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Bài�1:�KHÁI�NIỆM�CHUNG�VỀ�REN�TAM�GIÁC�
Mục�tiêu:��

Học�xong�bài�này�người�học�có�khả�năng:�

-�Xác�định�được�các�thông�số�cơ�bản�của�ren�tam�giác�hệ�mét�và�hệ�inch.�
�-�Trình�bày�được�các�phương�pháp�lấy�chiều�sâu�cắt�khi�tiện�ren�tam�giác�

-�Phân�tích�được�các�phương�pháp�dẫn�dao�theo�đường�ren�cũ�sau�mỗi�lát�
cắt�

-�Tính�toán�được�bộ�bánh�răng�thay�thế.��

-�Lắp�được�bộ�bánh�răng�thay�thế,�điều�chỉnh�được�máy�khi�tiện�ren�tam�
giác.�

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

�

I.�Các�thông�số�cơ�bản�của�ren�tam�giác�hệ�Mét�và�hệ�Inch��
1.1�S­�h�nh�thwnh�c¥a�ren:��
Ren�h�nh�th�nh�nh®�chuy�n�~­ng�xo�n�¬c.�M­t�~i�m�chuy�n�~­ng�~�u�trzn�

m­t�~ư®ng�sinh,�khi�~ư®ng�sinh�~§�quay�~�u�quanh�m­t�tr·c�c¬�~£nh�s��t�o�th�nh�
chuy�n�~­ng�xo�n�¬c.�Qu¿�~�o�c´a�~i�m�chuy�n�~­ng� l��vư�ng�[o�n��c.�N�u�
~ư®ng�sinh� l��m­t�~ư®ng�th�ng�song�song�v±i� tr·c�quay,�th��c§�vư�ng�[o�n��c�
tr¨.�N�u�~}®ng�sinh�l��m­t�~}®ng�th�ng�c�t�tr·c�quay,�th��c§�vư�ng�[o�n��c�n�n.��

Kho�ng�c�ch�di�chuy�n�c´a�~i�m�chuy�n�~­ng�trzn�~ư®ng�sinh,�Khi�~ư®ng�
sinh�quay�quay�quanh�tr·c�~ư²c�m­t�v¤ng�g¨i�l��bư¢c�[o�n.�Bư±c�xo�n�~ư²c�kÀ�
hi�u�l��Ph.���

M­t�~ư®ng�bao�(h�nh�tam�gi�c,�h�nh�thang,�h�nh�vu{ng�v.v…)�chuy�n�~­ng�
xo�n�¬c�trzn�m�t�tr·�ho�c�m�t�c{n�s��t�o�th�nh�m­t�b��m�t�g¨i�l��ren.�wư®ng�bao�
ch»a�tr·c�c´a�m�t�tr·�hay�m�t�c{n�~§�(m�t�c�t�ren)�g¨i�l��prsfin�ren.�

N�u�ren�~ư²c� t�o�th�nh�do�~ư®ng�bao�chuy�n�~­ng�c³ng�chi�u�kim�~©ng�
h©�theo�hư±ng�xa�r®i�ngư®i�quan�s�t�th��g¨i�l��ren�phxi.�N�u�ren�~ư²c�t�o�th�nh�
do�~ư®ng�bao�chuy�n�~­ng�ngư²c�chi�u�kim�~©ng�h©�theo�hư±ng�xa�r®i�ngư®i�
quan�s�t�th��g¨i�l��ren�trzi.��

Ren�h�nh�th�nh�trzn�tr·c�th��g¨i�l��ren�ngowi,�ren�h�nh�th�nh�trong�l«�g¨i�l��
ren�trong.�
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1.2�Czc�\�u�t��c¥a�ren:��

-�Prsfin�ren:� l��h�nh�ph�ng� t�o� th�nh� ren,�c§�c�c� lo�i�h�nh� tam�gi�c,�h�nh�
thang,�h�nh�vu{ng�v.v…�
oư�ng�k�nh�ren:�~ư®ng�k¢nh�l±n�nh�t�c´a�ren�g¨i� l��~ư®ng�k¢nh�ngo�i.�wư®ng�
k¢nh�ngo�i�tizu�bi�u�cho�k¢ch�thư±c�c´a�ren�v��k¢�hi�u�l��d.�wư®ng�k¢nh�b��nh�t�
c´a�ren�g¨i�l��~ư®ng�k¢nh�trong,�k¢�hi�u�l��d1.�

-�S��v�u�m�i:�n�u�c§�nhi�u�h�nh�ph�ng�gi¬ng�nhau�chuy�n�~­ng�theo�nhi�u�
~ư®ng�xo�n�¬c�c�ch�~�u�nhau�th��t�o�th�nh�ren�c§�nhi�u�~�u�m¬i,�s¬�~�u�m¬i�k¢�
hi�u�l��n.�

�
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-�Bư¢c�ren:�l��kho�ng�c�ch�theo�chi�u�tr·c�giºa�hai�~�nh�ren�ho�c�~�y�ren�
k��nhau,�bư±c�ren�k¢�hi�u�l��P.�Như�v�y�~¬i�v±i�ren�nhi�u�~�u�m¬i�th��bư±c�xo�n�
l��t¢ch�s¬�c´a�s¬�~�u�m¬i�v±i�bư±c�ren:�Ph=�n.P.��

-�Hư¢ng�[o�n:�Hư±ng�xo�n�c´a�ren�l��hư±ng�xo�n�c´a�~ư®ng�xo�n�¬c�t�o�
th�nh�ren�~§.�Thư®ng�d³ng�lo�i�ren�c§�hư±ng�xo�n�ph�i�m­t�~�u�m¬i.�

