

12021’44”

18026’46”

23057’15

5011’40”

100 18’17”

15015’18”

18058’05

5011’40”

10018’17”

15015’18”

19058’59

4045’49”

9027’41”

11002’10”

18026’06

4023’55”

8044’46”

12059’41”

17006’10

2. Ph ng pháp gia công.ươ

2.1. Ch n dao.ọ

* Dao gia công là dao phay đĩa mô đuyn có mdao= mn bánh vít, s  dao l nố ớ  

nh t trong b  dao; ho c dao “ba” có Dấ ộ ặ dao l n h n đ ng kính đ u răng tr c vítớ ơ ườ ầ ụ  

t  0.30 0.50mm (Hình VI29a). Gá phôi lên   chia,   đ ng nh  gá đ  phayừ ụ ụ ộ ư ể  

bánh răng tr  răng th ng, nh ng sau khi đi u ch nh đ c v  trí dao  phôi (bụ ẳ ư ề ỉ ượ ị ề 

d y Bầ dao đ i x ng qua tâm chia đôi phôi, còn ph i xoay bàn máy đi m t gócố ứ ả ộ  

b ng góc nghiêng  c a răng bánh răng (nh  phay bánh răng tr  răng nghiêng).ằ ủ ư ụ

Quá trình c t g t cho ti n dao h ng kính (Sắ ọ ế ướ đ), c t g n đ  chi u sâu ắ ầ ủ ề

rãnh (còn đ  l ng d  0.20 0.50mm cho c t tinh), h  bàn máy cho dao lên cao,ể ượ ư ắ ạ  

chia răng c t sang rãnh ti p theo (Hình 3b) l u ýph i đi u ch nh cho tâm quay ắ ế ư ả ề ỉ

c a dao n m đúng trong m t ph ng trung tâm bánh vít (Hình 3c)ủ ằ ặ ẳ
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a,           b,                                                       

    

c, d,

Hình 3: Phay chép hình s  b  bánh răng vítơ ộ

2.2. Tính toán phân đ .ộ
Tính b  bánh răng l p ngoài và cách l p.ộ ắ ắ

         Trên (hình 4) trình bày cách l p b  bánh răng thay th  khi phay bánh vít.ắ ộ ế  

Đ u chia gá phôi đ c quay quanh tr c th ng đ ng và có b  bánh răng l pầ ượ ụ ẳ ứ ộ ắ  

ngoài truy n chuy n đ ng quay t  vítme bàn máy lên. Nh  v y, khi quay tayề ể ộ ừ ờ ậ  

bàn dao d c quay, c  c u truy n đ ng t  các bánh răng thay th  làm cho phôiọ ơ ấ ề ộ ừ ế  

v a t nh ti n v a quay tròn, t c là chuy n đ ng lăn.ừ ị ế ừ ứ ể ộ

        B  bánh răng l p ngoài đ c tính ch n theo công th c:ộ ắ ượ ọ ứ
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Trong đó:

ms – môđun ch ch c a bánh vít.ế ủ

Z  – s  răng th t c a bánh vít.ố ậ ủ

t   – b c ren c a vitme bàn máy.ướ ủ

N  – t  s  truy n trong đ u chia (th ng N = 40).ỉ ố ề ầ ườ

    Ví d  : V i mụ ớ s = 5; Z = 40; p = 6 mm và N = 40, b  bánh răng l p ngoài ộ ắ

đ c ch n nh  sau:  ượ ọ ư

Tính phân đ  đ  chia răng :ộ ể

n = N/z 

2.3. Ch n ph ng pháp gia công và ch n máy (máy phay ngang ho c ọ ươ ọ ặ
phay đ ng).ứ

      Trong s n xu t hi n đ i, bánh vít đ c gia công trên máy đ c bi t theoả ấ ệ ạ ượ ặ ệ  

ph ng pháp phay lăn răng. Khi không đòi h i đ  chính xác cao, ta có th  giaươ ỏ ộ ể  

công bánh vít trên máy phay ngang, đ ng v n năng (hình 5) v i chuy n đ ngứ ạ ớ ể ộ  

c a dao k t h p v i h ng chuy n đ ng lên c a bàn máy. Dao phay môđunủ ế ợ ớ ướ ể ộ ủ  

d ng đĩa đ c ch n theo môđun mạ ượ ọ n c a răng và có s  hi u 8, đ ng kính ph iủ ố ệ ườ ả  

t ng đ ng v i  đ ng kính c a  tr c vít  ăn kh p ho c  l n  h n hai   l nươ ươ ớ ườ ủ ụ ớ ặ ớ ơ ầ  

kho ng h  ăn kh p (0.5m). Dao này ch  nên dùng ch  y u trong b c phayả ở ớ ỉ ủ ế ướ  

thô. 

Trên máy phay ngang, đ ng v n năng có th  phay bánh răng vít theo hai ứ ạ ể

cách:

 Phay chép hình s  b  r i phay tinh b ng dao phay hình tr c vít.ơ ộ ồ ằ ụ

   Phay bào hình b ng dao “ba”ằ

14
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2.4. Gá dao và đi u ch nh máy, dao theo ph ng pháp gia công đã ch n.ề ỉ ươ ọ

2.5. Gá và đi u ch nh đ u phân đ .ề ỉ ầ ộ

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

ý ch n z theo z gi  thi t).ọ ả ế  Gá dao trên tr c chính, xi t nh , đi u ch nh và xi tụ ế ẹ ề ỉ ế  

ch t dao.ặ

2.6. Gá phôi và đi u ch nh dao theo phôi.ề ỉ

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

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

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

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

S®

Hình 7:  Đi u ch nh dao phôiề ỉ

Khi đi u ch nh đ c v  trí dao  phôi (b  d y Bề ỉ ượ ị ề ầ dao đ i x ng qua tâm chiaố ứ  

đôi phôi, còn ph i xoay bàn máy đi m t góc b ng góc nghiêng  c a răng bánhả ộ ằ ủ  

răng (nh  phay bánh răng tr  răng nghiêng).ư ụ

2.7. V n hành, đi u ch nh máy gia công.ậ ề ỉ

 M  máy cho dao quay ch m (n = 30 40 vòng/phút), t  t  nâng bàn máyở ậ ừ ừ  

cho dao c t sâu xu ng đ n đ t chi u sâu rãnh răng. Nh  v y khi dao quay sắ ố ế ạ ề ư ậ ẽ 
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c ng b c phôi (bánh vít) quay theo t ng t  nh  phay bào hình trên máy lănưỡ ứ ươ ự ư  

răng (Hình 8).

Khi dao c t đ t đ n chi u sâu rãnh răng, d ng bàn ti n đ ng, đ  dao ắ ạ ế ề ừ ế ứ ể

ti p t c quay cho phôi quay theo kho ng 23 vòng m i t t máy.ế ụ ả ớ ắ

dao phay h×nh trôc v?t

sd

Hình 8: Phay tinh bao hình bánh răng vít b ng dao phay hình tr c vítằ ụ

  2.7.1. Phay thô 
     Bánh vít xo n trái (tr c vít ren ph i) thì quay bàn máy ng c chi u kim ắ ụ ả ượ ề

đ ng h .ồ ồ

     Bánh vít xo n ph i (tr c vít ren trái) thì quay bàn máy theo chi u kim ắ ả ụ ề

đ ng h .ồ ồ

      Rà cho dao trùng v i tâm phôi. Cho dao c t vào phôi và t  t  v n b ng tayớ ắ ừ ừ ặ ằ  

nâng bàn máy lên cho đ  chi u sâu (đ  l i l ng d  0,2 ~ 0,4mm đ  phayủ ề ể ạ ượ ư ể  

tinh). Chi u sâu rãnh chính là chi u cao c a răng và cách xác đ nh h = 2,25 mmề ề ủ ị  

theo các tr  s  (hình 5)    ị ố   

      Sau khi phay xong m t rãnh, h  bàn máy xu ng r i chia đ  sang rãnh khácộ ạ ố ồ ộ  

ti p theo nh  cách trên, tu n t  cho đ n rãnh cu i cùng.ế ư ầ ự ế ố

  2.7.2. Phay tinh (bao hình)
    a) Nguyên t c.ắ

          Phôi chuy n đ ng tròn quanh tr c chínhể ộ ụ

          Dao quay tròn theo h ng tr c chínhướ ụ

16
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        Hai chuy n đ ng đó x y ra đ ng th i cùng m t lúc v i t  l  nh t đ nh,ể ộ ả ồ ờ ộ ớ ỷ ệ ấ ị  

sao cho trong cùng m t th i gian dao quay k t h p truy n chuy n đ ng choộ ờ ế ợ ề ể ộ  

phôi quay.

    b) Ch n dao phay.ọ

         Dao phay lăn răng (hình 9) th ng đ c chia ra 3 lo i:ườ ượ ạ

   Lo i (1) đ c ch  t o răng li n có đ  chính xác cao v i môđun m = 1 đ nạ ượ ế ạ ể ộ ớ ế  

10.

