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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 45: Phay thanh răng là mô đun đào t o ngh  đ c biên so n theoạ ề ượ ạ  

hình th c tích h p lý thuy t và th c hành. Trong quá trình th c hi n, nhómứ ợ ế ự ự ệ  

biên so n đã tham kh o nhi u tài li u trong và ngoài n c, k t h p v i kinhạ ả ề ệ ướ ế ợ ớ  

nghi m trong th c t  s n xu t. 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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MÔ ĐUN: PHAY THANH RĂNG

Mã s  mô đunố : MĐ 45

I. V  TRÍ, TÍNH CH T C A MÔ ĐUNỊ Ấ Ủ :
 V  trí: Mô đun này đ c b  trí sau khi sinh viên đã h c xong: MH07; MH08;ị ượ ố ọ  

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 C A MÔ ĐUNỤ Ủ :
 Xác đ nh đ c các thông s  đ ng h c c  b n c a thanh răng.ị ượ ố ộ ọ ơ ả ủ

 Trình bày đ c ph ng pháp phay thanh răng và yêu c u k  thu t khiượ ươ ầ ỹ ậ  

phay thanh răng.

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

 V n hành thành th o máy phay đ  phay thanh răng đúng qui trình quiậ ạ ể  

ph m, răng đ t c p chính xác 8÷6, đ  nhám c p 4÷5, đ t yêu c u k  thu t,ạ ạ ấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ  

đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn cho ng i và máy.ờ ị ả ả ườ

 Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ượ ạ ỏ ắ ụ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng và tíchệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ  

c c sáng t o trong h c t p.ự ạ ọ ậ

                                      



P Ps

Pn

�

�

6

 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 ngổ  

số

Lý 

thuy tế

Th cự  

hành

Ki mể  

tra*
1 Phay thanh răng. 45 6 38 1

C ngộ 45 6 38 1
* 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 THANH RĂNG
Mà bài: 45.1

Gi i thi u: ớ ệ

Đ  th c hi n bi n chuy n đ ng quay thành chuy n đ ng t nh ti n vàể ự ệ ế ể ộ ể ộ ị ế  

ng c l i, ng i ta s  d ng s  ăn kh p gi a bánh răng và thanh răng. Phayượ ạ ườ ử ụ ư ớ ữ  

thanh răng theo nhi u ph ng pháp khác nhau tùy theo m c đ  yêu c u c aề ươ ứ ộ ầ ủ  

h  truy n đ ng đó.ệ ề ộ

Thanh răng đ c coi nh  m t bánh răng tr  có đ ng kính ti n t i vôượ ư ộ ụ ườ ế ớ  

c c (Dự p� �  ). V i prôfin  răng là hình thang cân, hai bên s n răng th ng cóớ ườ ẳ  

góc   đ nh răng và rãnh răng = 40ở ỉ 0   .Thanh răng dùng ph i h p v i bánh răngố ợ ớ  

nh m bi n chuy n đ ng quay thành chuy n đ ng th ng và ng c l i.ằ ế ể ộ ể ộ ẳ ượ ạ

Thanh răng đ c chia làm các lo i nh  sau (Hình1). Thanh răng th ngượ ạ ư ẳ  

(a), thanh răng nghiêng (b, c), thanh răng ch  nhân (d)ữ

 

a, b,
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c, d,

Hình 1: Các lo i thanh răngạ

M c tiêu:ụ

           Xác đ nh đ c các thông s  đ ng h c c  b n c a thanh răng.ị ượ ố ộ ọ ơ ả ủ

 Trình bày đ c các ph ng pháp phay thanh răng và yêu c u k  thu tượ ươ ầ ỹ ậ  

khi phay thanh răng.

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

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

 V n hành thành th o máy phay đ  phay thanh răng đúng qui trình quiậ ạ ể  

ph m, răng đ t c p chính xác 8÷6, đ  nhám c p 4÷5, đ t yêu c u k  thu t,ạ ạ ấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ  

đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn cho ng i và máy.ờ ị ả ả ườ

 Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ượ ạ ỏ ắ ụ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng và tích c cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  

sáng t o trong h c t p.ạ ọ ậ

1. Các thông s  hình h c c a thanh răng.ố ọ ủ

( V i thanh răng có prôfin g c =20ớ ố 0, h  s  chi u cao răng ệ ố ề � 0= 1, đ  h  chânộ ở  

răng C= 0,25.m).

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ

     Răng có đ  b n m i t tộ ề ỏ ố

     Răng có 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

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

a Thanh rănh th ng:ẳ

 B c răng P=.mướ

 Môduyn  m= 

 Chi u d y răng trên đ ng chia: Sề ầ ườ p = 
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 Chi u cao ph n đ u răng: hề ầ ầ 1= � 0.m = m.

 Chi u cao ph n chân răng: hề ầ 2 =� 0.m + C = m + 0,25.m = 1,25.m

 Chi u cao răng H = hề 1 + h2 = m + 1,25.m = 2,25.m

 Bán kính góc l n chân răng :ượ R �  0,4.m

b.Thanh răng nghiêng:

      B c răng theo m t c t pháp tuy n: p= ướ ặ ắ ế

 B c răng theo m t c t ngang: p= = = ướ ặ ắ

 Môđuyn theo m t c t pháp tuy n:  m= ặ ắ ế

 Môđuyn theo m t c t ngang: m= ặ ắ

 Chi u dày răng trên đ ng chia theo m t c t pháp tuy n: ề ườ ặ ắ ế

 Chi u cao ph n đ u răng: hề ầ ầ 1=f0.mn= mn

 Chi u cao ph n chân răng: hề ầ 2= f0.mn+ C = mn + 0,25mn = 1,25mn

 Chi u cao răng: H = hề 1 + h2 = mn + 1,25mn= 2,25mn

2. Các ph ng pháp gia công:ươ

Thanh răng dùng đ  truy n đ ng, đ c th c hi n truy n chuy n đ ngể ề ộ ượ ự ệ ề ể ộ  

t  bánh răng đ n thanh răng và ng c l i. Vì v y vi c phay thanh răng ph iừ ế ượ ạ ậ ệ ả  

th c hi n khá nghiêm ng t nh m đ m b o cho thanh răng sau khi phay xongự ệ ặ ằ ả ả  

đ m b o đúng các yêu c u k  thu t. Gia công thanh răng trên máy phay thôngả ả ầ ỹ ậ  

d ng: S  d ng máy phay đ ng, ho c máy phay n m v n năng khi h c t p,ụ ử ụ ứ ặ ằ ạ ọ ậ  

ho c s n xu t đ n l . Trong tr ng h p có nhu c u s n xu t hàng lo t sặ ả ấ ơ ẻ ườ ợ ầ ả ấ ạ ử 

d ng máy phay chuyên dùng (đ c bi t) đ  phay thanh răng. ụ ặ ệ ể

        Nguyên t c hình thành biên d ng răng là dùng dao phay môđun đĩa, ho cắ ạ ặ  

dao phay môđun tr  đ ng t o rãnh đ nh hình. S  răng là ph ng pháp chiaụ ứ ạ ị ố ươ  

đo n th ng ra nhi u ph n b ng nhau, trong đó kho ng cách gi a các ph n làạ ẳ ề ầ ằ ả ữ ầ  

giá tr  c a m t b c răng (t). Các b c răng th c t  lúc nào chúng cũng choị ủ ộ ướ ướ ự ế  

nh ng s  l , b i ph  thu c h ng s  . Đ  th c hi n phay đ c thanh răng  taữ ố ẽ ở ụ ộ ằ ố ể ự ệ ượ  

có các ph ng pháp sau:ươ

8
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  Phay thanh răng theo cách s  d ng chia b ng giá tr  du xích bàn máy ngang,ử ụ ằ ị  

bàn máy d c.ọ

  Phay thanh răng theo cách s  d ng b ng đĩa chia đ  đ c l p tr c ti p v iử ụ ằ ộ ượ ắ ự ế ớ  

tr c vít me.ụ

  Phay thanh răng theo cách s  d ng chia b ng đ u vi sai (s  d ng bánh răngử ụ ằ ầ ử ụ  

l p ngoài.ắ

2.1. Ph ng pháp phay thanh răng b ng du xích bàn máy.ươ ằ

2.1.1. Phay thanh răng th ng.ẳ

a. Chia theo du xích bàn máy:

Phay b ng cánh d ch chuy n bàn máy ngangằ ị ể

Dùng   trong   tr ng  h p  phay  nh ng   thanh   răng  ng n,   đ   chính  xácườ ợ ữ ắ ộ  

không cao. Thanh răng đ c giá trên Êtô hay trên bàn máy c a máy phayượ ủ  

ngang. Sau m i răng c n d ch chuy n bàn máyđi m t b c răng Pc đỗ ầ ị ể ộ ướ ể 

chu n b  phay răng k  ti p.ẩ ị ế ế

Công th c: n =       ứ

Trong đó:  P : B c răng thanh răng c n phay. ướ ầ

 :Giá tr  m t v ch trên du xích tay quay bàn ti n d c. ị ộ ạ ế ọ

 n : S  v ch du xích trên tay quay bàn ti n d c c n quay điố ạ ế ọ ầ  

m i l n. chia răng ỗ ầ

Thí d : m = 3 ụ  Pc = 3x3.1416 = 9,424

V ch du xích ch  đ n 0,05 nên có th  x y ra sai s .ạ ỉ ế ể ả ố

       Ví d  tr c vít me có b c là 5mm, vành du xích có 100 v ch thì ta tính:  ụ ụ ướ ạ

  F =   = 0.05mm.

