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Tài liệu này thuộc loại sách giáo trình nên các nguồn thông tin có thể được phép dùng nguyên bản hoặc trích dùng cho các mục đích về đào tạo và tham khảo.

Mọi mục đích khác mang tính lệch lạc hoặc sử dụng với mục đích kinh doanh thiếu lành mạnh sẽ bị nghiêm cấm.

LỜI GIỚI THIỆU

Giáo trình Tiện ren được biên soạn và thông qua Hội đồng Nhà trường. Nội dung biên soạn ngắn gọn, dễ hiểu. Các kiến thức trong toàn bộ giáo trình có mối liên hệ lôgíc chặt chẽ.

Việc cắt ren đã được sử dụng từ rất lâu để giữ các chi tiết lại với nhau, để thực hiện điều chỉnh cho công cụ và dụng cụ đo, để truyền động… Cắt ren được tiến triển từ những ren ban đầu được giũa bằng tay, cho đến các trục vít chính xác được dùng trên các máy dụng cụ hiện nay. Ngày nay, việc cắt ren được sản xuất hàng loạt lớn bằng bàn ren, taro, cán ren, phay ren, mài ren… theo các tiêu chuẩn chính xác và tiêu chuẩn chất lượng. Cắt ren là kỹ năng mà mọi thợ cơ khí phải nắm vững, đặc biệt là khi có yêu cầu về kích cỡ và biên dạng ren đặc biệt.

Sau khi hoàn tất môđun này, người học có khả năng chỉnh sửa máy tiện để cắt ren ngoài và ren trong theo tiêu chuẩn. Khi biên soạn giáo trình chúng tôi đã cố gắng cập nhập những kiến thức mới có liên quan đến môn học và phù hợp với đối tượng sử dụng cũng như gắn những nội dung lý thuyết với những vấn đề thực tế thường gặp trong sản xuất, đời sống để giáo trình có tính thực tế cao.


Giáo trình được biên soạn cho đối tượng là học sinh trung cấp nghề,  Đây cũng là tài liệu tham khảo bổ ích cho sinh viên cao đẳng kỹ thuật cũng như kỹ thuật viên đang làm việc ở các cơ sở kinh tế trong nhiều lĩnh vực khác nhau.


Mặc dù đã cố gắng, nhưng chắc chắn không tránh khỏi hết khiếm khuyết. Rất mong nhận được ý kiến đóng góp của người sử dụng để lần biên soạn sau được hoàn chỉnh hơn.
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GIÁO TRÌNH MÔ ĐUN
Tên Mô đun:  TIỆN REN
Mã số mô đun: MĐ 20
Vị trí, tính, chất mô đun
- Vị trí:

+ Mô đun tiện ren được bố trí sau khi học sinh đã học MH07 đến MĐ19.

- Tính chất:

+ Là mô-đun tạo điều kiện cho học sinh làm quen với ren.
- Ý nghĩa, vai trò của mô đun:

        + Mô đun này giúp cho người học hình thành các kỹ năng cơ bản về Tiện ren. Qua đó người học có thể gia công được các dạng ren khác nhau phục vụ cho việc sửa chữa và lắp ráp máy và thiết bị.
Mục tiêu mô đun
- Kiến thức:

+ Trình bày các các thông số hình học của dao tiện ren ngoài và trong.

+Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện ren ngoài và trong.

- Kỹ năng:

+ Mài dao tiện ren ngoài và trong (thép gió) đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.

+ Xác định các thông số cơ bản của ren hệ mét và hệ inch

+ Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren ngoài và trong.

+ Tra  bảng chọn chế độ cắt khi tiện ren.

+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện ren ngoài và trong đúng qui trình qui phạm, ren đạt cấp chính xác 7-6, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

+ Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

Nội dung mô đun
BÀI 1: KHÁI NIỆM CHUNG VỀ REN
Mã bài: MĐ 20.01
Giới thiệu:


Ghép bằng ren được dùng rất nhiều trong ngành chế tạo máy, ren tam giác dùng để ghép chặt các chi tiết máy với nhau, biên dạng của ren là hình tam giác, ren thang và ren vuông dùng để truyền động, biên dạng của ren thang có hình thang và biên dạng của ren vuông có hình vuông. Muốn thực hiện việc tiện ren bằng dao tiện trên máy tiện thì cần phải biết xác định các thông số của ren, nguyên lý tạo ren…nhằm linh hoạt hơn trong việc xử lý các bước ren cần cắt kể cả với những bước ren không có trong bảng bước ren của máy. 

 Mục tiêu: 

· Xác định được các thông số cơ bản của ren hệ mét và hệ inh.

· Trình bầy được các phương pháp lấy chiều sâu cắt khi tiện ren .

· Tính toán được bộ bánh răng thay thế, điều chỉnh được máy khi tiện ren .

·  Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cần thận, nghiêm túc, chủ động sáng tạo trong học tập.

 Nội dung chính:

1. Các thông số cơ bản của ren hệ mét, hệ Anh.
1.1. Ren tam giác


Hiện nay ren được sử dụng rất nhiều trong công nghiệp chế tạo máy, hầu hết các loại máy đều có chi tiết ren. Ren được dùng trong các chi tiết kẹp chặt, truyền  chuyển động giữa các chi tiết hoặc bộ phận máy. Ví dụ: Bu lông, vít và đai ốc để kẹp chặt, vòng đệm (hình 1.1), trục vít me truyền chuyển động, vít chịu tải trọng (kích), trục vít và đai ốc trong các dụng cụ đo kiểm…
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Hình 1.1: Bu lông, đai ốc, vòng đệm

Đường ren được hình thành do sự phối hợp đồng thời hai chuyển động: Chuyển động quay đều của vật gia công và chuyển động tịnh tiến của dụng cụ cắt hoặc ngược lại.

Ren được tạo thành ở mặt ngoài là chi tiết ren ngoài còn gọi là trục ren hoặc bu lông.

Ren được tạo thành ở mặt trong là chi tiết ren trong, ren lỗ còn gọi là đai ốc.

Nếu đem trải một vòng ren ra mặt phẳng thì đường ren đó sẽ là cạnh huyền của một tam giác vuông ABC với một cạnh góc vuông AC bằng chu vi của đường tròn có đường kính bằng đường kính trung bình của ren ((dtb), còn cạnh kia bằng bước ren S(mm) (hình 1.2).
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Hình 1.2: Quá trình hình thành ren và cắt ren
Góc nâng (: Góc giữa đường xoắn của ren và mặt phẳng vuông góc đường tâm của hình trụ được gọi là góc nâng ( của ren. Từ hình vẽ 1.2 ta có tg( = S/(dtb

Góc nâng ( càng nhỏ thì khả năng tự nới lỏng của mối ghép ren càng giảm. 
Trong đó dtb là đường kính trung bình của ren nghĩa là đường kính trung bình của một hình trụ tưởng tượng có đường sinh chia trắc diện của ren sao cho chiều dày của vòng ren bằng chiều rộng của rãnh.
Bước ren (P hoặc S): là khoảng cách giữa hai đỉnh ren của hai vòng ren kề nhau đo trên đường song song với đường tâm của chi tiết(hình 1.3).
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Hình 1.3: Bước ren 

Profin ren là đường bao quanh mặt cắt của ren, mặt cắt này nằm trong mặt phẳng đi qua đường tâm của ren(còn gọi là trắc diện ren).

Góc trắc diện ( (hình 1.4): là góc hợp bởi hai cạnh bên của trắc diện và được đo theo tiết diện vuông góc với đường tâm của chi tiết.

Chiều sâu của trắc diện h1 (Chiều cao ren) bằng một nửa hiệu giữa đường kính ngoài và đường kính trong h1 = 1/2(d – d1) (hình 1.4).
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Hình 1.4: Các yếu tố của ren

Đường kính ngoài d (hình 1.4): là đường kính hình trụ tưởng tượng đồng trục với ren đi qua mặt đỉnh của ren ngoài.

Đường kính trong d1 (hình 1.4): là đường kính hình trụ tưởng tượng đồng trục với ren đi qua mặt đỉnh của ren trong.

*  Phân loại ren:

[image: image6.png]a) Tréi a) Phai
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a) Trái                         b) Phải

Hình 1.5: Hướng xoắn của ren
Theo hướng xoắn của ren có ren trái (hình 1.5a) và ren phải (hình 1.5b) (vít khi vặn vào đai ốc có chiều cùng chiều với chiều kim đồng hồ).
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     a) Ren một đầu mối                                 b) Ren nhiều đầu mối

Hình 1.6: Phân loại theo đầu mối ren

Theo đầu mối có ren một đầu mối và ren nhiều đầu mối (hình 1.6). Ren nhiều đầu mối gồm một số đường ren chạy song song với nhau và khi nhìn vào mặt đầu của chi tiết ren nhiều đầu mối sẽ thấy một số đường ren cách đều nhau (hình 1.7).
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Hình 1.7: Ren nhiều đầu mối

a) Ren một đầu mối; b) Ren hai đầu mối;c) Ren ba đầu mối; d) Ren bốn đầu mối

Căn cứ vào hình dáng, trắc diện, ren được phân ra thành các loại ren tam giác, ren thang, ren vuông, ren thang, ren răng cưa và ren đầu tròn (hình 1.8).
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Hình 1.8: Các loại ren 

a) Ren tam giác; b) Ren vuông; c) Ren thang; d) Ren răng cưa; đ) Ren cung tròn

1.3. Công dụng, hình dáng và kích thước của ren tam giác:

Là loại ren được sử dụng rộng rãi nhất. Ren bước nhỏ thường được dùng trong các máy chịu tải trọng va đập, có vỏ mỏng hoặc điều chỉnh một lượng rất nhỏ. VD: Cùng một đường kính ngoài thì ren bước nhỏ có độ bền của thân bu lông cao hơn so với ren bước lớn và khả năng tợ nới lỏng củng thấp hơn.

Ký hiệu ren: Ren tam giác hệ mét bước lớn ký hiệu bằng chữ M, chỉ số kèm theo là đường kính danh nghĩa. Bên cạnh đó còn ghi cấp chính xác của ren, nếu là ren trái thì bên cạnh cấp chính xác còn ghi chữ T.VD: M12-6H T là ren hệ mét của vít có đường kính ngoài bằng 12, cấp chính xác là 6H và là ren trái.

Ren bước nhỏ ký hiệu bằng chữ M kèm theo các chữ số chỉ đường kính của ren và bước ren. VD: M16x2-6H là ren hệ mét của mũ ốc có đường kính ngoài bằng 16, bước nhỏ 2 mm và cấp chính xác là 6.


Ren tam giác hệ mét được dùng trong mối ghép thông thường, biên dạng ren là một hình tam giác đều, góc ở đỉnh 600, đỉnh ren được vát một phần, chân ren vê tròn, ký hiệu ren hệ mét là M, kích thước bước ren và đường kính ren dùng milimet làm đơn vị. Hình dạng và kích thước của ren hệ mét quy định trong TCVN 2247-77. Ren hệ mét được chia làm 2 loại là ren bước lớn và ren bước nhỏ theo bảng 1.1, khi có cùng một đường kính nhưng bước ren khác nhau, giữa đáy và đỉnh ren có khe hở.

Trắc diện của ren hệ mét và các yếu tố của nó  được thể hiện trên hình 1.9
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Hình 1.9: Hình dáng và kích thước của ren tam giác hệ mét

Kích thước cơ bản của ren tam giác hệ mét:

  - Chiều cao thực hành:      h = 0,61343.P

  - Khoảng cách giữa đầu ren vít và đầu ren đai ốc: H1 = 0,54125.P

  - Chiều cao lý thuyết:        H = 0,86603.P

  - Đường kính đỉnh ren đai ốc: D1= D - 1,0825.P

  - Đường kính trung bình:   d2 = D2 =D - 0,6495.P

  - Đường kính chân ren vít:  d3 = d – 1,2268.P

Bảng 1.1. Bảng kích thước ren hệ mét
	Đường kính ren
	Bước ren
	Chiều cao ren h

	Ngoài d
	Trung bình d2
	Trong d1
	Lớn
	Nhỏ
	

	4
	3,546

3,675
	3,242

3,459
	0,70

-
	-

0,50
	0,379

0,270

	5
	4,480

4,675
	4,134

4,459
	0,8

-
	-

0,50
	0,433

0,270

	6
	5,350

5,675

5,513
	4,918

5,459

5,188
	1,0

-

-
	-

0,50

0,75
	0,541

0,270

0,406

	7
	6,350

6,675

6,513
	5,918

6,459

6,188
	1,0

-

-
	-

0,50

0,75
	0,541

0,270

0,406

	8
	7,188

7,675

7,513

7,350
	6,647

7,459

7,188

6,918
	1,25

-

-

-
	-

0,5

0,75

1,0
	0,676

0,270

0,406

0,541

	10
	9,026

9,675

9,513

9,350

9,188
	8,376

9,459

9,188

8,918

8,647
	1,5

-

-

-

-
	-

0,5

0,75

1

1,25
	0,812

0,270

0,406

0,541

0,676

	12
	10,863

11,675

11,513

11,350

11,188

11,026
	10,106

11,459

11,188

10,918

10,647

10.376
	1,75

-

-

-

-

-
	-

0,50

0,75

1,0

1,25

1,5
	0,947

0,270

0,406

0,541

0,676

0,812

	14
	12,701

13,675

13,513

13,350

13,188

13,026
	11,835

13,459

13,188

12,918

12,647

12,376
	2,0

-

-

-

-

-
	-

0,5

0,75

1,0

1,25

1,5
	1,082

0,270

0,406

0,541

0,676

0,812

	16
	14,704

14,675

15,513

15,350

15,026
	13,835

15,459

15,188

14,918

14,376
	2,0

-

-

-

-
	-

0,5

0,75
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 - Ren hệ mét gồm có ren ngoài và ren trong.

 Tuỳ theo hình dạng của profin chia thành ren tam giác, ren hình thang, hình vuông. 

 Theo hướng xoắn của ren có ren phải, ren trái.

- Các thông số cơ bản gồm: Profin ren, bước ren, chiều cao ren, đường kính ngoài và đường kính trong ren.  

 + profin ren góc ở đỉnh  ɛ0 = 600  được khảo sát tại mặt cắt đi qua đường kính trục của bulông hoặc đai ốc.

 + Bước ren P là khoảng cách giữa hai đỉnh ren của hai vòng ren kề nhau đo theo phương song song với đường tâm của bulông hoặc đai ốc.

 Ren hệ mét được chia thành ren bước lớn và ren bước nhỏ.

*Ren bước lớn đường kính ngoài tăng thì bước ren cũng tăng VD M16 bước 2, M18 bước 2,5.

*Ren bước nhỏ thì đường kính ngoài không phụ thuộc vào bước ren. VD M24x1.5 thì M30x1.5.

Ren hệ mét ký hiệu bằng chữ M bên cạnh chỉ đường kính danh nghĩa của ren sau bước ren, cấp chính xác ren vd M24x1.5 6g. Hoặc M18. 6g.

+ Đường kính ngoài của ren trục d. Là đường kính lớn nhất được đo theo các đỉnh ren trong mặt phảng vuông góc với đường tâm ren. Đường kính ngoài của ren trong D là đường kính lớn nhất được đo theo rãnh ren trong mặt phẳng thẳng góc với tâm cua ren.

 + Đường kính trong d1 của ren ngoài là khoảng cách nhỏ nhất giữa các rãnh ren đối diện nhau được đo theo phương vuông góc với đường tâm của ren. Đường kính trong D1 của ren trong là khoảng cách giữa các đỉnh ren trong đo theo mặt phẳng vuông góc với đường tâm của đai ốc.

+ Chiều cao ren. Chiều cao lý thuyết H = 0,87 P. Chiều cao làm việc h = 0,6 P. Ren được vát đầu P/8.
[image: image387.emf]   

 


Hình 1.10: Các thông số hình học của ren
- Ren hệ Anh. Trắc diện hình tam giác cân góc ở đỉnh 550 , bước ren được tính bằng số vòng ren lằm trong 1 inh . P= 25,4/số đầu ren

 Khi ký hiệu trên bản vẽ người ta ghi ren 1/8 hoặc ¼, 1..  vv ren 1/8 có 28 vòng ren /1inh. Ren ¼ có 19  vòng ren/1inh. Ren 1 có 11 vòng ren/inh.

- Cách đo ren. Đo bằng thước hoặc đo bằng dưỡng để kỉêm tra bước ren.

1.2. Ren thang
- Ren thang được sử dụng rộng rãi trong các trường hợp cần truyền chuyển động giữa các chi tiết, bộ phận với nhau như: trục vít đai ốc, trục vít me máy tiện, trục vít đai ốc ê tô các loại, vít kích.
Các góc của dao giống như dao tiện ren tam giác, riêng góc trắc diện ( = 300, Ren thang có trắc diện thang vì vậy dao tiện ren cũng có hình dáng là hình thang

                                 A-A

                                   ↓
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Hình 1.11: Thông số hình học của dao tiện ren thang ngoài

Dao tiện thô có ( = 4 ( 60
Dao tiện tinh có ( = 0

Góc sau phụ (1 = (2 = 3 ( 50
Với ren có P ≥ 6mm khi cắt ren phải (phải = ( + 30
Chiều rộng của lưỡi cắt lớn hơn nửa bước ren là 0,01( 0,04mm với dao tiện tinh và nhỏ hơn nửa  bước ren là 0,3 ( 0,6mm với dao tiện thô.

Dao được gá ngang tâm và cân để tránh trường hợp ren bị nghiêng.

- Trắc diện của ren thang có dạng hình thang cân, góc trắc diện ( = 30o, với ren truyền lực lớn chân ren được chế tạo góc lượn r.
- Ký hiệu ren thang: Tr 28 x5 ; Tr 40 x6 ; Chữ cái đầu  chỉ ren thang, chỉ số tiếp theo là đường kính danh nghĩa của ren, tiếp theo là nhân với bước ren.


[image: image12.wmf]Truc vit

Đ

ai ôc

d

d

3

d

2

d

4

d

1

h1

h

P/2

30°

P

L

L

1


Hình 1.12: Hình dáng, kích thước ren thang

-H: Chiều cao lý thuyết. H = 1.868 P.

-h1: Chiều cao thực tế: h1= 0.5P + Z.

-h: Chiều cao làm việc: h = 0.5P.

-d2: Đường kính trung bình: d2 = d – 0.5P.

-d3: Đường kính chân ren đai ốc: d3 = d + 2Z.

     -d4 : Đường kính chân ren trục: d4 = d – (P + 2Z).

     -d1: Đường kính đỉnh ren đai ốc: d1 = d –P.

       L = 0.366 P: Bề rộng đỉnh ren.

L1 = 0.366 P – 0.536 Z: Bề rộng chân ren.

Z =  Z1: Khe hở của ren.

Chân ren vít và đai ốc có góc lượn theo bán kính r.

Bảng quan hệ giữa P , Z và r.

P = 2 ( 4mm           Z = 0.25mm          r =0.25mm

P = 5 ( 12mm         Z = 0.5mm            r = 0.25mm

P = 16 ( 40mm        Z = 1.0mm           r = 0.5mm

1.3. Ren vuông

Trắc diện ren vuông có dạng hình vuông và góc prôfin (=0.Vì vậy hiệu suất của nó khá cao, nhưng khó chế tạo, khó lắp chính xác.Khi mòn sinh ra khe hở hướng tâm và chiều trục.

Khi bước ren bằng nhau thì độ bền của ren vuông kém các loại ren truyền động khác, vì các nhược điểm trên hiện nay ren vuông được dùng ít thay thế vào đó là các loại ren thang,ren răng cưa(ren thang vuông).

Ren vuông không được tiêu chuẩn hoá.Khi thiết kế ren vuông người ta đưa vào đường kính và bước ren như đối với ren thang.

Ký hiệu ren vuông: Sq, số tiếp theo chỉ đường kính ngoài, tiếp theo nữa là bước ren.