      Lo i (2) đ c ch  t o răng li n có đ  chính xác th p v i môđun m = 1ạ ượ ế ạ ể ộ ấ ớ  

đ n 10.ế

      Lo i (3) đ c ch  t o răng ch p có đ  chính xác cao v i môđun m = 8ạ ượ ế ạ ắ ộ ớ  

đ n 21.ế

         Lo i dao (2) đ c ch  t o có chi u dài (L) trung bình và chi u dài l n,ạ ượ ế ạ ề ề ớ  

còn lo i dao (3) th ng ch  t o v i kích th c trung bình. Ngoài các kíchạ ườ ế ạ ớ ướ  

th c c  b n c a dao (dướ ơ ả ủ ao  , d, L) ra còn ph i đ m b o các kích th c khácả ả ả ướ  

nh  đ ng kính g  (dư ườ ờ 1 ) và kho ng cách t  đ u c a g  đ n m t đ u c a răngả ừ ầ ủ ờ ế ặ ầ ủ  

(l). Góc tr c đ c ch  t o luôn luôn d ng nh m tăng tu i b n c a dao càướ ượ ế ạ ươ ằ ổ ề ủ  

ch t l ng c a b  m t gia công.ấ ượ ủ ề ặ

      Khi phay bánh vít b ng ph ng pháp bao hình, dao phay tr c vít đ c l pằ ươ ụ ượ ắ  

trên máy phay n m v n năng. Trong tr ng h p dao l n thì  l ng vào tr cằ ạ ườ ợ ớ ồ ụ  

chính, b ng không tr c dao l p tr c ti p vào tr c chính máy phay. Dao phayằ ụ ắ ự ế ụ  

tr  lăn có  d ng răng nh  tr c vít và  đ ng kính ngoài x p x  đ ng kínhụ ạ ư ụ ườ ấ ỉ ườ  

ngoài c a tr c vít (kích th c l n h n m t l ng b ng hai l n khe h  chânủ ụ ướ ớ ơ ộ ượ ằ ầ ở  

răng).

   c) Ti n hành phayế

      Phôi v n gá ch ng trên hai mũi tâm nh ng tháo t c ra đ  đ c quay t  doẫ ố ư ố ể ượ ự  

(ho c đ  đ u tr c chính đ u phân đ  ch y l ng không).  Xoay bàn máy v  vặ ể ầ ụ ầ ộ ạ ồ ề ị 

trí bình th ng, đi u ch nh cho dao trùng tâm v i tâm phôi và cho răng dao l tườ ề ỉ ớ ọ  
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vào rãnh răng c a phôi. Hãm bàn máy ngang và d c. Cho dao ch y, t  t  nângủ ọ ạ ừ ừ  

bàn máy lên dao phay s  v a c t thêm vào rãnh răng v a kéo phôi quay theo.ẽ ừ ắ ừ  

Nh  v y các răng c a bánh vít l n l t đ c c t tinh cho đ n khi đ t chi uư ậ ủ ầ ượ ượ ắ ế ạ ề  

sâu c a răng thì ng ng nâng bàn máy, nh ng ti p t c cho c t vài vòng n a đủ ừ ư ế ụ ắ ữ ể 

đ t đ  nh n t t.ạ ộ ẵ ố

      Ti n hành phay bánh vít b ng dao c t tr c vít ch  y u theo 3 ph ng phápế ằ ắ ụ ủ ế ươ  

(hình 10)

 Ti n dao h ng kínhế ướ

 Ti n dao ti p tuy nế ế ế

 Ti n dao theo ph ng pháp t  h p (c  hai ph ng pháp trên)ế ươ ổ ợ ả ươ

2.7.3. Phay bánh vít b ng ph ng pháp s  d ng bánh răng l p ngoài.ằ ươ ử ụ ắ

   a) Nguyên t c.ắ

           Phôi t nh ti n theo ph ng th ngị ế ươ ẳ

           Phôi xo n theo h ng tr c chínhắ ướ ụ

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

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

phôi t nh ti n đ c m t kho ng b ng chi u sâu c t (t ng  ng v i chi u caoị ế ượ ộ ả ằ ề ắ ươ ứ ớ ề  

răng) phôi   xo n đ c m t l ng b ng b c xo n t ng  ng. T  chuy nắ ượ ộ ượ ằ ướ ắ ươ ứ ừ ể  

đ ng t nh ti n d c tr c c a bàn máy k t h p v i b  bánh răng l p ngoàiộ ị ế ọ ụ ủ ế ợ ớ ộ ắ  

truy n chuy n  đ ng  t   tr c  vít  me đ n  tr c  ph   tay  quay giúp cho phôiề ể ộ ừ ụ ế ụ ụ  

chuy n đ ng quay tròn theo t  l  đ c xác đ nh. B  bánh răng thay th  nàyể ộ ỷ ệ ượ ị ộ ế  

ph i đ c tính toán và l p đ t đúng v  trí.ả ượ ắ ặ ị

   b) Ch n dao phay.ọ

        Phay bánh vít b ng ph ng pháp s  d ng bánh răng thay th , dao phayằ ươ ử ụ ế  

đĩa môđun đ c l p trên tr c chính máy phay n m v n năng. Dao phay cóượ ắ ụ ằ ạ  

đ ng kính ngoài x p x  đ ng kính ngoài c a tr c vít (kích th c l n h nườ ấ ỉ ườ ủ ụ ướ ớ ơ  

m t l ng ộ ượ
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b ng hai l n khe h  chân răng). M t ph ng c a thân dao ph i n m chéo theoằ ầ ở ặ ẳ ủ ả ằ  

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

dao. Đ ng kính dao xác đ nh b ng đ ng kính vòng chia lên m t l ng 0,2 –ườ ị ằ ườ ộ ượ  

0,3mm, theo công th c sau: Dứ dao

Trong đó: Dp1  đ ng kính nguyên b n c a tr c vít; â  góc xo n c a ườ ả ủ ụ ắ ủ

răng (Có th  dùng dao khoét có 1 răng, đ  thay dao phay đĩa, trong đó d ng ể ể ạ

răng dao gi ng d ng răng tr c vít).ố ạ ụ

   c) Tính toán và l p b  bánh răng l p ngoài khi phay tr c vít.ắ ộ ắ ụ  

      Yêu c u:ầ

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

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

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

      Tính b  bánh răng l p ngoài và cách l p.ộ ắ ắ

         Trên (hình 12) trình bày cách l p b  bánh răng thay th  khi phay bánh vít.ắ ộ ế  

Đ u chia gá phôi đ c quay quanh tr c th ng đ ng và có b  bánh răng l pầ ượ ụ ẳ ứ ộ ắ  

ngoài truy n chuy n đ ng quay t  vítme bàn máy lên. Nh  v y, khi quay tayề ể ộ ừ ờ ậ  

bàn dao d c quay, c  c u truy n đ ng t  các bánh răng thay th  làm cho phôiọ ơ ấ ề ộ ừ ế  

v a t nh ti n v a quay tròn, t c là chuy n đ ng lăn.ừ ị ế ừ ứ ể ộ

        B  bánh răng l p ngoài đ c tính ch n theo công th c:ộ ắ ượ ọ ứ

                 

Trong đó:

ms – môđun ch ch c a bánh vít.ế ủ

Z  – s  răng th t c a bánh vít.ố ậ ủ

t   – b c ren c a vitme bàn máy.ướ ủ

N  – t  s  truy n trong đ u chia (th ng N = 40).ỉ ố ề ầ ườ

    Ví d  : V i mụ ớ s = 5; Z = 40; p = 6 mm và N = 40, b  bánh răng l p ngoài ộ ắ

đ c ch n nh  sau:  ượ ọ ư

   d) Các b c ti n hành phayướ ế
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      Chu n b  máy, v t t , thi t bẩ ị ậ ư ế ị

       Ch n máy phay n m v n năng (s  d ng dao phay môđun đĩa). Th  máyọ ằ ạ ử ụ ử  

ki m tra đ  an toàn v  đi n, c , h  th ng bôi tr n, đi u ch nh các h  th ngể ộ ề ệ ơ ệ ố ơ ề ỉ ệ ố  

tr t c a bàn máy. Chu n b  phôi nh : Ki m tra các kích th c phôi: Đ ngượ ủ ẩ ị ư ể ướ ườ  

kính đ nh răng, s  răng, đ  đ ng tâm gi a m t tr  và tâm, chi u dài, đ  songỉ ố ộ ồ ữ ặ ụ ề ộ  

song và vuông góc gi a các m t đ u và m t tr ,.. Đ u chia đ  v n năng có Nữ ặ ầ ặ ụ ầ ộ ạ  

= 40; các bánh răng thay th  h  4, 5; ch c l p; mâm c p 3;4 ch u; d ng cế ệ ạ ắ ặ ấ ụ ụ 

l y tâm: Ph n màu, bàn v ch,.; d ng c  ki m tra: Th c c p, d ng, tr c vítấ ấ ạ ụ ụ ể ướ ặ ưỡ ụ  

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

      Tính toán các thông s  c n thi t.ố ầ ế

     Các thông s  c n thi t đ c tính toán d a theo các thông s  cho tr c nh :ố ầ ế ượ ự ố ướ ư  

Đ ng kính đ nh răng, môđun, góc xo n, chi u dài răng, h ng xo n,. t  đóườ ỉ ắ ề ướ ắ ừ  

ta c  th  b ng vi c s  d ng máy nào có b c vítme bao nhiêu, đ  xác đ nhụ ể ằ ệ ử ụ ướ ể ị  

b c t  s  truy n c a h  bánh răng l p ngoài.ướ ỷ ố ề ủ ệ ắ   

     Gá l p và đi u ch nh dao.ắ ề ỉ  

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

gi  thi t.ả ế  Gá dao trên tr c chính, xi t nh , đi u ch nh và xi t ch t dao.ụ ế ẹ ề ỉ ế ặ

      Gá phôi và l y tâm.ấ

         Gá phôi trên đ u chia v i mâm c p 3;4 ch u sau khi đã xoay tr c chínhầ ớ ặ ấ ụ  

m t góc 90ộ 0,  vuông góc v i bàn máy. Dùng ph n màu chà lên b  m t phôi vàớ ấ ề ặ  

ti n hành l y tâm theo ph ng pháp chia đ ng tròn thành 2 ho c 4 ph n đ uế ấ ươ ườ ặ ầ ề  

nhau trên đ ng tròn.ườ

      Xác đ nh v  trí và ti n hành l p b  bánh răng l p ngoài ị ị ế ắ ộ ắ

     Sau khi đã có đ y đ  các thông s  c a bánh vit ta ti n hành tính toán t  sầ ủ ố ủ ế ỷ ố 

truy n c a h  bánh răng l p ngoài theo h  4 ho c 5. Xác đ nh chính xác v  tríề ủ ệ ắ ệ ặ ị ị  

c a các bánh răng và l p, ki m tra s  ăn kh p.ủ ắ ể ự ớ

     Xoay bàn máy m t góc b ng góc xo n ộ ằ ắ (đ i v i tr c ngang) và ố ớ ụ góc nghiêng 

c a đ u dao ủ ầ (đ i v i tr c đ ng)ố ớ ụ ứ

20
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     Tính và ch n đĩa chia đ  cho phù h p v i s  răng c n phayọ ộ ợ ớ ố ầ