        Ví d :ụ  C n phay m t thanh răng có m  = 2.5mm, F = 0.05mm. Ta xác đ nhầ ộ ị  

m i l n d ch chuy n bàn máy đi m t răng là: n = =  62.8 . 2.5 = 157 v chỗ ầ ị ể ộ ạ

Ta có th  nghi m l i:ể ệ ạ

 + B c răng đ c tính toán là: P = 3.1416 x 2.5 = 7.854 mmướ ượ
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 + B c răng th c t  mà ta xác đ nh b ng vi c quay bàn máy b ng vi c sướ ự ế ị ằ ệ ằ ệ ử 

d ng du xích là:    P  = x 5 = 7.85mm.ụ

Nh  v y n u so sách v i m c đ  sai l ch v  b c P = 7.854 mm  7.85mm =ư ậ ế ớ ứ ộ ệ ề ướ  

0.004mm.

         Qua ví d  trên ta th y v i m i máy t  s  = K Trong đó (K) là h ng sụ ấ ớ ỗ ỉ ố ằ ố  

đ c tr ng cho máy. Thay (K) vào ta th y công th c trên s  đ c bi u di nặ ư ấ ứ ẽ ượ ể ễ  

m t cách c  th  h n, đ n gi n h n.  n = K.m mà trong đó K = . (Ph ng phápộ ụ ể ơ ơ ả ơ ươ  

này ch  nên đ c s  d ng khi h  s  (K) c a máy trong tr ng h p là ch n).ỉ ượ ử ụ ệ ố ủ ườ ợ ẵ

H n ch  c a ph ng pháp này là không gia công nh ng thanh răng dàyạ ế ủ ươ ữ  

đ c (do hành trình ngang h n ch  và chi u dài tr c dao ng n). Chia theo duượ ạ ế ề ụ ắ  

xích bàn máy th ng có sai s  l n và hay nh m l n, b c răng p không đ uườ ố ớ ầ ẫ ướ ề  

nên ít đ c áp d ng.ượ ụ

Phay thanh răng b ng đ u phay v n năng:ằ ầ ạ

Trên m t s  máy phay v n năng có trang b  đ u phay v n năng dùng độ ố ạ ị ầ ạ ể 

phay các thanh răng dài (Hình 2).

Phôi đ c giá d c theo bàn máy phay, d ch chuy n b c răng b ng tayượ ọ ị ể ướ ằ  

quay bàn dao d c.ọ

b. Chia b ng c  c u mang đĩa chia l p đ u bàn máy:ằ ơ ấ ắ ầ  (th ng g i là cườ ọ ơ 

c u chia đ u đo n th ng)  ấ ề ạ ẳ

C  c u chia đ u đo n th ng đ c l p đĩa chia, tay quay... Có hình dángơ ấ ề ạ ẳ ượ ắ  

bên ngoài nh  (Hình 3.a),  còn c u t o bên trong theo nguyên lý nh  (hình 3.b).ư ấ ạ ư

Đây là c  c u chia đ u đo n th ng trang b   cho máy phay ngang v nơ ấ ề ạ ẳ ị ạ  

năng FA  2U do Ti p Kh c s n xu t. Khi quay tay quay M m t vòng, thôngệ ắ ả ấ ộ  

qua c p bánh răng côn có t  s  truy n i = 1, c p bánh răng tr   (bánh răng z =ặ ỷ ố ề ặ ụ  

25 đ c l p s n   đ u vít me bàn ti n d c), bàn máy s  ti n m t đo n là t’ượ ắ ẵ ở ầ ế ọ ẽ ế ộ ạ x: 

M t vòng tay quay M . 1 . . tộ x = t’x t’x = . 5mm = 6mm

Công th c tính chia răng thanh răng b ng c  c u chia đ u đo n th ng: ứ ằ ơ ấ ề ạ ẳ

n = 

10
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Trong đó:   p, m : B c răng và môđuyn c a thanh răng ướ ủ

 : S  pi th ng l y =ố ườ ấ

 tx : B c ren vít me bàn máy ướ

 n  : S  vòng quay c a tay quay M trong m i l n chia răng.ố ủ ỗ ầ

Ví d  1: Tính chia răng đ  phay thanh răng có môduyn m = 3 trên máy phayụ ể  

F.A2.U

áp  d ng công th c n = = == 1vòng + 52l /vòng l 91ụ ứ ỗ ỗ

M i l n chia răng ph i quay tay quay M c a c  c u chia đ u đo nỗ ầ ả ủ ơ ấ ề ạ  

th ng đi 1vòng và 52 l  trên vòng l  91 c a đĩa chia.ẳ ỗ ỗ ủ

Khi môđun c a thanh răng không chia ch n cho h  s  K thì ta có th  ápủ ẵ ệ ố ể  

d ng ph ng pháp chia b ng đĩa chia đ  l p tr c ti p   đ u vítme bàn máyụ ươ ằ ộ ắ ự ế ở ầ  

d c ho c thông qua c p bánh răng côn v i t  s  truy n 1;1. ọ ặ ặ ớ ỉ ố ề

      Ví dụ v i máy có K = 62,8 (ví d  đã nêu trên), mu n chia thanh răng có: mớ ụ ố  

= 1,5, n s  là s  l  b i n = 62,8.1,5 = 94,2. Nh  v y, n u dùng ph ng phápẽ ố ẻ ở ư ậ ế ươ  

s  d ng du xích bàn máy đ  th c hi n ta ph i quay 94 v ch c ng thêm 2/10ử ụ ể ự ệ ả ạ ộ  

c a m t v ch n a (đ  chính xác ch a đ m b o đ i v i chi ti t c n đ  chínhủ ộ ạ ữ ộ ư ả ả ố ớ ế ầ ộ  

xác cao). Nh ng v i cách chia b ng đĩa chia đ  (hình 31.3.2), thì không c n sư ớ ằ ộ ầ ử 

d ng tay quay (1), mà s  d ng tay quay đĩa (5) và đĩa chia (4) có nhi u vòng lụ ử ụ ề ỗ 

khác nhau. Đ  xác đ nh ph n l  d  dàng và ít nh m l n ta s  d ng doãngể ị ầ ẻ ễ ầ ẫ ử ụ  

qu t (3). S  d ng ph ng pháp này chia đ c nhi u tr ng h p mà phân sạ ử ụ ươ ượ ề ườ ợ ố 

có đ c sau khi tính là nh ng ph n l  khó chia h t. Phôi đ c gá lên bàn máyượ ữ ầ ẽ ế ượ  

(2), m i l n chia đ  phay răng ti p theo, ph i v n tay quay đĩa chia đ  m t sỗ ầ ể ế ả ặ ộ ộ ố 

vòng và l  theo công th c:ỗ ứ n =  

Trong đó : n   là s  vòng c n quayố ầ

                 p  b c ren vítme bàn máy d cướ ọ

     m  môđun c a thanh răng                ủ

      Ví d  1ụ : Thanh răng c n phay có m = 3,5, máy phay có b c ren vítme p =ầ ướ  

4 mm. M i l n chia răng ph i quay tay quay   tay quay đĩa chia là: ỗ ầ ả ở
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n = = 2,749 vòng, l y g n là 2,75 vòng.ấ ọ

T  đây c n quy đ i tr  s  l  ra s  l  trên đĩa chia đ  ch n s  vòng l  thíchừ ầ ổ ị ố ẻ ố ỗ ể ọ ố ỗ  

h p. Quy 2,75 vòng ra h n s : 2,75 = ợ ỗ ố

    Nh  v y, m i l n chia  ta c n quay 2 vòng và 21 l  trên vòng l  28 c a đĩaư ậ ỗ ầ ầ ỗ ỗ ủ  

chia.