VD: Sq 30 x6 ;  Sq 28 x 5
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Hình 1.13:  Hình dáng, kích thước ren vuông

     -    Chiều cao làm việc:  h=
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      -   Chiều cao thực tế:h1= 
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· Bề rộng đỉnh và chân ren:L = L1 =
[image: image16.wmf]2
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· đường kính đỉnh ren trục vít:  d4 = d-2h1= d-(P + 0.25) ; 

· đường kính chõn ren đai ốc:  d1= d-P ; 

· đường kính đỉnh ren đai ốc:  d3 = d + 0.25 ; 

Khe hở hướng kính: e = e/ = 0.25 
2. Các phương pháp lấy chiều sâu cắt khi tiện ren
2.1. Tiện ren tam giác

2.1.1. Tính toán tạo phôi.

Khi tiện ren thường có hiện tượng dồn ép kim loại từ các rãnh ren. Vì vậy đường kính của trục trước khi tiện ren phải nhỏ hơn đường kính ngoaì của ren tuỳ vào vật liệu gia công .Tra trong sổ tay thơ tiện.

Đường kính phôi trước khi cắt ren thường lấy bằng.  dp = d - 0,07 P. trong đó P là bước ren.

 Ở đoạn cuối của ren có cắt rãnh thoát dao chiều rộng không nhỏ hơn bước ren chiều sâu rãnh lớn hơn chiều sâu ren từ 0,1 đến 0,2 mm.

2.1.2. Các phương pháp tiện ren tam giác.

Ren được cắt bằng một số lát cắt. Sau mỗi lát cắt, rút dao ra khỏi rãnh, đưa dao về vị trí ban đầu , rồi thực hiện lát cắt tiếp theo. Số lần chạy dao và chiều sâu cắt của mỗi lát cắt phụ thuộc vào bước ren và vật liệu làm dao.

2.1.2.1. Phương pháp tiện ren chẵn. 
Nếu bước ren trục vít me chia cho bước ren vật gia     công ta được một số nguyên. V dụ Svm = 6.  Svl = 1.5, 2, 3, 6..

* Thao tác tiện.  Sau mối lát cắt đưa dao ra khỏi phôi và nhấc đai ốc hai nửa dùng  tay quay xe dao dọc đưa dao về vị trí mặt đầu để cắt lát tiếp theo. Cứ thực hiện như vậy đến khi đạt chiều cao của ren thì dừng lại.

2.1.2.2. Phương pháp tiện ren lẻ. 
Nếu bước ren trục vít me chia cho bước ren vật gia công ta được một  số thập phân. V dụ Svm = 6.  Svl =1. 25, 2.25, 4, 5..

* Thao tác khác so với tiện ren chẵn đó là sau mỗi lát cắt  đưa dao về vị trí mặt  đầu bằng cách rút  dao ra khỏi phôi  ta đảo chiều quay trục chính và không mở đai ốc hai nửa.

2.1.2.3. Phương pháp tiện ren trái. 
Khi tiện ren trái vít me và trục chính quay ngược chiều nhau. Muốn vậy ta phải sử cụng cơ cấu đảo chiều quay của vít me (dùng tay gạt đảo chiều) cho xe dao tiến từ ụ đứng đến ụ động (từ trái qua phải) nên phôi phải cắt rãnh thoát dao.

2.2. Tiện ren thang và ren vuông
	* Phương pháp lấy chiều sâu cắt khi tiện ren vuông

.- Tiện ren vuông có bước nhỏ S ( 3 mm thực hiện cắt ren bằng một dao, bề rộng lưỡi dao cắt bằng bề rộng của rãnh ren và tiến dao giống như tiện ren tam giác bước nhỏ - tiến dao theo hướng ngang( hướng kính).

- Tiện ren vuông có bước S > 3 mm được cắt sơ bộ bằng dao ren vuông lưỡi hẹp sau đó cắt tinh bằng dao ren vuông thứ 2 có bề rộng lưỡi cắt lớn hơn nửa bước ren từ 0,05 đến 0,1mm, hoặc cắt gọt bằng dao ren vuông thứ nhất kết hợp với dịch chuyển bàn trượt dọc phụ để cắt tinh đạt kích thước của ren với hướng tiến dao theo sườn ren.
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	Hình 1.14: Tiến dao theo hướng kính
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	Hình 1.15: Cắt ren bằng 2 dao


- Ren vuông có bước S > 8 mm ta sử dụng phương pháp cắt bằng nhiều dao, dao nhứ nhất có lưỡi cắt nhỏ được cắt gọt sơ bộ với chiều sâu cắt là 0,25t. Sau đó cắt tinh bằng dao lưỡi hẹp thứ hai để căt sườn ren thứ nhất đến hết chiều sâu cắt, cuối cùng cắt tinh bằng dao ren vuông thứ ba để cắt tinh sườn ren thứ 2. 
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	Hình 1.16: Cắt ren bằng 3 dao



- Kiểm tra ren: Dùng dưỡng kiểm tra, khi gia công hàng loạt thì dùng calip vòng để kiểm tra. 

- Khi cắt ren trên một đoạn dài đưa xe dao về vị trí ban đầu bằng tay hoặc tự động(di chuyển nhanh bàn xe dao) nhờ có đai ốc hai nửa. Song cần đảm bảo ren ăn khớp với đầu ren sau mỗi lần chạy dao.

- Nếu bước ren của vít me chia chẵn cho bước ren của vật làm(ren chẵn) thì sau mỗi lát cắt gọt nhấc đai ốc hai nửa đưa xe dao về  vị trí ban đầu bằng tay quay bàn xe dao dọc thực hiện lát cắt tiếp theo. Trong trường hợp này dao luôn trùng với đường ren ban đầu.

- Nếu bước ren của vít me không chia hết cho bước ren của vật làm(ren lẻ) thì sau mỗi lát cắt gọt  đưa xe dao về  vị trí ban đầu bằng cách giữ nguyên đai ốc hai nửa và đảo chiều quay trục chính thực hiện lát cắt tiếp theo.

* Phương pháp lấy chiều sâu cắt khi tiện ren thang.
- Tiện ren thang có bước nhỏ S ( 3 mm cắt dao ren thang bằng một dao và tiến dao giống như tiện ren tam giác bước nhỏ - tiến dao theo hướng ngang.

- Tiện ren thang có bước S > 3 mm được cắt sơ bộ bằng dao ren vuông lưỡi hẹp sau đó cắt tinh bằng dao ren thang, hoặc cắt gọt bằng dao ren thang tiến xiên đi một góc (/2 hay phối hợp tiến ngang với tiến dao theo sườn ren.
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Hình 1.17: Cách tiến dao khi tiện ren thang

- Ren thang có bước S > 8 mm được cắt gọt sơ bộ bằng dao lưỡi rộng có chiều sâu cắt là 0,25t. Sau đó cắt bằng dao lưỡi hẹp đến hết chiều sâu cắt, cuối cùng cắt tinh bằng dao ren thang. 

- Kiểm tra ren thang : Dùng dưỡng kiểm tra, khi gia công hàng loạt thì dùng calip vòng để kiểm tra. 

3. Các phương pháp dẫn dao theo đường ren cũ sau mỗi lát cắt

- Ren được cắt gọt bằng một số lát cắt (hành trình chạy dao) Sau mỗi lát cắt, rút dao ra khỏi rãnh , xe dao trở về vị trí ban đầu và thực hiện cắt gọt lần khác.

- Số lần chạy dao và chiều sâu cắt của mỗi lần phụ thuộc vào bước ren và vật liệu làm dao.

Ví dụ: Để tiện ren có bước ren P = 2 – 3 mm bằng dao thép gió cần thực hiện bằng 5 hay 6 lát cắt thô và 2 lát cắt tinh. Số lát cắt đươc xác định trong sổ tay kỹ thuật.

- Cắt gọt theo sườn ren: Ren có bước lớn được cắt  sườn ren(trong trường hợp này chỉ có một lưỡi cắt tham gia cắt gọt) Cắt theo phương pháp này dễ dàng hơnvà nâng cao đươc chất lượng của ren. Thực hiện một hai lát tiện tinh cuối cùng bằng bàn trượt ngang.

4. Tính toán bộ bánh răng thay thế.


Khi tiện các loại ren trên máy tiện thường đạt độ chính xác cao. Quá trình tiện ren là quá trình dùng dao tiện ren chuyển động tịnh tiến còn phôi thực hiện chuyển động quay. Bước ren đạt được lớn hay nhỏ phụ thuộc khoảng dịch chuyển của dao khi phôi quay được 1 vòng.
Khi tiện ren dao dịch chuyển được là nhờ có trục vít me và đai ốc hai nửa.

Để cắt ren trên máy tiện cần nắm được xích truyền động giữa trục chính và trục vít me của máy (hình 1.18).
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Hình 1.18: Sơ đồ điều chỉnh máy để cắt ren bằng dao


Sau một vòng quay của trục vít me thì dao chuyển động tiến một khoảng bằng bước xoắn của vít me Pm . Trên bề mặt vật gia công sẽ vạch được đường ren có bước xoắn là: 

Pn= Pm . n vít me
Trong đó:




Pn: Bước ren cần cắt




Pm: Bước ren trục vít me



  n vít me : Tốc độ quay của trục vít me


Tốc độ quay của trục vít me phụ thuộc vào tốc độ quay của trục chính và tỷ số truyền động gữa trục chính và trục vít me.

                 N vít me = n trục chính . i
hoặc    Pn  = n . i . Pm
Trong đó : n - Số vòng quay của trục chính.

                  I - Tỉ số truyền chung giữa trục chính và trục vít me.


Xích truyền động qua bộ bánh răng đảo chiều, bộ bánh răng thay thế và hộp bước tiến. Tỉ số truyền chung là:

i  =  ip. Itt . ib.tiến
Trong đó:  ip        :  Bộ bánh răng đảo chiều

                 itt     : Bộ bánh răng thay thế 

                 ib.tiến  : Hộp bước tiến

* Công thức tính bước ren cần cắt  sau một vòng quay của trục chính: TC “1. Công thức tính bước ren cần cắt  sau một vòng quay của trục chính:” \f C \l “2” 
Pn = 1. Ip . itt . Pm   ;

itt = 
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Trong đó :  ip – là tỉ số truyền động của cơ cấu đảo chiều

                  Pn -  Bước ren cần cắt.

                  Pm -  Bước ren của trục vít me.

                   Itt  - Tỉ số truyền động của bộ bánh răng thay thế cần tính toán

                          và thay lắp.

ZC1; ZC2  là các bánh răng chủ động. ZB1. ZB2   là các bánh răng bị động.

Kèm theo máy thường có một bộ bánh răng thay thế với số răng (bội số của 5) 20 đến 120 răng và phụ thêm các bánh 127 dùng để tiện ren hệ Anh.

* Thử lại sau khi tính bánh răng thay thế: TC “2.  Thử lại sau khi tính bánh răng thay thế:” \f C \l “2” 
Pn = 1. Ip . itt . Pm
* Kiểm tra điều kiện ăn khớp: TC “3. Kiểm tra điều kiện ăn khớp:” \f C \l “2” 
- Nếu lắp hai bánh răng thì phải lắp thêm bánh răng trung gian

ZTG = 
[image: image25.wmf]2
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Để các bánh răng sau khi tính toán lắp vào cầu bánh răng thay thế không bị chạm trục phải kiểm tra lại theo công thức kinh nghiệm:

- Nếu lắp hai cặp bánh răng thì: 

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

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

- Nếu lắp ba cặp bánh răng thì:

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

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

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

Đối với các máy tiện hiên đại, khi muốn tiện các bước ren khác nhau, ta chỉ thay đổi các vị trí tay gạt theo bảng hướng dẫn của máy. Khi tiện các bước xoắn không có trong bảng ta phải tính bánh răng thay thế để lắp.

4.1. Tính và lắp hai bánh răng thay thế:

Ví dụ 1. Cần tiện ren có Pn = 4 mm, Pm = 6 mm, ip= 1. Tính bánh răng và vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế.

   




Giải
a) Tính bánh răng thay thế
Pn = 1. Ip . itt . Pm

itt = 
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Giản ước hoặc nâng cả tử  và mẫu số lên một số lần cho phù hợp với bánh răng.
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Vậy  ta chọn một cặp bánh răng bất kỳ trong dãy đã tính
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b)Thử lại cách tính toán
Pn = 1. Ip . itt . Pm

Pn = 
[image: image40.wmf]ZB
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c) Kiểm tra sự ăn khớp.                                                    

Tính bánh răng trung gian:   

ZTG = 
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 d) Vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế.
[image: image44.png]ZB




4.2. Tính và lắp bốn bánh răng thay thế: TC “2. Tính và lắp bốn bánh răng:” \f C \l “2” 
Ví dụ 2. Cần tiện ren có Pn = 3,25 mm , Pm = 12 mm, ip= 1. Tính bánh răng và vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế.

                                                      Giải
a) Tính bánh răng thay thế:
Pn = 1. Ip . itt . Pm
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b) Thử lại cách tính toán
Pn= 1. Ip . itt . Pm   

Pn = 
[image: image53.wmf]90
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c) Kiểm tra  điều kiện căn khớp
ZC1 + ZB1 > ZC2 +(15 ÷20 răng)

30 +   90  > 65 + 20 

ZC2 + ZB2 > ZB1 +(15 ÷ 20 răng) 
65 +  80  >  90 + 20   
Vậy  ta chọn các  bánh răng ZC1 = 30; ZB1 = 90; 

                                             ZC2 = 65; ZB2 = 80

d) Vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế:
[image: image55.png]z65
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Ví dụ 3.  Tính và vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế để tiện ren có Pn = 0,35 mm, Pm = 6 mm, ip= 1, máy không có Z35 răng.

Giải
a) Tính bánh răng thay thế:

Pn = 1. Ip . itt . Pm   

itt = 
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Vì máy không có Z35 nên phải phân tích 
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Do đó:
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b) Thử lại cách tính toán:
Pn = 1. Ip . itt . Pm   

Pn = 
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c) Kiểm tra sự ăn khớp:  
+    ZC1 + ZB1 > ZC2 +(15 ÷ 20 răng);  20 +  100 > 70 + 15

+   ZC3 +(15 ÷ 20 răng) <  ZC2 + ZB2 > ZB1 +(15 ÷ 20 răng) 
  100 +15 < 70 + 80 > 25 +15      

+   ZC3 + ZB3 > ZB2 +(15 ÷ 20 răng);  25  +   75 > 80   + 15   
Vậy  ta chọn các  bánh răng:  ZC1 =   20;   ZC2 = 70;  ZC3 = 25

                                               ZB1 = 100;  ZB2 =  80;  ZB3  = 75

d) Vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế:
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BÀI 2: DAO TIỆN REN – MÀI DAO TIỆN REN
Mã bài: MĐ 20.02
Giới thiệu:

Tiện ren là một trong những phương pháp gia công ren chính xác, dụng cụ cắt dùng để tiện ren là dao tiện ren. Mài dao tiện ren đạt yêu cầu sẽ giúp tăng năng suất và chất lượng bề mặt ren trên chi tiết.

Mục tiêu:

 - Trình bầy được các yếu tố cơ bản của dao tiện ren ngoài và trong.

 - Nhận dạng được các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện.

 - Mài được dao tiện ren ngoài và trong, đạt yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

 - Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, nghiêm túc trong học tập.

Nội dung chính.

1. Cấu tạo của dao tiện ren ngoài và trong

1.1. Dao tiện ren tam giác

- Dao tiện ren ngoài. 

Phần đầu dao tiện ren có hai lưỡi cắt l/c trái và l/c phải.

Ren hệ mét ɛ = 60o 

Ren hệ Anh  ɛ = 55o 

Góc α1 = α2 = 2- 3o . α = 12 - 15o. 

[image: image390.png]


   Tiện thô    γ = 5 - 10o , tinh γ = 0

Hình 2.1: Các góc hình học của dao tiện ren tam giác
- Dao tiện ren trong. Dao tiện ren trong có hình dáng đầu dao tiện ren giống như ren ngoài. Để tránh cọ sát đáy dao với lỗ mài góc α lớn hơn với dao tiện ngoài.                                       
* Vật liệu chế tạo:


Dao tiện ren ngoài và ren trong được chế tạo bằng thép gió và hợp kim cứng, trắc diện của dao phù hợp với trắc diện của ren.
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Hình 2.2: Dao tiện ren

1- Dao tiện ren tam giác ngoài

2- Dao tiện ren tam giác trong

* Các bộ phận của dao:

[image: image99]

Dao tiện ren là một dạng của dao tiện định hình. Thường dùng dao tiện ren là dao thanh, đầu dao và thân dao làm một loại vật liệu làm dao - thép gió, dao có hàn hợp kim cứng (hình 2.2), dao có gắn hợp kim cứng bằng bích - bu lông (hình 2.3), khi gia công ren cần độ chính xác cao hoặc tiện tinh sử dụng dao thanh đàn hồi (hình 2.4)

Khi cắt ren hàng loạt có thể sử dụng dao lăng trụ (hình 4.4a) hoặc dao đĩa tròn (hình 2.5b).
                     [image: image100.jpg]
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                       a) Dao lăng trụ   b) Dao đĩa





Hình 2.5: Dao tiện ren

* Cấu tạo của bàn ren:

Bàn ren được chế tạo từ thép (hình 2.6). 
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Hình 2.6: Bàn ren chế tạo từ thép 
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	Hình 2.7: Cấu tạo của bàn ren


Căn cứ vào kích thước của bàn ren người ta khoan trên bàn ren khoảng 3 - 8 lỗ (hình 2.7a) ở giao tuyến giữa các lỗ và mặt ren tạo thành các lưỡi cắt hình răng lược, hơn nữa các lưỡi cắt hình răng lược được vát ở hai đầu tạo thành phần cắt gọt (hình 2.7b) để thực hiện công việc cắt gọt nên ngay từ đầu bàn ren cắt gọt dễ dàng.


Trên phần hình trụ của bàn ren là phần hiệu chỉnh (có 5 - 6 vòng ren). Phần này hiệu chỉnh đúng kích thước và đảm bảo độ trơn nhẵn của ren theo yêu cầu.
Sau khi một mặt bị mòn người ta lật mặt bàn ren trong tay quay để sử dụng mặt còn lại. Trên mặt đầu của bàn ren có ghi kích thước của ren cần gia công. Mặt ngoài của bàn ren người ta khoan 4 lỗ cách đều (hình 2.7d) để lắp vít kẹp chặt bàn ren trong tay quay hoặc trong đồ gá. Để bù lại phần bị mòn người ta sử dụng bàn ren có xẻ rãnh điều chỉnh (hình 2.7c). Đường kính trung bình của ren cần gia công được điều chỉnh bằng các vít trên tay quay bàn ren.

* Cấu tạo của ta rô:

[image: image106.png]



Hình 2.8: Ta rô

Ta rô là một cái vít có cùng đường kính, cùng bước ren và có cùng trắc diện với ren mà nó cắt (hình 2.8). Ta rô được chế tạo bằng thép dụng cụ trên thân có xẻ các rãnh dọc. Giao tuyến giữa các rãnh với vòng ren tạo thành các lưỡi cắt hình lược (hình 2.9).


[image: image107]
Hình 2.9: Mặt cắt theo phần cắt gọt và hiệu chỉnh của ta rô

Công việc cắt gọt được thực hiện nhờ phần cắt gọt của ta rô, đó là phần côn dẫn hướng. Các răng trên phần cắt gọt có chiều cao tăng dần.

Khi vặn ta rô vào lỗ phần cắt gọt sẽ cắt các rãnh ren, mỗi răng cắt một phần lượng dư, sau khi ta rô cắt hết phần cắt gọt thì ren sẽ có trắc diện hoàn chỉnh.

Các răng trên phần cắt gọt của ta rô được mài hớt lưng nghĩa là có mặt sau được mài theo đường xoắn ốc Archimes, nhờ đó mà tạo thành góc sau ( có tác dụng làm cho quá trình cắt gọt được dễ dàng. Sau phần cắt gọt là phần hiệu chỉnh với các răng không mài hớt lưng (( = 0). Phần hiệu chỉnh để hướng ta rô theo ren và hiệu chỉnh trăc diện của ren, nếu ta rô bị cùn thì mài lại theo mặt trước của lưỡi cắt hình lược (theo rãnh thoát phoi) bởi vì trên phần hiệu chỉnh không có góc sau nên khi mài thì đường kính của ta rô không thay đổi.