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

ph n c n chia (z).   ầ ầ

      Ti n hành phayế

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

bàn máy d c  cho dao ch m vào phôi. Đánh d u v  trí, m  máy cho dao quay.ọ ạ ấ ị ở  

Phôi v a quay v a t nh ti n, s  b  dao c t theo m t rãnh theo nguyên t c baoừ ừ ị ế ẽ ị ắ ộ ắ  

hình. Đ  cho dao ti p t c c t đ n h t chi u sâu (chi u cao răng). Ng ng máy,ể ế ụ ắ ế ế ề ề ừ  

đ a phôi v  v  trí ban đ u, chia rãnh khác r i ti p t c phay.ư ề ị ầ ồ ế ụ

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

     Theo h ng ti n d cướ ế ọ

     Ch n ph ng pháp phayọ ươ

      Ch n ph ng pháp phay ngh chọ ươ ị

         L u ý:  Đ  đ m b o răng đ , răng đ u, h ng xo n đúng ta nên v chư ể ả ả ủ ề ướ ắ ạ  

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

(Có th  tham kh o các bài tr c)ể ả ướ   

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

Các d ngạ  

sai h ngỏ

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

1. S  ố

răng 

không 

đúng.

 Do ch n s  vòng và s  l  ọ ố ố ỗ

c a đĩa chia b  saiủ ị

   Nh m   l n   trong   thao   tácầ ẫ  

chia đ , ho c do tính và l pộ ặ ắ  

sai v  trí  các bánh  ị răng  thay 

th  (khi chia đ  vi sai)ế ộ

N u   phay   xong   r i   m i   phátế ồ ớ  

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

Mu n đ  phòng, tr c khi phayố ề ướ  

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

chia đ  b ng cách phay th  cácộ ằ ử  

v ch m  trên toàn b  m t phôi,ạ ờ ộ ặ  

ki m tra l i, n u th y đúng m iể ạ ế ấ ớ  

phay thành răng.
2. B c ướ

xo n, ắ

 Do trong quá trình xác đ nhị  

các thông s  hình h c khôngố ọ  

 Đ c và xác đ nh chính xác cácọ ị  

thành ph n,  thông s  hình h cầ ố ọ  
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góc 

xo n, ắ

h ng ướ

xo n ắ

không 

đúng

đúng,   ho c   có   th   đ c   saiặ ể ọ  

các s  li u liên quan đ n cácố ệ ế  

thành   ph n   c a   b   truy nầ ủ ộ ề  

bánh vít, tr c vít.ụ

   Tính toán t  s  truy n c aỷ ố ề ủ  

b   bánh   răng   l p   ngoàiộ ắ  

không   chính   xác,   ho c   l pặ ắ  

sai  v  trí  khi xác đ nh chi uị ị ề  

xo n.  ắ

    Xác đ nh góc xo n khôngị ắ  

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

nh m   h ng   c a   bàn   máyầ ướ ủ  

khi xoay.

    Trong quá   trình phay bộ 

bánh   răng   chuy n   đ ngể ộ  

không su t  (b  k t  vào m tố ị ẹ ộ  

th i đi m nào đó).ờ ể

   Đi u này cũng có th  x yề ể ả  

ra   trong   quá   trình   thao   tác: 

Quên  ho c  nh m m t  côngặ ầ ộ  

đo n nào đó.ạ

c a b  truy n bánh vít, tr c vít:ủ ộ ề ụ  

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

xo n, kích th c,..ắ ướ

   Tính   toán   b   bánh   răng   l pộ ắ  

ngoài chính xác k  c  các v  tríể ả ị  

l p bánh răng.ắ

   Th n   tr ng   trong   vi c   xácậ ọ ệ  

đ nh h ng xoay c a bàn máy,ị ướ ủ  

và v  trí chính xác.ị

 Ki m tra ch t ch  và theo dõiể ặ ẽ  

th ng xuyên b  bánh răng l pườ ộ ắ  

ngoài trong quá trình phay.

 Luôn th n tr ng trong thao tác.ậ ọ

 Nên phát hi n s m đ  có cácệ ớ ể  

đ nh h ng kh c ph c.ị ướ ắ ụ

3.  Răng 

không 

đ u,ề  

prôfin 

răng sai, 

l ch tâmệ

   Răng   to,   răng   nh   ho cỏ ặ  

chi u dày các răng đ u sai,ề ề  

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

khi  chia  đ  không  tri t   tiêuộ ệ  

kho ng   r   l ng   trong   đ uả ơ ỏ ầ  

chia

 Ch n dao sai mô đun ho cọ ặ  

sai s  hi u, xác đ nh đ  sâuố ệ ị ộ  

   N u   phay   ch a   sâu   mà   k pế ư ị  

phát hi n thì có th  s a đ cệ ể ử ượ

 Trong tr ng h p rãnh răng bườ ợ ị 

l ch tâm, đ  không cân tâm, taệ ộ  

nên   ki m   tra   tr c   khi   phayể ướ  

ch a   h t   chi u   sâu   c a   rãnh,ư ế ề ủ  

n u phát hi n đ c b ng quanế ệ ượ ằ  

sát   ho c   b ng   m t   ph ngặ ằ ộ ươ  
22



23

c a rãnh răng không đúng.ủ

   Sai   s   tích   lũy   nghĩa   là:ố  

Toàn   b   bánh   răng   ch   cóộ ỉ  

m t răng phay cu i cùng bộ ố ị 

to ho c nh  h n, đó là do saiặ ỏ ơ  

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

d n l i, cũng có th  ta th cồ ạ ể ự  

hi n các b c rà phôi khôngệ ướ  

tròn.

   Răng   b   l ch,   có   th   doị ệ ể  

không   l y   tâm   chính   xác,ấ  

ho c là l y tâm đúng r i màặ ấ ồ  

không   xác   đ nh   đ c   v   tríị ượ ị  

gi a tâm dao và tâm c a chiữ ủ  

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

máy   b   xê   d ch   v   trí   trongị ị ị  

quá trình phay, ho c do đ uặ ầ  

chia và    đ ng không đ cụ ộ ượ  

th ng so v i tr c máy. ẳ ớ ụ

    Răng phía to phía nh , doỏ  

khi   phay   không   đi u   ch nhề ỉ  

chính xác v  trí c t c a dao. ị ắ ủ

   Nh m   l n   ho c   b   quaầ ẫ ặ ỏ  

m t   s   công   đo n   nào   đóộ ố ạ  

nh : H  bàn máy khi dao v ,ư ạ ề  

không tháo ch t đĩa chia khiố  

b t đ u phay.ắ ầ

pháp đo b ng d ng biên d ngằ ưỡ ạ  

c a   t ng   rãnh,   ta   có   th   th củ ừ ể ự  

hi n l i cách xác đ nh tâm b ngệ ạ ị ằ  

ph ng pháp l y tâm l i. N uươ ấ ạ ế  

đã   đ   chi u   sâu,   không   s aủ ề ử  

đ c.ượ

 Tri t tiêu kho ng r  trong quáệ ả ơ  

trình phay  b ng cách  khi  xoayằ  

răng   ti p   theo   ta   nên   xoayế  

ng c   tay   quay   m t   kho ngượ ộ ả  

v t  quá   kho ng  r   c n   thi tượ ả ơ ầ ế  

và xác đ nh xoay rãnh ti p theo.ị ế

 Chú ý các b c ti n hành phayướ ế

 Rà l i và phay thêm phía rãnhạ  

còn ch a đ  chi u sâu, (n u đãư ủ ề ế  

đ  chi u sâu, không s a đ c).ủ ề ử ượ

4. Đ  ộ

nhám b  ề

 Do ch n ch  đ  c t khôngọ ế ộ ắ  

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

 Ch n ch  đ  c t h p lý gi aọ ế ộ ắ ợ ữ  

v, s, t.
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m t kém,ặ  

ch a đ tư ạ

ch y dao quá l n). ạ ớ

  Do   l i   dao  b   cùn   (mònưỡ ị  

quá m c đ  cho phép), ho cứ ộ ặ  

dao b  l ch ch  vài răng làmị ệ ỉ  

vi c.ệ

  Do ch  đ  dung d ch  làmế ộ ị  

ngu i   không   phù   h p.,   hộ ợ ệ 

th ng công ngh  kém c ngố ệ ữ  

ch cắ

 Không th c hi n các b cự ệ ướ  

ti n   hành   khoá   ch t   cácế ặ  

ph ng chuy n đ ng khôngươ ể ộ  

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

c a bàn máy. ủ

 Ki m tra dao c t tr c, trongể ắ ướ  

quá trình gia công.