Nghi m l i sai s :  tệ ạ ố tk (b c răng theo thi t k ), tướ ế ế tk = 3,1416 . 3,5 = 10,9956 mm

                   ttt (b c răng theo th c t ) tướ ự ế tt = 4 .;

       Nh  v y gi i h n sai l ch gi a tư ậ ớ ạ ệ ữ tk và ttt:  = 11  10.9956 = 0.0044mm

     Ví d : 2ụ . C n chia đ  phay m t thanh răng có m = 1.75, P = 8mmầ ể ộ

T ng t  nh  ví d  trên ta áp d ng ph ng pháp chia: n =  . Thayươ ự ư ụ ụ ươ  s  vào taố  

có: 

n =     

Nh  v y m i l n chia ta ch  vi c quay 11 l  trên vòng l  16. V y sai s  ư ậ ỗ ầ ỉ ệ ỗ ỗ ậ ố

đ c xác đ nh gi a thi t k  và tính toán s  là:ượ ị ữ ế ế ẽ

ttk = 3.1416 . 1.75 = 5.4978mm

                           Còn  t tt = 8. mm

 Gi i h n sai l ch gi a tớ ạ ệ ữ tk và ttt s  là: 5.5  5.4978 = 0.0022mm.ẽ

2.1.2.Phay thanh răng nghiêng.
Sau khi tính toán các thông s  hình h c c a thanh răng nghiêng:ố ọ ủ

 B c răng theo m t c t pháp tuy n: p= ướ ặ ắ ế

 B c răng theo m t c t ngang: p= = = ướ ặ ắ

 Môđuyn theo m t c t pháp tuy n:  m= ặ ắ ế

 Môđuyn theo m t c t ngang: m= ặ ắ

 Chi u dày răng trên đ ng chia theo m t c t pháp tuy n: ề ườ ặ ắ ế

 Chi u cao ph n đ u răng: hề ầ ầ 1=f0.mn= mn

 Chi u cao ph n chân răng: hề ầ 2= f0.mn+ C = mn + 0,25mn = 1,25mn

 Chi u cao răng: H = hề 1 + h2 = mn + 1,25mn= 2,25mn

12
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L u ý: Khi phay thanh răng nghiêng, sau khi gá phôi rà th ng, rà ph ng;ư ẳ ẳ  

Còn ph i nghiêng phôi đi m t góc b ng góc nghiêng c a răng thanh răng đả ộ ằ ủ ể 

m t ph ng quay c a dao song song rãnh răng (Hình 4)ặ ẳ ủ

a  b

Hình 4: S  đ  phay thanh răng nghiêng.ơ ồ

 Tr ng h p xoay nghiêng phôi theo êtô, đ  gá (Hình 4.a) thì chia răng ườ ợ ồ

theo b c răng pháp tuy n Pướ ế n : n= 

 Tr ng h p xoay nghiêng phôi theo bàn máy (Hình 4.b) thì chia răng theo ườ ợ

b c răng ngang Pướ s: n = = 

2.2. Ph ng pháp phay thanh răng b ng đ u phân đ .ươ ằ ầ ộ

2.2.1.Phay thanh răng th ng.ẳ

Phay thanh răng th ng dùng đ  gá b ng đ u phân đ  v n năng.ẳ ồ ằ ầ ộ ạ

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 v ) đ  m  r ng kh  năng chiaụ ụ ụ ẽ 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...(Hình5)
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 Hình 5:   chia v n năng và Ụ ạ các b  ph n chính c a   chia v n năng.ộ ậ ủ ụ ạ

   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 5) th  hi n các b  ph n chính c a   chia v n năng .ể ệ 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. Phía tr c tr c chính có l  côn moóc đ  l p đ u nh n 13 mang t mướ ụ ỗ ể ắ ầ ọ ấ  

g t t c 12. Phía ngoài có ren đ  l p mâm c p ba ch u và đĩa chia tr c ti p 11.ạ ố ể ắ ặ ấ ự ế  

14
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Phía sau tr c chính cũng có l  côn moóc đ  l p tr c gá bánh răng khi chia viụ ỗ ể ắ ụ  

sai.

(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

(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 cạ ề ỉ ạ ệ ụ  

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

M, chuy n đ ng s  truy n đ n tr c chính theo s  đ  nh  hình 6.ể ộ ẽ ề ế ụ ơ ồ ư
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 Hình 6: 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 qua c pụ ụ ồ ố ặ  

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

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

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

     Lúc này ph i l p c u bánh răng  đ  truy n chuy n đ ng quay t  tay quayả ắ ầ ể ề ể ộ ừ  

M   chia đ n tr c chính r i truy n xu ng vít me bàn máy đ  bàn máy mangụ ế ụ ồ ề ố ể  

phôi d ch chuy n (Hình 7).ị ể

 T  s  truy n ( iỷ ố ề tr) c a c u bánh răng  đ c tính theo công th c:ủ ầ ượ ứ

itr = = 

Trong đó:  N: S  đ c tính   chia( th ng N= 40 ).ố ặ ụ ườ

       P: B c răng thanh răng c n phay.ướ ầ

       tx: B c ren vít me bàn máy.ướ

        n: S  vòng quay c a tay quay (M)   chia ph i quay đi m i l n chia răng.ố ủ ụ ả ỗ ầ
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a,       b,

Hình 7: Đi u  ch nh   chia v n năng chia đ u đo n th ng.ề ỉ ụ ạ ề ạ ẳ

a- Nhìn phía sau   chia. ụ

b- S  đ  l p c u bánh răng thay th .ơ ồ ắ ầ ế

Ví d  2: Tính chia răng đ  phay thanh răng có môduyn m =2 b ng   chia ụ ể ằ ụ

v n năng có N= 40 trên máy phay có b c ren vít me bàn d c tạ ướ ọ x= 6mm.

Gi i:ả

Áp d ng công th c: ụ ứ � tr= = =  

Tr ng h p l y s  = 3,14 và ch n n= 31,4 ta có:ườ ợ ấ ố ọ

� tr= == = 

S  vòng quay c a tay quay (M)   chia c n ph i quay đi m i l n chia ố ủ ụ ầ ả ỗ ầ

răng: 

n= 31,4= 31+4/10= 31vòng+ 12l /vòng l 30.ỗ ỗ

 Tr ng h p l y s  = 22/7 và ch n n= 22 vòng:ườ ợ ấ ố ọ

� tr= = ==   

V y c u bánh răng: =ậ ầ

      S  vòng quay c a tay quay (M)   chia ph i quay đi m i l n chia răng n = ố ủ ụ ả ỗ ầ

22 vòng 

Thay đ i giá tr  c a b ng phân s  t ng  ngổ ị ủ ằ ố ươ ứ

                                      



18

             Đ  phay thanh răng có đ  chính xác cao, ta s  d ng ph ng pháp chiaể ộ ử ụ ươ  

b c răng gián ti p b ng đ u chia vi sai. Ph ng pháp này có đ  chính xác vàướ ế ằ ầ ươ ộ  

đ c s  d ng khá r ng rãi so v i hai ph ng pháp đã nêu   trên. M c đượ ử ụ ộ ớ ươ ở ứ ộ 

chính xác ngoài nh ng y u t  khác, còn ph  thu c nhi u vào vi c ch n phânữ ế ố ụ ộ ề ệ ọ  

s  t ng  ng v i giá tr  c a s  . Phân s  l n thì sai s  nhi u, còn phân s  nhố ươ ứ ớ ị ủ ố ố ớ ố ề ố ỏ 

thì sai s  ít h n. Đ  vi c l a ch n đ c d  dàng và thu n l i, ta xây d ngố ơ ể ệ ự ọ ượ ễ ậ ợ ự  

b ng tr  s  đ b ng các phân s  t ng  ng. ả ị ố ằ ố ươ ứ

B ng 1. Các tr  s  g n đúng c a ả ị ố ầ ủ �  và ph m vi t ng đ ngạ ươ ươ

Tr  s  c a ị ố ủ Sai số Bánh răng đ c bi t c n cóặ ệ ầ
= 0,13159265
   = 3,14    = 0,00159265 157 bánh răng
   = 3,1418571 = 0,00126445 
   = 3,141811  = 0,0022545 
   = 3,1417322 = 0,00013955 127
   = 3,1417112 = 0,0011855 47
   = 3,1417004 = 0,00010775 97
   = 3,146666  = 0,00007395 29; 58; 87
   = 3,1415929= 0,00000625 71; 113

Nguyên t c ắ

      Đ  chia các ph n đ u nhau có giá tr  b ng b c răng (t) trên đ ng th ngể ầ ề ị ằ ướ ườ ẳ  

b ng vi c s  d ng đ u chia vi sai ta ph i s  d ng h  bánh răng thay th . Cácằ ệ ử ụ ầ ả ử ụ ệ ế  

bánh răng thay th  đ c l p gi a đ u chia và vítme bàn máy d c m t c uế ượ ắ ữ ầ ọ ộ ầ  

truy n đ ng bánh răng. Khi chia răng, v n tay quay c a đ u chia đi m t sề ộ ặ ủ ầ ộ ố 

vòng và s  l  (đã tính toán) c a đ u chia nh  s  truy n đ ng c a các bánhố ỗ ủ ầ ờ ự ề ộ ủ  

răng l p ngoài, bàn máy (phôi) s  di chuy n đ c m t kho ng b ng b cắ ẽ ể ượ ộ ả ằ ướ  

răng (t).  