Theo số lưỡi cắt có loại ta rô 3 và 4 lưỡi cắt, ngoài ra còn có ta rô tay (ta rô nguội), ta rô máy và ta rô mũ ốc có chuôi dài. Bộ ta rô tay gồm có 2 hoặc 3 chiếc, trong đó phân bố lượng dư cắt gọt cho từng chiếc khác nhau. Trên mỗi ta rô có ghi  mác thép kích thước của ren. Để phân biệt chiếc thứ nhất, chiếc thứ 2, chiếc thứ 3 trong bộ thì trên cán ta rô có khắc vạch tương ứng. Để cắt ren trên các chi tiết làm bằng thép không gỉ và thép có độ bền nhiệt người ta dùng ta rô có răng đan chéo kiểu ô bàn cờ. ở loại ta rô này rãnh rộng tạo thành giữa các răng làm cho phoi thoát dễ dàng khắc phục được tình trạng kẹt ta rô do phoi bàm.

Ta rô rãnh xoắn có tuổi thọ cao hơn so với ta rô rãnh thẳng, ta rô có rãnh xoắn phải(ta rô phải) đảm bảo phoi thoát dễ dàng ra khỏi lỗ.
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Hình 2.10: Một số loại Ta rô
1.2. Dao tiện ren thang

Ren hệ mét ɛ = 30o 

Ren hệ Anh  ɛ = 40o 

Góc α1 = α2 = 2- 3o . α = 12 - 15o tiện ngoài, α = 18o tiện trong.

Tiện thô    γ = 5 - 10o , tinh γ = 0

Trong thực tế để tránh ren bị biến dạng người ta mài dao có góc mũi dao nhỏ hơn so với lý thuyết 20- 30’. 
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Hình 2.11: Các góc hình học của dao tiện ren thang

1.3. Dao tiện ren vuông

Ren hệ mét ɛ = 30o 

Ren hệ Anh  ɛ = 40o 

Góc α1 = α2 = 2- 3o . α = 10 - 12o .

Tiện thô    γ = 5 - 10o , tinh γ = 0

φ1 = 1- 2o
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Hình 2.12: Các góc hình học của dao tiện ren vuông
2. Các thông số hình học của dao tiện ở trạng thái tĩnh.

2.1. Dao tiện ren tam giác
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Hình 2.13: Thông số hình học của dao tiện ren tam giác

Tùy theo hình dáng và góc trắc diện của ren mà đầu dao có trắc diện tương ứng. Góc mũi dao ( = 600 khi tiện ren tam giác hệ mét, khi tiện ren tam giác hệ  anh góc ( = 550. Trong thưc tế để tránh rãnh ren bị biến dạng người ta mài dao có góc mũi dao nhỏ hơn so với lý thuyết 20 – 30’. Khi tiện thô góc thoát ( thường mài khoảng 50 ÷ 100, khi tiện tinh góc ( = 0.


Muốn biên dạng của ren đúng, ngoài việc mài góc mũi dao bằng biên dạng của ren thì mũi dao phải gá đúng tâm máy


Để tránh làm thay đổi trắc diện của ren, góc thoát của dao tiện ren khi tiện tinh mài ( = 0, khi tiện thô ( = 5 ÷ 100 , góc sát ( = 12 ÷ 150 , còn khi cắt ren trong  ( = 15 ÷ 180 góc sát phụ hai bên (1 = 3 ÷ 50
2.2. Dao tiện ren vuông

Các góc của dao giống như dao tiện ren tam giác, riêng góc trắc diện ( = 0, Ren vuông có trắc diện vuông vì vậy dao tiện ren cũng có hình dáng là hình vuông
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Hình 2.14: Thông số hình học của dao tiện ren vuông ngoài
Dao tiện thô có ( = 4 ( 60
Dao tiện tinh có ( = 0

Góc sau phụ (1 = (2 = 3 ( 50
Với ren có P ≥ 6mm khi cắt ren phải (phải = ( + 30
Chiều rộng của lưỡi cắt lớn hơn nửa bước ren là 0,01( 0,04mm với dao tiện tinh và nhỏ hơn nửa  bước ren là 0,3 ( 0,6mm với dao tiện thô.

Dao được gá ngang tâm và cân để tránh trường hợp ren bị nghiêng.
Khi mài góc sau của hai lưỡi cắt bên theo hướng tiến của dao  cho lớn hơn góc nâng của ren hình bên.  
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 Nếu là ren phải thì góc sau ở bên trái là αmt = μ + α1 .  αmp = μ - α2 .

- Nếu là ren trái thì góc sau ở bên phải là αmp = μ + α2 .  αmt = μ - α1 .

μ là góc nâng của ren. 

 Tìm αmt ,  αmp,   Theo công thức  Tg  μ = eq \s\don1(\f(S,Πdtb))   

VD: Tính góc α1 và α2 của dao tiện ren có S = 30 mm, đường kính ngoài của ren d=45mm, d2 = 40mm.

Tg  μ = eq \s\don1(\f(S,Πdtb))   = 0,24  Tra bảng ta có  μ = 13030’ 

Vậy  αmt = μ + α1 = 13030’ + 30 = 16030’

        αmp = μ - α2  =  13030’ - 30 = 100 30’

2.3. Dao tiện ren thang

Các góc của dao giống như dao tiện ren tam giác, riêng góc trắc diện ( = 300, Ren thang có trắc diện thang vì vậy dao tiện ren cũng có hình dáng là hình thang

                                 A-A
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Hình 2.15: Thông số hình học của dao tiện ren thang ngoài

Dao tiện thô có ( = 4 ( 60
Dao tiện tinh có ( = 0

Góc sau phụ (1 = (2 = 3 ( 50
Với ren có P ≥ 6mm khi cắt ren phải (phải = ( + 30
Chiều rộng của lưỡi cắt lớn hơn nửa bước ren là 0,01( 0,04mm với dao tiện tinh và nhỏ hơn nửa  bước ren là 0,3 ( 0,6mm với dao tiện thô.

Dao được gá ngang tâm và cân để tránh trường hợp ren bị nghiêng
3. Sự thay đổi thông số hình học của dao khi gá dao.


[image: image113]
Gá ngang tâm                      Gá cao hơn tâm                Gá thấp hơn tâm.

      -Khi gá dao ngang tâm, các góc độ của dao được đảm bảo. H1.

      -Khi gá dao cao hơn tâm, các góc độ của dao thay đổi như H2.

-Khi gá dao thấp hơn tâm, các góc độ của dao thay đổi như H3.
 -Trên hình H1, H2, H3 thể hiện các góc độ của dao thay đổi trong trường hợp tiện ngoài, đối với tiện lỗ thì ngược lại.

4. ảnh hưởng của các thông số hình học của dao tiện đến quá trình cắt.

a. Góc trước: 

Góc trước ảnh hưởng đến sự thoát phoi trong quá trình gia công. Nếu góc thoát nhỏ phoi thoát khó, làm tăng lực cản cắt gọt, gây rung động, giảm chất lượng bề mặt gia công. Nếu góc thoát lớn, phoi thoát ra dễ dàng, quá trình cắt ổn định, ít rung động nhưng làm cho lưỡi cắt yếu. Vì vậy:

- Khi tiện vật liệu mềm , dẻo dùng góc ( lớn hơn để dao không bị mòm, phoi đỡ biến dạng.

- Khi tiện vật liệu giòn, cứng dùng góc ( nhỏ hơn vì phoi vụn, nhiệt tập trung nhiều ở mũi dao nên ( nhỏ sẽ tăng sức bền cho dao.

b. Góc sau chính:

Nếu ( nhỏ làm dao cà vào vật gia công, nếu góc ( lớn làm cho dao yếu, do đó trị số góc sau chính hợp lý là 60 – 120 (thông thường (=80).

- Khi tiện vật liệu mềm, dẻo hoặc khi tiện lỗ có đường kính nhỏ, khi tiện ngoài có đường kính lớn hoặc khi tiện ren phải mài góc ( lớn hơn.

- Khi tiện vật liệu giòn, cứng và khi tăng độ tiến của dao nên dùng góc ( nhỏ
c. Góc sắc:

Nếu góc ( càng nhỏ thì dao càng sắc và dễ cắt gọt, nhưng ( nhỏ quá sẽ làm yếu lưỡi cắt và nhanh hỏng dao, vì vậy khi gia công vật liệu mềm thì mài ( nhỏ, gia công vật liệu cứng thì ( lớn.

- Trị số ( phụ thuộc vào ( và (; ( + ( + ( = 900 →( = 900 – (( + ().

d. Góc nghiêng của lưỡi cắt chính:

Hướng thoát phoi phụ thuộc vào hướng của lưỡi cắt chính và trị số góc nâng (. Nếu ( > 0 mũi dao tiếp xúc với vật làm sau cùng so với tất cả các điểm khác trên lưỡi cắt, vì vậy nó tránh được các va đập, đối với tải trọng va đập lớn người ta dùng dao có góc ( > 0. Khi tiện tinh dùng (< để cho phoi khỏi làm xây sát bề mặt gai công, vì phoi thoát ra theo hướng bề mặt chưa gia công, tuy nhiên sự tản nhiệt kém dùng gia công vật liệu mềm rất tốt.

5. Mài dao tiện ren.

5.1. Mài dao tiện ren tam giác

5.1.1.Trình tự mài:
Mài mặt sau chính của dao

- Cầm dao, đặt lên tấm đỡ và ấn dao xuống phía dưới nghiêng 1 góc khoảng 80 ÷ 150 đồng thời xoay dao về bên trái sao cho lưỡi cắt chính tạo với đường tâm của dao một góc 300. Khi mài cần ấn dao vào đá mài và dịch chuyển dao từ từ sang phải dọc theo bề mặt của đá mài đồng thời ấn dao nghiêng xuống phía dưới để tạo mặt sau. 
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Hình 2.16: Mài mặt sau chính của dao tiện ren tam giác 

1- Dao tiện. 2- Đá mài. 3- Tấm đỡ

Mài mặt sau phụ của dao

- Mài mặt sau phụ, tức là mài lưỡi cắt phụ được tiến hành bằng cách xoay cán dao về bên trái và đánh nghiêng mặt trước của dao trong mặt phẳng nằm ngang lên phía trên một góc khoảng 80 sao cho lưỡi cắt chính tạo thành một góc 600. Trong quá trình mài dao luôn luôn được tưới dung dịch trơn nguội.

Mài mặt trước của dao
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Hình 2.17: Mài mặt trước dao

- Dao được tì lên tấm đỡ sao cho lưỡi cắt chính song song với mặt phẳng quay của đá mài và khi mài dao phải có vị trí II (hình 4.7). Trong quá trình mài dao luôn luôn được tưới dung dịch trơn nguội.

5.1.2. Bài tập ứng dụng:

Bản vẽ
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Trình tự các bước cho luyện tập:

	TT
	Nội dung, bước
	Sơ đồ, bước
	Thiết bị
	Dụng cụ kiểm tra

	1
	Mài mặt sau chính đạt ( = 60o, ( = 12o
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	Đá mài
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	Mài mặt sau phụ đạt (1 = 3o, ( = 60o
	     
[image: image120]
	                Đá mài
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	3
	Mài mặt trước đạt ( = 0o
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	4
	Mài tròn mũi dao đạt R = 1 mm
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* Dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp phòng tránh:

	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Phòng tránh phục

	1
	Các góc của dao không đúng
	- Thao tác mài và đo kiểm không đúng
	- Mài đúng thao tác, đo kiểm chính xác

	2
	Các mặt không phẳng, lưỡi cắt không thẳng
	- Không di chuyển đều dao khi mài.

- Cầm dao không chắc

- Đá mài không phẳng
	- Phải cầm dao chắc chắn, di chuyển đều, tránh làm lõm đá và phải mài sửa phẳng đá trước khi mài dao

	3
	Độ bóng bề mặt dao không đạt
	- Khi mài tinh ấn dao quá mạnh, không đều, đá bi đảo
	- Di chuyển nhẹ, đều trên đá mài khi mài tinh, mài sửa lại đá mài tinh.


5.2. Mài dao tiện ren thang
Đặt dao lên bệ tỳ của máy mài sau khi đã kiểm tra khe hở giữa đá mài và bệ tỳ ( 3mm. Tay trái cầm phía thân dao, tay phải cầm phía trên gần với phần cắt gọt(khi mài mặt sau chính) , đặt dao lên bệ tỳ sao cho các ngón tay phải tựa vào bệ tỳ nhằm có định dao trong quá tình mài. Trong khi mài ấn nhẹ dao vào đá đồng thời đua dao chuyển đông dọc theo bề mặt làm việc của đá để mặt đá được  mòn đều và bề mặt cần mài của dao được phẳng, các ngón tay của bàn tay phải không được rời khỏi bệ tỳ.

  - Khi mài mặt sau phụ thì vị trí của tay khi cầm dao ngược lại khi mài mặt sau chính.

   - Dùng dưỡng để kiểm tra các góc độ của dao trong quá trình mài.

* Dao tiện ren vuông được mài theo theo trình tự sau:
- Mài mặt sau chính
- Mài hai mặt sau phụ

+ Mài mặt trước.

     + Mài rãnh bẻ phoi.
- Kiểm tra bằng dưỡng

- Mài dao góc sau chính  phải đảm bảo giống các thao tác như mài dao tiện rãnh, trị số góc sau chính ( ≈ 12 ÷ 14o
- Tuỳ theo vật liệu và bước ren trên chi tiết mà có các trị số góc hợp lý
- Đối với dao tiện thô  ( = 4 ÷ 8o
- Đối với dao tiện tinh  ( = 0o
- Góc sau  (1 và  (2 = 3 ÷ 5o
- Bề rộng lưỡi cắt B = ½ P + (0,05 ÷ 0,1)mm

Bài tập ứng dụng.

a. Mài dao ren thang ngoài.

b. Mài dao ren thang trong

( = 120, ( = 60, ( = 750, (1 = 750, (1  = (2 =   3 ÷ 5o, B = 3 mm

* Trình tự gia công

	TT
	Nội dung bước
	Sơ đồ bước
	Thiết bị
	Dụng cụ kiểm tra

	1


	Mài mặt sau chính đạt

 ( = 750, 

(1 = 30÷ 50
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	Máy mài hai đá
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	2
	Mài mặt sau phụ đạt

 (2 =30 ÷ 50

( = 300 
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3
	Mài mặt trước đạt ( = 70 
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	4
	Mài lưỡi cắt ngang chiều rộng B = 1/2p
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	5
	Mài tinh lại các mặt cũng tương tự như trên


*  Dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp phòng tránh:

	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Phòng tránh phục

	1
	Các góc của dao không đúng
	- Thao tác mài và đo kiểm không đúng
	- Mài đúng thao tác, đo kiểm chính xác

	2
	Các mặt không phẳng, lưỡi cắt không thẳng
	- Không di chuyển đều dao khi mài.

- Cầm dao không chắc

- Đá mài không phẳng
	- Phải cầm dao chắc chắn, di chuyển đều, tránh làm lõm đá và phải mài sửa phẳng đá trước khi mài dao

	3
	Độ bóng bề mặt dao không đạt
	- Khi mài tinh ấn dao quá mạnh, không đều, đá bi đảo
	- Di chuyển nhẹ, đều trên đá mài khi mài tinh, mài sửa lại đá mài tinh.


5.3. Mài dao tiện ren vuông
Dao tiện ren vuông được mài theo theo trình tự sau:
- Mài mặt sau chính
- Mài hai mặt sau phụ

+ Mài mặt trước.

+ Mài rãnh bẻ phoi.
- Kiểm tra bằng dưỡng

- Mài dao góc sau chính  phải đảm bảo giống các thao tác như mài dao tiện rãnh, trị số góc sau chính ( ≈ 4 ÷ 8o
- Tuỳ theo vật liệu và bước ren trên chi tiết mà có các trị số góc hợp lý
- Đối với dao tiện thô  ( = 4 ÷ 8o
- Đối với dao tiện tinh  ( = 0o
- Góc sau  (1 và  (2 = 3 ÷ 5o
- Bề rộng lưỡi cắt B = ½ P + (0,05 ÷ 0,1)mm

Bài tập ứng dụng.

a. Mài dao ren vuông ngoài.

b. Mài dao ren vuông trong

* Trình tự gia công

	TT
	NỘI DUNG
	HÌNH VẼ
	THIẾT BỊ
	DỤNG CỤ VÀ KIỂM TRA

	1
	Mài mặt sau chính
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	Máy mài hai đá vạn năng
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	2
	Mài hai mặt sau phụ
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	Máy mài hai đá vạn năng
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	3
	Mài mặt trước
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	Máy mài hai đá vạn năng
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	4
	Mài rãnh bẻ phoi
	
[image: image141.png]Pa mai





	Máy mài hai đá vạn năng
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*  Dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp phòng tránh:

	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Phòng tránh phục

	1
	Các góc của dao không đúng
	- Thao tác mài và đo kiểm không đúng
	- Mài đúng thao tác, đo kiểm chính xác

	2
	Các mặt không phẳng, lưỡi cắt không thẳng
	- Không di chuyển đều dao khi mài.

- Cầm dao không chắc

- Đá mài không phẳng
	- Phải cầm dao chắc chắn, di chuyển đều, tránh làm lõm đá và phải mài sửa phẳng đá trước khi mài dao

	3
	Độ bóng bề mặt dao không đạt
	- Khi mài tinh ấn dao quá mạnh, không đều, đá bi đảo
	- Di chuyển nhẹ, đều trên đá mài khi mài tinh, mài sửa lại đá mài tinh.


6. Vệ sinh công nghiệp.

    - Thu dọn, lau chùi  dụng cụ bằng giẻ lau sạch và để đúng nơi quy định.

    - Lau dầu mỡ bám trên bề mặt máy bằng giẻ lau, quét sạch phoi vụn trên máy bằng chổi sơn, tra dầu bảo quản máy.

    - Quét dọn nền xưởng sạch sẽ, 

    - Kiểm tra, ngắt điện trước khi ra về.

CÂU HỎI VÀ BÀI TẬP

Câu 1: Trình tự mài dao tiện ren tam giác nào đúng?


A. Mài mặt sau chính, mài góc mũi dao, mài mặt sau phụ


B. Mài góc mũi dao, mài mặt sau phụ, mài mặt sau chính


C. Mài mặt sau phụ, mài mặt sau chính, mài góc mũi dao


D. Tất cả A, B, C

Câu 2: Khi mài dao ren tam giác thường xảy ra các dạng sai hỏng nào?


A. Các góc của dao không đúng


B. Các mặt không phẳng, lưỡi cắt không thẳng


C. Độ bóng bề mặt dao không đạt

D. Tất cả A, B, C

BÀI 3: TIỆN REN NGOÀI
Mã bài: MĐ 20.03

Giới thiệu:

Trong ngành chế tạo máy, các ren ngoài có yêu cầu cao về độ đồng tâm với các mặt khác và về độ chính xác bước ren được gia công trên máy tiện bằng dao tiện ren. Bước tịnh tiến dọc của dao tương ứng với bước ren cần tiện.

Mục tiêu:

· Trình bầy được yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren ngoài.

· Vận hành thành thạo máy tiện để tiện ren ngoài đúng quy trình. Đạt yêu cầu kỹ thuật, thời gian và an toàn lao động.

· Giải thích được các dạng hỏng, nguyên nhân, BPKP.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, nghiêm túc trong học tập.

Nội dung chính:
1. Tiện ren tam giác 

1.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren tam giác ngoài.

- Dao tiện ren gá theo dưỡng, đúng tâm.

- Ren cần đảm bảo độ đồng tâm giữa mặt ren với các bề mặt khác của chi tiết.

- Ren đúng trắc diện, không đổ, mẻ.