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

v ng   công   ngh :   Dao,   đ   gá,ữ ệ ồ  

thi t b ,.ế ị

 Khóa ch t các v  trí  bàn máyặ ị  

không   c n   s   d ng   khi   th cầ ử ụ ự  

hi n các b c c t.ệ ướ ắ

 

2.9. Ki m tra chi ti t gia công.ể ế

 2.9.1. Ki m tra đ  đ u c a răngể ộ ề ủ

Dùng calíp gi i h n, th c c p, ho c panme (hình 13). Kích th c mi ngớ ạ ướ ặ ặ ướ ệ  

đo a đ c xác đ nh v i răng có góc ăn kh p góc á = 20ượ ị ớ ớ 0

         a = m (1,476065 K + 0,013996 Z)

Trong đó: a  kích th c m t s  bánh răng (ch a mòn)ướ ộ ố ư

         z  s  răng c a bánh răngố ủ

   m  môđun c a răng ủ

         k  H  s  tra c a (b ngệ ố ủ ả  11.1, trong đó n là s  răng trong ph m vi đo aố ạ )

B ng 2. H  s  k đ  ki m tra đ  đ u c a b c răngả ệ ố ể ể ộ ề ủ ướ
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Z n k z n k

12 ~18

19 ~ 27

28 ~ 36

37 ~ 45

2

3
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5

3
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7

9

46 ~ 54

55 ~ 63

64 ~ 72

73 ~ 81

6

7

8

9

11

13

15

17

  2.9.2. Ki m tra đ  dày răngể ộ

      Th ng dùng lo i th c c p đo răng (hình 14) mõ c a th c c p k p vàoườ ạ ướ ặ ủ ướ ặ ẹ  

s n răng v i đ  sâu hườ ớ ộ     (chi u cao c a răng)   đo dây cung t ng  ng v iề ủ ươ ứ ớ  

chi u dày c a răng   vòng tròn nguyên b n. Đ  chính xác đ t t i 0,02mm.ề ủ ở ả ộ ạ ớ

2.9.3. Ki m tra s  ăn kh p.ể ự ớ

      Đ  ki m tra s  ăn kh p c a bánh vít và tr c vít sau khi đ c phay, b ngể ể ự ớ ủ ụ ượ ằ  

cách l p trên hai tr c vuông góc có giá đ , dùng tay, ho c m t l c quay nào đóắ ụ ỡ ặ ộ ự  

cho tr c vít chuy n đ ng, xem xét và cho k t lu n: Êm, không êm, nh , khôngụ ể ộ ế ậ ẹ  

nh  ho c n ng,. Trong các tr ng h p n u s a ch a đ c thì ti n hành phayẹ ặ ặ ườ ợ ế ử ữ ượ ế  

l i, ho c b ng các ph ng pháp khác nh : Cà răng, mài, đánh bóng,.ạ ặ ằ ươ ư

2.10. V  sinh công nghi pệ ệ .
 Không dùng tay, v t c ng hay gi  lau dùng đ  g t phoi khi máy đang c t ậ 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 nguyên ậ 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 a ố ổ ự ệ ưở ụ ụ ạ ẽ ể ư

v  n i quy đ nh.ề ơ ị

2.11. Trình t  các b c phay bánh vítự ướ
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T

T

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

1.  Nghiên c u b n ứ ả

vẽ

 Đ c hi u chính xác b n v  ọ ể ả ẽ

 Xác đ nh đ c: S  răng (z), chi u cao răng (h),ị ượ ố ề  

đ ng kính đ nh răng (Di), chi u dày răng, môđunườ ỉ ề  

(m), góc xo n (), h ng xo n...ắ ướ ắ

 V t li u c a chi ti t gia côngậ ệ ủ ế

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

công t ng  ng.ươ ứ
2  L p quy trình ậ

công nghệ

 Nêu rõ th  t  các b c gia công, gá đ t, d ng cứ ự ướ ặ ụ ụ 

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

c  th  cho các ph ng pháp phay: Phay thô, phayụ ể ươ  

bao hình, phay b ng cách s  d ng bánh răng l pằ ử ụ ắ  

ngoài.

 Tính toán chính xác các thông s  hình h c c nố ọ ầ  

thi tế

 Xác đ nh chính xác s  vòng l  và s  l  theo z.ị ố ỗ ố ỗ
3.  Chu n b  v t t  ẩ ị ậ ư

thi t b  d ng cế ị ụ ụ

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

đo ki m.ể

 Ki m tra phôi: Đ ng kính phôi, chi u dày phôi,ể ườ ề  

đ  đ ng tâm,..ộ ồ

 Ch n dao đúng môđun, đúng s  hi u. ọ ố ệ

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

 Tình tr ng máy móc làm vi c t t, an toànạ ệ ố
5.  Gá l p daoắ  Gá dao chính xác trên tr c n m ho c tr c đ ng.ụ ằ ặ ụ ứ

 Đ ng tâm dao vuông góc v i đ ng tâm phôiườ ớ ườ

 Đ  đ o m t đ u cho phép ộ ả ặ ầ �  0,1mm 
6.  Gá phôi và l y ấ

tâm

 Xác đ nh đúng chu n gáị ẩ

 L y đ ng tâm b ng cách chia đ ng tròn ra 2,ấ ườ ằ ườ  
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ho c 4 ph n b ng nhau hay b ng êke và   th cặ ầ ằ ằ ướ  

c pặ

 Rà tròn phôi

 L y tâm phôi chính xácấ
7. Phay thô  Quay xiên bàn máy đ i v i tr c n m, quay xiênố ớ ụ ằ  

đ u dao đ i v i tr c đ ng.ầ ố ớ ụ ứ

 Ch n ch  đ  c t h p lýọ ế ộ ắ ợ

 Đi u ch nh đ ng tâm dao trùng v i đi m gi aề ỉ ườ ớ ể ữ  

đ ng tâm phôi ườ

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

tr c vít ụ

 Đúng s  răng, đ u, đúng h ng góc và  h ngố ề ướ ướ  

xo n.ắ

 Ăn kh p sít, êm v i tr c vít cùng môđunớ ớ ụ

 Tr  l ng d  cho b c gia công tinhừ ượ ư ướ
8. Phay tinh b ng ằ

ph ng pháp bao ươ

hình

 N i l ng tr c gá b ng cách tháo t c ra kh i tr c,ớ ỏ ụ ằ ố ỏ ụ  

cho tr c mang chi ti t ch y tr n (ho c tr c chínhụ ế ạ ơ ặ ụ  

đ u chia đ  ch y l ng không).ầ ộ ạ ồ

  L p dao phay tr  lăn lên tr c ngangắ ụ ụ

 Ch n ch  đ  c t h p lý ọ ế ộ ắ ợ

 Tăng chi u sâu cho đ n khi phay đúng chi u sâu.ề ế ề
9. Phay b ng ph ngằ ươ  

pháp s  d ng bánhử ụ  

răng l p ngoài.ắ

 Tính toán h  bánh răng l p ngoài và ch n bánhệ ắ ọ  

răng thay th  theo các s  răng cho phép có s n ế ố ẵ ở 

m i x ng th c hành theo 4 và h  5.ỗ ưở ự ệ

  L p bánh răng l p ngoài  đúng v   trí,  các bánhắ ắ ị  

răng ăn kh p êm, nh . ớ ẹ

 Quay xiên bàn máy đ i v i tr c n m, quay xiênố ớ ụ ằ  

đ u dao đ i v i tr c đ ng.ầ ố ớ ụ ứ

 Ch n ch  đ  c t h p lýọ ế ộ ắ ợ
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 Đi u ch nh đ ng tâm dao trùng v i đi m gi aề ỉ ườ ớ ể ữ  

đ ng tâm phôi ườ

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

bánh vít 

 Đúng s  răng, đ u, đúng h ng góc và  h ngố ề ướ ướ  

xo nắ

 Ăn kh p sít, êm v i tr c vít cùng mô đunớ ớ ụ

 Sai l ch kích th c, đ  nhám trong ph m vi choệ ướ ộ ạ  

phép.
9.  Ki m tra hoàn ể

thi nệ

 Ki m tra t ng th  chính xácể ổ ể

 Ghi phi u theo dõi đ y đế ầ ủ

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

 Giao n p thành ph m đ y đ  ộ ẩ ầ ủ

Bài 2: PHAY TR C VÍTỤ

Mà bài: 44.2

Gi i thi u: ớ ệ

Khi c n truy n đ ng gi a hai tr c th ng góc v i t  s  gi m t c và t iầ ề ộ ữ ụ ẳ ớ ỉ ố ả ố ả  

tr ng l n, ta dùng b  truy n đ ng bánh vít, tr c vít. C  c u truy n đ ng nàyọ ớ ộ ề ộ ụ ơ ấ ề ộ  

r t g n, truy n đ ng  n đ nh và có tính t  hãm t t. Nh c đi m l n nh t làấ ọ ề ộ ổ ị ự ố ượ ể ớ ấ  
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ma sát nhi u nên hi u su t truy n đ ng kém, nóng và t n nhi t ch m. Ngoàiề ệ ấ ề ộ ả ệ ậ  

ra, s c đ y chi u tr c quá l n  nh h ng x u t i   tr c. Vi c ch  t o bứ ẩ ề ụ ớ ả ưở ấ ớ ổ ụ ệ ế ạ ộ 

bánh vít, tr c vít cũng t ng đ i ph c t p. Tr c vít có th  có m t đ u renụ ươ ố ứ ạ ụ ể ộ ầ  

ho c hai, ba đ u ren tùy theo t  s  gi m t c c n có. ặ ầ ỉ ố ả ố ầ

M c tiêu:ụ

 Trình bày và tính đúng các thông s  c  b n c a tr c vít.ố ơ ả ủ ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp phay tr c vít và yêu c u k  thu t khiượ ươ ụ ầ ỹ ậ  

phay tr c vít.ụ

 Ch n đúng dao phay Mô đun đúng v i tr c vít gia công.ọ ớ ụ

 Gá và rà đ u phân đ  lên bàn máy đúng k  thu t, chính xác, an toàn.ầ ộ ỹ ậ

 Tính và l p đ c b  bánh răng thay th  đ  gia công tr c vít.ắ ượ ộ ế ể ụ

 Gá và rà phôi, dao đúng k  thu t, chính xác, an toàn.ỹ ậ

 V n hành thành th o máy phay đ  phay tr c vít đ t đ  chính xác c pậ ạ ể ụ ạ ộ ấ  

6 ÷ 7, đ  nhám c p 4 ÷ 5, dung sai đ  đ i x ng c a răng ộ ấ ộ ố ứ ủ �  0,04 và dung sai 

b c răng  ướ �   0,04 đúng th i gian quy đ nh, đ m b o   an toàn cho ng i vàờ ị ả ả ườ  

máy.