Tính b  bánh răng l p ngoài và s  vòng quay c a đ u chia đ . ộ ắ ố ủ ầ ộ

             B  bánh răng thay th  và  s  vòng s  l  c a tay quay chia đ  b ngộ ế ố ố ỗ ủ ộ ằ  

ph ng pháp chia vi sai đ c tính toán theo công th c sau:ươ ượ ứ

                                        i =  

Trong đó:       là c p bánh răng l p ngoài (còn g i là các bánh răng thay th )ặ ắ ọ ế
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                   P   b c ren vitme bàn máy (ch n đ  s  d ng)ướ ọ ể ử ụ

                 40  t  s  truy n đ ng đ u chia (có tr ng h p là 60, 30 ...)ỉ ố ề ộ ầ ườ ợ

                  n   s  vòng c n quay tay quay chia đố ầ ộ

                    đ c quy đ i ra phân s  t ng đ ng (ch n theo b ng 1 tùy đượ ổ ố ươ ươ ọ ả ộ  

chính xác).

 Ví d  1ụ :  Thanh răng c n phay có môđun, m = 3 mm, b c ren vitme p = 6ầ ướ  

mm. Ta s  m t c p bánh răng thay th .ử ộ ặ ế

Ta ch n = 3,146666  = v i sai s  0,00007395 mmọ ớ ố

Nh  v y c p bánh răng thay th  c n tìm là:   và s  vòng quay c a tay quayư ậ ặ ế ầ ố ủ  

chia đ  là 29 vòng ch n.ộ ẵ

Ví d  2:ụ  C n phay thanh răng có: m = 2,75 mm, trên máy có b c ren vitmeầ ướ

 p = 6mm. Ta s  d ng hai c p bánh răng.ử ụ ặ

    Ta ch n = 3,1415929 = v i sai s  0,00000625 mmọ ớ ố

Nh  v y, đ  th c hi n đ c bài toán này ta c n có 2 bánh răng đ c bi t 71ư ậ ể ự ệ ượ ầ ặ ệ  

và 113 răng,đ  có:   khi chia răng. Còn   v y tay quay chia đ  ph i quay 18ể ậ ộ ả  

vòng và 6 l  trên vòng l  18, ho c 18 vòng và 7 l  trên hàng l  21.ỗ ỗ ặ ỗ ỗ

Cách l p b  bánh răng l p ngoài.ắ ộ ắ

             Đ  th c hi n vi c phay thanh răng b ng ph ng pháp chia đ  vi sai,ể ự ệ ệ ằ ươ ộ  

vi c chia này ph  thu c vào h  th ng bàn dao d c. Tr c c a dao phay đĩaệ ụ ộ ệ ố ọ ụ ủ  

môđun ph i đ c gá trên đ u quay đ c bi t (hình 8), chi ti t đ c n m theoả ượ ầ ặ ệ ế ượ ằ  

ph ng d c và h ng phay  vuông góc v i tr c chính c a máy phay ngang.ươ ọ ướ ớ ụ ủ  

L ng d ch chuy n c a bàn máy khi phay t  rãnh này sang rãnh khác ph iượ ị ể ủ ừ ả  

b ng b c răng đo song song v i tr c c a thanh răng đ c truy n t  tayằ ướ ớ ụ ủ ượ ề ừ  

quay đ u chia đ  đ n tr c vít me bàn máy. S  truy n đ ng này đ c th cầ ộ ế ụ ự ề ộ ượ ự  

hi n b i các bánh răng l p ngoài đ  bàn máy (phôi) s  di chuy n đ c m tệ ở ắ ể ẽ ể ượ ộ  

kho ng b ng b c răng (t). ả ằ ướ
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        B  bánh răng l p ngoài truy n chuy n đ ng t  tr c chính đ u phân độ ắ ề ể ộ ừ ụ ầ ộ 

đ n tr c vítme bàn máy. Khi tay quay đ u chia đ  quay, d n đ n tr c chínhế ụ ầ ộ ẫ ế ụ  

quay, phía sau tr c chính đ c l p bánh răng thay th  (a), v i các bánh răngụ ượ ắ ế ớ  

làm trung gian đ n v i (b) l p   tr c vítme là đ c (hình 9.a); ho c (b), (c)ế ớ ắ ở ụ ượ ặ  

làm trung gian (hình 9.b). Các cách l p này không  nh h ng đ n b c răngắ ả ưở ế ướ  

(t), nh ng ch  thay đ i h ng chuy n đ ng c a bàn máy khi d ch chuy n.ư ỉ ổ ướ ể ộ ủ ị ể

2.2.2.Phay thanh răng nghiêng.
Khi phay thanh răng nghiêng, sau khi gá  phôi rà   th ng, rà  ph ng; Cònẳ ẳ  

ph i nghiêng phôi đi m t góc b ng góc nghiêng c a răng thanh răng đ  m tả ộ ằ ủ ể ặ  

ph ng quay c a dao song song rãnh răng (Hình 10).ẳ ủ

 Tr ng h p xoay nghiêng phôi theo êtô, đ  gá (Hình 10.a) thì chia răng ườ ợ ồ

theo b c răng pháp tuy n Pướ ế n : n= 

 Tr ng h p xoay nghiêng phôi theo bàn máy (Hình 10.b) thì chia răng theoườ ợ  

b c răng ngang Pướ s: n = = 

a, b,

Hình 10: S  đ  phay thanh răng nghiêng.ơ ồ

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  (Hình 11.a)ể ộ ẽ ề ế ụ ơ ồ
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a,  b, 

Hình11: 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 qua c pụ ụ ồ ố ặ  

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

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

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

     Lúc này ph i l p c u bánh răng  đ  truy n chuy n đ ng quay t  tay quayả ắ ầ ể ề ể ộ ừ  

M   chia đ n tr c chính r i truy n xu ng vít me bàn máy đ  bàn máy mangụ ế ụ ồ ề ố ể  

phôi d ch chuy n (Hình 11.b).ị ể

 T  s  truy n ( iỷ ố ề tr) c a c u bánh răng  đ c tính theo công th c:ủ ầ ượ ứ
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itr = = 

Trong đó:  N: S  đ c tính   chia( th ng N= 40 ).ố ặ ụ ườ

       P: B c răng thanh răng c n phay.ướ ầ

       tx: B c ren vít me bàn máy.ướ

        n: S  vòng quay c a tay quay (M)   chia ph i quay đi m i l n chia răng.ố ủ ụ ả ỗ ầ

Đi u ch nh   chia v n năng đ  phay thanh răng nghiêng t ng t  nhề ỉ ụ ạ ể ươ ự ư 

đi u ch nh   chia đ  phay thanh răng th ng.ề ỉ ụ ể ẳ

3. Các d ng sai h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ạ ỏ ắ ụ

Thanh răng th ng.ẳ

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 xác đ nh không đúng sị ố 

v ch   c n   quay   khi   ch nạ ầ ọ  

ph ng pháp s  d ng du xíchươ ử ụ  

bàn   máy   ho c   ch n     sai   sặ ọ ố 

vòng và s  l  c a đĩa chia khiố ỗ ủ  

s   d ng   ph ng   pháp   chiaử ụ ươ  

b ng đ u phân đ .ằ ầ ộ

   Nh m   trong   thao   tác   chiaầ  

đ ,   ho c  do   tính  và   l p   saiộ ặ ắ  

các   bánh   răng   thay   th   (khiế  

chia đ  vi sai)ộ

  Không kh  đ   r  c a bànử ộ ơ ủ  

máy,   ho c   tay   quay   khi   sặ ử 

d ng đ u phân đ . ụ ầ 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

răng sai

 Do trong quá trình xác đ nhị  

các thông s  hình h c khôngố ọ  

đúng, ho c có th  đ c sai cácặ ể ọ  

s   li u   liên   quan   đ n   cácố ệ ế  

 Đ c và xác đ nh chính xác cácọ ị  

thành   ph n,   thông   s   hình   h cầ ố ọ  

c a m t thanh răng.ủ ộ
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thành   ph n   c a   m t   thanhầ ủ ộ  

răng.

      Tính   toán   s   vòng  quayố  

ho c   t   s   truy n   c a   bặ ỷ ố ề ủ ộ 

bánh   răng   l p   ngoài   khôngắ  

chính   xác,   l p   sai   v   trí   khiắ ị  

phay b ng ph ng pháp chiaằ ươ  

đ  vi sai.  ộ

       Tính   ho c   xác   đ nh   (t)ặ ị  

không   chính   xác   khi   phay 

thanh răng  th ng   và  c  khiẳ ả  

phay thanh răng nghiêng.