- Đạt độ bóng theo yêu cầu.

1.2. Phương pháp tiện ren chẵn bước nhỏ.(S= 1.5mm)

1.2.1. Phương pháp tiện ren tam giác ngoài chẵn:


Nếu bước ren của vít me chia hết cho bước ren của vật gia công(tức là Pvm: Pvgc = số nguyên) ren “chẵn” thì dao sẽ ăn khớp với rãnh khi đóng đai ốc hai nửa ở bất kỳ vị trí nào của xe dao. 


Nếu Pvm = 6 ta có
Svm: P = 6:1,5 = 4(số nguyên). Vậy ren tam giác ngoài có P = 1,5 gia công trên máy có Pvm = 6 là ren chẵn.

1.2.1.1. Gá lắp, điều chỉnh phôi.

Phôi gá kẹp phải đảm bảo chắc chắn, đồng tâm trên mâm cặp của máy


Khi tiện ren thường có hiện tượng dồn ép kim loại từ các rãnh ren. Vì vậy đường kính của trục trước khi tiện ren phải nhỏ hơn đường kính đầu ren. Đường kính của phôi trước khi tiện ren phụ thuộc vào vật liệu gia công và bước ren, được xác định trong sổ tay kỹ thuật.


Chuẩn bị phôi trước khi cắt ren:

Khi tiện ren thường có hiện tượng dồn ép kim loại từ các rãnh ren. Vì vậy đường kính của trục trước khi tiện ren phải nhỏ hơn đường kính đầu ren. Đường kính của phôi trước khi tiện ren phụ thuộc vào vật liệu gia công và bước ren, được xác định theo công thức tính đường kính ngoài trục: 


 Đường kính phôi cần tiện hoặc tra  trong sổ tay kỹ thuật(bảng 1.1):               

dp= d  - 0,07 P (đối với ren ngoài với ren có đường kính <60mm)

Trong đó:  



dp: Kích thước phôi trước khi gia công ren.



d: Kích thước danh nghĩa của ren cần gia công.

          

P: Bước của ren cần gia công.                     

Bảng (3.1): BẢNG KÍCH THƯỚC PHÔI TRƯỚC KHI GIA CÔNG REN 

	   Đường kính danh nghĩa của vít (mm)
	6
	8
	10
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	24

	  Đường kính vít trước khi cắt ren (mm)
	5,8
	7,8 (
7,9
	9,75

( 9,95
	11,76

( 11,88
	13,7

( 13,82
	15,7

(
15,82
	17,7

(
17,82
	19,72

(
19,86
	21,72

(
21,86
	23,65

(
23,79
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Hình 3.1: Hình dạng đoạn thoát dao ren

a- Rãnh thoát dao; b- Đoạn thoát dao

Ở đoạn cuối ren có cắt rãnh để thoát dao (hình 3.1a), chiều rộng của rãnh phải lớn hơn bước ren (nếu cắt với tốc độ cao bằng dao hợp kim cứng, chiều rộng rãnh thoát dao phải gấp 2 ÷ 3 lần bước ren). Chiều sâu của rãnh lớn hơn chiều sâu của ren từ 0,1 ÷ 0,2mm. 


Đôi khi trên bản vẽ không vẽ rãnh thoát dao, chiều dài của đoạn ren không xác định (hình 3.1b). Khi rút dao ren, một hai vòng ren ở cuối sẽ không hoàn chỉnh.    
1.2.1.2. Gá lắp, điều chỉnh dao.                                  


Dao tiện ren phải được gá chính xác theo đường tâm vật gia công. Nếu gá thấp hơn tâm trắc diện ren sẽ sai, còn nếu gá cao hơn tâm thì mặt sau của dao sẽ cọ sát vào sườn ren.


Muốn trắc diện của ren đúng dùng dưỡng để gá dao (Hình 5.2). Dưỡng đặt áp vào với đường sinh của vật gia công trên mặt phẳng nằm ngang đi qua đường tâm, đưa dao tiếp xúc với rãnh dưỡng và kiểm tra bằng cách quan sát khe hở giữa dao và dưỡng. Nếu khe hở đều cả hai bên, chứng tỏ dao đã gá đúng. Khi đó xiết chặt dao lại và lấy dưỡng ra.
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Hình 3.2: Gá dao theo dưỡng đo
1.2.1.3. Điều chỉnh máy.
Điều chỉnh máy tiện để tiện ren bằng dao tiện:
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Hình 3.3: Xích truyền động để cắt ren trên máy tiện

Để cắt ren trên máy tiện cần phải thực hiện xích truyền động giữa trục chính mang phôi và trục vít me của máy (hình 3.3) sao cho sau một vòng quay của trục chính mang phôi, bàn máy mang dao tịnh tiến bằng đúng bước ren cần cắt P (hoặc bằng bước xoắn Pn khi tiện ren nhiều đầu mối).


Để truyền chuyển động từ trục vít me tới bàn máy mang dao tịnh tiến mà không cần qua các tỷ số truyền trong hộp xe dao, sử dụng cơ cấu đai ốc hai nửa được lắp ở hộp xe dao. Điều khiển cho hai nửa đai ốc tiến lại gần với nhau hoặc xa nhau (hình 3.4) để nhận chuyển động hoặc ngắt chuyển động từ trục vít me tới bàn máy, sử dụng tay gạt. Khi quay tay gạt một góc, đĩa tròn sẽ quay theo đưa hai chốt hai nửa đai ốc di động cưỡng bức trong hai rãnh định hình của đĩa tròn, làm cho hai nửa đai ốc tiến lại gần với nhau, các răng của đai ốc sẽ ăn khớp với các răng của trục vít me, thực hiện chạy dao dọc để cắt ren. Khi quay tay gạt theo chiều ngược lại, hai nửa đai ốc tịnh tiến ra xa trục vít me, chuyển động chạy dao của bàn xe dao được ngắt. 
[image: image146.png]



Hình 3.4: Kết cấu của đai ốc hai nửa


Tùy theo kết cấu của từng loại máy, tay gạt điều khiển đai ốc hai nửa có thể được bố trí ở bên trái hộp xe dao (hình 3.5) hoặc được bố trí ở bên phải hộp xe dao (hình 3.6).
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Hình 3.5: Tay gạt điều khiển đai ốc hai nửa ở bên trái hộp xe dao của máy tiện
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Hình 3.6: Tay gạt điều khiển đai ốc hai nửa ở bên phải hộp xe dao của máy tiện


Tra trên bảng ren trên máy để điều chỉnh xích chạy dao bằng cách gạt các tay gạt tương ứng vào vị trí xác định (chọn bước ren cần phải tiện). Gạt tay cần chuyền động cho trục vít me

1.2.1.4. Cắt thử và đo.

Mở máy, dịch chuyển dao lấy chiều sâu cắt t = 0,2mm, đóng đai ốc hai nửa thực hiện hành trình cắt thứ nhất, lùi xe dao ngang ra, đưa dao về vị trí ban đầu, tắt máy, kiểm tra bước ren bằng dưỡng hoặc bằng thước để xác định độ chính xác trong quá trình điều chỉnh bước ren  .

1.2.1.5. Tiến hành gia công.                   


Ren thực hiện là ren chẵn khi bước ren của vít me chia hết cho bước ren thực hiện là một số nguyên lần.


Trước khi tiện đưa dao về cách mặt đầu của phôi một khoảng bằng 2÷ 3 bước ren. Khởi động trục chính quay, tiến dao ngang  một khoảng bằng chiều sâu cắt đã được xác định  rồi đóng đai ốc 2 nửa để tiện ren . Khi dao cắt đúng chiều dài ren nhanh tay quay bàn trượt ngang ngược chiều kim đồng hồ để đưa dao ra khỏi mặt ren, gạt tay gạt mở  đai ốc của trục vít me và đưa dao về  vị trí ban đầu bằng tay quay xe dao hoặc dung nút bấm điều khiển bàn dao nhanh, điều chỉnh chiều sâu cắt, đóng đai ốc vít me và cứ như thế tiện ren cho đến khi đúng kích thước. Trong cả quá trình tiện ren không cần dừng trục chính.

 
Khi tiện ren có chiều dài đoạn ren ngắn có thể dùng phương pháp phản hồi mau.

1.2.2. Trình tự tiện ren tam giác ngoài P = 1,5mm:

Bản vẽ chi tiết:
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Trình tự công việc cho luyện tập:

	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	Chế độ cắt

	
	
	
	T
	S
	n

	1
	Cặp phôi lên mâm cặp, chống tâm một đầu, rà tròn và kẹp chặt
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	- Tiện thô từ (45-(42,9; L = 80 mm.

- Vát cạnh 1,5x450.
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	- Cắt rãnh 10x2 
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	3
	Tiện ren M43x1,5; L=70 mm, đạt Rz20
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+ Các dạng hỏng - Nguyên nhân - Biện pháp đề phòng.
	TT
	Dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Biện pháp đề phòng

	1
	Bước ren sai
	Điều chỉnh máy sai, tính bánh răng thay thế không đúng
	 Tiện đường mờ rồi đo bằng dưỡng, hoặc thước.

	2
	Ren không đủ chiều cao, không đúng trắc diện
	- Cắt chưa đủ chiều sâu.

- Góc độ dao sai.
	- Dùng dưỡng kiểm tra ren.

- Dùng dưỡng kiểm tra mũi dao.

	3
	Ren bị đổ
	Gá dao không vuông góc với tâm chi tiết.
	Dùng dưỡng gá dao.

	4
	Ren không đủ độ bóng
	Lấy chiều sâu cắt lớn, dao cùn, thiếu dung dịch trơn nguội
	Chia ra cắt thô, cắt tinh, mài lại dao khi cùn. Dùng dung dịch trơn nguội


1.3. Phương pháp tiện ren ngoài chẵn bước lớn. (S= 3mm)

- Khi tiện ren bước lớn, nhằm giảm áp lực lên dao do phoi tao lên cần thực hiện cắt theo sườn ren. Trường hợp này chỉ có một lưỡi cắt cắt gọt, muốn vậy quay bàn trượt     dọc phụ một góc eq \s\don1(\f(ɛ,2))  . Tiến dao trước mỗi hành trình được thực hiện bằng bàn trượt dọc phụ, khi tiện tinh được thực hiện tiến dao ngang.

1.3.1. Phương pháp gia công


Nếu Pvm = 6 ta có
Svm: Pvgc = 6:3 = 2 (số nguyên). Vậy ren tam giác ngoài có P = 3 gia công trên máy có Pvm = 6 là ren chẵn.

1.3.1.1. Gá lắp, điều chỉnh phôi.

Chuẩn bị phôi trước khi cắt ren:

Khi tiện ren thường có hiện tượng dồn ép kim loại từ các rãnh ren. Vì vậy đường kính của trục trước khi tiện ren phải nhỏ hơn đường kính đầu ren. Đường kính của phôi trước khi tiện ren phụ thuộc vào vật liệu gia công và bước ren, được xác định theo công thức tính đường kính ngoài trục: 


Đường kính phôi cần tiện:               

dp= d  - 0,07 P (đối với ren ngoài với ren có đường kính <60mm)

Trong đó:  



dp: Kích thước phôi trước khi gia công ren.



d: Kích thước danh nghĩa của ren cần gia công.

          

P: Bước của ren cần gia công.                     


Ở đoạn cuối ren có cắt rãnh để thoát dao (hình 5.1a), chiều rộng của rãnh phải lớn hơn bước ren (nếu cắt với tốc độ cao bằng dao hợp kim cứng, chiều rộng rãnh thoát dao phải gấp 2 ÷ 3 lần bước ren). Chiều sâu của rãnh lớn hơn chiều sâu của ren từ 0,1 ÷ 0,2mm

1.3.1.2. Gá lắp, điều chỉnh dao:  

Dao tiện ren phải được gá chính xác theo đường tâm vật gia công. Nếu gá thấp hơn tâm trắc diện ren sẽ sai, còn nếu gá cao hơn tâm thì mặt sau của dao sẽ cọ sát vào sườn ren.

Muốn trắc diện của ren đúng dùng dưỡng để gá dao (Hình 3.2). Dưỡng đặt áp vào với đường sinh của vật gia công trên mặt phẳng nằm ngang đi qua đường tâm, đưa dao tiếp xúc với rãnh dưỡng và kiểm tra bằng cách quan sát khe hở giữa dao và dưỡng. Nếu khe hở đều cả hai bên, chứng tỏ dao đã gá đúng. Khi đó xiết chặt dao lại vầ lấy dưỡng ra.

1.3.1.3. Điều chỉnh máy.

Tra trên bảng ren trên máy để điều chỉnh xích chạy dao bằng cách gạt các tay gạt tương ứng vào vị trí xác định (chọn bước ren cần phải tiện). Gạt tay cần chuyền động cho trục vít me.

1.3.1.4. Cắt thử và đo.

Mở máy, dịch chuyển dao lấy chiều sâu cắt t = 0,2mm, đóng đai ốc hai nửa thực hiện hành trình cắt thứ nhất, lùi xe dao ngang ra, đưa dao về vị trí ban đầu, tắt máy, kiểm tra bước ren bằng dưỡng hoặc bằng thước để xác định độ chính xác trong quá trình điều chỉnh bước ren.

1.3.1.5. Tiến hành gia công.   


Để cắt hết biên dạng ren thì người ta thực hiện tiến dao sau mỗi lượt cắt bằng cách luân phiên quay tay quay của bàn dao ngang và ổ dao trên (thực hiện tiến dao ngang và tiến dao dọc) (hình 3.7).
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Hình 3.7: Sơ đồ cắt ren theo sườn ren


Trước khi tiện đưa dao về cách mặt đầu của phôi một khoảng bằng 2÷ 3 bước ren. Khởi động trục chính quay, tiến dao ngang  một khoảng bằng chiều sâu cắt đã được xác định rồi đóng đai ốc 2 nửa để tiện ren. Khi dao cắt đúng chiều dài ren nhanh tay, quay bàn trượt ngang ngược chiều kim đồng hồ để đưa dao ra khỏi mặt ren, gạt tay gạt mở  đai ốc của trục vít me và đưa dao về  vị trí ban đầu bằng tay quay xe dao hoặc dùng nút bấm điều khiển bàn dao nhanh. Lát tiếp theo điều chỉnh chiều sâu cắt bằng du xích bàn dao ngang và du xích bàn trượt dọc ổ dao trên, đóng đai ốc vít me và cứ như thế tiện ren cho đến khi đúng kích thước. Trong cả quá trình tiện ren không cần dừng trục chính. 
1.3.2. Trình tự tiện ren tam giác ngoài S = 3mm:

Bản vẽ chi tiết:
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Trình tự công việc cho luyện tập: 
	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	Chế độ cắt

	
	
	
	t
	S
	n

	1
	Gá phôi lên mâm cặp, rà tròn và kẹp chặt.
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	Tiện thô từ (43 - (40,8; L = 80 mm

Vát cạnh 2x450.
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	3
	Tiện rãnh 8x2
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	4
	Tiện thô ren tam giác M41x3

L = 72 mm

Tiện tinh ren tam giác M41x3

Chiều dài L = 72 mm
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+ Các dạng hỏng - Nguyên nhân - Biện pháp đề phòng.
 Ngoài các dạng hỏng như ren bước nhỏ, ren bước lớn có thêm dạng hỏng trắc diện ren bé - Nguyên nhân khi cắt tinh mở mạch nhiều.

1.4. Phương pháp tiện ren lẻ ngoài. (S= 2.5mm)

Riêng đối với ren lẻ, tức là bước ren của trục vít me không chia hết cho bước ren của vật gia công (Pvm : P = số thập phân) thì việc thao tác máy khác so với tiện ren chẵn, đó là sau mỗi lát cắt việc đưa dao về vị trí ban đầu bằng cách đảo chiều quay của trục chính và không mở đai ốc hai nửa trong quá trình gia công ren.

1.4.1. Phương pháp tiện ren lẻ bằng phương pháp phản hồi mau:


Phương pháp này dể thực hiện nhưng khi tiện những đoạn ren dài thời gian chờ đợi để chạy dao không tải về vị trí khởi đầu mất nhiều thời gian dẩn đến năng suất thấp.

Thứ tự thực hiện:


- Đưa dao về vị trí giữa khoảng chiều dài ren cần cắt.


- Đặt dao cách xa mặt ngoài một khoảng, điều chỉnh tốc độ quay của trục chính và bước ren cần cắt.


- Chạy thử trục chính để kiểm tra tốc độ trục chính và đóng đai ốc trục vít me cho dao cắt một đường mờ để kiểm tra bước ren. Khi dao cắt hết chiều dài đoạn ren quay nhanh tay quay bàn trượt ngang ngược chiều kim đồng hồ để đưa dao ra khỏi mặt ren, dùng tay gạt đảo chiều quay trục chính ngược chiều kim đồng hồ để hồi dao về lại vị trí cách mặt đầu phôi khoảng 2 ÷ 3 bước xoắn ren, dừng trục chính, lấy chiều sâu cắt bằng du xích bàn trượt ngang  và cắt lát cắt tiếp theo

1.4.2. Cách tiện ren lẻ bằng đồng hồ chỉ đầu ren (hình 5.8):

Hầu hết các máy tiện đều có đồng hồ chỉ đầu ren lắp bên hông xe dao để chỉ thời điểm đóng đai ốc hai nửa ăn khớp với trục vít me khi tiện ren.


Bánh răng Z của đồng hồ ăn khớp với ren của trục vít me F. Khi trục vít me F quay thì bánh răng Z quay, làm cho trục C có lắp mặt đồng hồ V quay. Trên mặt đồng hồ V có khắc vạch nhằm nêu ra thời điểm cần đóng đai ốc hai nữa ăn khớp với trục vít me để dao cắt chạy đúng rãnh cắt trước đó. Khi tiện ren chẳn sử dụng vạch bất kỳ

Khi tiện ren lẻ phải sử dụng cách vạch: 1,3,5,7,9,11 hoặc 2,4,6,8,10,12.         
[image: image160.emf]
Hình 3.8: Đồng hồ chỉ đầu ren

A- Bản lề; O- Chốt bản lề; B- Thân trục đồng hồ; C- Trục đồng hồ

Z- Bánh răng; F- Trục vít me; V- Mặt đồng hồ
1.4.3. Trình tự tiện ren tam giác ngoài lẻ:

Bài tập ứng dụng:

Bản vẽ chi tiết:
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Trình tự công việc cho luyện tập: 
	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	Chế độ cắt
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	1
	Gá phôi lên mâm cặp, rà tròn và kẹp chặt.
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	- Tiện thô từ (41- (37-0,2

L = 80 mm

- Vát cạnh 2x450.
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	- Tiện rãnh 8x2
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	Tiện thô ren tam giác M37x2,5; L = 72 mm

Tiện tinh ren tam giác M37x2,5; L = 72 mm
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+ Các dạng hỏng - Nguyên nhân - Biện pháp đề phòng.
	TT
	Dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Biện pháp đề phòng

	1
	Bước ren sai
	Điều chỉnh máy sai, tính bánh răng thay thế không đúng
	 Tiện đường mờ rồi đo bằng dưỡng, hoặc thước.

	2
	Ren không đủ chiều cao, không đúng trắc diện
	- Cắt chưa đủ chiều sâu.

- Góc độ dao sai.
	- Dùng dưỡng kiểm tra ren.

- Dùng dưỡng kiểm tra mũi dao.

	3
	Ren bị xéo
	Do nhấc đai ốc trong quá trình đảo chiều quay trục chính, đuổi ren không chính xác.
	Nếu nhấc đai ốc phải đuổi lại ren chính xác.

	4
	Ren không đủ độ bóng
	Lấy chiều sâu cắt lớn, dao cùn. Dd trơn nguội
	Chia ra cắt thô, cắt tinh, mài lại dao khi cùn. Dùng dd 


1.5. Tiện ren tam giác ngoài ren trái.

1.5.1. Phương pháp tiện ren tam giác ngoài ren trái:


Khi tiện ren trái thì trục vít me và trục chính quay ngược chiều nhau. Muốn vậy phải sử dụng cơ cấu đảo chiều quay của trục vít me(tay gạt đảo chiều) chi xe dao cùng với dao tiến từ ụ đứng ra ụ động(từ trái sang phải), nên phải cắt rãnh thoát dao.