 Gi i thíchả  đ c ượ các d ng sai h ng, nguyên nhân và cạ ỏ ó bi n phápệ  kh cắ  

ph cụ .

 T  ch cổ ứ , s p x p đ cắ ế ượ  n i làm vi c g n gàng s ch sơ ệ ọ ạ ẽ và t  giác vự ệ 

sinh máy cu i bu i th c t pố ổ ự ậ

1. Các thông s  c  b n c a tr c vítố ơ ả ủ ụ
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 (hình 15) th  hi n các y u t  c  b n c a b  truy n đ ng bánh vít, tr c vít.Ở ể ệ ế ố ơ ả ủ ộ ề ộ ụ

1.1.Mô đun
T ng t  nh  bánh răng tr  xo n ta có môđun th t và môđun gi  (cònươ ự ư ụ ắ ậ ả  

g i là môđun ch ch)ọ ế

  1.1.1. Môđun th t (mậ n) chung cho c  c pả ặ

Trong đó:   b c răng đo trên m t c t th ng góc v i răng.ướ ặ ắ ẳ ớ

           góc xo nắ

      1.1.2.  Môđun gi  (mả s ) chung cho c  c pả ặ

1.2.S  đ u m iố ầ ố

Z1 tùy t  l  gi m t c mà có s  đ u ren (đ u m i)ỉ ệ ả ố ố ầ ầ ố

Z2 = 

    Chú ý:  N u  = 1 thì   ít nh t là 22. ế ấ

     N u  thì  ít nh t là 26.ế ấ

1.3. Đ ng kinh vòng chiaườ

Đ ng kính nguyên b n c a tr c vít:ườ ả ủ ụ  

(trong đó, tr  s   q =  theo tiêu chu n (xem b ng 11.1.1 th ng l y q = 8  13)ị ố ẩ ả ườ ấ
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1.4.Đ ng kính vòng đ nhườ ỉ

  Tr c vít: Daụ 1 = Dp1 + 2mn

1.5.Đ ng kính vòng chânườ

Đ ng kính trong (đ ng kính chân) c a tr c vítườ ườ ủ ụ

1.6.Góc nâng c a tr c vít (góc nghiêng c a răng)ủ ụ ủ

Góc xo n () c a răng bánh vít hay là góc nâng đ ng răng () c a tr c vítắ ủ ườ ủ ụ

                     

1.7.H ng nghiêng c a tr c vít.ướ ủ ụ

Ph   thu c h ng nghiêng  trái  hay ph i  c a bánh vít.  N u bánh vítụ ộ ướ ả ủ ế  

h ng nghiêng ph i thì tr c vít rãnh xo n ph i và ng c l iướ ả ụ ắ ả ượ ạ

1.8.Ph ng pháp gia công.ươ

1.8.1. Chi u cao đ u răng (h’) chung cho c  c pề ầ ả ặ

1.8.2. Chi u cao chân răng (h”) c a chung c  c pề ủ ả ặ

1.8.3. Chi u cao toàn b  răng (h) c a chung c  c pề ộ ủ ả ặ

 1.8.4. Khe h  chân răng (c) chung c  c pở ả ặ

1.8.5. Chi u dày răng (chung c  c p)ề ả ặ

1.8.6. Chi u r ng c a bánh vít (B)ề ộ ủ

B = 0.75 Di1 n u ế

  B = 0.67 Di1 n u ế

1.8.7. Kho ng cách hai tr c (A)ả ụ
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1.8.8. T  s  truy n đ ng ()ỉ ố ề ộ

                                      

1.9. Ph ng pháp phay tr c vít.ươ ụ

 1.9.1. Nguyên t c hình thành rãnh xo n khi phay tr c vít.ắ ắ ụ

           Phôi t nh ti n theo ph ng th ng (chuy n đ ng d c c a bàn máy)ị ế ươ ẳ ể ộ ọ ủ

           Phôi quay tròn theo h ng tr c chínhướ ụ

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

mà tính toán xác đ nh đ c. Sao cho trong cùng m t th i gian phôi quay đ cị ượ ộ ờ ượ  

m t vòng thì phôi cũng t nh ti n đ c m t kho ng b ng b c xo n trên tr c.ộ ị ế ượ ộ ả ằ ướ ắ ụ  

Chuy n đ ng t nh ti n d c tr c (chính là  chuy n đ ng d c c a bàn máy).ể ộ ị ế ọ ụ ể ộ ọ ủ  

Đ ng th i t  chuy n đ ng d c đó k t h p v i b  bánh răng l p ngoài truy nồ ờ ừ ể ộ ọ ế ợ ớ ộ ắ ề  

chuy n đ ng t  tr c vít me đ n tr c ph  tay quay giúp cho phôi chuy n đ ngể ộ ừ ụ ế ụ ụ ể ộ  

quay theo t  l  đ c xác đ nh. B  bánh răng thay th  này ph i đ c tính toánỷ ệ ượ ị ộ ế ả ượ  

và l p đ t đúng v  trí.ắ ặ ị

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

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

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

  1.9.2. Tính b  bánh răng l p ngoài.ộ ắ

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

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

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

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

bánh vít tr c vít (K) th ng có t  s  40:1, (cũng có th  là 30:1; 60:1, tùy theoụ ườ ỷ ố ể  

s  răng c a bánh vít đ u chia) truy n đ n tr c chính làm phôi quay. Các bánhố ủ ầ ề ế ụ  

răng l p ngoàiắ  đ c tính toán căn c  vào các y u t  c  th  nh : B c xo n;ượ ứ ế ố ụ ể ư ướ ắ  

góc xo n; đ ng kính phôi và b c vít me bàn máy. ắ ườ ướ

32



33

       T  ph ng trình truy n đ ng (hình 16), ta rút ra công th c t ng quát khiừ ươ ề ộ ứ ổ  

tính bánh răng thay th :ế

   i = ho c  i =  Trong đó:ặ

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

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

  P là b c xo n c a tr c vít c n gia côngướ ắ ủ ụ ầ

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

phân đ  (th ng N = 40)ộ ườ

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

240). N u P và t đ c đo theo h  Anh thì đ c quy đ i ra đ n v  h  mét b ngế ượ ệ ượ ổ ơ ị ệ ằ  

cách nhân v i 25.4. ớ

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

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

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

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

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

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

con b ng  .ằ

  Ví d :ụ   , ho c    .ặ

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

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

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

t  s  và m u s ). ử ố ẫ ố

Trong ví d  trên ta có th  ch n:ụ ể ọ

 N u  theo h  4 và h  5: ế ệ ệ

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

Ta xét m t ví d  c  th  nh  sauộ ụ ụ ể ư : Hãy tính toán b  bánh răng l p ngoài bi t:ộ ắ ế
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                P = 120mm, t = 6 mm, N = 40. 

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

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

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

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

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

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

2. Ch n dao.ọ

      Đ i v i tr c vít, khi ch n dao ta ch n môđun đúng b ng môđun c a bánhố ớ ụ ọ ọ ằ ủ  

vít nh ng s  hi u c a dao đ c thay đ i và đ c tính theo công th c:ư ố ệ ủ ượ ổ ượ ứ

                                      z’ =        

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

là 

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

ch n s  hi u dao s  7, trong b  bánh răng 8 con và 15 con. (Song trong th c tọ ố ệ ố ộ ự ế 

góc xo n c a tr c vít luôn nh  nên s  hi u dao ít thay đ i).ắ ủ ụ ỏ ố ệ ổ

     

V  nguyên t c, cách phay tr c vít chính là ph ng pháp phay rãnh xo n b ngề ắ ụ ươ ắ ằ  

dao đ nh hình, k t h p v i vi c chia đ  n u tr c vít có nhi u đ u ren (Zị ế ợ ớ ệ ộ ế ụ ề ầ 1>1). 

Có th  phay b ng dao phay đĩa đ nh hình (trên máy phay ngang), ho c daoể ằ ị ặ  

phay đ ng đ nh hình (trên máy phay đ ng ho c máy phay ngang). N u là tr cứ ị ứ ặ ế ụ  

vít có d ng răng hình thang, dao có d ng nh  rãnh răng. N u là tr c vít cóạ ạ ư ế ụ  

d ng răng thân khai, ch n dao theo môđun th t mạ ọ ậ n  c a răng và là dao s  8ủ ố  

trong b  dao.ộ

   Khi phay tr c vít b ng dao phay đĩa (hình 17a), s n răng b  ăn l m lúc c tụ ằ ườ ị ẹ ắ  

vào và thoát dao ra. Do đó th ng ch  phay thô r i ti n tinh ho c mài đúng,ườ ỉ ồ ệ ặ  

nh t là đ i v i lo i tr c vít thân khai. V i dao phay đ ng (đ u côn), s nấ ố ớ ạ ụ ớ ứ ầ ườ  
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răng không b  c t l m (hình 17b).ị ắ ẹ Khi  phay   tr c  vít   lõm cong   (g lôbôit),ụ ơ  

ph i có gá dao đ c bi t quay đ c m t góc quay v i bán kính quay t ng  ngả ặ ệ ượ ộ ớ ươ ứ  

và cùng v n t c v i tr c vít (r p theo chuy n đ ng c a c p bánh vít, tr c vít).ậ ố ớ ụ ậ ể ộ ủ ặ ụ