      Trong quá   trình phay bộ 

bánh   răng   chuy n   đ ngể ộ  

không thông su t (b  k t vàoố ị ẹ  

m t th i đi m nào đó).ộ 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

 Tính toán và ch n s  v ch c nọ ố ạ ầ  

quay; s  vòng đ u chia; b  bánhố ầ ộ  

răng l p ngoài chính xác, k  cắ ể ả 

các v  trí l p bánh răng.ị ắ

 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  

profin 

răng sai, 

l ch tâmệ

   Răng   to,   răng   nh   ho cỏ ặ  

chi u dày các răng đ u sai, cóề ề  

th  do chia sai s  l  ho c khiể ố ỗ ặ  

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

 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   răngườ ợ  

không cân  tâm, ta  nên ki m traể  

tr c   khi   phay   ch a  h t   chi uướ ư ế ề  

sâu   c a   rãnh,   n u   phát   hi nủ ế ệ  

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

m t   ph ng   pháp   đo   b ngộ ươ ằ  

d ng biên d ng c a t ng rãnh,ưỡ ạ ủ ừ  
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   Sai   s   tích   lũy   nghĩa   là:ố  

Toàn b  bánh răng ch  có m tộ ỉ ộ  

răng   phay   cu i   cùng   b   toố ị  

ho c nh  h n, đó là do sai sặ ỏ ơ ố 

c a   nhi u   l n   chia   đ   d nủ ề ầ ộ ồ  

l i, cũng có th  ta th c hi nạ ể ự ệ  

các b c rà phôi không tròn.ướ

    Răng phía to phía nh  vàỏ  

chân   răng  b  d c,  do  khi  gáị ố  

không rà  cho phôi song song 

v i ph ng ch y dao d c. ớ ươ ạ ọ

 Nh m l n ho c b  qua m tầ ẫ ặ ỏ ộ  

s  công đo n.ố ạ

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

m t   ph ng   ngang.   N u   đã   đặ ẳ ế ủ 

chi u sâu, không s a đ c.ề ử ượ

 Tri t tiêu kho ng r  trong quáệ ả ơ  

trình   phay   b ng   cách   khi   xoayằ  

rãnh 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  

l i l ng d ch chuy n.ạ ượ ị ể

 Chý 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

m t kém,ặ  

ch a đ tư ạ

 Do ch n ch  đ  c t khôngọ ế ộ ắ  

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

ch y dao quá l n). ạ ớ

 Do l i dao b  cùn (mòn quáưỡ ị  

m c đ  cho phép), ho c daoứ ộ ặ  

b  l ch ch  vài răng làm vi c.ị ệ ỉ 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 máy khiặ ị  

th c hi n các b c c t.ự ệ ướ ắ

Thanh răng nghiêng.
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D ng saiạ  
h ngỏ

Nguyên nhân Bi n pháp phòng ng aệ ừ

1.Frophin 
rãnh   răng 
không đ tạ

 Do ch n dao không đúngọ
   Dao   đ o   theo   h ng   m tả ướ ặ  
đ uầ

 Ch n đúng s  hi u dao ọ ố ệ
 Tr c khi gia công đi u ch nhướ ề ỉ  
l i   b c   cách  đ m b o  hai  m tạ ạ ả ả ặ  
b c song song.ạ

2.Chi uề  
sâu   răng 
không đ tạ

   Do   l y   chi u   sâu   c t   l nấ ề ắ ầ  
cu i không chính xácố
   Thao   tác   đo   ki m   khôngể  
đúng

 Đi u ch nh chi u sâu c t th nề ỉ ề ắ ậ  
tr ng chu n xác ọ ẩ
   Thao   tác   đo   ki m   c n   th nể ẩ ậ  
chính xác

3.Răng 
không 
đ u nhau.ề

 Do phân đ  không chính xácộ
 Đ  gá không chính xácồ

 Khi phân đ  th n tr ng chu nộ ậ ọ ẩ  
xác
 Hi u ch nh đ  gá tr c khi th cệ ỉ ồ ướ ự  
hi n.ệ

4.Góc 
nghiêng 
răng 
không đ tạ

 Khi gá nghiêng đ  gá ho cồ ặ  
đánh   l ch   bàn   máy   khôngệ  
chính xác

  Th n   tr ng   chu n  xác  khi  gáậ ọ ẩ  
phôi ho c đánh l ch bàn máy. Gáặ ệ  
phôi xong ph i ki m tra l i đ mả ể ạ ả  
b o đúng góc nghiêng m i th cả ớ ự  
hi nệ

4. Ti n hành gia công.ế

4.1.Phay thanh răng răng th ng b ng du xích bàn máy.ẳ ằ

4.1.1.Gá l p daoắ

       Dao phay thanh răng cũng là dao phay môđuyn đĩa ho c ngón có góc áp ặ

l cự

  dao  = thanh răng,   md  =mn. Thanh răng, s  dao là s  l n nh t trong b  dao.ố ố ớ ấ ộ  

Tr ng h p thanh răng có chi u dài l n, không có dao môđuyn ngón và máyườ ợ ề ớ  

phay không có đ u phay chuyên dùng nh  Hình VI  16 có th  s  d ng daoầ ư ể ử ụ  

phay góc đ n có góc côn  = 40ơ 0 đ  phay nh  hình VI – 17ể ư
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Gá dao phay đĩa môduyn ho c dao phay góc đ n, góc kép lên tr c gá daoặ ơ ụ  

(chú ý chi u quay tr c chính khi gá dao)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 (Hình12). 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

                                              

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

Hình 12: S  đ  gá dao theo chi u quay tr c chínhơ ồ ề ụ

Hình 13: Đ u phay chuyên dùng phay thanh răngầ

(1 C n ngang, 2 Đ u phay, 3 Dao, 4 Phôi, 5 Bàn máy)ầ ầ

T  đ c đi m s n răng thanh răng có  d ng th ng và  góc rãnh răngừ ặ ể ườ ạ ẳ  

b ng 40ằ 0, v i máy phay ngang v n năng có đ u đ ng có th  xoay tr c gá daoớ ạ ầ ứ ể ụ  
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lên trên góc 900, do đó dùng dao góc đ n có góc côn  = 40ơ 0 gá lên tr c gá dao đãụ  

đ c xoay lên 70ượ 0 s  phay đ c thanh răng dài phôi không b  v ng vào đ uẽ ượ ị ướ ầ  

máy (Hình 14.a) 

 Dao góc đ n (Hình 14.b) đ c mài t o l i c t ph  vuông góc đ ngơ ượ ạ ưỡ ắ ụ ườ  

phân giác góc v i chi u r ng bớ ề ộ d = br rãnh răng thanh răng (Hình 14.c)

a, b,       c,

Hình 14: Phay thanh răng b ng dao phay góc đ n có góc côn  = 40ằ ơ 0

4.1.2.Gá l p phôi ắ

N u chi u dài thanh răng ng n th ng dùng đ  gáế ề ắ ườ ồ  van năng la êtô ham̀ ̣̀  

song song  ga tr c tiêp đê êtô lên măt ban may. Ga phiên đo lên hai ham êtô n í ́ ́ ̀ ́ ́ ́ ̀ ́ự ̣ ơ  

bôn vit băt đê xoay ham êtô kêt h p v i đông hô so ra ga đam bao cho hai haḿ ́ ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ̀ ̀ ́ ̀ợ ơ ̉ ̉  

êtô song song hoăc vuông goc v i h ng di chuyên ban maý ́ ́ ̀ ̣́ ơ ươ ̉  (Hình 15). Sau khi 

ra kep chăt bôn vit băt đê xoay ham êtô va kiêm tra lai đam bao phiên đo vâǹ ́ ́ ́ ́ ̀ ̀ ́ ̣̃ ̣ ̉ ̣ ̉ ̉  

song song hoăc vuông goc v i h ng di chuyên ban may.́ ́ ́ ̀ ̣́ ơ ươ ̉
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N u chi u dài thanh răng quá l n thì gá phôi tr c ti p bàn máy. Dùng buế ề ớ ự ế  

lông đòn k p đ  th c hi n. Trong quá trình gá ph i rà ch nh đ m b o cho m tẹ ể ự ệ ả ỉ ả ả ặ  

bên phôi song song h ng di chuy n d c bàn máy (Hình 16).ướ ể ọ

Hình 16: Gá phôi đ  phay thanh răng dàiể

4.1.3.Ch n ch  đ  c tọ ế ộ ắ

Đi u ch nh t c đ  tr c chính:ề ỉ ố ộ ụ  n = 200 ÷ 300 (v/p)

B c ti n bàn máy:ướ ế  Sp = 30 ÷ 40 (mm/p)

Chi u sâu c t: tề ắ

 N u dùng dao phay môduyn: t = 2,25.m (m môduyn dao) ế

 N u dùng dao phay góc đ n ho c dao phay góc kép: t = h (h là chi u caoế ơ ặ ề  

răng)

4.1.4. C t th , đo (c t h t chi u dài 1 răng)ắ ử ắ ế ề

Đi u ch nh v  trí dao  phôi c t rãnh đ u tiên: ề ỉ ị ắ ầ

   Đi u khi n bàn ti n d c, ngang, đ ng cho dao ti p xúc m t trên phôi,ề ể ế ọ ứ ế ặ  

lùi dao ra  kh i phía đ u phôi, nâng bàn máy, l y chi u sâu c t t = h= 2,25mỏ ầ ấ ề ắ n 

(Hình 17.a). Ti p theo đi u ch nh bàn ti n d c cho dao ti p xúc mép trên phíaế ề ỉ ế ọ ế  