1.5.1.1. Chuân bị phôi trước khi cắt ren:

Khi tiện ren thường có hiện tượng dồn ép kim loại từ các rãnh ren. Vì vậy đường kính của trục trước khi tiện ren phải nhỏ hơn đường kính đầu ren. Đường kính của phôi trước khi tiện ren phụ thuộc vào vật liệu gia công và bước ren, được xác định trong sổ tay kỹ thuật.


Đường kính phôi cần tiện:    

dp= d  - 0,07 P (đối với ren ngoài với ren có đường kính <60mm)

Trong đó:  



dp: Kích thước phôi trước khi gia công ren.



d: Kích thước danh nghĩa của ren cần gia công.

          

P: Bước của ren cần gia công.                     

1.5.1.2. Thao tác tiện:

 
Dao tiên ren chạy từ trái sang phải được cắt bằng một số lát cắt (hành trình chạy dao). Sau mỗi lát cắt, đưa xe dao về vị trí ban đầu bằng tay quay, rồi lại tiếp tục thực hiện lát cắt tiếp theo. Số lần chạy dao và chiều sâu cắt của mỗi lát cắt phụ thuộc vào bước ren và vật liệu làm dao. Ví dụ: Để tiện ren có bước P = 2-3 mm bằng dao thép gió cần tiện 5-6 lát thô và 2-3 lát tinh. Nếu dùng dao hợp kim cứng thì thực hiện 3 lát cắt thô và 2 lát cắt tinh. 

1.5.1.3. Điều chỉnh máy:


Tra trên bảng ren trên máy để điều chỉnh xích chạy dao bằng cách gạt các tay gạt tương ứng vào vị trí bước ren xác định (chọn bước ren cần phải tiện)
* Tính toán bộ bánh răng thay thế, điều chỉnh máy
Các bước ren tiêu chuẩn của từng loại ren cụ thể được cho trong bảng gắn ở ụ đứng của máy. Khi gia công chỉ cần điều chỉnh vị trí các tay gạt.
Các bước ren không có trong bảng ta phải sử dụng các tỉ số truyền trong hộp chạy dao để cắt các bước ren có trong bảng gần sát nhất với bước ren cần cắt và thay đổi tỉ số truyền của các bánh răng thay thế được lắp trên chạc điều chỉnh trong bộ thay thế. Tỉ số truyền của các bánh răng thay thế được tính theo công thức:
+ Với ren hệ mét: it = Z1/Z2.Z3/Z4.Pc/Pb
+ Với ren hệ anh: it = Z1/Z2.Z3/Z4.nb/nc 
+ Với ren mô đun: it = Z1/Z2.Z3/Z4.mc/mb  
Trong đó:

Z1, Z2, Z3, Z4 là các bánh răng thay thế lắp trên chạc đầu ngựa để cắt các bước ren có trong bảng.

Pc: Bước ren hệ một cần cắt.

Pb: Bước ren có trong bảng gần sát nhất với bước ren cần cắt.

nc: Số vòng ren/inch của ren cần cắt.

nb: Số vòng ren/inch có trong bảng gần sát nhất với số vòng ren/inch của ren cần cắt.

mc: Mô đun của ren cần cắt.

mb: Mô đun của ren có trong bảng gần sát nhất với mô đun ren cần cắt.

- Sơ đồ lắp bánh răng thay thế:

+Trường hợp 1: Có 1 cặp bánh răng thay thế:

                              it = 
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EMBED Equation.3[image: image168.wmf]3
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        Kiểm tra bước xoắn: Pn = Pvm. 
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+ Trường hợp 2: Có 2 cặp bánh răng thay thế:

                             it = [image: image170.wmf]2
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                      Kiểm tra điều kiện ăn khớp:

                           Z1+ Z2  ≥ Z3 + 15÷20 răng

                                           Z3+ Z4  ≥ Z2 + 15 ÷ 20 răng 

+ Trường hợp 3: Có 3 cặp bánh răng thay thế:
                             it = 
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EMBED Equation.3[image: image173.wmf]4
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EMBED Equation.3[image: image174.wmf]6
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Kiểm tra điều kiện ăn khớp:

                          Z1+ Z2  ≥ Z3 + 15 ÷ 20 răng

                                           Z3+ Z4  ≥ Z2 + 15 ÷ 20 răng 

                Z5+ Z6   ≥ Z4 + 15 ÷ 20 răng

- Khi tính toán bánh răng thay thế phải nằm trong các bộ sau:

Bộ 4: 20, 24, 28….80 răng.

Bộ 5: 20, 25, 30…120 răng.

Bộ đặc biệt: 47, 97, 127 răng.

Ví dụ 1. Cần tiện ren có Pn = 4 mm, Pm = 6 mm, ip= 1. Tính bánh răng và vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế.

Giải

a. Tính bánh răng thay thế
                                                     Pn = 1. ip. itt . Pm
itt = 
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Giản ước hoặc nâng cả tử và mẫu lên một số lần cho phù hợp với bánh răng
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Vậy ta chọn một cặp bánh răng bất kỳ trong dãy đã tính


[image: image186.wmf]ZB

ZC

= 
[image: image187.wmf]30

20

 hoặc 
[image: image188.wmf]45

30


b. Thử lại cách tính toán

                                             Pn = 1. ip . itt . Pm
Pn = 
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c. Kiểm tra sự ăn khớp:

     Tính bánh răng trung gian: 

                                ZTG = 
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d. Vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế:       

                                                                [image: image193.png]



* Bài tập: 

1. Tính bánh răng thay thế để tiện ren có bước ren 1’’/32 trên máy tiện T616 có 
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 và bước ren 1’’/30 và 1’’/20.
2. Trình bày nguyên tắc tạo ren? Tính bánh răng thay thế để tiện ren có bước ren 2,1 trên máy tiện T616 có 
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 và bước ren 2 và 2,25 ?        

1.5.1.4. Cắt thử và đo:


Mở máy, dịch chuyển dao lấy chiều sâu cắt t = 0,2mm, đóng đai ốc hai nửa thực hiện hành trình cắt thứ nhất, lùi xe dao ngang ra, đưa dao về vị trí ban đầu, tắt máy, kiểm tra bước ren bằng dưỡng hoặc bằng thước để xác định độ chính xác trong quá trình điều chỉnh bước ren  .

1.5.2. Trình tự tiện ren tam giác ngoài trái:

Bài tập ứng dụng:
Bản vẽ:
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Trình tự công việc cho luyện tập

	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	Chế độ cắt

	
	
	
	t
	S
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	1
	- Gá dao 

- Gá phôi lên mâm cặp, rà tròn và kẹp chặt.
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	Tiện thô từ (37 - (33,5-0,2; L = 80 mm

Vát cạnh 2x450.
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	3
	Cắt rãnh 10x2
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	Tiện thô ren tam giác M33,5x2(trái)

L = 70 mm

Tiện tinh ren tam giác M33,5x2

Chiều dài L = 70 mm
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+ Các dạng hỏng - Nguyên nhân - Biện pháp đề phòng.
	TT
	Dạng hỏng
	Nguyên nhân
	Biện pháp đề phòng

	1
	Bước ren sai
	Điều chỉnh máy sai, tính bánh răng thay thế không đúng
	 Tiện đường mờ rồi đo bằng dưỡng, hoặc thước.

	2
	Ren không đủ chiều cao, không đúng trắc diện
	- Cắt chưa đủ chiều sâu.

- Góc độ dao sai.
	- Dùng dưỡng kiểm tra ren.

- Dùng dưỡng kiểm tra mũi dao.

	3
	Ren bị xéo
	Do nhấc đai ốc trong quá trình đảo chiều quay trục chính, đuổi ren không chính xác.
	Nếu nhấc đai ốc phải đuổi lại ren chính xác.

	4
	Ren không đủ độ bóng
	Lấy chiều sâu cắt lớn, dao cùn. Dd trơn nguội
	Chia ra cắt thô, cắt tinh, mài lại dao khi cùn. Dùng dd 


1.6. Tiện ren tam giác ngoài nhiều mối.

1.6.1. Các yếu tố của ren tam giác ngoài nhiều đầu mối:


Những chi tiết có lắp ghép ren cần tháo lắp nhanh hoặc trục ren yêu cầu cần
khoẻ, người ta thường sử dụng ren nhiều đầu mối.

Ren nhiều đầu mối là ren có nhiều đường xoắn xen kẽ, giống và cách đều nhau

Các kích thước của ren (hình 3.5):

- Đường kính danh nghĩa của ren d.

- Góc prôfin của ren: (
- Số đầu mối ren: n

- Bước ren P

- Bước xoắn của ren nhiều đầu mối: Pn= P.n

- Chiều cao ren nhiều đầu mối: hn= 
[image: image201.wmf]n
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- Chiều cao ren một đầu mối: h = 0,6 x Pn
Ví dụ: Cần tiện ren M20x2,5x2. Đây là ren tam giác hệ mét, bước ren P =2,5mm. Vậy bước xoắn của ren hai đầu mối Pn= 2,5 x 2 = 5 mm(hình 5.9).
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Hình 3.9: Các yếu tố cơ bản của ren nhiều đầu mối

1.6.2. Phương pháp tiện ren tam giác ngoài ren nhiều đầu mối:

1.6.2.1. Các phương pháp chia mối ren:

Khi tiện ren nhiều đầu mối người thợ phải điều chỉnh bước tiến dao theo bước xoắn của ren nhiều đầu mối. Tức là khi phôi quay được một vòng dao tiện ren phải đi được một khoảng Pn= P.n ( n là số đầu mối của ren). Sau đó mâm cặp đứng yên, ta phải quay phôi một góc 3600/n để cắt mối tiếp theo.

Muốn chia các đầu ren đều, người ta thường dùng các biện pháp sau đây:

- Chia đầu ren bằng mâm phẳng có lỗ chia

- Chuyển dịch vị trí chỗ tỳ đuôi tốc vào mâm cặp

- Chia đầu ren bằng đồng hồ chỉ đầu ren.

- Chia đầu ren bằng cách dịch chuyển dao tiện nhờ tay quay bàn trượt trên.

 a. Chia đầu ren bằng mâm phẳng có lỗ chia

Trên đế mâm phẳng có lỗ chia cách đều nhau: nếu tiện ren có 2 đầu mối thì

dịch chuyển vị trí ngón đẩy tốc trong 2 lỗ đối nhau cách nhau 3600/2 =1800
 b. Chuyển dịch vị trí chỗ tỳ đuôi tốc vào vấu mâm cặp

Nếu tiện ren có ba đầu mối dùng mâm cặp ba vấu. Vì mỗi vấu cách nhau
3600/3 = 1200.

Nếu tiện ren có bốn đầu mối dùng mâm cặp bốn vấu. Vì mỗi đầu mối cách nhau 3600/4 = 900.

 c. Chia đầu ren bằng đồng hồ chỉ đầu ren

Dùng đồng hồ chỉ đầu ren ta có thể tiện được ren không hợp và chia được
ren nhiều đầu mối. Vì sau khi tiện đầu mối thứ nhất muốn tiện đầu mối thứ hai

(không tháo tốc ra khỏi phôi), muốn tiện đầu mối thứ hai người ta chỉ cần chờ vị

trí của những vạch đã đươc xác định trên mặt đồng hồ so trùng với vạch chuẩn

là quyết định chứ không cần dừng trục chính nên tiện nhanh, chính xác và thao

tác thuận tiện.

Ví dụ 1: Cần tiện ren có bước M20x2x2. Tìm số vạch và số răng của đồng hồ chỉ đầu ren. Trên máy có bước ren của trục vít me P = 6 mm. Biết rằng đồng hồ chỉ đầu ren có lắp bánh răng Z =24 răng và mặt đồng hồ có 12 vạch.

Giải

Bước xoắn của ren cần cắt: 

Pn = P x n = 2 x 2 = 4 mm
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Đây là ren lẻ

N là số vòng quay ít nhất của trục vít me trước khi gặp dấu
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Trong đó:


1- Khi trục vít me quay n vòng thì mặt đồng hồ dịch chuyển được 1 vạch



Z- Số răng của bánh răng



V- Số vạch của mặt đồng hồ
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Khi tiện ren một đầu có bước xoắn 4 mm ta dùng đồng hồ có Z = 24 răng và mặt đồng hồ 6 vạch. Cứ một trong 6 vạch trùng vạch chuẩn cố định 0 ta đóng đai ốc hai nửa ôm trục vít me và dao sẽ cắt đúng đường xoắn đã định trước đó.


Để tiện đường ren thứ hai cần xen kẽ và cách đều đường ren thứ nhất có bước xoắn 4 mm thì thời điểm đóng đai ốc hai nữa ôm trục vít me để chạy dao là lúc vạch chuẩn cố định 0 nằm ở vị trí giữa hai vạch liền nhau của mặt đồng hồ. Như vậy để tiện được đầu mối thứ hai ta phải dùng mặt đồng hồ có 12 vạch

(6x2=12 vạch).

Tiện đường xoắn thứ nhất dùng các vạch chẵn sau đây: 0, 2, 4, 6, 8, 10

Tiện đường xoắn thứ hai dùng các vạch lẽ sau đây: 1, 3, 5, 7, 9, 11

Ví dụ 2: Cần tiện ren có bước M20 x 2,5 x 2. Tìm số vạch và số răng của đồng hồ chỉ đầu ren. Trên máy có bước ren của trục vít me là 6 mm.

Giải

Bước xoắn: 

Pn = P x n = 2,5 x 2 = 5 mm
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Đây là ren lẻ

Khi tiện ren lẻ có 1 đầu ren ta có:
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Khi tiện ren một đầu ta dùng đồng hồ có Z = 40 răng và mặt đồng hồ 8 vạch. Cứ một trong 8 vạch trùng vạch chuẩn cố định 0 ta đóng đai ốc hai nửa ôm trục vít me và dao sẽ cắt đúng đường xoắn đã định trước đó.

Để tiện đường ren thứ hai cần xen kẽ và cách đều đường ren thứ nhất có bước xoắn 5 mm, thời điểm đóng đai ốc hai nửa ôm trục vít me để chạy dao là lúc vạch chuẩn cố định 0 nằm ở vị trí giữa hai vạch liền nhau của mặt đồng hồ. Như vậy để tiện được đầu mối thứ hai ta phải dùng mặt đồng hồ có 16 vạch (8 x 2=16 vạch).

Tiện đường xoắn thứ nhất dùng các vạch chẵn sau đây: 0,2,4,6,8,10, 12, 14.

Tiện đường xoắn thứ hai dùng các vạch lẻ sau đây: 1, 3, 5, 7, 9, 11, 13, 15.

Khi tiện ren có nhiều đầu mối việc đầu tiên ta tìm số vạch của mặt đồng hồ để tiện ren một đầu mối V, sau đó nhân V với số đầu mối n ta có mặt đồng hồ Vn với số vạch thích hợp để tiện ren nhiều mối.

                                             Vn = V x n

d. Phương pháp dịch chuyển bàn trượt dọc 

Sau khi tiện đường xoắn thứ nhất dao ở vị trí 1, muốn tiện đường xoắn thứ hai người ta có thể dịch chuyển dao sang vị trí 2 (hình 5.10) một khoảng bằng bước ren P = Pn : n bằng cách quay tay quay bàn trượt dọc trên.

Xác định khoảng dịch chuyển dao dọc có thể sử dụng du xích bàn trượt dọc trên hoặc dùng đồng hồ so gắn trên bàn trượt dọc và đặt đầu đo của đồng hồ tiếp xúc với ví trí nào đó trên mâm cặp (hình 5.11).
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	Hình 3.10: Vị trí của dao khi cắt ren nhiều đầu mối bằng cách dịch chuyển bàn trượt dọc trên


	Hình 3.11: Chia ren nhiều đầu mối bằng du xích bàn trượt trên, hoặc đồng hồ so

1- Thân mâm cặp tốc. 2 - Ngón đẩy tốc. 3-Tốc. 4- Giá đỡ của đồng hồ so. 5- Mặt đồng hồ so. 6- Tay quay bàn trượt dọc trên. 7- Du xích



Phương pháp này dễ thực hiện nhưng khi tiện ren có bước xoắn lớn cần phải dịch chuyển dao khoảng dài thì bị hạn chế do chiều dài hành trình của bàn trượt trên và dễ gây rung động.

1.6.2.2. Chuẩn bị phôi trước khi cắt ren:

Khi tiện ren thường có hiện tượng dồn ép kim loại từ các rãnh ren. Vì vậy đường kính của trục trước khi tiện ren phải nhỏ hơn đường kính đầu ren. Đường kính của phôi trước khi tiện ren phụ thuộc vào vật liệu gia công và bước ren, được xác định trong sổ tay kỹ thuật.

Có thể dùng công thức thực nghiệm sau:

Đường kính phôi cần tiện:       

dp= d  - 0,07 P (đối với ren ngoài với ren có đường kính <60mm)

Trong đó:  



dp: Kích thước phôi trước khi gia công ren.



d: Kích thước danh nghĩa của ren cần gia công.

          

P: Bước của ren cần gia công.                     

1.6.2.3. Thao tác tiện:

 
Ren được cắt bằng một số lát cắt (hành trình chạy dao). Sau mỗi lát cắt, rút dao ra khỏi rãnh và đưa xe dao về vị trí ban đầu, rồi lại tiếp tục thực hiện lát cắt tiếp theo. Số lần chạy dao và chiều sâu cắt của mỗi lát cắt phụ thuộc vào bước ren và vật liệu làm dao. Sau khi cắt xong đường ren thứ nhất dịch chuyển dao để cắt đường ren thứ 2 tương tự đường ren thứ nhất.

1.6.2.4. Điều chỉnh máy:


Tra trên bảng ren trên máy để điều chỉnh xích chạy dao bằng cách gạt các tay gạt tương ứng vào vị trí bước xoắn ren. (chọn bước xoắn ren cần phải tiện)
* Tính toán bộ bánh răng thay thế, điều chỉnh máy
Các bước ren tiêu chuẩn của từng loại ren cụ thể được cho trong bảng gắn ở ụ đứng của máy. Khi gia công chỉ cần điều chỉnh vị trí các tay gạt.
Các bước ren không có trong bảng ta phải sử dụng các tỉ số truyền trong hộp chạy dao để cắt các bước ren có trong bảng gần sát nhất với bước ren cần cắt và thay đổi tỉ số truyền của các bánh răng thay thế được lắp trên chạc điều chỉnh trong bộ thay thế. Tỉ số truyền của các bánh răng thay thế được tính theo công thức:
+ Với ren hệ mét: it = Z1/Z2.Z3/Z4.Pc/Pb
+ Với ren hệ anh: it = Z1/Z2.Z3/Z4.nb/nc 
+ Với ren mô đun: it = Z1/Z2.Z3/Z4.mc/mb  
Trong đó:

Z1, Z2, Z3, Z4 là các bánh răng thay thế lắp trên chạc đầu ngựa để cắt các bước ren có trong bảng.

Pc: Bước ren hệ một cần cắt.

Pb: Bước ren có trong bảng gần sát nhất với bước ren cần cắt.

nc: Số vòng ren/inch của ren cần cắt.

nb: Số vòng ren/inch có trong bảng gần sát nhất với số vòng ren/inch của ren cần cắt.

mc: Mô đun của ren cần cắt.

mb: Mô đun của ren có trong bảng gần sát nhất với mô đun ren cần cắt.