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

ph n c n chia (z).ầ ầ

2.2. Ch n ph ng pháp gia công và ch n máy (máy phay ngang ho c ọ ươ ọ ặ
phay đ ng).ứ

N u ch n dao phay đĩa môduyn thì th c hi n trên máy phay ngang v nế ọ ự ệ ạ  

năng

N u ch n dao phay ngón môduyn thì th c hi n trên máy phay đ ng v nế ọ ự ệ ứ ạ  

năng

2.3. Gá dao và đi u ch nh máy, dao theo ph ng pháp gia công đã ch n.ề ỉ ươ ọ

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

ý ch n z theo z gi  thi t).ọ ả ế  Gá dao trên tr c chính, xi t nh , đi u ch nh và xi tụ ế ẹ ề ỉ ế  

ch t dao.ặ

+Phay b ng ngón môđuyn: Gá dao lên tr c dao (tr c chính v n đ  th ngằ ụ ụ ẫ ể ẳ  

đ ng) bàn máy không c n xoay đi góc  (Hình 19b).ứ ầ

Gá dao: Phay b ng dao đĩa môđuyn: gá dao lên tr c dao (tr c dao t c ằ ụ ụ ứ

tr c chính c a máy đã đ c xoay lên góc 90ụ ủ ượ o đ  tr c dao song song theo chi uể ụ ề  

d c bàn máy nh  khi phay thanh răng). Sau đó xoay bàn máy d c đi m t góc ọ ư ọ ộ

b ng góc nâng  c a răng tr c vít đ  m t ph ng quay c a dao song song rãnh ằ ủ ụ ể ặ ẳ ủ

răng tr c vít khi phay (Hình 19a)ụ

a                                                        b,

Hình 19: Đi u ch nh dao phôiề ỉ
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2.4. Gá và đi u ch nh đ u phân đ .ề ỉ ầ ộ

Gá đ u phân đ  và   đ ng lên bàn máy phay đi u ch nh đ m b o haiầ ộ ụ ộ ề ỉ ả ả  

đ u nh n đ u phân đ  và   đ ng v a b ng chi u dài gá phôi.ầ ọ ầ ộ ụ ộ ừ ằ ề

Ki m tra và đi u ch nh tay quay đĩa chia đúng theo công th c phân đ :ể ề ỉ ứ ộ  

n =

Sau khi đã có đ y đ  các thông s  c a tr c vít ta ti n hành tính toán tầ ủ ố ủ ụ ế ỷ 

s  truy n c a h  bánh răng l p ngoài theo h  4 ho c 5. Xác đ nh chính xác vố ề ủ ệ ắ ệ ặ ị ị 

trí  c a các bánh răng và   l p,  ki m tra s  ăn kh p và  h ng xo n (chi uủ ắ ể ự ớ ướ ắ ề  

chuy n đ ng gi a bánh răng ch  đ ng và bánh răng b  đ ng).ể ộ ữ ủ ộ ị ộ

2.5. L p bánh răng thay th .ắ ế

       a) Nguyên t c:ắ

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

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

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

     b) Cách l pắ

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

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

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

  Mu n có h ng xo n trái (phay tr c vít trái), c n l p thêm m t bánh răngố ướ ắ ụ ầ ắ ộ  

trung gian có s  răng b t k  mi n là n i đ c truy n đ ng gi a bánh răng aố ấ ỳ ễ ố ượ ề ộ ữ  

và bánh răng b (hình 20b) làm nhi m v  b c c u. S  răng c a bánh răng trungệ ụ ắ ầ ố ủ  

gian có th  l y tùy ý, mi n là cùng môđun (c  răng) và đ ng kính v a để ấ ễ ỡ ườ ừ ủ 

b c c u. N u s  d ng 4 bánh răng a,b,c,d, thì a l p vào đ u tr c vít me bànắ ầ ế ử ụ ắ ầ ụ  

máy; d l p vào tr c ph  tay quay; còn hai bánh răng b,c (có th  g i là bánhắ ụ ụ ể ọ  

răng trung gian) và đ c l p nh  (hình 20a) cách l p nh  sau: Bánh răng bượ ắ ư ắ ư  

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

  Mu n có h ng xo n ph i (phay tr c vít ph i), l p hai bánh răng trung gianố ướ ắ ả ụ ả ắ  

đ  đ  c u n i và đ  cho a , b ng c chi u chuy n đ ng (v  nguyên t c thìể ủ ầ ố ể ượ ề ể ộ ề ắ  
36
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không có bánh răng trung gian nào cũng đ t h ng xo n ph i, nh ng vì gi aạ ướ ắ ả ư ữ  

vít me bàn máy và tr c ph  đ u chia có kho ng cách khá xa, c n ph i có c uụ ụ ầ ả ầ ả ầ  

trung gian). N u s  d ng 4 bánh răng a,b,c,d, thì a l p vào đ u tr c vít me bànế ử ụ ắ ầ ụ  

máy; b ăn kh p v i a; c l p cùng tr c v i b ăn kh p v i m t bánh răng trungớ ớ ắ ụ ớ ớ ớ ộ  

gian và d l p vào tr c ph  tay quay (hình 21a); còn khi s  d ng 1 c p bánhắ ụ ụ ử ụ ặ  

răng thì a đ c l p vào tr c vítme; b đ c l p vào tr c ph  tay quay. S  d ngượ ắ ụ ượ ắ ụ ụ ử ụ  

2 bánh răng trung gian đ  n i c u truy n đ ng (hình 21b).ể ố ầ ề ộ

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

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

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

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

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

2.6. Gá phôi và đi u ch nh dao theo phôi.ề ỉ

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

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

tác 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 ngặ ộ ầ ặ ộ ầ ố ụ ộ

  Hình 22: Ph ng pháp gá l p   chia tr c khi gia côngươ ắ ụ ướ

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 22).

(không c n v ch d u tâm chia đôi tr c)ầ ạ ấ ụ

Khi dùng dao phay đĩa xoay bàn máy d c đi m t góc b ng góc nâng  c aọ ộ ằ ủ  

răng tr c vít đ  m t ph ng quay c a dao song song rãnh răng tr c vít khi phay ụ ể ặ ẳ ủ ụ

(Hình 23a)
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+Phay b ng ngón môđuyn: Gá dao lên tr c dao (tr c chính v n đ  th ngằ ụ ụ ẫ ể ẳ  

đ ng) bàn máy không c n xoay đi góc  (Hình 23b).ứ ầ

a, b,

Hình 23: S  đ  phay tr c vítơ ồ ụ .

2.7. V n hành, đi u ch nh máy gia công.ậ ề ỉ

Đi u ch nh dao ti p xúc đ ng sinh cao nh t  trên tr c,  lùi  dao theoề ỉ ế ướ ấ ụ  

chi u d c tr c,  nâng bàn máy l y chi u sâu c t t  = H = 2,25mề ọ ụ ấ ề ắ n  (tu  theoỳ  

môđuyn mn  l n hay nh  mà l y chi u sâu c t m t l t hay nhi u l t) r iớ ỏ ấ ề ắ ộ ượ ề ượ ồ  

th c hi n c t g t.N u tr c vít có nhi u đ u ren (K>1) ho c ph i c t l tự ệ ắ ọ ế ụ ề ầ ặ ả ắ ượ  

2,3 ..v..v, thì tr c khi lùi dao tr  v  đ  chia răng, l y chi u sâu c t thêm ph iướ ở ề ể ấ ề ắ ả  

h  bàn máy cho dao lên cao, r i m i lùi dao tr  l i. (Chia răng theo n=).ạ ồ ớ ở ạ

  L u ý:  Đ  đ m b o răng đ , răng đ u, h ng xo n đúng ta nên v ch d uư ể ả ả ủ ề ướ ắ ạ ấ  

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

             Nguyên t c phay tr c vít đã nói   trên đ c c  th  hóa qua khâu ắ ụ ở ượ ụ ể

truy n đ ng (có th  tham kh o bài phay bánh tr  răng nghiêng môđun 31)ề ộ ể ả ụ  

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

Các 

d ngạ  

sai 

h ngỏ

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

1. S  ố

răng 

không 

đúng.

 Do ch n s  vòng và s  l  ọ ố ố ỗ

c a đĩa chia b  saiủ ị

   Nh m   l n   trong   thao   tácầ ẫ  

chia đ , ho c do tính và l pộ ặ ắ  

sai v  trí các bánh răng thayị  

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

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

đ   phòng,   tr c   khi   phay   nênề ướ  

ki m tra c n th n k t qu  chiaể ẩ ậ ế ả  

đ  b ng cách phay th  các v chộ ằ ử ạ  
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th  (khi chia đ  vi sai)ế ộ m  trên toàn b  m t phôi, ki mờ ộ ặ ể  

tra l i, n u th y đúng m i phayạ ế ấ ớ  

thành răng.
2. 

B c ướ

xo n, ắ

góc 

xo n, ắ

h ng ướ

xo n ắ

không 

đúng

 Do trong quá trình xác đ nhị  

các thông s  hình h c khôngố ọ  

đúng,   ho c   có   th   đ c   saiặ ể ọ  

các   s   li u   liên   quan   đ nố ệ ế  

các   thành   ph n   c a   bầ ủ ộ 

truy n bánh vít, tr c vít.ề ụ

      Tính   toán   t   s   truy nỷ ố ề  

c a b  bánh răng l p ngoàiủ ộ ắ  

không   chính   xác,   ho c   l pặ ắ  

sai v  trí khi xác đ nh chi uị ị ề  

xo n.  ắ

   Xác đ nh góc xo n khôngị ắ  

đúng,  ho c  xoay  nh m s ,ặ ầ ố  

nh m   h ng   c a   bàn   máyầ ướ ủ  

khi xoay.