đ u phôi(Hình 17.b), lùi dao theo chi u ngang phôi( bàn ti n ngang ra ngoài ),ầ ề ế  

th c hi n chia răng đ  c t rãnh đ u tiên (Hình 17.c).ự ệ ể ắ ầ

Cho dao quay, đi u khi n bàn máy ti n ngang ra vào (Ti n dao ngang Sề ể ế ế n  

c t t  phía trong ra ngoài). Khi phay răng ph i hãm ch t bàn ti n d c, phayắ ừ ả ặ ế ọ  

xong m t rãnh, lùi dao tr  l i đ  th c hi n chia răng phay sang rãnh ti p theo.ộ ở ạ ể ự ệ ế  

Tr c khi chia răng nh  n i vít hãm bàn ti n d c, chia răng xong xi t vít hãmướ ớ ớ ế ọ ế  

đó l i.ạ
28
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a, b, c,

Hình 17: S  đ  đi u ch nh v  trí dao phôi phay thanh răng.ơ ồ ề ỉ ị

   L u ý:   Đ  đ m b o răng đ , răng đ u và đúng k  thu t ta nên v ch d uư ể ả ả ủ ề ỹ ậ ạ ấ  

xác đ nh v  trí c t l n đ u, v ch d u s  răng trên phôi ho c ti n hành phayị ị ắ ầ ầ ạ ấ ố ặ ế  

th  n u đ t đ  đ u thì phay đúng.  ử ế ạ ộ ề

             Đ  tránh nh m l n s  v ch khi d ch chuy n bàn máy ngang, sau m iể ầ ẫ ố ạ ị ể ỗ  

l n d ch chuy n xong, ta đ a v  v ch 0 (v ch chu n).ầ ị ể ư ề ạ ạ ẩ

4.1.5. D ch chuy n bàn máy, phay các răng ti p theo.ị ể ế

a. Chia theo du xích bàn máy:

Đi u ch nh du xích bàn máy sau m i l n th c hi n c t răng theo công th cề ỉ ỗ ầ ự ệ ắ ứ

Công th c: n =       ứ

Trong đó:  P : B c răng thanh răng c n phay. ướ ầ

 :Giá tr  m t v ch trên du xích tay quay bàn ti n d c. ị ộ ạ ế ọ

 n : S  v ch du xích trên tay quay bàn ti n d c c n quay điố ạ ế ọ ầ  

m i l n. chia răng ỗ ầ
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Chia theo du xích bàn máy th ng có sai s  l n và hay nh m l n, b c ườ ố ớ ầ ẫ ướ

răng p không đ u nên ít đ c áp d ng.ề ượ ụ

b. Chia b ng c  c u mang đĩa chia l p đ u bàn máy:  ằ ơ ấ ắ ầ (th ng g i là cườ ọ ơ 

c u chia đ u đo n th ng) ấ ề ạ ẳ

C  c u chia đ u đo n th ng đ c l p đĩa chia, tay quay... Có hình dángơ ấ ề ạ ẳ ượ ắ  

bên ngoài (Hình 18.a), còn c u t o bên trong theo nguyên lý  (hình 18.b). Đây làấ ạ  

c  c u chia đ u đo n th ng trang b   cho máy phay ngang v n năng FA  2Uơ ấ ề ạ ẳ ị ạ  

do Ti p Kh c s n xu t. Khi quay tay quay M m t vòng, thông qua c p bánhệ ắ ả ấ ộ ặ  

răng côn có t  s  truy n i = 1, c p bánh răng tr   (bánh răng z = 25 đ c l pỷ ố ề ặ ụ ượ ắ  

s n   đ u vít me bàn ti n d c), bàn máy s  ti n m t đo n là t’ẵ ở ầ ế ọ ẽ ế ộ ạ x: 

M t vòng tay quay M . 1 . . tộ x = t’x 

t’x = . 5mm = 6mm

Công th c tính chia răng thanh răng b ng c  c u chia đ u đo n th ng: ứ ằ ơ ấ ề ạ ẳ

n = 

Trong đó:   p, m : B c răng và môđuyn c a thanh răng ướ ủ

 : S  pi th ng l y =ố ườ ấ

 tx : B c ren vít me bàn máy ướ

 n  : S  vòng quay c a tay quay M trong m i l n chia răng.ố ủ ỗ ầ

Ví d  1: Tính chia răng đ  phay thanh răng có môduyn m = 3 trên máy phayụ ể  

F.A2.U

áp  d ng công th c n = = == 1vòng + 52l /vòng l 91ụ ứ ỗ ỗ

M i l n chia răng ph i quay tay quay M c a c  c u chia đ u đo nỗ ầ ả ủ ơ ấ ề ạ  

th ng đi 1vòng và 52l  trên vòng l  91 c a đĩa chia.ẳ ỗ ỗ ủ

c. Chia b ng   chia v n năng:ằ ụ ạ

Tr ng h p không có c  c u chia đ u đo n th ng nh  Hình 18, có thườ ợ ơ ấ ề ạ ẳ ư ể 

chia răng thanh răng b ng   chia v n năng. Lúc này ph i l p c u bánh răngằ ụ ạ ả ắ ầ  

đ  truy n chuy n đ ng quay t  tay quay M   chia đ n tr c chính r i truy nể ề ể ộ ừ ụ ế ụ ồ ề  

xu ng vít me bàn máy đ  bàn máy mang phôi d ch chuy n (Hình 19).ố ể ị ể
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  T  s  truy n ( iỷ ố ề tr) c a c u bánh răng  đ c tính theo công th c:ủ ầ ượ ứ

itr = = 

Trong đó:  N: S  đ c tính   chia (th ng N= 40).ố ặ ụ ườ

       P: B c răng thanh răng c n phay.ướ ầ

       tx: B c ren vít me bàn máy.ướ

       n: S  vòng quay c a tay quay (M)   chia ph i quay đi m i ố ủ ụ ả ỗ

l n chia răng.ầ

a,                         b,

Hình 19: Đi u  ch nh   chia v n năng chia đ u đo n th ngề ỉ ụ ạ ề ạ ẳ
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a. Nhìn phía sau   chia ụ

b. S  đ  l p c u bánh răng thay thơ ồ ắ ầ ế

Ví d  2: Tính chia răng đ  phay thanh răng có môduyn m =2 b ng   chia ụ ể ằ ụ

v n năng có N= 40 trên máy phay có b c ren vít me bàn d c tạ ướ ọ x= 6mm 

Gi i:ả

Áp d ng công th c: ụ ứ � tr= = =  

Tr ng h p l y s  = 3,14 và ch n n= 31,4 ta có:ườ ợ ấ ố ọ

� tr= == = 

S  vòng quay c a tay quay (M)   chia c n ph i quay đi m i l n chia ố ủ ụ ầ ả ỗ ầ

răng: 

n= 31,4= 31+4/10= 31vòng+ 12l /vòng l 30ỗ ỗ

 Tr ng h p l y s  = 22/7 và ch n n= 22 vòng:ườ ợ ấ ố ọ

� tr= = ==   

V y c u bánh răng: =ậ ầ

S  vòng quay c a  tay quay (M)   chia  ph i  quay đi  m i  l n chia  răng nố ủ ụ ả ỗ ầ  

=22vòng

4.1.6.Ki m tra hoàn thi n s n ph mể ệ ả ẩ

 Ki m tra frôphin rãnh răng: Dùng d ng ki m traể ưỡ ể

 Ki m tra đ  không đ u nhau gi a các rãnh răng: Dùng d ng c  đo b c răngể ộ ề ữ ụ ụ ướ  

đ  ki m traể ể

 Ki m tra chi u sâu rãnh răng: Dùng th c đo sâu ho c thanh đo sâu c aể ề ướ ặ ủ  

th c c p đ  ki m tra.ướ ặ ể ể

4.2. Phay thanh răng nghiêng b ng đ u phân đ .ằ ầ ộ

4.2.1.Gá l p daoắ

       Phay thanh răng nghiêng dùng dao phay môđuyn đĩa ho c ngón có góc ápặ  

l cự

  dao  = thanh răng,   md  =mn. Thanh răng, s  dao là s  l n nh t trong b  dao.ố ố ớ ấ ộ  

Tr ng h p thanh răng có chi u dài l n, không có dao môđuyn ngón và máyườ ợ ề ớ  

32



1

234

5

33

phay không có đ u phay chuyên dùng thì có th  s  d ng dao phay góc đ n cóầ ể ử ụ ơ  

góc côn  = 400 đ  phay nh  hình 20ể ư

Gá dao phay đĩa môduyn ho c dao phay góc đ n, góc kép lên tr c gá daoặ ơ ụ  

(chú ý chi u quay tr c chính khi gá dao)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
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Hình VI 16: Đ u phay chuyên dùng phay thanh răngầ