- Sơ đồ lắp bánh răng thay thế:

+Trường hợp 1: Có 1 cặp bánh răng thay thế:

                              it = 
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EMBED Equation.3[image: image226.wmf]3
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        Kiểm tra bước xoắn: Pn = Pvm. 
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+ Trường hợp 2: Có 2 cặp bánh răng thay thế:

                             it = [image: image228.wmf]2
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                      Kiểm tra điều kiện ăn khớp:

                           Z1+ Z2  ≥ Z3 + 15÷20 răng

                                           Z3+ Z4  ≥ Z2 + 15 ÷ 20 răng 

+ Trường hợp 3: Có 3 cặp bánh răng thay thế:
                             it = 
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EMBED Equation.3[image: image232.wmf]6
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Kiểm tra điều kiện ăn khớp:

                          Z1+ Z2  ≥ Z3 + 15 ÷ 20 răng

                                           Z3+ Z4  ≥ Z2 + 15 ÷ 20 răng 

                Z5+ Z6   ≥ Z4 + 15 ÷ 20 răng

- Khi tính toán bánh răng thay thế phải nằm trong các bộ sau:

Bộ 4: 20, 24, 28….80 răng.

Bộ 5: 20, 25, 30…120 răng.

Bộ đặc biệt: 47, 97, 127 răng.

Ví dụ 1. Cần tiện ren có Pn = 4 mm, Pm = 6 mm, ip= 1. Tính bánh răng và vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế.

Giải

a. Tính bánh răng thay thế
                                                     Pn = 1. ip. itt . Pm
itt = 
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Giản ước hoặc nâng cả tử và mẫu lên một số lần cho phù hợp với bánh răng
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Vậy ta chọn một cặp bánh răng bất kỳ trong dãy đã tính
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b. Thử lại cách tính toán

                                             Pn = 1. ip . itt . Pm
Pn = 
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c. Kiểm tra sự ăn khớp:

     Tính bánh răng trung gian: 

                                ZTG = 
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d. Vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế:       

                                                                [image: image251.png]



* Bài tập: 

1. Tính bánh răng thay thế để tiện ren có bước ren 1’’/32 trên máy tiện T616 có 
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 và bước ren 1’’/30 và 1’’/20.
2. Trình bày nguyên tắc tạo ren? Tính bánh răng thay thế để tiện ren có bước ren 2,1 trên máy tiện T616 có 
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 và bước ren 2 và 2,25 ?        

1.6.2.5. Cắt thử và đo:


Mở máy, dịch chuyển dao lấy chiều sâu cắt t = 0,2mm, đóng đai ốc hai nửa thực hiện hành trình cắt thứ nhất, lùi xe dao ngang ra, đưa dao về vị trí ban đầu, tắt máy, kiểm tra bước xoắn ren bằng dưỡng hoặc bằng thước để xác định độ chính xác trong quá trình điều chỉnh bước ren.

1.6.3. Trình tự tiện ren tam giác ngoài nhiều mối:

Bản vẽ chi tiết
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Trình tự thực hiện
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	1
	Gá phôi lên mâm cặp, chống tâm một đầu
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	Tiện từ (33,5- (31-0,2; L = 80mm.

Vát cạnh 2x450.
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	Tiện cắt rãnh 8x2
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	4
	Tiện đường ren thứ nhất của ren M31x4(S2)
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	Chia đầu mối để tiện đường ren thứ 2 của ren M30x4(S2)
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+  Dạng sai hỏng thường gặp, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh:

	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Phòng tránh

	1
	Bước ren sai
	- Điều chỉnh máy sai, tính toán và lắp bánh răng thay thế không chính xác
	- Tiện thử, kiểm tra đúng trước khi tiện, tính toán và điều chỉnh máy chính xác.

	2
	Ren chưa nhọn
	- Cắt chưa đủ chiều sâu, sử dụng mặt số bàn trượt ngang chưa chính xác.
	- Điều chỉnh chiều sâu cắt chính xác, dùng phương pháp cắt thử, kiểm tra bằng dưỡng

	3
	Ren không đúng góc độ
	- Dao mài không đúng, gá dao thấp hơn tâm vật gia công, ren bị mẻ khi cắt tốc độ cao.
	- Mài lại dao, dùng dưỡng để kiểm tra, gá dao đúng tâm vật gia công, mài góc nhỏ đi 20 - 30’

	4
	Ren bị đổ
	- Gá dao không vuông góc với đường tâm vật gia công
	- Gá dao theo dưỡng

	5
	Các vòng ren đầu, cuối còn dày
	- Dao bị đẩy trong quá trình cắt
	- Tăng số lát cắt, giảm chiều sâu cắt ở các lát tiếp theo.

- Dùng dao cắt lại ở vòng ren đầu và cuối

	6
	Xéo ren
	- Vít me và đai ốc hai nửa bị rơ, tự nhấc lên trong quá trình đảo chiều trục chính, đuổi ren chưa chính xác
	- Báo thợ sửa lại đai ốc hai nửa, lùi dao ra khỏi mặt đầu từ 2-3 bước ren, đuổi ren chính xác và được kiểm tra lại trước khi tiện.

	7
	Bị sục dao vào ren trên từng đoạn ren
	- Dao cùn, mài (2 chưa đúng góc độ, mũi tâm lỏng.
	- Tôi và mài lại dao, kiểm tra bằng dưỡng, chống lại mũi tâm cho vừa phải, thường xuyên tra mỡ.

	8
	Ren không trơn nhẵn
	- Chiều sâu cắt lớn, cả hai lưỡi cắt đều làm việc, dao cùn, có phoi bám và dung dịch trơn nguội không đủ
	- Giảm chiều sâu cắt, cắt theo sườn ren, mài sắc dao, giảm tốc độ cắt và bôi trơn tốt.


* Kiểm tra sản phẩm:
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	Hình 3.11: Kiểm tra bước ren bằng thước lá
	Hình 3.12: Kiểm tra ren bằng dưỡng ren
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Hình 3.13. Kiểm tra ren bằng calip vòng

2. Tiện ren thang
2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren thang ngoài.

              -  Đảm bảo ren đúng trắc diện.

              -  Đạt kích thước bề rộng đỉnh ren, chân ren và chiều cao ren.

              - Đạt độ trơn nhẵn theo yêu cầu.

2.2. Phương pháp tiện ren chẵn.

2.2.1. Gá lắp, điều chỉnh phôi. 

Phôi gá kẹp phải đảm bảo chắc chắn trên máy bằng cách gá trên mâm cặp và 1 đầu tâm hoặc gá trên 2 đầu tâm.

2.2.2. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

Gá dao phải ngang tâm, lưỡi cắt chính song song với mặt trụ của phôi 

2.2.3. Điều chỉnh máy.

- Tốc độ cắt phụ thuộc vào vật liệu gia công và vật liệu làm dao

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

+ Gia công thép bằng dao hợp kim cứng V = 100÷150 m/ph, còn gia công gang V = 40÷60 m/ph.

- Khi tiện tinh, tốc độ cắt tăng 1,5÷2 lần. Để tiện ren trong, tốc độ cắt giảm khoảng 20÷30 %

- Tra trên bảng ren trên máy để điều chỉnh xích chạy dao bằng cách gạt các tay gạt tương ứng vào vị trí xác định (chọn bước ren cần phải tiện).

- Gạt tay cần chuyền động cho trục vít me
* Tính toán bộ bánh răng thay thế, điều chỉnh máy
Các bước ren tiêu chuẩn của từng loại ren cụ thể được cho trong bảng gắn ở ụ đứng của máy. Khi gia công chỉ cần điều chỉnh vị trí các tay gạt.
Các bước ren không có trong bảng ta phải sử dụng các tỉ số truyền trong hộp chạy dao để cắt các bước ren có trong bảng gần sát nhất với bước ren cần cắt và thay đổi tỉ số truyền của các bánh răng thay thế được lắp trên chạc điều chỉnh trong bộ thay thế. Tỉ số truyền của các bánh răng thay thế được tính theo công thức:
+ Với ren hệ mét: it = Z1/Z2.Z3/Z4.Pc/Pb
+ Với ren hệ anh: it = Z1/Z2.Z3/Z4.nb/nc 
+ Với ren mô đun: it = Z1/Z2.Z3/Z4.mc/mb  
Trong đó:

Z1, Z2, Z3, Z4 là các bánh răng thay thế lắp trên chạc đầu ngựa để cắt các bước ren có trong bảng.

Pc: Bước ren hệ một cần cắt.

Pb: Bước ren có trong bảng gần sát nhất với bước ren cần cắt.

nc: Số vòng ren/inch của ren cần cắt.

nb: Số vòng ren/inch có trong bảng gần sát nhất với số vòng ren/inch của ren cần cắt.

mc: Mô đun của ren cần cắt.

mb: Mô đun của ren có trong bảng gần sát nhất với mô đun ren cần cắt.

- Sơ đồ lắp bánh răng thay thế:

+Trường hợp 1: Có 1 cặp bánh răng thay thế:

                              it = 
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        Kiểm tra bước xoắn: Pn = Pvm. 
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+ Trường hợp 2: Có 2 cặp bánh răng thay thế:
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                      Kiểm tra điều kiện ăn khớp:

                           Z1+ Z2  ≥ Z3 + 15÷20 răng

                                           Z3+ Z4  ≥ Z2 + 15 ÷ 20 răng 

+ Trường hợp 3: Có 3 cặp bánh răng thay thế:
                             it = 
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Kiểm tra điều kiện ăn khớp:

                          Z1+ Z2  ≥ Z3 + 15 ÷ 20 răng

                                           Z3+ Z4  ≥ Z2 + 15 ÷ 20 răng 

                Z5+ Z6   ≥ Z4 + 15 ÷ 20 răng

- Khi tính toán bánh răng thay thế phải nằm trong các bộ sau:

Bộ 4: 20, 24, 28….80 răng.

Bộ 5: 20, 25, 30…120 răng.

Bộ đặc biệt: 47, 97, 127 răng.

Ví dụ 1. Cần tiện ren có Pn = 4 mm, Pm = 6 mm, ip= 1. Tính bánh răng và vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế.

Giải

a. Tính bánh răng thay thế
                                                     Pn = 1. ip. itt . Pm
itt = 
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Giản ước hoặc nâng cả tử và mẫu lên một số lần cho phù hợp với bánh răng
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Vậy ta chọn một cặp bánh răng bất kỳ trong dãy đã tính
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b. Thử lại cách tính toán

                                             Pn = 1. ip . itt . Pm
Pn = 
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c. Kiểm tra sự ăn khớp:

     Tính bánh răng trung gian: 

                                ZTG = 
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d. Vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế:       

                                                                [image: image289.png]



* Bài tập: 

1. Tính bánh răng thay thế để tiện ren có bước ren 1’’/32 trên máy tiện T616 có 
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 và bước ren 1’’/30 và 1’’/20.
2. Trình bày nguyên tắc tạo ren? Tính bánh răng thay thế để tiện ren có bước ren 2,1 trên máy tiện T616 có 
[image: image291.wmf]45
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 và bước ren 2 và 2,25 ?        

2.2.4. Cắt thử và đo.
Mở máy, dịch chuyển dao lấy chiều sâu cắt t = 0,2mm, đóng đai ốc hai nửa thực hiện hành trình cắt thứ nhất, lùi xe dao ngang ra, đưa dao về vị trí ban đầu, tắt máy, kiểm tra bước ren bằng dưỡng hoặc bằng thước để xác định độ chính xác trong quá trình điều chỉnh bước ren trên máy tương tự như khi kiểm tra bước ren tam giác

2.2.5. Tiến hành gia công.
Sau khi gá đặt và các thao tác chuẩn bị khác. Kéo tay gạt cần khởi động cho trục chính quay và xác định mốc tiến dao, sau đó lùi bàn xe dao dọc về vị trí ban đầu rồi tiến bàn xe dao ngang đi 0,3 ÷ 0,5mm, tiếp theo đó đóng tay gạt đai ốc hai nửa ở hộp xe dao để xe dao dọc tịnh tiến tới chiều dài ren cần tiện theo bước ren đã điều khiển, kéo tay gạt mở đai ốc hai nửa để dừng tiến dao dọc, lùi dao ra, đưa dao về vị trí ban đầu và thực hiện tiếp các lát cắt khác cho tới khi hoàn thành.
Chú ý: Số lát cắt và chiều sâu cắt của mỗi bước phụ thuộc vào bước ren và vật liệu làm dao. 

Ren có bước P( 3 được cắt bằng 1 dao tiện ren đến đúng độ sâu (như tiện ren tam giác)
- Nếu ren có bước 3 < P( 8 ta cắt bằng hai dao 

+ Dao I : dao nhỏ bản B <1/2 P để cắt thô.

+ Dao II: dao rộng bản B = 1/2P

- Đối với ren có bước P > 8 ta cắt bằng nhiều dao.
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Hình 3.14 Các phương pháp tiến dao khi tiện ren thang

* Bài  tập:
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* Trình tự gia công.

	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	n
	t
	s

	A.

1.

2.

3.


	Gá phôi chống tâm hai đầu cặp tốc.

Tiện từ ø phôi đến 

ø 32
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	4. 
	Tiện thô ren thang Tr32x6
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	5.
	Tiện tinh ren thang Tr32x6
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*  Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Khắc phục

	1
	Trắc diện không đúng
	- Mài dao không đúng, gá dao bị lệch, dao gá thấp hơn tâm
	- Mài dao đúng góc độ theo dưỡng, dao gá ngang tâm, gá cân theo dưỡng

	2
	Kích thước ren không đúng
	- Không thường xuyên kiểm tra bằng dưỡng và thước, tiến dao không chính xác
	- Kiểm tra thường xuyên và chính xác các kích thước của ren.

	3
	Ren bị côn
	- Điều chỉnh độ đồng tâm giữa ụ đứng và ụ động chưa chính xác
	- Kiểm tra và điều chỉnh cho tâm ụ động trùng tâm ụ đứng

	4
	Độ nhẵn không đạt
	- Dao cùn, gá phôi không chắc chắn, tự nới lỏng. Chế độ cắt chưa hợp lý, không dùng dung dịch trơn nguội
	- Mài, tôi lại dao, gá phôi chắc chắn, thường xuyên tra mỡ vào lỗ tâm và kiểm tra độ lỏng chặt ở mũi tâm ụ động, giảm t va V, dùng dung dịch trơn nguội.


* Kiểm tra sản phẩm. 

- Kiểm tra bề rộng rãnh ren bằng dưỡng.

- Kiểm tra đường kính đỉnh ren bằng thước cặp.

- Kiểm tra chiều cao ren bằng thanh đo sâu của thước cặp.

- Kiểm tra lắp ghép bằng đai ốc chuẩn, ren láp ghép êm là được.

2.3. Phương pháp tiện ren lẻ ngoài

Đưa dao về vị trí khoảng giữa chiều dài ren cần cắt

Đặt dao cách xa mặt ngoài một khoảng, điều chỉnh tốc độ quay của trục chính và bước ren cần cắt.

Chạy thử trục chính để kiểm tra tốc độ trục chính và đóng đai ốc trục vít me cho dao cắt một đường mờ để kiểm tra bước ren. Khi dao cắt hết chiều dài đoạn ren quay nhanh tay bàn trượt ngang ngược chiều kim đồng hồ để đưa dao ra khỏi mặt ren, dùng tay gạt đảo chiều quay trục chính ngược chiều kim đồng hồ để đưa dao về vị trí cách mặt đầu phôi khoảng 2 ÷ 3 bước xoắn ren, dừng trục chính, lấy chiều sâu cắt bằng du xích bàn trượt ngang và cắt lát tiếp theo.
Bài tập
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* Trình tự gia công.

	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	n
	t
	s

	A.

1.

2.

3.


	Gá phôi chống tâm hai đầu cặp tốc.

Tiện từ ø phôi đến 

ø 32
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	4. 
	Tiện thô ren thang Tr32x5
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	5.
	Tiện tinh ren thang Tr32x5
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*  Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Khắc phục

	1
	Trắc diện không đúng
	- Mài dao không đúng, gá dao bị lệch, dao gá thấp hơn tâm
	- Mài dao đúng góc độ theo dưỡng, dao gá ngang tâm, gá cân theo dưỡng

	2
	Kích thước ren không đúng
	- Không thường xuyên kiểm tra bằng dưỡng và thước, tiến dao không chính xác
	- Kiểm tra thường xuyên và chính xác các kích thước của ren.

	3
	Ren bị côn
	- Điều chỉnh độ đồng tâm giữa ụ đứng và ụ động chưa chính xác
	- Kiểm tra và điều chỉnh cho tâm ụ động trùng tâm ụ đứng

	4
	Độ nhẵn không đạt
	- Dao cùn, gá phôi không chắc chắn, tự nới lỏng. Chế độ cắt chưa hợp lý, không dùng dung dịch trơn nguội
	- Mài, tôi lại dao, gá phôi chắc chắn, thường xuyên tra mỡ vào lỗ tâm và kiểm tra độ lỏng chặt ở mũi tâm ụ động, giảm t va V, dùng dung dịch trơn nguội.


* Vệ sinh công nghiệp.

    - Thu dọn, lau chùi  dụng cụ bằng giẻ lau sạch và để đúng nơi quy định.

    - Lau dầu mỡ bám trên bề mặt máy bằng giẻ lau, quét sạch phoi vụn trên máy bằng chổi sơn, tra dầu bảo quản máy.

    - Quét dọn nền xưởng sạch sẽ, 

    - Kiểm tra, ngắt điện trước khi ra về.

3. Tiện ren vuông
3.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren vuông ngoài.

              -  Đảm bảo ren đúng trắc diện.

              -  Đạt kích thước bề rộng đỉnh ren, chân ren và chiều cao ren.

              - Đạt độ trơn nhẵn theo yêu cầu.

3.2. Phương pháp tiện ren chẵn.

3.2.1. Gá lắp, điều chỉnh phôi. 

Phôi gá kẹp phải đảm bảo chắc chắn trên máy bằng cách gá trên mâm cặp và 1 đầu tâm hoặc gá trên 2 đầu tâm.

3.2.2. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

Gá dao phải ngang tâm, lưỡi cắt chính song song với mặt trụ của phôi 

3.2.3. Điều chỉnh máy.

- Tốc độ cắt phụ thuộc vào vật liệu gia công và vật liệu làm dao

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

+ Gia công thép bằng dao hợp kim cứng V = 100÷150 m/ph, còn gia công gang V = 40÷60 m/ph.

- Khi tiện tinh, tốc độ cắt tăng 1,5÷2 lần. Để tiện ren trong, tốc độ cắt giảm khoảng 20÷30 %

- Tra trên bảng ren trên máy để điều chỉnh xích chạy dao bằng cách gạt các tay gạt tương ứng vào vị trí xác định (chọn bước ren cần phải tiện).

- Gạt tay cần chuyền động cho trục vít me
* Tính toán bộ bánh răng thay thế, điều chỉnh máy
Các bước ren tiêu chuẩn của từng loại ren cụ thể được cho trong bảng gắn ở ụ đứng của máy. Khi gia công chỉ cần điều chỉnh vị trí các tay gạt.
Các bước ren không có trong bảng ta phải sử dụng các tỉ số truyền trong hộp chạy dao để cắt các bước ren có trong bảng gần sát nhất với bước ren cần cắt và thay đổi tỉ số truyền của các bánh răng thay thế được lắp trên chạc điều chỉnh trong bộ thay thế. Tỉ số truyền của các bánh răng thay thế được tính theo công thức:
+ Với ren hệ mét: it = Z1/Z2.Z3/Z4.Pc/Pb
+ Với ren hệ anh: it = Z1/Z2.Z3/Z4.nb/nc 
+ Với ren mô đun: it = Z1/Z2.Z3/Z4.mc/mb  
Trong đó:

Z1, Z2, Z3, Z4 là các bánh răng thay thế lắp trên chạc đầu ngựa để cắt các bước ren có trong bảng.

Pc: Bước ren hệ một cần cắt.

Pb: Bước ren có trong bảng gần sát nhất với bước ren cần cắt.

nc: Số vòng ren/inch của ren cần cắt.

nb: Số vòng ren/inch có trong bảng gần sát nhất với số vòng ren/inch của ren cần cắt.

mc: Mô đun của ren cần cắt.

mb: Mô đun của ren có trong bảng gần sát nhất với mô đun ren cần cắt.