    Trong quá trình phay bộ 

bánh   răng   chuy n   đ ngể ộ  

không su t (b  k t vào m tố ị ẹ ộ  

th i đi m nào đó).ờ ể

   Đi u này cũng có th  x yề ể ả  

ra   trong  quá   trình   thao   tác: 

Quên ho c nh m m t côngặ ầ ộ  

đo n nào đó.ạ

 Đ c và xác đ nh chính xác cácọ ị  

thành   ph n,   thông   s   hình   h cầ ố ọ  

c a b  truy n bánh vít, tr c vít:ủ ộ ề ụ  

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

xo n, kích th c,..ắ ướ

   Tính   toán   b   bánh   răng   l pộ ắ  

ngoài  chính xác k  c  các v  tríể ả ị  

l p bánh răng.ắ

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

h ng xoay c a bàn máy, và  vướ ủ ị 

trí chính xác.

 Ki m tra ch t ch  và  theo dõiể ặ ẽ  

th ng xuyên b  bánh răng  l pườ ộ ắ  

ngoài trong quá trình phay.

 Luôn th n tr ng trong thao tác.ậ ọ

  Nên phát  hi n s m đ  có  cácệ ớ ể  

đ nh h ng kh c ph c.ị ướ ắ ụ

3. 

Răng 

không 

   Răng   to,   răng   nh   ho cỏ ặ  

chi u dày các răng đ u sai,ề ề  

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

 N u phay ch a sâu mà k p phátế ư ị  

hi n thì có th  s a đ cệ ể ử ượ

 Trong tr ng h p rãnh răng bườ ợ ị 
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đ u,ề  

prôfin 

răng 

sai, 

l chệ  

tâm

khi chia đ  không tri t tiêuộ ệ  

kho ng   r   l ng   trong   đ uả ơ ỏ ầ  

chia

 Ch n dao sai mô đun ho cọ ặ  

sai s  hi u, xác đ nh đ  sâuố ệ ị ộ  

c a rãnh răng không đúng.ủ

   Sai   s   tích   lũy   nghĩa   là:ố  

Toàn   b   bánh   răng   ch   cóộ ỉ  

m t răng phay cu i cùng bộ ố ị 

to  ho c  nh  h n,   đó   là   doặ ỏ ơ  

sai s  c a nhi u l n chia đố ủ ề ầ ộ 

d n l i, cũng có th  ta th cồ ạ ể ự  

hi n các b c rà phôi khôngệ ướ  

tròn.

   Răng   b   l ch,   có   th   doị ệ ể  

không   l y   tâm   chính   xác,ấ  

ho c là l y tâm đúng r i màặ ấ ồ  

không xác  đ nh đ c  v   tríị ượ ị  

gi a tâm dao và tâm c a chiữ ủ  

ti t  c n phay,  ho c do bànế ầ ặ  

máy  b  xê   d ch  v   trí   trongị ị ị  

quá trình phay, ho c do đ uặ ầ  

chia và   đ ng không đ cụ ộ ượ  

th ng so v i tr c máy. ẳ ớ ụ

   Răng phía to phía nh , doỏ  

khi   phay   không   đi u   ch nhề ỉ  

chính xác v  trí c t c a dao. ị ắ ủ

   Nh m   l n   ho c   b   quaầ ẫ ặ ỏ  

l ch   tâm, đ   không  cân   tâm,  taệ ộ  

nên ki m tra tr c khi phay ch aể ướ ư  

h t chi u sâu c a rãnh, n u phátế ề ủ ế  

hi n   đ c   b ng   quan   sát   ho cệ ượ ằ ặ  

b ng m t ph ng pháp đo b ngằ ộ ươ ằ  

d ng biên d ng c a t ng rãnh,ưỡ ạ ủ ừ  

ta có th  th c hi n l i cách xácể ự ệ ạ  

đ nh tâm b ng ph ng pháp l yị ằ ươ ấ  

tâm   l i.   N u   đã   đ   chi u   sâu,ạ ế ủ ề  

không s a đ c.ử ượ

 Tri t tiêu kho ng r  trong quáệ ả ơ  

trình   phay   b ng   cách   khi   xoayằ  

răng ti p theo ta nên xoay ng cế ượ  

tay   quay   m t   kho ng   v t   quáộ ả ượ  

kho ng r  c n thi t và xác đ nhả ơ ầ ế ị  

xoay rãnh ti p theo.ế

 Chú ý các b c ti n hành phayướ ế

 Rà   l i  và  phay thêm phía rãnhạ  

còn ch a đ  chi u sâu, (n u đãư ủ ề ế  

đ  chi u sâu, không s a đ c).ủ ề ử ượ
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m t   s   công   đo n   nào   đóộ ố ạ  

nh :   H   bàn   máy   khi   daoư ạ  

v , không tháo ch t đĩa chiaề ố  

khi b t đ u phay.ắ ầ
4. Đ  ộ

nhám 

b  m tề ặ  

kém, 

ch a ư

đ tạ

 Do ch n ch  đ  c t khôngọ ế ộ ắ  

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

ch y dao quá l n). ạ ớ

  Do  l i  dao b  cùn (mònưỡ ị  

quá m c đ  cho phép), ho cứ ộ ặ  

dao b  l ch ch  vài răng làmị ệ ỉ  

vi c.ệ

 Do ch  đ  dung d ch làmế ộ ị  

ngu i   không   phù   h p.,   hộ ợ ệ 

th ng công ngh  kém c ngố ệ ữ  

ch cắ

 Không th c hi n các b cự ệ ướ  

ti n   hành   khoá   ch t   cácế ặ  

ph ng chuy n đ ng khôngươ ể ộ  

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

c a bàn máy. ủ

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

s, t.

  Ki m  tra  dao c t   tr c,   trongể ắ ướ  

quá trình gia công.

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

v ng   công   ngh :   Dao,   đ   gá,ữ ệ ồ  

thi t b ,.ế ị

  Khóa   ch t   các  v   trí   bàn  máyặ ị  

không c n s  d ng khi th c hi nầ ử ụ ự ệ  

các b c c t.ướ ắ

2.9. Ki m tra chi ti t gia công.ể ế

Ki m tra đ  dày răngể ộ

      Th ng dùng lo i th c c p đo răng (hình 24) mõ c a th c c p k p vàoườ ạ ướ ặ ủ ướ ặ ẹ  

s n răng v i đ  sâu hườ ớ ộ     (chi u cao c a răng)   đo dây cung t ng  ng v iề ủ ươ ứ ớ  

chi u dày c a răng   vòng tròn nguyên b n. Đ  chính xác đ t t i 0,02mm.ề ủ ở ả ộ ạ ớ

2.9.1. Ki m tra s  ăn kh p.ể ự ớ

      Đ  ki m tra s  ăn kh p c a bánh vít và tr c vít sau khi đ c phay, b ngể ể ự ớ ủ ụ ượ ằ  

cách l p trên hai tr c vuông góc có giá đ , dùng tay, ho c m t l c quay nào đóắ ụ ỡ ặ ộ ự  
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cho tr c vít chuy n đ ng, xem xét và cho k t lu n: Êm, không êm, nh , khôngụ ể ộ ế ậ ẹ  

nh  ho c n ng,. Trong các tr ng h p n u s a ch a đ c thì ti n hành phayẹ ặ ặ ườ ợ ế ử ữ ượ ế  

l i, ho c b ng các ph ng pháp khác nh : Cà răng, mài, đánh bóng,.ạ ặ ằ ươ ư

2.9.2. 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 t ậ 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 nguyên ậ 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 a ố ổ ự ệ ưở ụ ụ ạ ẽ ể ư

v  n i quy đ nh.ề ơ ị

Trình t  th c hi n phay tr c vít:ự ự ệ ụ

T

T

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

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

 Xác đ nh đ c: Đ ng kính đ nh răng (Di),ị ượ ườ ỉ  

mô  đun (m),   s  răng (z còn đ c g i là  số ượ ọ ố 

đ u m i), chi u cao răng (h), b c xo n (p),ầ ố ề ướ ắ  

góc nghiêng (â), s  vòng l  và s  l  c n quayố ỗ ố ỗ ầ  

(khi z > 1),  bánh răng thay th , đúng h ngế ướ  

răng, v t li u c a chi ti t gia côngậ ệ ủ ế

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

gia công t ng  ngươ ứ
2   L p  quy   trình  côngậ  

nghệ

  Nêu rõ   th   t  các  b c  gia  công,  gá  đ t,ứ ự ướ ặ  

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

trình ki m traể

 Tính toán đúng và đ  các thông s  hình h củ ố ọ  
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c n thi t cho vi c ti n hành phay m t tr c vít.ầ ế ệ ế ộ ụ

 Tính s  vòng, s  l  n u tr c vít có h n m tố ố ỗ ế ụ ơ ộ  

đ u m i.ầ ố
3

.

  Chu n   b   v t   tẩ ị ậ ư 

thi t b  d ng cế ị ụ ụ

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

c  đo ki m, d ng c  c t, phôi, gi  lau và b oụ ể ụ ụ ắ ẻ ả  

h  lao đ ngộ ộ

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

 Tình tr ng máy làm vi c t t, an toànạ ệ ố
4

.

 Gá l p daoắ  Lau s ch tr c gá,  ng lót, then, daoạ ụ ố

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

trí và đúng yêu c u k  thu t.ầ ỹ ậ

 Đ  đ o m t đ u cho phép < 0,1mm ộ ả ặ ầ
5

.

 Gá phôi và l y tâmấ  Xác đ nh đúng chu n gáị ẩ

 Gá phôi trên đ u phân đ  và mũi tâm đúngầ ộ  

yêu c uầ

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

 L y tâm phôi chính xácấ
6

.

L p   bánh   răng   thayắ  

thế

 Xác đ nh đ  bánh răng và đúng v  trí c a cácị ủ ị ủ  

bánh răng thay th  trên ch c gá, phù h p v iế ạ ợ ớ  

b c xo nướ ắ

 Các bánh răng ăn kh p sít, đ u và êmớ ề
7. Xoay bàn máy,  ho cặ  

xoay đ u daoầ

 Xác đ nh chính xác chi u xo n và góc xo nị ề ắ ắ

 Xoay bàn máy phay ngang, ho c xoay đ uặ ầ  

dao tr c đ ng đi m t góc thích h p t ng  ngụ ứ ộ ợ ươ ứ  

v i chi u và giá tr  c a góc xo n.ớ ề ị ủ ắ
8

.