(1 C n ngang, 2 Đ u phay, 3 Dao, 4 Phôi, 5 Bàn máy)ầ ầ

T  đ c đi m s n răng thanh răng có  d ng th ng và  góc rãnh răngừ ặ ể ườ ạ ẳ  

b ng 40ằ 0, v i máy phay ngang v n năng có đ u đ ng có th  xoay tr c gá daoớ ạ ầ ứ ể ụ  

lên trên góc 900, do đó dùng dao góc đ n có góc côn  = 40ơ 0 gá lên tr c gá dao đãụ  

đ c xoay lên 70ượ 0 s  phay đ c thanh răng dài phôi không b  v ng vào đ uẽ ượ ị ướ ầ  

máy (Hình 20.a) 

 Dao góc đ n (Hình 20.b) đ c mài t o l i c t ph  vuông góc đ ngơ ượ ạ ưỡ ắ ụ ườ  

phân giác góc v i chi u r ng bớ ề ộ d = br rãnh răng thanh răng (Hình 20.c)

a, b,       c,

Hình 20: Phay thanh răng b ng dao phay góc đ n có góc côn  = 40ằ ơ 0

4.2.2.Gá l p phôiắ :
N u chi u dài thanh răng ng n th ng dùng đ  gáế ề ắ ườ ồ  van năng la êtô ham̀ ̣̀  

song song có đ  xoay.ế  Ga tr c tiêp đê êtô lên măt ban may. Ga phiên đo lên haí ́ ́ ̀ ́ ́ ́ự ̣  

ham êtô n i bôn vit băt đê xoay ham êtô kêt h p v i đông hô so ra ga đam baò ́ ́ ́ ́ ́ ̀ ́ ́ ̀ ̀ ̀ ́ơ ợ ơ ̉ ̉  

cho hai ham êtô song song hoăc vuông goc v i h ng di chuyên ban may. Saù ́ ́ ́ ̀ ̣́ ơ ươ ̉  
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khi ra kep chăt bôn vit băt đê xoay ham êtô va kiêm tra lai đam bao phiên đo vâǹ ́ ́ ́ ́ ̀ ̀ ́ ̣̃ ̣ ̉ ̣ ̉ ̉  

song song hoăc vuông goc v i h ng di chuyên ban may (Hình 21). Sau khi rà́ ́ ́ ̀ ̣́ ơ ươ ̉  

êtô thì xoay êtô đi m t góc ộ β (góc nghiêng c a thanh răng) theo ph ng ngang.ủ ươ

N u chi u dài thanh răng quá l n thì gá phôi tr c ti p bàn máy. Dùng buế ề ớ ự ế  

lông đòn k p đ  th c hi n. Trong quá trình gá ph i rà ch nh đ m b o cho m tẹ ể ự ệ ả ỉ ả ả ặ  

bên phôi song song h ng di chuy n d c bàn máy (Hình 22). Sau khi gá phôiướ ể ọ  

đánh l ch c  bàn máy đi m t góc ệ ả ộ β (góc nghiêng thanh răng). 

Hình 22: Gá phôi đ  phay thanh răng dàiể

Chú ý:   Khi phay thanh răng nghiêng chi u dài phôi l n n u gá tr cề ớ ế ự  

ti p thì ph i ch n máy phay ngang bàn máy có th  xoay theo ph ng ngangế ả ọ ể ươ  

đ c.ượ

4.2.3.Ch n ch  đ  c tọ ế ộ ắ :
Đi u ch nh t c đ  tr c chính:ề ỉ ố ộ ụ  n = 200 ÷ 300 (v/p)

B c ti n bàn máy:ướ ế  Sp = 30 ÷ 40 (mm/p)

Chi u sâu c t: ề ắ

 N u dùng dao phay môduyn: t = 2,25.m (m môduyn dao) ế

 N u dùng dao phay góc đ n ho c dao phay góc kép: t = h (h là chi u caoế ơ ặ ề  

răng)

4.2.4.C t th , đo (c t h t chi u dài 1 răng)ắ ử ắ ế ề :
Đi u ch nh v  trí dao  phôi c t rãnh đ u tiên: ề ỉ ị ắ ầ

   Đi u khi n bàn ti n d c, ngang, đ ng cho dao ti p xúc m t trên phôi,ề ể ế ọ ứ ế ặ  

lùi dao ra  kh i phía đ u phôi, nâng bàn máy, l y chi u sâu c t t = H = 2,25mỏ ầ ấ ề ắ n 

(Hình 22.a). Ti p theo đi u ch nh bàn ti n d c cho dao ti p xúc mép trên phíaế ề ỉ ế ọ ế  
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đ u phôi(Hình 22.b), lùi dao theo chi u ngang phôi( bàn ti n ngang ra ngoài ),ầ ề ế  

th c hi n chia răng đ  c t rãnh đ u tiên (Hình 22.c).ự ệ ể ắ ầ

     

a, b, c,

Hình 22: S  đ  đi u ch nh v  trí dao phôi phay thanh răng.ơ ồ ề ỉ ị

4.2.5.D ch chuy n bàn máy, phay các răng ti p theoị ể ế

c. Chia theo du xích bàn máy:

Đi u ch nh du xích bàn máy sau m i l n th c hi n c t răng theo công th cề ỉ ỗ ầ ự ệ ắ ứ

Công th c: n =       ứ

Trong đó:  P : B c răng thanh răng c n phay. ướ ầ

 :Giá tr  m t v ch trên du xích tay quay bàn ti n d c. ị ộ ạ ế ọ

 n : S  v ch du xích trên tay quay bàn ti n d c c n quay điố ạ ế ọ ầ  

m i l n. chia răng ỗ ầ

Chia theo du xích bàn máy th ng có sai s  l n và hay nh m l n, b cườ ố ớ ầ ẫ ướ  

răng p không đ u nên ít đ c áp d ng.ề ượ ụ

d. Chia b ng c  c u mang đĩa chia l p đ u bàn máy:  ằ ơ ấ ắ ầ (th ng g i là cườ ọ ơ 

c u chia đ u đo n th ng)  ấ ề ạ ẳ
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Hình 23: C  c u chia đ u đo n th ngơ ấ ề ạ ẳ

C  c u chia đ u đo n th ng đ c l p đĩa chia, tay quay... Có hình dángơ ấ ề ạ ẳ ượ ắ  

bên ngoài nh  hình 23.a, còn c u t o bên trong theo nguyên lý nh  hình 23.b.ư ấ ạ ư  

Đây là c  c u chia đ u đo n th ng trang b   cho máy phay ngang v n năng FAơ ấ ề ạ ẳ ị ạ  

 2U do Ti p Kh c s n xu t. Khi quay tay quay M m t vòng, thông qua c pệ ắ ả ấ ộ ặ  

bánh răng côn có t  s  truy n i = 1, c p bánh răng tr   (bánh răng z = 25 đ cỷ ố ề ặ ụ ượ  

l p s n   đ u vít me bàn ti n d c), bàn máy s  ti n m t đo n là t’ắ ẵ ở ầ ế ọ ẽ ế ộ ạ x: 

M t vòng tay quay M . 1 . . tộ x = t’x �  t’x = . 5mm = 6mm

Công th c tính chia răng thanh răng b ng c  c u chia đ u đo n th ng: ứ ằ ơ ấ ề ạ ẳ

n = 

Trong đó:   p, m : B c răng và môđuyn c a thanh răng ướ ủ

 : S  pi th ng l y =ố ườ ấ

 tx : B c ren vít me bàn máy ướ

 n  : S  vòng quay c a tay quay M trong m i l n chia răng.ố ủ ỗ ầ

Ví d  1: Tính chia răng đ  phay thanh răng có môduyn m = 3 trên máy phayụ ể  

F.A2.U

Áp  d ng công th c n = = == 1vòng + 52l /vòng l 91ụ ứ ỗ ỗ

M i l n chia răng ph i quay tay quay M c a c  c u chia đ u đo nỗ ầ ả ủ ơ ấ ề ạ  

th ng đi 1vòng và 52l  trên vòng l  91 c a đĩa chia.ẳ ỗ ỗ ủ

d. Chia b ng   chia v n năng:ằ ụ ạ

Tr ng h p không có  c  c u chia  đ u đo n th ng, có   th  chia răngườ ợ ơ ấ ề ạ ẳ ể  

thanh răng b ng   chia v n năng. Lúc này ph i l p c u bánh răng  đ  truy nằ ụ ạ ả ắ ầ ể ề  

chuy n đ ng quay t  tay quay M   chia đ n tr c chính r i truy n xu ng vítể ộ ừ ụ ế ụ ồ ề ố  

me bàn máy đ  bàn máy mang phôi d ch chuy n (Hình 24).ể ị ể

  T  s  truy n ( iỷ ố ề tr) c a c u bánh răng  đ c tính theo công th c:ủ ầ ượ ứ
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itr = = 