- Sơ đồ lắp bánh răng thay thế:

+Trường hợp 1: Có 1 cặp bánh răng thay thế:

                              it = 
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EMBED Equation.3[image: image308.wmf]3
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        Kiểm tra bước xoắn: Pn = Pvm. 
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+ Trường hợp 2: Có 2 cặp bánh răng thay thế:

                             it = [image: image310.wmf]2
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                      Kiểm tra điều kiện ăn khớp:

                           Z1+ Z2  ≥ Z3 + 15÷20 răng

                                           Z3+ Z4  ≥ Z2 + 15 ÷ 20 răng 

+ Trường hợp 3: Có 3 cặp bánh răng thay thế:
                             it = 
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Kiểm tra điều kiện ăn khớp:

                          Z1+ Z2  ≥ Z3 + 15 ÷ 20 răng

                                           Z3+ Z4  ≥ Z2 + 15 ÷ 20 răng 

                Z5+ Z6   ≥ Z4 + 15 ÷ 20 răng

- Khi tính toán bánh răng thay thế phải nằm trong các bộ sau:

Bộ 4: 20, 24, 28….80 răng.

Bộ 5: 20, 25, 30…120 răng.

Bộ đặc biệt: 47, 97, 127 răng.

Ví dụ 1. Cần tiện ren có Pn = 4 mm, Pm = 6 mm, ip= 1. Tính bánh răng và vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế.

Giải

a. Tính bánh răng thay thế
                                                     Pn = 1. ip. itt . Pm
itt = 
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Giản ước hoặc nâng cả tử và mẫu lên một số lần cho phù hợp với bánh răng
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Vậy ta chọn một cặp bánh răng bất kỳ trong dãy đã tính
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b. Thử lại cách tính toán

                                             Pn = 1. ip . itt . Pm
Pn = 
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c. Kiểm tra sự ăn khớp:

     Tính bánh răng trung gian: 

                                ZTG = 
[image: image331.wmf]2

ZB

ZC

+

= 
[image: image332.wmf]2

30

20

+

= 25 răng

d. Vẽ sơ đồ lắp bánh răng thay thế:       

                                                                [image: image333.png]



* Bài tập: 

1. Tính bánh răng thay thế để tiện ren có bước ren 1’’/32 trên máy tiện T616 có 
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 và bước ren 1’’/30 và 1’’/20.
2. Trình bày nguyên tắc tạo ren? Tính bánh răng thay thế để tiện ren có bước ren 2,1 trên máy tiện T616 có 
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 và bước ren 2 và 2,25 ?        

3.2.4. Cắt thử và đo.
Mở máy, dịch chuyển dao lấy chiều sâu cắt t = 0,2mm, đóng đai ốc hai nửa thực hiện hành trình cắt thứ nhất, lùi xe dao ngang ra, đưa dao về vị trí ban đầu, tắt máy, kiểm tra bước ren bằng dưỡng hoặc bằng thước để xác định độ chính xác trong quá trình điều chỉnh bước ren trên máy tương tự như khi kiểm tra bước ren tam giác

3.2.5. Tiến hành gia công.
Sau khi gá đặt và các thao tác chuẩn bị khác. Kéo tay gạt cần khởi động cho trục chính quay và xác định mốc tiến dao, sau đó lùi bàn xe dao dọc về vị trí ban đầu rồi tiến bàn xe dao ngang đi 0,3 ÷ 0,5mm, tiếp theo đó đóng tay gạt đai ốc hai nửa ở hộp xe dao để xe dao dọc tịnh tiến tới chiều dài ren cần tiện theo bước ren đã điều khiển, kéo tay gạt mở đai ốc hai nửa để dừng tiến dao dọc, lùi dao ra, đưa dao về vị trí ban đầu và thực hiện tiếp các lát cắt khác cho tới khi hoàn thành.
Chú ý: Số lát cắt và chiều sâu cắt của mỗi bước phụ thuộc vào bước ren và vật liệu làm dao. 

Ren có bước P( 3 được cắt bằng 1 dao tiện ren đến đúng độ sâu (như tiện ren tam giác)
- Nếu ren có bước 3 < P( 8 ta cắt bằng hai dao 

+ Dao I : dao nhỏ bản B <1/2 P để cắt thô.

+ Dao II: dao rộng bản B = 1/2P

- Đối với ren có bước P > 8 ta cắt bằng nhiều dao.
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Hình 3.15: Các phương pháp tiến dao khi tiện ren vuông

* Bài  tập:
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* Trình tự gia công:

	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	n
	t
	s

	A.

1.

2.

3.


	Gá phôi chống tâm hai đầu cặp tốc.

Tiện từ ø phôi đến 

ø 32
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Vát mép 3x450.
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	5. 
	Tiện thô ren vuông V32x6
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	6.
	Tiện tinh ren vuông V32x6
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* Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

	TT
	Dạng sai hỏng
	Nguyên nhân
	Cách phòng ngừa

	1
	Kích thước ren không đúng
	Thao tác lấy chiều sâu cắt không đúng, đo không chính xác.
	Chú ý trong khi tiện, Lấy chiều sâu và đo chính xác.

	2
	Thành ren không vuông góc với tâm chi tiết
	Gá dao nghiêng khi tiện tinh. Mài dao không đúng góc độ.
	Mài dao đúng, gá dao theo dưỡng.

	3
	Ren bị côn
	Không điều chỉnh côn chính xác trước khi tiện ren.
	Kiểm tra và chỉnh côn chính xác trước khi tiện ren.

	4
	Độ bóng không đạt
	Dao cùn, Mài không đúng góc, tiến dao không đúng thao tác, không dùng dung dịch bôi trơn và làm nguội.
	Mài sắc dao, đúng góc độ, thực hiện đúng thao tác tiến dao khi tiện tinh. Dùng dung dịch trơn nguội.


3.3. Phương pháp tiện ren lẻ ngoài

Việc gá lắp phôi, gá dao, điều chỉnh máy, cắt thử và kiểm tra cũng tương tự như khi gia công tiện ren chẵn. Chỉ có lưu ý khi hết hành trình của ren, người thợ không được mở đai ốc hai nửa mà phải tiến hành đồng thời 2 chuyển động đồng thời là lùi bàn dao ngang và đảo chiều quay trục chính để di chuyển dao về đầu đường ren.

- Thao tác tiện
Đưa dao về vị trí khoảng giữa chiều dài ren cần cắt

Đặt dao cách xa mặt ngoài một khoảng, điều chỉnh tốc độ quay của trục chính và bước ren cần cắt.

Chạy thử trục chính để kiểm tra tốc độ trục chính và đóng đai ốc trục vít me cho dao cắt một đường mờ để kiểm tra bước ren. Khi dao cắt hết chiều dài đoạn ren quay nhanh tay bàn trượt ngang ngược chiều kim đồng hồ để đưa dao ra khỏi mặt ren, dùng tay gạt đảo chiều quay trục chính ngược chiều kim đồng hồ để đưa dao về vị trí cách mặt đầu phôi khoảng 2 ÷ 3 bước xoắn ren, dừng trục chính, lấy chiều sâu cắt bằng du xích bàn trượt ngang và cắt lát tiếp theo.

* Bài  tập: 
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* Trình tự gia công:

	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	n
	t
	s

	A.

1.

2.

3.

4.
	Gá phôi chống tâm hai đầu cặp tốc.

Tiện từ ø phôi đến 

ø 32
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Vát mép 3x450, 2x450.
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	5. 
	Tiện thô ren vuông V32x5
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	6.
	Tiện tinh ren vuông V32x5
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4.  Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
	TT
	Dạng sai hỏng
	Nguyên nhân
	Biện pháp khắc phục

	1
	Kích thước ren không đúng
	Thao tác lấy chiều sâu cắt không đúng, đo không chính xác.
	Chú ý trong khi tiện, Lấy chiều sâu và đo chính xác.

	2
	Thành ren không vuông góc với tâm chi tiết
	Gá dao nghiêng khi tiện tinh. Mài dao không đúng góc độ.
	Mài dao đúng, gá dao theo dưỡng.

	3
	Ren bị côn
	Không điều chỉnh côn chính xác trước khi tiện ren.
	Kiểm tra và chỉnh côn chính xác trước khi tiện ren.

	4
	Độ bóng không đạt
	Dao cùn, Mài không đúng góc, tiến dao không đúng thao tác, không dùng dung dịch bôi trơn và làm nguội.
	Mài sắc dao, đúng góc độ, thực hiện đúng thao tác tiến dao khi tiện tinh. Dùng dung dịch trơn nguội.


5. Kiểm tra sản phẩm
- Tuân thủ các quy tắc an toàn khi sử dụng dụng cụ đo kiểm.
- Dùng thước cặp kiểm tra các thông số kích thước và bước ren
6. Vệ sinh công nghiệp

+ Cắt điện trước khi làm vệ sinh.

+ Lau chùi dụng cụ đo.

+ Sắp đặt dụng cụ đúng nơi quy định.

+ Vệ sinh máy máy và tra dầu vào các bề mặt làm việc của máy.

+ Quét dọn nơi làm việc cẩn thận, sạch sẽ.
CÂU HỎI VÀ BÀI TẬP

Câu 1: Phân biệt bước ren và bước xoắn, cách đo bước ren và bước xoắn

Câu 2: Trình bày hình dáng, kích thước của các loại ren tam giác
Câu 3: Hãy chọn phương pháp tiến dao hợp lý nhất để tiện ren có bước xoắn < 2mm

A. Tiến dao theo hướng kính

B. Tiến dao theo một bên của Profin ren

C. Tiến dao cả ngang và dọc

D. Tất cả A, B, C

Câu 4: Đường kính ngoài của phôi trước khi gia công nên tiện:

A. Bằng đường kính danh nghĩa của ren

B. Nhỏ hơn đường kính danh nghĩa của ren khoảng 0,1 ÷ 0,2mm

C. Lớn hơn đường kính danh nghĩa của ren khoảng 0,1 ÷ 0,2mm

D. Tất cả A, B, C

Câu 5: Trong những nhóm bước ren sau đây, những nhóm bước ren nào có thể đóng mở đai ốc hai nửa tại vị trí bất kỳ trên băng máy mà dao vẫn cắt trùng rãnh cắt trước đó, biết rằng bước ren của vít me là 6mm:

A. 1,5; 5; 1; 1,75; 3; 4; 6                                          C. 2; 1,75; 4; 5; 6

B. 1; 1,5; 2; 3; 6                                                        D. Tất cả A, B, C

Câu 6: Chọn phương án hợp lý nhất để tiến dao khi tiện ren có bước ren > 2mm nhằm giảm áp lực lên dao do phoi tạo nên:

A. Theo hướng ngang

B. Théo hướng xiên theo xườn ren

C. Theo hướng ngang và dọc 

D. Tất cả A, B, C

Câu 7: Khi tinh ren bước lớn nên tiến dao theo:

A. Hướng xiên

B. Theo hướng ngang

C. Theo hướng kết hợp ngang và dọc

D. Tất cả A, B, C

Câu 8: Khi tiện ren bước lớn để mặt sát bên của dao không cọ sát vào sườn ren, ta phải sử dụng góc sát α theo hướng tiến của ren như thế nào cho hợp lý:

A. Góc sát αphía hướng xoắn = α                        C. Góc sát αphía hướng xoắn = (          B. Góc sát αphía hướng xoắn = α + (                        D. Tất cả A, B, C

BÀI 4: TIỆN REN TRONG
Mã bài: MĐ 20.04

Giới thiệu:

Các ren trong có yêu cầu cao về độ đồng tâm với các mặt khác và về độ chính xác bước ren được gia công trên máy tiện bằng dao tiện ren. Bước tịnh tiến dọc của dao tương ứng với bước ren cần tiện.

Mục tiêu bài:

- Trình bầy được yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren trong.

- Giải thích được các dạng sai hỏng, nguyên nhân, và cách khắc phục.

- Tiện được ren trong đúng quy trình, đạt yêu cầu kỹ thuật và thời gian quy định, đảm bảo an toàn lao động.

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc trong học tập.

Nội dung chính:

1. Tiện ren tam giác 

1.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren tam giác trong.

- Ren đúng trắc diện.

- Ren không đổ, không mẻ.

- Lắp ghép sít êm.

- Đạt về độ bóng theo yêu cầu.

1.2. Phương pháp tiện ren chẵn trong.

1.2.1. Tiện ren tam giác trong P= 1,5mm:

1.2.1.1. Gá lắp, điều chỉnh phôi


Phôi gá kẹp phải đảm bảo chắc chắn, đồng tâm với tâm máy

Chuẩn bị phôi để tiện ren:


Đường kính lỗ phôi trước khi tiện ren:        
                                                                      D = DN - 1,1P (với thép)

                                                               D = DN - 1,2P (với gang)

                                                               D = DN -  P (với kim loại màu)

Khi tiện ren trong lỗ kín phải cắt rãnh thoát dao để tránh mẻ và gãy dao làm hư hỏng sản phẩm (Hình 6.1). Chiều dài rãnh khoảng bằng 2 lần bước ren, chiều dài ren được đánh dấu trên cán dao hoặc dựa vào du xích dọc.

	1.2.1.2. Gá lắp, điều chỉnh dao 

Dao tiện ren phải được gá chính xác theo đường tâm vật gia công. Nếu gá thấp hơn tâm trắc diện ren sẽ sai, còn nếu gá cao hơn tâm thì mặt sau của dao sẽ cọ sát vào sườn ren.


Muốn trắc diện của ren đúng dùng dưỡng để gá dao. Dưỡng đặt áp vào với mặt đầu đã được xén phẳng của vật gia công hoặc áp vào mặt đầu mâm cặp, đưa dao tiếp xúc với rãnh dưỡng và kiểm tra bằng cách quan sát khe hở giữa dao và dưỡng (hình 4.1a,b). Nếu khe hở đều cả hai bên, chứng tỏ dao đã gá đúng. Khi đó xiết chặt dao lại và lấy dưỡng ra.

1.2.1.3. Điều chỉnh máy.
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Hình 4.1: Gá phôi và dao khi tiện ren trong

1. Phôi; 2. Dao; 3. Dưỡng đo; A. Đường vạch dấu 

a) Đặt dưỡng đo song song với trục của chi tiết;

 b) Đặt dưỡng đo vuông góc với trục của chi tiết



Do dao tiện ren trong yếu hơn dao tiện ren ngoài nên khi tiện chế độ cắt thường chọn khoảng 70% so với khi tiện ren ngoài.


Tra trên bảng ren trên máy để điều chỉnh xích chạy dao bằng cách gạt các tay gạt tương ứng vào vị trí xác định (chọn bước ren cần phải tiện).


Gạt tay cần Truyền chuyển động cho trục vít me

1.2.1.4. Cắt thử và đo.

Mở máy, dịch chuyển dao lấy chiều sâu cắt t = 0,2mm, đóng đai ốc hai nửa thực hiện hành trình cắt lát thứ nhất, lùi xe dao ngang ra, đưa dao về vị trí ban đầu, tắt máy, kiểm tra bước ren bằng dưỡng hoặc bằng thước để xác định độ chính xác trong quá trình điều chỉnh bước ren trên máy. 1.2.1.5. Tiến hành gia công ren chẵn      


Ren thực hiện là ren chẵn khi bước ren của vít me chia hết cho bước ren vật gia công là một số nguyên.


Trước khi tiện đưa dao về cách mặt đầu của phôi một khoảng bằng 2÷ 3 bước ren. Khởi động trục chính quay, tiến dao ngang một khoảng bằng chiều sâu cắt đã được xác định rồi đóng đai ốc 2 nửa để tiện ren. Khi dao cắt hết chiều dài ren nhanh tay, quay bàn trượt ngang cùng chiều kim đồng hồ để đưa dao ra khỏi mặt ren, gạt tay gạt mở đai ốc hai nửa và đưa dao về  vị trí ban đầu bằng tay quay xe dao dọc hoặc dùng nút bấm điều khiển bàn dao nhanh, điều chỉnh chiều sâu cắt, đóng đai ốc vít me và cứ như thế tiện ren cho đến khi đúng kích thước. Trong cả quá trình tiện ren không cần dừng trục chính.


Khi tiện ren có chiều dài đoạn ren ngắn có thể dùng phương pháp phản hồi mau.

Trình tự tiện ren tam giác trong chẵn: 

Bản vẽ chi tiết
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Trình tự công việc cho luyện tập

	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	Chế độ cắt

	
	
	
	t
	S
	N
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	Gá phôi lên mâm cặp, rà tròn và kẹp chặt.
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Tiện lỗ suốt từ (24 - (26,4 

Vát cạnh 2x450.
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	Tiện thô ren tam giác M28x1,5

Tiện tinh ren tam giác M28x1,5
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1.3. Phương pháp tiện ren lẻ trong   S = 2,5 mm.


Riêng đối với ren lẻ, tức là bước ren của trục vít me không chia hết cho bước ren của vật gia công(Svm : S = số thập phân) thì việc thao tác máy khác so với tiện ren chẵn, đó là sau mỗi lát cắt việc đưa dao về vị trí ban đầu bằng cách đảo chiều quay của trục chính và không mở đai ốc hai nửa trong quá trình gia công ren.

Nếu Pvm = 6 ta có
Svm: Pvgc = 6:2,5 = 2,4 (số thập phân). Vậy ren tam giác ngoài có P = 2,5 gia công trên máy có Pvm = 6 là ren lẻ.

Trình tự tiện ren tam giác trong lẻ:

Bài tập ứng dụng:

Bản vẽ chi tiết
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Trình tự công việc cho luyện tập

	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	Chế độ cắt
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	Gá phôi lên mâm cặp, rà tròn và kẹp chặt.

Vẽ lại hình
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	Khoả phẳng và vát mép mặt đầu đạt Rz20

Tiện lỗ suốt từ (26,2 - (28,3 

Vát cạnh lỗ 2x450.
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	Tiện thô ren tam giác M31x2.5

Tiện tinh ren tam giác M31x2.5
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*  Phương pháp cắt ren trong bằng tarô trên máy tiện:


Chuẩn bị: Khoan lỗ trước khi ta rô, vát cạnh trong lỗ. Do có sự dồn ép kim loại trong quá trình cắt ren nên đường kính lỗ khoan phải lớn hơn đường kính đỉnh ren mũ ốc dựa theo công thức:


+ Đối với thép Dlỗ = D - 1,2P.


+ Đối với gang Dlỗ = D - 1,1P


+ Đối với kim loại màu Dlỗ = D - 1,3P.


+ Lắp ta rô vào tay quay ta rô (hình 3.4) hoặc đồ gá tự lựa

[image: image356.png]



Hình 4.2: Tay quay Ta rô
Phương pháp cắt: 

- Cắt ren trên máy tiện: Dùng tay quay (1) lắp vào chuôi vuông của ta rô, ta rô được đỡ bằng mũi tâm ụ sau (2) (hình 4.2), còn tay quay (1) khi đó sẽ tỳ vào xe dao nhờ thanh tỳ (3). Phương pháp này chỉ được phép dùng khi cắt ren có đường kính nhỏ. 
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Hình 4.3: Ta rô được đỡ bằng mũi tâm ụ sau

Trong trường hợp khác trên ổ dao lắp một gá dao phụ và thanh tỳ. Ta rô và thanh tỳ cùng chuyển động nên loại trừ được nguy cơ làm hỏng ren và gãy ta rô.


Hợp lý nhất là gá ta rô lên trục gá, thân trục gá có chuôi côn lắp vào ụ sau còn ta rô lắp vào lỗ vuông trên phần di động của giá kẹp ta rô (hình 4.3). Khi vật gia công quay dùng vô lăng ụ sau đưa ta rô từ từ vào lỗ, sau khi ta rô cắt được 2 - 3 vòng ren thì nó sẽ tự tiến vào cắt gọt cùng với giá kẹp.