Phay  Ch n ch  đ  c t h p lýọ ế ộ ắ ợ

 Đi u ch nh đ ng tâm dao trùng v i đi mề ỉ ườ ớ ể  

gi a đ ng tâm phôi ữ ườ

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

phay tr c vít ụ
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   Đúng   s   răng,   đ u,   đúng   h ng   góc   vàố ề ướ  

h ng xo nướ ắ

 Ăn kh p sít, êm v i bánh vít cùng mô đunớ ớ

 Sai l ch kích th c, đ  đ ng tâm, đ  nhámệ ướ ộ ồ ộ  

trong ph m vi cho phép.ạ
9

.

Ki m tra hoàn thi nể ệ  Ki m tra t ng th  chính xácể ổ ể

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

 Giao n p thành ph m đ y đ  ộ ẩ ầ ủ

 Ghi s  bàn giao caổ

CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ

  Câu h i đi n khuy tỏ ề ế

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

1.  Phay bánh vít b ng ph ng pháp bao hình, chi ti t khi phay ph i đ c ...ằ ươ ế ả ượ

2.  Đ  đ m b o cho vi c ăn kh p t t gi a bánh vít và tr c vít ph i ti n hànhể ả ả ệ ớ ố ữ ụ ả ế  

phay ...và    b ng ph ng pháp ...ằ ươ

3.  Khi ch n s  hi u dao phay môđun đ  phay bánh vít ng i ta ch n ...ọ ố ệ ể ườ ọ

  Câu h i tr c nghi mỏ ắ ệ :

  Hãy ch n câu đúng sau:ọ

  Khi truy n đ ng bánh vít, tr c vít ng i ta th c hi n các b c truy n đ ngề ộ ụ ườ ự ệ ướ ề ộ  

theo h ng:ướ

a.a) Truy n đ ng t  bánh vít đ n tr c vítề ộ ừ ế ụ

a.b) Truy n đ ng t  tr c vít đ n bánh vítề ộ ừ ụ ế

a.c) Truy n đ ng qua h  th ng trung gianề ộ ệ ố

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

1 Phay bánh vít thô b ng ti n dao t  trên xu ng d i.ằ ế ừ ố ướ

   Đúng        �

   Sai            �
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2 Đ ng kính lõm c a bánh vít đ c xác đ nh khi Zườ ủ ượ ị 1 = 1. Đ c tính b ng ượ ằ

1.5m.

   Đúng        �

   Sai            �

3 H  s  q không ph  thu c vào môđun.ệ ố ụ ộ

   Đúng        �

   Sai            �

4 Xác đ nh góc nghiêng c a bánh vít ph  thu c vào góc frôpin c a tr c vít.ị ủ ụ ộ ủ ụ

   Đúng        �

   Sai            �

5 Không dùng h  bánh răng l p ngoài v n ti n hành chia các bánh răng có ệ ắ ẫ ế

d ng vi sai.ạ

   Đúng        �

   Sai            �

 Câu h iỏ

1) Tr c vít, bánh vít có nh ng yéu t  c  b n gì?ụ ữ ố ơ ả

2) Trình t  và các b c phay tr c vít nh  th  nào ?ự ướ ụ ư ế

3) Có m y ph ng pháp phay bánh vít. Trình t  và các b c phay bánh vítấ ươ ự ướ  

b ng các ph ng pháp đó nh  th  nào ?ằ ươ ư ế

4) Nh ng t ng h p sai h ng nào c  b n khi ti n hành phay tr c vít, bánhữ ườ ợ ỏ ơ ả ế ụ  

vít. Nguyên nhân và các ph ng pháp phòng ng a, kh c ph c?ươ ừ ắ ụ

 Bài t p.ậ

  1) Hãy tính toán các thông s  hình h c c a m t c p bánh vít, tr c vít truy nố ọ ủ ộ ặ ụ ề  

đ ng v i nhau theo t  s  truy n i = ; m  = 3,75. ộ ớ ỉ ố ề

   2) Hãy tính toán đ  phay m t c p bánh vít, tr c vít truy n đ ng v i nhauể ộ ặ ụ ề ộ ớ  

theo t  s  truy n i = ; m  = 3; các vòng l  trên các đĩa chia có t  15 đ n 49; cácỉ ố ề ỗ ừ ế  

bánh răng l p ngoài theo h  4; 5; N = 40; p = 6 (mm).ắ ệ
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Bài t p nâng caoậ

1)  Hãy tính toán và l p các b c ti n hành phay b  truy n bánh vít, tr c vítậ ướ ế ộ ề ụ  

ăn kh p bi t: m = 3.5; Zớ ế 1 = 1; q = 10  12; N = 40; các vòng l  trên các đĩaỗ  

chia có t  15 đ n 49 và b  bánh răng l p ngoài theo h  4 và 5 đ  chính xácừ ế ộ ắ ệ ộ  

c p 7, đ  nhám c p 5.ấ ộ ấ

2) Hãy tính toán và l p các b c ti n hành phay b  truy n bánh vít, tr c vítậ ướ ế ộ ề ụ  

ăn kh p bi t: m = 3; Zớ ế 1 = 3; q = 8  10; N = 40; các vòng l  trên các đĩa chiaỗ  

có t  15 đ n 49 và b  bánh răng l p ngoài theo h  4 và 5 đ  chính xác c p 7,ừ ế ộ ắ ệ ộ ấ  

đ  nhám c p 5.ộ ấ

B. Th o lu n theo nhóm.ả ậ

Sau s  h ng d n trên l p c a giáo viên, t  ch c chia nhóm 2  3 h cự ướ ẫ ớ ủ ổ ứ ọ  

sinh. Các nhóm có nhi m v  tìm hi u và gi i quy t các công vi c sau: ệ ụ ể ả ế ệ

 Xác đ nh đ y đ , chính xác các yêu c u k  thu t c a các chi ti t c n giaị ầ ủ ầ ỹ ậ ủ ế ầ  

công (hình 25).

 Tính toán, l p các b c ti n hành và phay b  truy n bánh vit, tr c vít bi t:ậ ướ ế ộ ề ụ ế  

m = 3; Z1 = 5; q = 10  13; N = 40; vít me bàn máy phay t = 6 mm; các vòng lỗ 

trên các đĩa chia có t  15 đ n 49 và b  bánh răng l p ngoài theo h  4 và 5.ừ ế ộ ắ ệ  

Đ t đ  chính xác c p 7, đ  nhám c p 5.ạ ộ ấ ộ ấ
46
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  Ch n đ  gá thích h p cho vi c gia công và nêu lên đ c  u nh c c a cácọ ồ ợ ệ ượ ư ượ ủ  

d ng gá l p đó.ạ ắ

   Nh n d ng các d ng sai h ng, th o lu n đ  xác đ nh các nguyên nhânậ ạ ạ ỏ ả ậ ể ị  

chính x y ra và bi n pháp phòng ng a.ả ệ ừ

  Tham kh o các d ng bài t p mà phân x ng hi n có.ả ạ ậ ưở ệ

C. Xem trình di n m uễ ẫ

        1. Công vi c giáo viên:ệ

 D a vào quy trình các b c th c hi n h ng d n cho h c sinh có h  th ng,ự ướ ự ệ ướ ẫ ọ ệ ố  

cách l p quy trình theo trình t  các b c cho bài t p c  th . ậ ự ướ ậ ụ ể

         2. Công vi c h c sinh:ệ ọ

    Sau khi nghe giáo viên h ng d n, ti n hành th c hi n theo nhóm, m iướ ẫ ế ự ệ ỗ  

nhóm 2 đ n 3 ng i, có th  là đ c l p. ế ườ ể ộ ậ

   H c sinh th c hi n bài t p đ c l p là ch  y u (giáo viên ch  tác đ ng khi ọ ự ệ ậ ộ ậ ủ ế ỉ ộ

c n thi t)ầ ế

   M t sinh thao tác, toàn b  quan sát.ộ ộ

   Nh n xét sau khi b n thao tácậ ạ

D. Th c hành t i x ngự ạ ưở

1. M c đíchụ

Rèn luy n k  phay bánh vít , tr c vít đúng yêu c u k  thu t, th i gian và anệ ỹ ụ ầ ỹ ậ ờ  

toàn. 

2. Yêu c uầ

 Th c hi n đúng trình t  các b c đ m b o các yêu c u k  thu tự ệ ự ướ ả ả ầ ỹ ậ

 B o đ m an toàn cho ng i và thi t bả ả ườ ế ị

3. V t li u, thi t b , d ng cậ ệ ế ị ụ ụ

Chu n b : Máy phay đ  đi u ki n an toàn, phôi đã ti n và đ c l p trên tr cẩ ị ủ ề ệ ệ ượ ắ ụ  

gá, dao phay môđun, dao phay tr  lăn, đ u phân đ , ch c l p các bánh răngụ ầ ộ ạ ắ  

l p ngoài, bánh răng thay th  h  4; 5, d ng c  ki m tra và các d ng c  c mắ ế ệ ụ ụ ể ụ ụ ầ  

tay khác. 
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4. Các b c ti n hànhướ ế

 Đ c b n v  chi ti t ọ ả ẽ ế

 Chuy n hoá các ký hi u thành các kích th c gia công ể ệ ướ

                        Xác đ nh đ y đ  các yêu c u k  thu t v : Kích th c, s  răng, c pị ầ ủ ầ ỹ ậ ề ướ ố ấ  

chính xác, đ  nhám.ộ

             Xác đ nh chu n gá, l y tâm. ị ẩ ấ

• Phay 

• Ki m traể

• K t thúc công vi cế ệ

     B o đ m an toàn cho ng i và thi t bả ả ườ ế ị
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