Trong đó:  N: S  đ c tính   chia (th ng N= 40).ố ặ ụ ườ

       P: B c răng thanh răng c n phay.ướ ầ

       tx: B c ren vít me bàn máy.ướ

       n: S  vòng quay c a tay quay (M)   chia ph i quay đi m i ố ủ ụ ả ỗ

l n chia răng.ầ

a,                         b,

Hình 24: Đi u  ch nh   chia v n năng chia đ u đo n th ngề ỉ ụ ạ ề ạ ẳ

c. Nhìn phía sau   chia ụ

d. S  đ  l p c u bánh răng thay thơ ồ ắ ầ ế

Ví d  2: Tính chia răng đ  phay thanh răng có môduyn m =2 b ng   chia ụ ể ằ ụ

v n năng có N= 40 trên máy phay có b c ren vít me bàn d c tạ ướ ọ x= 6mm 

Gi i:ả

Áp d ng công th c: ụ ứ � tr= = =  

Tr ng h p l y s  = 3,14 và ch n n= 31,4 ta có:ườ ợ ấ ố ọ

� tr= == = 

S  vòng quay c a tay quay (M)   chia c n ph i quay đi m i l n chia ố ủ ụ ầ ả ỗ ầ

răng: 

n= 31,4= 31+4/10= 31vòng+ 12l /vòng l 30ỗ ỗ

 Tr ng h p l y s  = 22/7 và ch n n= 22 vòng:ườ ợ ấ ố ọ

� tr= = ==   

V y c u bánh răng: =ậ ầ
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S  vòng quay c a  tay quay (M)   chia  ph i  quay đi  m i  l n chia  răng nố ủ ụ ả ỗ ầ  

=22vòng

4.2.6. Ki m tra hoàn thi n s n ph mể ệ ả ẩ

Ki m tra kích th c, đ  nhámể ướ ộ

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

dài răng, chi u cao răng, đ  nhám b ng so sánh.  ề ộ ằ

Ki m tra đ  đ u răngể ộ ề  

       Dùng calíp gi i h n, ho c th c c p, ho c pan me đ c bi t đ  ki m traớ ạ ặ ướ ặ ặ ặ ệ ể ể  

b c răng và đ  đ u răng .ướ ộ ề

Ki m tra s  ăn kh p.ể ự ớ

     Đ  ki m tra s  ăn kh p c a thanh răng sau khi phay, ta s  d ng các bánhể ể ự ớ ủ ử ụ  

răng tr  cùng lo i (cùng môđun). L p bánh răng tr  trên tr c gá, còn thanhụ ạ ắ ụ ụ  

răng đ t trên m t ngang, nâng thanh răng ăn kh p v i bánh răng, dùng tay,ặ ặ ớ ớ  

ho c m t l c quay nào đó cho   bánh răng ho c thanh răng chuy n đ ng, xemặ ộ ự ặ ể ộ  

xét và cho k t lu n: Êm, không êm, nh , không nh  ho c n ng,.. Trong cácế ậ ẹ ẹ ặ ặ  

tr ng h p n u s a ch a đ c thì ti n hành phay l i, ho c b ng các ph ngườ ợ ế ử ữ ượ ế ạ ặ ằ ươ  

pháp khác nh : Cà răng, s a răng, mài đánh bóng.ư ử

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   sauề ộ ợ ỗ ố ườ ợ  

đây:
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1. Đ i v i thanh răng có chi u dài v t quá kho ng ch y c a bàn máy ngangố ớ ề ượ ả ạ ủ  

ta ph i th c hi n phay theo ph ng pháp... ả ự ệ ươ

2. Thanh răng đ c ăn kh p v i ... dùng đ  bi n chuy n đ ng tròn thành...ượ ớ ớ ể ế ể ộ

3. Khi ch n dao phay môđun đ  phay thanh răng ta ch n dao môđun d iọ ể ọ ướ  

d ng...và đ c th c hi n trên máy phay...ạ ượ ự ệ

      Câu h i tr c nghi m:ỏ ắ ệ

    Hãy ch n câu đúng sau:ọ

  Khi phay thanh răng mà các b c răng không đ u do:ướ ề

a) Tính nh m ho c xoay nh m v ch du xích bàn máyầ ặ ầ ạ

b) Ch n sai b  bánh răng l p ngoài, ho c xác đ nh sai v  trí c a các bánhọ ộ ắ ặ ị ị ủ  

răng thay thế

c) Rà phôi không đúng k  thu tỹ ậ

d) T t c  các ph ng án trênấ ả ươ

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

1 Thanh răng đ c trên máy phay đ ng.ượ ứ

   Đúng        �

   Sai            �

2 Th c hi n phay thanh răng b ng đ u phân đ .ự ệ ằ ầ ộ

   Đúng        �

Sai            �

3 Ch n s  hi u dao khi phay thanh răng gi ng v i ph ng pháp ch  s  hi uọ ố ệ ố ớ ươ ọ ố ệ  

khi phay bánh răng tr  răng th ng cho s  răng nh t đ nh.ụ ẳ ố ấ ị

   Đúng        �

   Sai            �

4 Dùng d ng đ  ki m tra b c c a thanh răng.ưỡ ể ể ướ ủ

   Đúng        �

Sai            �
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5 Dùng bánh răng có cùng môđun đ  ki m tra b c c a thanh răng.ể ể ướ ủ

   Đúng        �

   Sai            �

   Câu h i ỏ

1) Thanh răng có nh ng y u t  c  b n gì? Quan h  v i nhau nh  th  nào?ữ ế ố ơ ả ệ ớ ư ế

2) Cách chia răng b ng vành du xích bàn máy th  nào?ằ ế

3) Chia răng tr c ti p b ng đĩa chia đ  nh  th  nào?ự ế ằ ộ ư ế

4) Chia răng b ng đ u chia vi sai nh  th  nào?ằ ầ ư ế

     5) Có th  x y ra các tr ng h p sai h ng gì khi phay thanh răng? nguyênể ả ườ ợ ỏ  

nhân và cách kh c ph c.ắ ụ

      Bài t pậ

1) Hãy tính toán các thông s  hình h c cho m t thanh răng bi t: Z = 12; m =ố ọ ộ ế  

2.5 mm. 

2) Hãy tính toán và ti n hành phay m t thanh răng bi t: Z = 16; m = 2 mm.ế ộ ế  

Lp = 190;

 F = 0.02; cân hai đ u.  N = 40 và các đĩa chia; trên máy phay có b c vitmeầ ướ  

P = 6 mm; các bánh răng l p ngoài theo h  4, 5 và các bánh răng đ c bi tắ ệ ặ ệ  

n u c n.ế ầ

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 4  5 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) cân hai đ u trên máy phay có b c vitme P = 6 mm (N = 40 vàầ ướ  

các đĩa chia có các vòng l  t  15 đ n 49; các bánh răng l p ngoài theo h  4, 5ỗ ừ ế ắ ệ  

và các bánh răng đ c bi t n u c n).ặ ệ ế ầ

   Ch n cách chia theo các ph ng pháp đã h c, ch n đ  gá thích h p choọ ươ ọ ọ ồ ợ  

vi c gia công và nêu lên đ c  u nh c c a các d ng gá l p đó.ệ ượ ư ượ ủ ạ ắ
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   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 m t cách cóự ướ ự ệ ướ ẫ ọ ộ  

h  th ng, cách l p quy trình theo trình t  các b c c  th . ệ ố ậ ự ướ ụ ể

         2. Công vi c h c sinh:ệ ọ

   Trong quá trình th c hi n c a giáo viên, h c sinh theo dõi và nh c l i m tự ệ ủ ọ ắ ạ ộ  

s  b c (c n thi t có th  b  sung cho hoàn ch nh, đ  d  nh , d  hi u)ố ướ ầ ế ể ổ ỉ ể ễ ớ ễ ể

   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 thanh răng đúng yêu c u k  thu t, th i gian và an toàn. ệ ỹ ầ ỹ ậ ờ

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 đ c gia công các m t vàẩ ị ủ ề ệ ượ ặ  

đ c l p trên d ng c  gá, dao phay môđun, đ u phân đ , ch c l p các bánhượ ắ ụ ụ ầ ộ ạ ắ  

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

tay khác. 

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

42



43

             Xác đ nh chu n gá, v  trí c t. ị ẩ ị ắ

• 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

Bài t p nâng caoậ

    1) Hãy tính toán và ti n hành phay m t thanh răng có: Z = 80; m = 3.5 mm.ế ộ  

Lp = 1000 mm; cân hai đ u.  Bi t N = 40 và các đĩa chia có các vòng l  t  15ầ ế ỗ ừ  

đ n 49; trên máy phay có b c vitme P = 6 mm; các bánh răng l p ngoài theoế ướ ắ  

h  4, 5 và các bánh răng đ c bi t n u c n.ệ ặ ệ ế ầ

    2)  Hãy tính toán và ti n hành phay m t thanh răng nghiêng có: Z = 45; m =ế ộ  

3 mm;

 â = 150  ; Lp = 800 mm; cân hai đ u.  Bi t N = 40 và các đĩa chia có các vòngầ ế  

l  t  15 đ n 49; trên máy phay có b c vitme P = 6 mm; các bánh răng l pỗ ừ ế ướ ắ  

ngoài theo h  4, 5 và các bánh răng đ c bi t n u c n.ệ ặ ệ ế ầ  
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