Nếu lỗ cần cắt ren là kín thì có nguy cơ ta rô bị chạm vào đáy lỗ như vậy sẽ làm mẻ răng hoặc gãy ta rô.
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Hình 4.4: Ta rô được gá lên trục gá và lắp vào ụ sau


Để khắc phục hiện tượng này người ta dùng trục gá bảo hiểm. Trục gá bảo hiểm gồm thân có chuôi côn, vấu trượt, lò xo, trục gá và mâm cặp gá nhanh để kẹp ta rô(bầu kẹp nhanh). Khi ta rô chạm vào đáy lỗ, bầu kẹp cùng ta rô bị chặn lại đột ngột, các vấu trên khớp nối trượt dọc theo các mặt nghiêng của các vấu trên trục gá rồi nén lò xo lại để tách khớp nối ra khỏi trục gá, chuyển động tịnh tiến bị ngắt, ta rô quay lại chỗ cùng với chi tiết gia công.


* Ta rô ren trên Ê tô (hình 4.5): 
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Hình 4.5: Ta rô ren trên Ê tô

+ Chế độ cắt: 

Tốc độ cắt khi cắt ren bằng ta rô V = 5 - 15 m/phút. 


Khi cắt ren nhất thiết phải dùng dung dịch trơn nguội.

+ Bài tập ứng dụng: 

Bản vẽ chi tiết
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+ Trình tự thực hiện:

	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	Chế độ cắt

	
	
	
	t
	S
	n

	1
	Cặp phôi lên mâm cặp, rà tròn và kẹp chặt L = 18 mm.

Khỏa phẳng mặt đầu l = 25 mm, mồi lỗ tâm

Vát cạnh ngoài 2 x 450.
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Vát cạnh trong 1,5 x 450.
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	Cắt ren trong bằng ta rô M14
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	Đảo đầu phôi, rà tròn, kẹp chặt

Vát cạnh ngoài 2 x 450.

Vát cạnh trong 1,5 x 450.
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1.5. Dạng sai hỏng thường gặp, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh:

	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Phòng tránh

	1
	Ren chưa nhọn
	- Cắt chưa đủ chiều sâu, sử dụng mặt số bàn trượt ngang chưa chính xác.
	- Điều chỉnh chiều sâu cắt chính xác, dùng phương pháp cắt thử, kiểm tra bằng dưỡng

	2
	Ren không đúng góc độ
	- Dao mài không đúng, gá dao thấp hơn tâm vật gia công, ren bị mẻ khi cắt tốc độ cao.
	- Mài lại dao, dùng dưỡng để kiểm tra, gá dao đúng tâm vật gia công, mài góc nhỏ đi 20-30’

	3
	Ren bị đổ
	- Gá dao không vuông góc với đường tâm vật gia công
	- Gá dao theo dưỡng

	4
	Các vòng ren đầu, cuối còn dày
	- Dao bị đẩy trong quá trình cắt
	- Tăng số lát cắt, giảm chiều sâu cắt ở các lát tiếp theo.

- Dùng dao cắt lại ở vòng ren đầu và cuối

	5
	Ren không trơn 

nhẵn
	- Chiều sâu cắt lớn, cả hai lưỡi cắt đều làm việc, dao cùn, có phoi bám và dung dịch trơn nguội không đủ
	- Giảm chiều sâu cắt, cắt theo sườn ren, mài sắc dao, giảm tốc độ cắt và bôi trơn tốt.

	6
	Bị sục dao vào ren trên từng đoạn ren
	- Dao cùn, mài (2 chưa đúng góc độ, mũi tâm lỏng.
	- Tôi và mài lại dao, kiểm tra bằng dưỡng, chống lại mũi tâm cho vừa phải, thường xuyên tra mỡ.


1.6. Kiểm tra sản phẩm:

Đo và kiểm tra ren bằng dưỡng đo ren: 


Bằng dưỡng đo ren người ta chỉ có thể xác định bước ren (Hình 6.2) 
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Hình 4.6: Kiểm tra ren bằng dưỡng đo ren

Đo và kiểm tra ren bằng calip (Hình 4.7):


[image: image366]
Hình 4.7:  Kiểm tra ren calip


Trong sản suất hàng loạt, để kiểm tra ren người ta thường dùng Ca líp giới hạn. Ren ngoài người ta dùng ca lip vòng, ren trong người ta dùng calip trục. Calip giới hạn có hai đầu: Đầu lọt có biên dạng ren chính xác, khi kiểm tra ta vặn hết chiều dài của đoạn ren cần kiểm tra. Đầu không lọt có khoảng 2 – 3 vòng ren với biên dạng ren co hẹp lại, đầu này chỉ có thể vặn vào ren kiểm tra có kích thước đúng không quá 1 -2 vòng ren.

1.7. Vệ sinh công nghiệp.

    - Thu dọn, lau chùi  dụng cụ bằng giẻ lau sạch và để đúng nơi quy định.

    - Lau dầu mỡ bám trên bề mặt máy bằng giẻ lau, quét sạch phoi vụn trên máy bằng chổi sơn, tra dầu bảo quản máy.

    - Quét dọn nền xưởng sạch sẽ, 

    - Kiểm tra, ngắt điện trước khi ra về.

2. Tiện ren thang
2.1: Yêu cầu kỹ thuật đối với ren  thang trong.

  -   Đảm bảo ren đúng trắc diện.

  -  Đạt kích thước bề rộng đỉnh ren, chân ren và chiều cao ren.

  -  Đạt độ trơn nhẵn theo yêu cầu.

2.2. Phương pháp tiện ren chẵn trong.

2.2.1. Gá lắp, điều chỉnh phôi.

Phôi gá kẹp phải đảm bảo chắc chắn, đồng tâm trên mâm cặp của máy.

2.2.2. Gá lắp, điều chỉnh dao.

Dao cắt trong lỗ nên đầu và thân dao nhỏ, khi gá lắp không gá dài quá làm yếu dao gây rung động trong quá trình cắt gọt, năng suất cắt không cao. Chiều dài thân dao nên chọn phần nhô ra khỏi ổ gá dao không quá chiều dài đoạn ren cộng thêm 2÷3 bước ren.

Dao được gá ngang tâm và gá cân theo dưỡng để tránh ren bị nghiêng

2.2.3. Điều chỉnh máy.

Do dao tiện ren tron g yếu hơn dao tiện ren ngoài nên khi tiện chế độ cắt thườngchọn khoảng 70% so với khi tiện ren ngoài.

- Tra trên bảng ren trên máy để điều chỉnh xích chạy dao bằng cách gạt các tay gạt tương ứng vào vị trí xác định (chọn bước ren cần phải tiện)

- Gạt tay cần chuyền động cho trục vít me

2.2.4. Cắt thử và đo.
Mở máy, dịch chuyển dao lấy chiều sâu cắt t = 0,2mm, đóng đai ốc hai nửa thực hiện hành trình cắt thứ nhất, lùi xe dao ngang ra, đưa dao về vị trí ban đầu, tắt máy, kiểm tra bước ren bằng dưỡng hoặc bằng thước để xác định độ chính xác trong quá trình điều chỉnh bước ren trên máy 

2.2.5. Tiến hành gia công.
Tiện ren thang trong khó thực hiện hơn khi tiện ren thang ngoài vì khó quan sát, thân dao yếu. Áp lực tác động lên đầu dao khi tiện ren thang trong lớn hơn khi tiện ren tam giác trong. Vì thế hệ thống công nghệ đòi hỏi phải có độ cứng vững cao nhằm đảm bảo độ chính xác của ren và không bị gãy dao.

Tiện ren thang trong tương tự như tiện ren thang ngoài nhưng thao tác điều chỉnh chiều sâu cắt ngược lại.        
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Nếu phôi có lỗ kín cần phải cắt rãnh thoát dao với bề rộng bằng 2 bước ren, các thao tác tiện giống như tiện ren tam giác trong lỗ.  

* Bài tập.

* Trình tự gia công.

	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	Chế độ cắt

	
	
	
	t
	S
	n

	1
	+ Gá phôi lên mâm cặp, rà tròn và kẹp chặt.

- Khoả phẳng mặt đầu đạt Rz20, 

- Khoan lỗ suốt (24
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	Tiện thô ren thang Tr30x6
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	Tiện tinh ren thang Tr30x6
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2.3. Phương pháp tiện ren lẻ trong   S = 5 mm.

Việc gia công ren lẻ trong cũng tương tự như khi gia công ren chẵn. Chỉ lưu ý trong quá trình gia công không được mở đai ốc 2 nửa để đảm bảo độ chính xác của ren.

-  Thao tác Tiện ren lẻ:
Đưa dao về vị trí khoảng giữa chiều dài ren cần cắt

Đặt dao cách xa mặt ngoài một khoảng, điều chỉnh tốc độ quay của trục chính và bước ren cần cắt. 

Chạy thử trục chính để kiểm tra tốc độ trục chính và đóng đai ốc trục vít me cho dao cắt một đường mờ để kiểm tra bước ren. Khi dao cắt hết chiều dài đoạn ren quay nhanh tay bàn trượt ngang ngược chiều kim đồng hồ để đưa dao ra khỏi mặt ren, dùng tay gạt đảo chiều quay trục chính ngược chiều kim đồng hồ để đưa dao về vị trí cách mặt đầu phôi khoảng 2 ÷ 3 bước xoắn ren, dừng trục chính, lấy chiều sâu cắt bằng du xích bàn trượt ngang và cắt lát tiếp theo.


* Bài tập.
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* Trình tự gia công.

	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ gá, bước
	Chế độ cắt

	
	
	
	t
	S
	n

	1


	- Gá phôi lên mâm cặp, rà tròn và kẹp chặt.

Khoả phẳng mặt đầu đạt Rz20, 

- Khoan lỗ suốt (22
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	Tiện thô ren thang Tr30x5
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	Tiện tinh ren thang Tr30x5
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	Kiểm tra hiệu chỉnh
	
	
	
	


2.4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh

	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Khắc phục

	1
	Trắc diện không đúng
	- Mài dao không đúng, gá dao bị lệch, dao gá thấp hơn tâm
	- Mài dao đúng góc độ theo dưỡng, dao gá ngang tâm, gá cân theo dưỡng

	2
	Kích thước ren không sai
	- Không thường xuyên kiểm tra bằng dưỡng và thước, tiến dao không chính xác
	- Kiểm tra thường xuyên và chính xác các kích thước của ren.

	3
	Ren bị côn
	- Điều chỉnh độ đồng tâm giữa ụ đứng và ụ động chưa chính xác
	- Kiểm tra và điều chỉnh cho tâm ụ động trùng tâm ụ đứng

	4
	Bước ren sai
	Nhầm lẫn khi điều chỉnh bước xoắn hoặc lắp bánh răng thay thế sai
	Tiện 1 đường ren mờ để kiểm tra trước khi tiện chính thức.

 Kiểm tra lại bánh răng thay thế

	5
	Độ nhẵn không đạt
	- Dao cùn, gá phôi không chắc chắn, tự nới lỏng. Chế độ cắt chưa hợp lý, không dùng dung dịch trơn nguội
	- Mài, tôi lại dao, gá phôi chắc chắn, thường xuyên tra mỡ vào lỗ tâm và kiểm tra độ lỏng chặt ở mũi tâm ụ động, giảm t và V, dùng dung dịch trơn nguội.


2.6. Kiểm tra sản phẩm.
- Kiểm tra được ren bằng một số dụng cụ đo thông dụng;

- Tuân thủ các quy tắc an toàn lao động.

Dùng thước cặp kiểm tra kích thước đường kính.
Dùng dưỡng kiểm tra bước ren và trắc diện ren hoặc dùng trục ren để kiểm tra tổng thể các yếu tố của ren.
2.7. Vệ sinh công nghiệp
+ Cắt điện trước khi làm vệ sinh.

+ Lau chùi dụng cụ đo.

+ Sắp đặt dụng cụ đúng nơi quy định.

+ Vệ sinh máy máy và tra dầu vào các bề mặt làm việc của máy.

+ Quét dọn nơi làm việc cẩn thận, sạch sẽ.

3. Tiện ren vuông trong
3.1. Các yêu cầu kỹ thuật đối với ren  vuông trong.

  -   Đảm bảo ren đúng trắc diện.

  -  Đạt kích thước bề rộng đỉnh ren, chân ren và chiều cao ren.

  -  Đạt độ trơn nhẵn theo yêu cầu.

3.2. Phương pháp tiện ren chẵn trong.

3.2.1. Gá lắp, điều chỉnh phôi.

Phôi gá kẹp phải đảm bảo chắc chắn, đồng tâm trên mâm cặp của máy.

3.2.2. Gá lắp, điều chỉnh dao.

Dao cắt trong lỗ nên đầu và thân dao nhỏ, khi gá lắp không gá dài quá làm yếu dao gây rung động trong quá trình cắt gọt, năng suất cắt không cao. Chiều dài thân dao nên chọn phần nhô ra khỏi ổ gá dao không quá chiều dài đoạn ren cộng thêm 2÷3 bước ren.

Dao được gá ngang tâm và gá cân theo dưỡng để tránh ren bị nghiêng

3.2.3. Điều chỉnh máy.

Do dao tiện ren trong yếu hơn dao tiện ren ngoài nên khi tiện chế độ cắt thường chọn khoảng 70% so với khi tiện ren ngoài.

- Tra trên bảng ren trên máy để điều chỉnh xích chạy dao bằng cách gạt các tay gạt tương ứng vào vị trí xác định (chọn bước ren cần phải tiện)

- Gạt tay cần chuyền động cho trục vít me

3.2.4. Cắt thử và đo.
Mở máy, dịch chuyển dao lấy chiều sâu cắt t = 0,2mm, đóng đai ốc hai nửa thực hiện hành trình cắt thứ nhất, lùi xe dao ngang ra, đưa dao về vị trí ban đầu, tắt máy, kiểm tra bước ren bằng dưỡng hoặc bằng thước để xác định độ chính xác trong quá trình điều chỉnh bước ren trên máy 

3.2.5. Tiến hành gia công.
Tiện ren vuông trong khó thực hiện hơn khi tiện ren vuông ngoài vì khó quan sát, thân dao yếu. Áp lực tác động lên đầu dao khi tiện ren vuông trong lớn hơn khi tiện ren tam giác trong. Vì thế hệ thống công nghệ đòi hỏi phải có độ cứng vững cao nhằm đảm bảo độ chính xác của ren và không bị gãy dao.

Tiện ren vuông trong tương tự như tiện ren vuông ngoài nhưng thao tác điều chỉnh chiều sâu cắt ngược lại.        

Nếu phôi có lỗ kín cần phải cắt rãnh thoát dao với bề rộng bằng 2 bước ren, các thao tác tiện giống như tiện ren tam giác trong lỗ.  

* Bài tập.
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* Trình tự gia công.
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	- Gá phôi lên mâm cặp, rà tròn và kẹp chặt.

Khoả phẳng mặt đầu đạt Rz20, 

- Khoan lỗ suốt (24
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	Tiện thô ren vuông V32x6
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	Tiện tinh ren vuông V32x6
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3.3. Phương pháp tiện ren lẻ trong   

Đưa dao về vị trí khoảng giữa chiều dài ren cần cắt

Đặt dao cách xa mặt ngoài một khoảng, điều chỉnh tốc độ quay của trục chính và bước ren cần cắt. 

Chạy thử trục chính để kiểm tra tốc độ trục chính và đóng đai ốc trục vít me cho dao cắt một đường mờ để kiểm tra bước ren. Khi dao cắt hết chiều dài đoạn ren quay nhanh tay bàn trượt ngang ngược chiều kim đồng hồ để đưa dao ra khỏi mặt ren, dùng tay gạt đảo chiều quay trục chính ngược chiều kim đồng hồ để đưa dao về vị trí cách mặt đầu phôi khoảng 2 ÷ 3 bước xoắn ren, dừng trục chính, lấy chiều sâu cắt bằng du xích bàn trượt ngang và cắt lát tiếp theo.


4. Bài tập ứng dụng.
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* Trình tự gia công.
	TT
	Nội dung gá, bước
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	- Gá phôi lên mâm cặp, rà tròn và kẹp chặt.

Khoả phẳng mặt đầu đạt Rz20, 

- Khoan lỗ suốt (24
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	Tiện thô ren vuông V32x5
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	Tiện tinh ren vuông V32x5
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5. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
	TT
	Dạng sai hỏng
	Nguyên nhân
	Biện pháp khắc phục

	1
	Bước ren sai
	Nhầm lẫn khi điều chỉnh bước xoắn hoặc lắp bánh răng thay thế sai
	Tiện 1 đường ren mờ để kiểm tra trước khi tiện chính thức.

 Kiểm tra lại bánh răng thay thế

	2
	Ren chưa đủ chiều sâu
	Cắt chưa đủ chiều sâu, sử dụng du xích chưa chính xác
	Điều chỉnh chiều sâu cắt chính xác, cắt thử.

	3
	Đáy ren không song song với đường tâm phôi
	Lưỡi cắt chính không song song với đường tâm phôi do mài hoặc gá dao sai
	Mài và gá dao lưỡi cắt chính phải song song với đường tâm của phôi.

	4
	Sườn ren không vuông góc với đường tâm
	Đầu dao bị đẩy do góc sát chính hoặc góc nghiêng phụ nhỏ
	Mài và gá dao chính xác.



	5
	Ren bị phá huỷ
	Dao bị xê dịch vị trí nên không đi đúng đường ren cũ
	Đuổi ren chính xác, đóng đai ốc 2 nửa dứt khoát.

	6
	Độ bóng không đạt
	Chiều sâu cắt lớn, cả 2 lưỡi cắt cùng làm việc, dao mòn, không dùng dung dịch bôi trơn và làm nguội.
	Tăng số lắt cắt, mài sắc dao. Dùng dung dịch trơn nguội.


6. Kiểm tra sản phẩm.
- Kiểm tra được ren bằng một số dụng cụ đo thông dụng;

- Tuân thủ các quy tắc an toàn lao động.

Dùng thước cặp kiểm tra kích thước đường kính.
Dùng dưỡng kiểm tra bước ren và trắc diện ren hoặc dùng trục ren để kiểm tra tổng thể các yếu tố của ren.
7. Vệ sinh công nghiệp
+ Cắt điện trước khi làm vệ sinh.

+ Lau chùi dụng cụ đo.

+ Sắp đặt dụng cụ đúng nơi quy định.

+ Vệ sinh máy máy và tra dầu vào các bề mặt làm việc của máy.

+ Quét dọn nơi làm việc cẩn thận, sạch sẽ.
BÀI TẬP VÀ CÂU HỎI

Câu 1: Đường kính đỉnh ren trong của ren M14 sau khi tiện xong phải đạt:

A. 11,96 mm                                                                        C. 12,5 mm

B. 11,5 mm                                                                           D. 12 mm

Câu 2: Đường kính đỉnh ren của ren trong M20 sau khi tiện xong phải đạt:

A. 19 mm                                                                             C. 18,5 mm

B. 18 mm                                                                             D. 17,3 mm

Câu 3: Trình bày các bước tiến hành tiện ren trong.
Câu 4: Lập bảng trình tự gia công ren trong theo bản vẽ
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Yêu cầu kỹ thuật:


- Ren đúng trắc diện


- Bề mặt gia công ren đạt độ nhám Rz20

Cho trước:


- Thiết bị: Máy tiện, máy mài hai đá


- Dụng cụ cắt, đo: Dao tiện (45, mũi khoan (18, dao tiện lỗ suốt, dao tiện ren tam giác trong, thước lá, thước cặp, dưỡng kiểm tra ren.


- Phôi (45x44 chưa gia công lỗ.

Tài liệu tham khảo

[1]V.A Xlêpinin - Hướng dẫn dạy tiện kim loại -NXB công nhân kỹ thuật – Tái bản 2017
[2] Đnhêjnưi -Chixkin –Toknô- Kỹ thuật tiện – Tái bản 2020. 
[3] Trần thế San – Hoàng trí – Hướng dẫn thực hành Kỹ thuật tiện - 2015

Hình 2.3: Dao tiên ren có cơ cấu:


( 1-Thân dao; 2-Miếng đệm; 3- Mẫu hợp  kim cứng; 4.Miếng kẹp; 5-Vít kẹp)        





Hình 2.4: Dao tiện ren đàn hồi kẹp mẩu hợp kim
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