�
1.3.�Ren�tam�gitc�h��m�t.��

�
�� H�nh�11:�H�nh�d�ng�v��k¢ch�th}±c�c´a�ren�tam�gi�c�h��

m�t��

D³ng�trong�m¬i�gh�p�th{ng�th}®ng,�bizn�d�ng�ren�l��m­t�h�nh�tam�gi�c�~�u,�g§c�

¯�~�nh��600,�~�nh�ren�~}²c�v�t�m­t�ph�n,�chyn�ren�vz�tr¤n,��kÀ�hi�u�ren�h��m�t�l��M,�

k¢ch�th}±c�b}±c�ren�v��~}®ng�k¢nh�ren�d³ng�milim�t�l�m�~|n�v£.�H�nh�d�ng�v��k¢ch�

th}±c�c´a� ren�h��m�t� quy�~£nh� trong�TCVN�2247-77.�Ren�h��m�t�~}²c� chia� l�m�

b}±c�l±n�v��ren�b}±c�nh¥�,�khi�c§�c³ng�m­t�~}®ng�k¢nh�nh}ng�b}±c�ren�kh�c�nhau,�

giºa�~�y�v��~�nh�ren�c§�khe�h¯.��

Tr�c�di�n�c´a�ren�h��m�t�v��c�c�y�u�t¬��c´a�n§��~}²c�th��hi�n.���

K¢ch�th}±c�c|�b�n�c´a�ren�tam�gi�c�h��m�t��
-� Chi�u�cao�th¼c�h�nh:��������������h�=�0,61343.P��

-�Kho�ng�c�ch�giºa�~�u�ren�v¢t�v��~�u�ren�~ai�¬c:�H1�=�0,54125.P���

-� Chi�u�cao�lÀ�thuy�t:����������������H�=�0,86603.P��

-�w}®ng�k¢nh�~�nh�ren�~ai�¬c:��D1�=�D�-1,0825.P��

-�w}®ng�k¢nh�trung�b�nh:����������d2�=�D2=�D-0,6495.P��

-�w}®ng�k¢nh�chyn�ren�v¢t:��������d3�=�d-1,2268.P��

-�w�nh�ren�b�ng�~�u,�~�y�ren�c§�th��b�ng�ho�c�tr¤n�v±i�R�=�0,144.P��

��

��

��

��

��
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1.4.�Ren�tam�gitc�h��Anh���

Ren�tam�gi�c�h��anh�c§�tr�c�di�n�h�nh�tam�gi�c�cyn,�~�nh�v��~�y�ren�~�u�b�ng,��

k¢ch�th}±c�ren�~o�b�ng�inches,�1�inches�=�25,4�mm.�Giºa�~�nh�v��~�y�ren�c§�khe�h¯.��

-�G§c�¯�~�nh�b�ng�550��

-� B}±c�ren�l��s¬�~�u�ren�n�m�trong�1�inches����P�=�25.4�/�S¬�~�u�ren��
�

-� Chi�u�cao�lÀ�thuy�t:���������������H�=�0,9605.P��

-� Chi�u�cao�th¼c�h�nh:�������������h�=�0,64.P��

-�w}®ng�k¢nh�trung�b�nh:����������d�2=�d�-�0,32P��

-�w}®ng�k¢nh�~�nh�ren�mµ�¬c:��d1��=��d�-�1,0825.P��

-�w}®ng�k¢nh�chyn�ren�mµ�¬c:�d3�=�d�+�0,144.P��

-�w}®ng�k¢nh�chyn�ren�v¢t:�������d4�=�d�-1,28.P��
�

�

H�nh�1.2:��Tr�c�di�n�c´a�ren�tam�gi�c�h��Anh��

P���
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II.�Các�phương�pháp�lấy�chiều�sâu�cắt�khi�tiện�ren�tam�giác�
w��h�nh�th�nh�chi�u�cao�ren�trong�qu��tr�nh�c�t,�th}®ng�c§�ba�ph}|ng�ph�p�ti�n�syu�
dao�ti�n�ren�:�d£ch�chuy�n�dao�theo�ph}|ng�ngang,�ph¬i�h²p�giºa�hai�d£ch�chuy�n�
ngang�v��d£ch�chuy�n�d¨c,�v��d£ch�chuy�n�theo�ph}|ng�nghizng�v±i�~}®ng�tym�c´a�
m�y.��

2.1�D�ch�chuy�n�dao�theo�phonng�ngang�

-�To�n�b­�chi�u�cao�c´a�ren�~}²c�h�nh�th�nh�sau�m­t�s¬�h�nh�tr�nh�ch�y�dao.�Sau�
m«i�h�nh� tr�nh�ch�y�dao,� l³i�daora�kh¥i�r�nh�v±i�d£ch�chuy�n�ngang�c´a�b�n�dao�
ngang,�~}a�b�n�xe�dao�d¨c�v��v£� tr¢� ban�~�u�~�� ti�p� t·c�h�nh� tr�nh� ch�y�dao� ti�p�
theo.� Tr}±c�khi� th¼c�hi�n�h�nh� tr�nh� ch�y�dao�~�� c�t� kim� lo�i� ti�p� theo,� cho�dao�
d£ch�chuy�n�theo�ph}|ng�ngang�b�ng�c�ch�quay�tay�quay�b�n�dao�ngang�theo�chi�u�
kim�~©ng�h©�m­t�kho�ng� t¸�0.05�l�0.3mm�t³y� theo�h�nh� tr�nh� ti�n� th{�hay� ti�n�
tinh.�kho�ng�d£ch�chuy�n�n�y�~}²c�x�c�~£nh�trzn�du�x¢ch�c´a�b�n�dao�ngang�cxn�c»�
v�o�v�ch�chu�n�c´a�du�x¢ch.�Qu��tr�nh�n�y�~}²c�l�p�l�i�cho�t±i�khi�c�t�h�t�to�n�b­�
chi�u�syu�c´a�ren.�Trong�tr}®ng�h²p�n�y�c��hai�l}°i�c�t�c´a�dao�c³ng�tham�gia�c�t�,�
do�~§�l¼c�c�t�l±n�nhung�~­�nh�n�b��m�t�c´a�ren�cao.�Ph}|ng�ph�p�n�y�th}®ng�~}²c�
d³ng�~��ti�n�th{�v��ti�n�tinh�ren�c§�b}±c�P�≤�2mm�
2.2�Ph�i�h�p�gi¥a�hai�d�ch�chuy�n�ngang�vq�d�ch�chuy�n�d�c�

-�Khi�c�t�ren�c§�b}±c�>2mm�(�p�>�2mm�),�d£ch�chuy�n�dao�sau�m«i�h�nh�tr�nh�c�t�
th}®ng�~}²c�ph¬i� h²p�giºa�hai�d£ch� chuy�n� ngang� c´a�dao� v±i� � d£ch� chuy�n�d¨c�
b�ng�b�n�dao�d¨c�trzn�theo�m­t�h}±ng�ho�c�l�n�l}²t�theo�hai�h}±ng.�Tr}±c�khi�th¼c�
hi�n� h�nh� tr�nh� ch�y� dao� ~�� c�t� l±p� kim� lo�i� ti�p� theo� c�n� d£ch� chuy�n�dao� theo�
ph}|ng�ngang�b�ng�b�n�dao�ngang,�sau�~§�d£ch�chuy�n�dao�theo�ph}|ng�d¨c�tr·c�
b�ng�b�n�dao�d¨c� trzn� v±i� l}²ng�d£ch�chuy�n�nh¥�h|n� l}²ng�d£ch�chuy�n�ngang.�
Trzn�m�y�ti�n�ren�v¢t�v�n�nxng�th}®ng�theo�t¾�l��1:�3�(�d£ch�chuy�n�d¨c�ch��b�ng�1�/�
3�d£ch�chuy�n�ngang�).�

-�D£ch�chuy�n�theo�ph}|ng�ph�p�n�y�,�l}°i�c�t�bzn�ph�i�h�u�nh}�kh{ng�tham�gia�c�t�
g¨t,�trong�khi�~§�l}°i�c�t�bzn�tr�i�l�i�c�t�l±p�phoi�c§�chi�u�d�y�c�t�l±n,�do�~§�l¼c�c�t�
~|n�v£�gi�m�~i,�~i�u�ki�n�tho�t�ph{i�t¬t�h|n�nh}ng�~­�nh�n�b��m�t�ren�th�p�v��d��
gyy� ra� sai� s¬� bizn� d�ng� ren.� ~�� kh�c� ph·c� nh}²c� ~i�m� trzn� ~©ng� th®i� t�n� d·ng�
nhºng�}u� ~i�m� ,� th}®ng��p� d·ng� ph}|ng� ph�p�d£ch� chuy�n� n�y� cho� nhºng� h�nh�
tr�nh�c�t�th{,�c¤n�¯�nhºng�h�nh�tr�nh�c�t�tinh�s¹�d·ng�ph}|ng�ph�p�d£ch�chuy�n�dao�
theo�ph}|ng�ngang�~�� s¹a� sai� s¬� bizn� d�ng� v�� txng� ~­� nh�n� b��m�t� ren.� ph}|ng�
ph�p�ti�n�dao�n�y�th}®ng�~}²c�s¹�d·ng�khi�c�t�ren�trzn�c�c�v�t�li�u�gi¤n�(�gang�x�m�
,�~©ng�thau,�~©ng�~¥�).�

2.3�D�ch�chuy�n�theo�phonng�nghilng�

�� �Khi� c�t� ren� c§� b}±c� l±n� (� P�>� 2mm� )� dao� ~}²c�d£ch� chuy�n� theo� ph}|ng�
nghizng�m­t�g§c�b�ng�m­t�n¹a�g§c�c´a�ren.�
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� w��c�t�ren�theo�ph}|ng�nghizng,�c�n�ph�i�xoay�b�n�dao�d¨c�trzn�m­t�g§cߝ��/�
2��(�g§cߝ���l��g§c�bizn�d�ng�c´a�ren,�~¬i�v±i�ren�h��m�t�600=��ߝ���c¤n�ren�anh�550=��ߝ���
)�.�khi�ti�n�ren�ph�i�d£ch�chuy�n�dao�theo�ph}|ng�nghizng�m­t�g§c�300�ho�c�27030h�,�
~��ti�n�ren�ngo�i,�xoay�b�n�dao�d¨c�trzn�theo�chi�u�kim�~©ng�h©�300,�ti�n�ren�trong�
b�n�dao�d¨c�trzn�~}²c�xoay�t}|ng�t¼�nh}�khi�ti�n�ren�ngo�i.�

� Tr}®ng�h²p�d£ch�chuy�n�dao� theo�ph}|ng�nghizng�m­t� g§cߝ��/� 2� � sau�m«i�
h�nh�tr�nh�c�t,�~��c�t�l±p�kim�lo�i�ti�p�theo�~}²c�th¼c�hi�n�b�ng�c�ch�quay�tay�quay�
c´a�b�n�dao�d¨c�trzn�m­t�kho�ng�t¸�0.1�l�0.3mm�theo�chi�u�kim�~©ng�h©�khi�tu�n�
ren�ngo�i�ho�c�theo�chi�u�ng}²c�l�i�khi�ti�n�ren�trong.�Kho�ng�d£ch�chuy�n�c´a�dao�
~}²c�x�c�~£nh�cxn�c»�v�o�v�ch�chu�n�trzn�du�x¢ch�c´a�b�n�dao�d¨c�trzn.�Trong�qu��
tr�nh� c�t� khi� d£ch� chuy�n� dao� theo� ph}|ng� nghizng,� ch�� c§�m­t� l}°i� c�t� bzn� tr�i��
tham�gia�c�t�g¨t,�c¤n�l}°i�c�t�¯�bzn�ph�i�h�u�nh}�kh{ng�tham�gia�c�t�g¨t�m��ch��ma�
s�t�v±i�s}®n�ren�l�m�gi�m�~­�nh�n�b��m�t�c´a�ren.� �

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

������������������������������������������ �
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Sau�khi�ki�m�tra�b}±c�ren�trzn�ph{i�b�o�~�m�~¶ng�v±i�b}±c�ren�c�n�c�t�m±i�
th¼c�hi�n�ti�p�theo�c�c�h�nh�tr�nh�c�t�.�tr}±c�khi�th¼c�hi�n�c�c�h�nh�tr�nh�c�t�ti�p�
theo,�c�n�d³ng�c¨�qu�t.�M¯�m�y�~��th¼c�hi�n�m­t�s¬�h�nh�tr�nh�ti�n�th{�v��ti�n�
tinh,�tr}±c�m«i�h�nh�tr�nh�ti�n�th{�v��ti�n�tinh�dao�~}²c�d£ch�chuy�n�~��th¼c�hi�n�
chi�u�syu�c�t�trong�kho�ng�0.1�l�0.3mm,��gi��tr£�l±n�d³ng�~��d£ch�chuy�n�dao�
theo�ph}|ng�nghizng�m­t�g§c�b�ng�m­t�n¹a�g§c�c´a�ren.�C¤n�~¬i�v±i�c�c�h�nh�
tr�nh�ch�y�dao�~��ti�n�tinh�ren�c�n�ph�i�m�i�l�i�dao�ti�n�~��b�o�~�m�~­�nh�n�s}®n�
ren,� qu�� tr�nh� ~}a� dao� v�� v£� tr¢� ban� ~�u� ~�� th¼c� hi�n� h�nh� tr�nh� c�t� g¨t� ~¶ng�
~}®ng�ren�cµ�ta�ph�i�ch�y�th¹�v��ch�nh�b�n�dao�trzn�b�ng�c�ch�t£nh�ti�n�b�n�dao�
d¨c� trzn�cho�mµi�dao� r|i� v�o�~¶ng�r�nh�c´a� ren�~��c�t�v�� th¼c�hi�n�h�nh� tr�nh�
ch�y�dao�c�t�g¨t.�

N�u�ph�i�thay�dao�trong�qu��tr�nh�c�t�th��tr}±c�tizn�ph�i�~i�u�ch�nh�cho�dao�
~i�v�o�~}®ng�c�t�cµ�b�ng�c�ch�~i�u�ch�nh�b�n�tr}²t�d¨c�ph·��

IV.�Tính�toán�bộ�bánh�răng�thay�thế,�điều�chỉnh�máy�

�
4.1�Tính�toán�bộ�bánh�răng�thay�thế��

Trong�m�y�c§�b­�b�nh�rxng�:�

-�B­�t»:�20,24,28,.......,120�

-�B­�5�:�25,�30,�35,.......,120�

-�B�nh�rxng�~�c�bi�t:�127�
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4.1.1�TrØÖÚng�hÖÑp�laËp�1�caÍp�baÛnh�raÌng�vÖÛi�baÛnh�raÌng�trung�gian�

��
2

1

2

0

0

1 .
Z
Z

Z
Z

Z
Z

Pvm
P

i vl
tt  ��

Trong�ÓoÛ�:�Z0��laÚ�baÛnh�raÌng�trung�gian�

4.1.2.TrØÖÚng�hÖÑp�laËp�hai�caÍp�baÛnh�raÌng�thay�theÃ�:�

�
4

3

2

1

Z
Z

X
Z
Z

P
P

i
vm

vl
tt  ����

CaÂn�ÓaÝm�baÝo�ÓieÂu�kieÆn�aÌn�khÖÛp�cuÝa�baÛnh�raÌng�.ÓaÛm�baÝo�khi�laËp�baÛnh�raÌng�Z1�
khoÄng�chaÑm�vaÚo�truÑc�I�vaÚ�Z2��khoÄng�chaÑm�vaÚo�truÑc�II.�

�൜ ܼଵାܼଶ ≥ ܼଷ + ሺ15 ÷ ሻ݃݊ܽݎ20
ܼଷ + ܼସ ≥ ܼଶ + ሺ15 ÷ ���ሻ݃݊ܽݎ20

BaÚi� taÆp�aÛp�duÑng�1:�TÏnh�baÛnh�raÌng�thay�theÃ�ÓeÇ� tieÆn�ren�Anh�coÛ�11�ÓaÂu� ren�
trong��1�inch�treÄn�maÛy�1K62�coÛ�bØÖÛc�Pvm�=�12.��

BaÚi�GiaÝi�

AÛp�duÑng�coÄng�thØÛc�:�

mmPvl 11
4.25

 ��

NhaÄn�maÅu�vaÚ�tØÝ�vÖÛi�10�ta�coÛ:�

12110
254

1211
4.25

4

3

2

1

xxZ
Zx

Z
Z

P
Pi
vm

vl
tt  ��

PhaÄn�tÏch�tØÝ�soÄ�vaÚ�maÅu�soÃ�ra�thØÚa�soÃ�ta�coÛ�:��

�����
12110
2127

4

3

2

1

x
x

Z
ZX

Z
Z

P
Pi
vm

vl
tt  �

NhØ�vaÆy�trong�boÆ�baÛnh�raÌng�cuÝa�maÛy�coÛ�Z127�;�Z110.ÓeÇ�choÑn�ÓØÖÑc�hai�baÛnh�
raÌng�coÚn�laÑi,�ta�nhaÄn�caÝ�tØÝ�vaÚ�maÅu�soÃ�cuÝa�phaÄn�soÃ�

12
2 vÖÛi�10�

Ta�ÓØÖÑc�:�

120
20

110
127

1012
102

110
127

4

3

2

1 x
x
xx

Z
Zx

Z
Z

P
Pi
vm

vl
tt  ������

ThØÝ�ÓieÂu�kieÆn�aÌn�khÖÛp�:�
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�൜ ଶݖ�ଵାݖ ≥ ଷݖ + ሺ15 ÷ ሻ݃݊ܽݎ20
ଷݖ + ସݖ ≥ ଶݖ + ሺ15 ÷ ���ሻ݃݊ܽݎ20

ቄ�127 + 110 > 20 + 15
20 + 120 > 110 + 15 �

ThoaÝ�ÓieÂu�kieÆn�aÌn�khÖÛp��

VaÆy�ÓieÂu�kieÆn�aÌn�khÖÛp�ÓaÝm�baÝo.�BoÆ�baÛnh�raÌng�thay�theÃ�ta�choÑn�goÂm�coÛ�:�Z1�=�
127�RaÌng�,�Z2��=�110�RaÌng�,�Z3�=�20�RaÌng,�Z4��=�120�RaÌng�.�

4.2�ii�u�ch�nh�mty�

�� �Sau�khi�~i�u�ch�nh�m�y,�ch¨n�b}±c�ti�n�dao�ph³�h²p�v±i�b}±c�ren�c�n�c�t�v��
ch¨n�h}±ng�d£ch�chuy�n�dao,�c§�th��m¯�m�y�v��~i�u�ch�nh�cho�mµi�dao�ch�m�
nh��v�o�b��m�t� tr·�c�n�ti�n�ren�b�ng�b�n�dao�ngang�ho�c�b�ng�dao�d¨c�trzn�~��
~}²c� xoay� nghizng�m­t� g§c,� t³y� theo� ph}|ng� ph�p� d£ch� chuy�n� dao,ti�p� theo�
~i�u�ch�nh�du�x¢ch�c´a�b�n�dao�ngang�v��b�n�dao�d¨c�trzn.�Sau�~§�d£ch�chuy�n�
b�n�xe�dao�d¨c�c³ng�v±i�dao�ti�n�ren�theo�ph}|ng�d¨c�tr·c�cho�t±i�khi�mµi�dao�
c�ch�m�t�d�u�c´a�ph{i�kho�ng�1�l�2�b}±c�ren.�Th¼c�hi�n�d£ch�chuy�n�dao�m­t�
kho�ng�t¸�0.1�l�0.3mm.�~i�u�ch�nh�tay�g�t�~��~§ng�hai�n¹a�~ai�¬c�xn�kh±p�v±i�
tr·c�v¢t�me,�th¼c�hi�n�h�nh�tr�nh�c�t�th»�nh�t,�dao�s��v�ch�lzn�b��m�t�tr·�c´a�ph{i�
c�n�ti�n�nhºng�v¤ng�ren�v±i�b}±c�ren�~��ch¨n.�khi�dao�d£ch�chuy�n�t±i�r�nh�tho�t�
dao,�l³i�dao�ra�kh¥i�b��m�t�ph{i�b�ng�tay�ph�i�quay�tay�quay�b�n�dao�ngang�theo�
chi�u�ng}²c�kim�~©ng�h©�khi�ti�n�ren�ngo�i�ho�c�ng}²c�l�i�khi�ti�n�ren�trong.�

Câu�hỏi�

1.� Làm�thế�nào�để�biết�ren�phải,�ren�trái�?�
2.� Phân�biệt�bước�ren�và�bước�xoắn.�Cách�đo�bước�ren�và�bước�xoắn�?�
3.� Trình�bày�hình�dáng�,�kích�thước�của�các�loại�ren�tam�giác�?�
4.� Máy�tiện�1k62�có�bước�vít�me� ௩ܲ௠ = 12݉݉.�Hãy�tính�và�chọn�bộ�bánh�răng�

thay�thế�để�tiện�ren�có�bước� ௩ܲ௟ = 1,25݉݉�
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Bài�2�:�DAO�TIỆN�REN�TAM�GIÁC�–�MÀI�DAO�TIỆN�REN�TAM�GIÁC��
Mục�tiêu:��

Học�xong�bài�này�người�học�có�khả�năng:�

+�Trình�bày�được�các�yếu�tố�cơ�bản�dao�tiện�ren�tam�giác�ngoài�và�trong,�đặc�
điểm�của�các�lưỡi�cắt,�các�thông�số�hình�học�của�dao.�

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

+�Mài�được�dao�tiện�ren� tam�giác�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.�

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

�

I.Cấu�tạo�của�dao�tiện�ren�tam�giác�ngoài�và�trong�
��������������������������������������

�

���������������������������������Hình�2.1:�dao�ti�n�ren�tam�gi�c�ngo�i�v��trong��

�

II.�Các�thông�số�hình�học�của�dao�tiện�ở�trạng�thái�tĩnh�

�
H�nh�2�.2:�c�c�th{ng�s¬�dao�ti�n�ren�tam�g�c��
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2.1�G�c�tro�cߛ��:�l��g§c�~}²c�t�o�b¯i�m�t�tr}±c�c´a�dao�v��m�t�ph�ng�~�y.�G§c�
tr}±c�th}®ng�~}²c�ch¨n�trong�kho�ngߛ� = −5଴ ÷��40଴�
G§c�tr}±c�c§�t�c�d·ng�b�o�~�m�cho�phoi�tho�t�ra�d��d�ng.�

2.2�G�c�sau�ch�nh� � :� l��g§c�~}²c� t�o�b¯i�m�t�ph�ng�c�t�g¨t�v��m�t�sau�ch¢nh�
c´a� dao� trong� ti�t� di�n� ch¢nh.� G§c� sau� ch¢nh� th}®ng� ~}²c� ch¨n� trong�
kho�ngߙ� = 4଴� ÷�12଴�

2.3�G�c�syc��:�l��g§c�~}²c�t�o�b¯i�giºa�m�t�tr}±c�v��m�t�sau�ch¢nh�c´a�dao�~o�
trong�ti�t�di�n�ch¢nh.�

-� Khi� c�t� v�t� li�u�m�m� g§c� s�cߚ��th}®ng� ~}²c� ch¨n� trong� kho�ngߚ� = 40଴� ÷
50଴�

-� Khi�c�t�v�t�li�u�d�o�g§c�s�cߚ��th}®ng�~}²c�ch¨n�trong�kho�ngߚ� = 55଴� ÷ 75଴�
-� Khi� c�t� v�t� li�u� gi¤n� g§c� s�cߚ��th}®ng� ~}²c� ch¨n� trong� kho�ngߚ� = �75଴� ÷

85଴�
2.4�G�c� cytࢾ�:� l�� g§c� ~}²c� t�o� giºa� m�t� tr}±c� v�� m�t� ph�ng� c�t� g¨t.ߜ� =

90଴�– �ߛ
2.5�G�c�nghilng�ch�nh��:�l��g§c�~}²c�t�o�b¯i�h�nh�chi�u�c´a�l}°i�c�t�ch¢nh�trzn�

m�t�ph�ng�~�y�v��ph}|ng�ch�y�dao.�
2.6�G�c�nghilng�ph¢�࣐૚:�l��g§c�~}²c�t�o�b¯i�h�nh�chi�u�c´a�l}°i�c�t�ph·�trzn�

m�t� ph�ng� ~�y� v�� ph}|ng� ch�y� dao.�G§c� nghizng� ph·� th}®ng�~}²c� ch¨n�
trong�kho�ng�߮ଵ = 10଴� ÷ 15଴�

2.7�G�c�m i�daoࢿ��:� l��g§c�~}²c�t�o�b¯i�h�nh�chi�u�c´a�l}°i�c�t�ch¢nh�v��l}°i�
c�t�ph·�trzn�m�t�ph�ng�~�y.ߝ� + �߮� + ߮ଵ = 180଴�
III.� Sự�thay�đổi�thông�số�hình�học�của�dao�tiện�khi�gá�dao�

�
H�nh�2.3:�S|�~©�bi�u� th£�m­t�s¬�
g§c�c´a�dao�ti�n�ren�ph�i�

�

IV.�Ảnh�hưởng�của�các�thông�số�hình�học�của�dao�tiện�đến�quá�trình�cắt�
���������Trong�qu��tr�nh�c�t,�c�c�th{ng�s¬�h�nh�h¨c�c´a�dao�c§�th��thay�~ªi�so�v±i�c�c�

th{ng�s¬��¯�tr�ng�th�i�t¡nh�

�

��µ���
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-�Do�trong�qu��tr�nh�c�t�c§�k��t±i��nh�h}¯ng�c´a�c�c�chuy�n�~­ng�ch�y�dao�

-�Do�mµi�dao�g��kh{ng�ngang�tym�m�y�:�dao�ti�n�ren�khi�m�i�s�c�c§�g§c�tr}±cߛ��v��
g§c�sauߙ�.�c�c�g§c�n�y�c§�th��thay�~ªi�n�u�g��dao�kh{ng�~¶ng�tam�c´a�m�y.�S¼�thay�
~ªi�ph·�thu­c�kho�ng�c�ch�giºa�mµi�dao�v±i�tym�m�y�khi�dao�g��cao�h|n�ho�c�th�p�
h|n�tym�v��qu��tr�nh�gia�c{ng�

-�Do�tr·c�thyn�dao�khi�g��kh{ng�vu{ng�g§c�v±i�~}®ng�tym�c´a�m�y:�dao�ti�n�ren�sau�
khi�m�i�s�c�c§�g§c�nghizng�ch¢nh�߮�v��g§c�nghizng�ph·�߮ଵ.��N�u�khi�g��dao�m��tr·c�
c´a� thyn� dao� t�o� v±i� tr·c� quay� c´a� chi� ti�t�m­t� g§c�<�90଴�th�� g§c� nghizng�߮,�߮ଵ�s��
thay�~ªi�.�s¼�thay�~ªi�c�c�g§c�nghizng�ch¢nh�v��g§c�nghizng�ph·�do�tr·c�c´a�thyn�dao�
g��kh{ng�vu{ng�g§c�v±i�~}®ng�tym�c´a�m�y�~}²c�th��hi�n.�

V.�Mài�dao�tiện�
-�Dao�ti�n�ren�ngo�i�v��trong�~}²c�ch��t�o�b�ng�th�p�gi§��ho�c�~}²c�g�n�h²p�kim�

c»ng.�Tr�c�di�n�c´a�dao�ph³�h²p�v±i�tr�c�di�n�gia�c{ng.trong�qu��tr�nh�c�t�dao�c§�th��
l�m�m¯�r­ng�r�nh�ren.v��th��trzn�th¼c�t��tr�c�di�n�c´a�dao�th}®ng�~}²c�m�i�nh¥�h|n�so�
v±i�lÀ�thuy�t,�l}²ng�m�i�nh¥�h|n�ph·�thu­c�v�o�v�t�li�u�l�m�dao.�

-�w¬i�v±i�dao�th�p�gi§,�g§c�mµi�dao�m�i�nh¥�~i�10�-20h�(�ph¶t�)�dao�h²p�kim�t¸�20�
l�30h�-��G§c�tho�tߛ���khi�ti�n�tinh�b�ng�0�(ߛ� = 0�)�,�khi�ti�n�th{ߛ� = 5� − 10°�

-�G§c�s�t�¯�hai�bznߙ�ଵୀߙ�ଶ�=�3�-�50�
-�G§c�sau�ch¢nhߙ����ୀ�12�-�150�

-�Sau�khi�m�i�~}²c�ki�m�tra�b�ng�d}°ng�

VI.�Vệ�sinh�công�nghiệp�
-�V��sinh�s�ch�s��phoi�ti�n,�dung�d£ch�l�m�ngu­i�c¤n�~¨ng�l�i�¯�trzn�m�y�b�ng�gi��
lau�v��chªi�

-�Lau�s�ch�c�c�d·ng�c·�~o,�d·ng�c·�c�t�v��c�t�g¨n�v�o�t´�d·ng�c·�ho�c�¯�v£�tr¢�~��
quy�~£nh�

-�Qu�t�s�ch�s�n�nh��x}¯ng�v��xung�quanh�m�y�ti�n�

-�S�p�x�p�g¨n�g�ng�c�c��chi�ti�t�~��gia�c{ng,�ph{i�li�u�v�o�v£�tr¢�quy�~£nh�

-�D³ng�d�u�b{i�tr|n�b{i�lzn�c�c�b���tr}²t�l�m�vi�c�¯�trzn�b�n�xe�dao�v��bxng�m�y.�

Câu�hỏi�

1.� Trình�bày�Các�thông�số�hình�học�của�dao�tiện�ở�trạng�thái�tĩnh�?�
2.� Trình�bày�hưởng�của�các�thông�số�hình�học�của�dao�tiện�đến�quá�trình�cắt�?�

� �
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Bài�3�:�TIỆN�REN�TAM�GIÁC�NGOÀI�
Mục�tiêu:��

Học�xong�bài�này�người�học�có�khả�năng:�

-�Trình�bày�được�yêu�cầu�kỹ�thuật�khi�tiện�ren�tam�giác�ngoài.�

-�Tra�được�bảng�chọn�chế�độ�cắt�khi�tiện�ren�tam�giác�ngoài.�

-�Vận�hành�thành�thạo�máy�tiện�để�tiện�ren�tam�giác�ngoài�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�được�các�dạng�sai��hỏng,�nguyên�nhân�và�cách�khắc�phục.�

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

�

I.�Yêu�cầu�kỹ�thuật�khi�tiện�ren�tam�giác�ngoài�
Khi�ti�n�ren�ngo�i�c�n�b�o�~�m�c�c�yzu�c�u�sau:���

-�Ren�~¶ng�pr{fin.��

-�Ren�kh{ng�~ª,�kh{ng�m�.���

-� L�p�gh�p�s¢t�zm.��

-�Ren�ti�n�ph�i�~�t�~­�b§ng��∇4�
II.�Phương�pháp�gia�công�
2.1�Phonng�phtp�ti�n�ren�chwn�vq�ren�l���

2.1.1.�Khti�ni�m��

a)�Ren�chwn�(ren�h�p)��
Ren� th¼c�hi�n� l�� ren�ch�n�khi�b}±c� ren�c´a� v¢t�me�chia�h�t� cho�b}±c� ren� th¼c�

hi�n�l��m­t�s¬�nguyzn�l�n.��

�� a)�� b)��

�

��

��

��

��

��

��
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a.� Dao�lxng�tr·.�b.�Dao�~¡a�tr¤n��
H�nh�3.1�:��Dao�ti�n�ren��

��

V¢�d·�1:��B}±c�ren�tr·c�v¢t�me�Pm�=�12�mm�c§�c�c�b}±c�xo�n�c�n�ti�n�l��ren�ch�n:��

Pn�=1;�Pn�=�1,5�mm;�Pn�=�2�mm;�Pn�=�3�mm;�Pn�=�4�mm;��Pn�=�6�mm.��

V¢�d·�2:���Pm�=�6�mm�c§�c�c�b−±c�xo�n�ch�n��Pn�=�1�mm;�Pn�=�1,5�mm;�Pn�=�2mm�
�Pn�=����3mm;�Pn�=�6�mm.����������������������������������

w�c�~i�m:�¯�b�t�k½�v£�tr¢�n�o�trzn�bxng�m�y�c§�th��~§ng�ho�c�m¯�~ai�¬c�hai�nºa�

dao�v�n�c�t�~¶ng�~}®ng�xo�n�cµ.��

b)�Ren�l��(ren�khmng�h�p):��

Ren� th¼c� hi�n� l�� ren� l�� khi� b}±c� ren� c´a� v¢t�me� chia� cho� b}±c� ren� th¼c� hi�n�

kh{ng�ph�i�l��m­t�s¬�nguyzn�l�n�ch�n.��

V¢�d·�:��Pm�=�12�mm�c§�b}±c�xo�n�l��Pn�=�1,25�mm��

������������Pm�=��6�mm�c§�b}±c�xo�n�l���Pn�=��1,75�mm;�Pn�=�4�mm;�Pn�=�8�mm�v.v...��

w�c�~i�m:�¯�b�t�k½�v£�tr¢�n�o�trzn�bxng�m�y�n�u�~§ng�ho�c�m¯�~ai�¬c�hai�nºa�dao�

kh{ng�c�t�~¶ng�~}®ng�xo�n�cµ.��

2.1.2.�Phonng�phtp�ti�n����
�

a)�Phonng�phtp�ti�n�ren�chwn:��

Tr}±c�khi�ti�n�~}a�dao�v��c�ch�m�t�~�u�c´a�ph{i�m­t�kho�ng�2��~�n�3�b}±c�ren,�

kh¯i�~­ng�tr·c�ch¢nh�quay,�ti�n�dao�ngang�m­t�kho�ng�b�ng�chi�u�syu�c�t�~��~}²c�

x�c�~£nh�r©i�~§ng�~ai�¬c�hai�nºa�~��ti�n�ren.�Khi�dao�c�t�~¶ng�chi�u�d�i�ren�quay�

nhanh�tay�quay�b�n�tr}²t�ngang�ng}²c�chi�u�kim�~©ng�h©�~��~}a�dao�ra�kh¥i�m�t�

ren,�g�t�tay�g�t�m¯�~ai�¬c�c´a�tr·c�v¢t�me�v��~}a�xe�dao�v��v£�tr¢�ban�~�u�b�ng�tay�

quay�xe�dao�ho�c�d³ng�n¶t�b�m�~i�u�khi�n�ch�y�b�n�nhanh,�~i�u�ch�nh�chi�u�syu�

c�t,�~§ng�~ai�¬c�v¢t�me�v��c»�nh}�th��ti�n�ren�cho�~�n�khi�~¶ng�k¢ch�th}±c.�Trong�c��

qu��tr�nh�ti�n�ren�kh{ng�c�n�d¸ng�tr·c�ch¢nh.��

Khi�ti�n�ren�c§�chi�u�d�i�ren�ng�n�c§�th��d³ng�ph}|ng�ph�p�ph�n�h©i�mau.��

�
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�b)��Phonng�phtp�ti�n�ren�l�:��

C�ch�ti�n�ren�l��b�ng�ph}|ng�ph�p�ph�n�h©i�mau:��

Ph}|ng�ph�p�n�y�d��th¼c�hi�n�nh}ng�khi�ti�n�nhºng�~o�n�ren�d�i�th®i�gian�ch®�

~²i�~��ch�y�dao�kh{ng�t�i�v��v£�tr¢�kh¯i�~�u�m�t�nhi�u�th®i�gian�d�n�~�n�nxng�su�t�

th�p.��

Th»�t¼�th¼c�hi�n:��

w}a�dao�v��v£�tr¢�giºa�kho�ng�chi�u�d�i�ren�c�n�c�t.��

w�t�dao�c�ch�xa�m�t�ngo�i�m­t�kho�ng,�~i�u�ch�nh�t¬c�~­�quay�c´a�tr·c�ch¢nh�v��

b}±c�ren�c�n�c�t.���

Ch�y�th¹�tr·c�ch¢nh�~��ki�m�tra�t¬c�~­�tr·c�ch¢nh�v��~§ng�~ai�¬c�tr·c�v¢t�me�cho�

dao�c�t�m­t� ~}®ng�m®�~��ki�m� tra� b}±c� ren.�Khi�dao� c�t� h�t� chi�u�d�i�~o�n� ren�

quay�nhanh�tay�quay�b�n�tr}²t�ngang�ng}²cc�chi�u�kim�~©ng�h©�~��~}a�dao�ra�kh¥i�

m�t�ren,�d³ng�tay�g�t�~�o�chi�u�quay��tr·c�ch¢nh�ng}²c�chi�u�kim�~©ng�h©�~��h©i�

dao�v��l�i�v£�tr¢�c�ch�m�t�~�u�ph{i�kho�ng�2�~�n�3�b}±c�xo�n�ren,�d¸ng�tr·c�ch¢nh,��

l�y�chi�u�syu�c�t�b�ng�du�x¢ch�b�n�tr}²t�ngang�c�t�v��c�t�l�t�c�t�ti�p�theo.��

C�ch�ti�n�ren�l��b�ng�~©ng�h©�ch��~�u�ren��

H�u�h�t�c�c�m�y�ti�n�~�u�c§�~©ng�h©�ch��~�u�ren�l�p�bzn�h{ng�xe�dao�~��ch��th®i�

~i�m�~§ng�~ai�¬c�hai�nºa�xn�kh±p�v±i�tr·c�v¢t�me�khi�ti�n�ren.��

B�nh�rxng�Z�c´a�~©ng�h©�xn�kh±p�v±i�ren�c´a�tr·c�v¢t�me�F.�Khi�tr·c�v¢t�me�F�

quay�th��b�nh�rxng�Z�quay,�l�m�cho�tr·c�C�c§�l�p�m�t�~©ng�h©�V�quay.�Trzn�m�t�

~©ng�h©�V�c§��kh�c�v�ch�nh�m�nzu�ra�th®i�~i�m�c�n�~§ng�~ai�¬c�hai�nºa�xn�kh±p�

v±i�tr·c�v¢t�me�~��dao�c�t�ch�y�~¶ng�r�nh�c�t�tr}±c�~§.��

Khi�ti�n�ren�ch�n�s¹�d·ng�v�ch�b�t�k½��

Khi�ti�n�ren�l��ph�i�s¹�d·ng�c�ch�v�ch:�1,3,5,7,9,11�ho�c�2,4,6,8,10,12.��
Ph}|ng�ph�p�ti�n�ren�tr�i��

Quy�tr�nh�ti�n�ren�tr�i�gi¬ng�nh}�khi�ti�n�ren�ph�i��ch��kh�c�l��~�o�chi�u�quay�c´a�

tr·c�v¢t�me�ng}²c�chi�u�v±i�chi�u�ti�n�ren�ph�i,�ti�n�r�nh�v�o�dao�~�u�bzn�tr�i�c´a�

ren�c�n�ti�n.�Tr·c�ch¢nh�quay�thu�n�chi�u�(ng}²c�chi�u�kim�~©ng�h©),�dao�ti�n�ren�

g��ngºa�b�nh�th}®ng,�dao�di�chuy�n�t¸�·�tr}±c�v��ph¢a�·�sau.��
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�
H�nh�3.2:���w©ng�h©�ch��~�u�ren��

A-�B�n�l�.�O-�Ch¬t�b�n�l�.�B-�Thyn�tr·c�~©ng�h©.�C-�Tr·c�~©ng�h©.���
Z-�B�nh�rxng.�F-�Tr·c�v¢t�me.�V-�M�t�~©ng�h©.��

�� �2.2.�Tiến�hành�gia�công.�
-�Chu�n�b£�m�y,�v�t�t},�d·ng�c·,�thi�t�b£��

+�Th¹�m�y�v��ki�m�tra�ph�n�c|,�~i�n��

+�Ki�m�tra�h��th¬ng�b{i�tr|n�v��~i�u�ch�nh�c�c�b­�ph�n�di�tr}²t�c´a�m�y��

�+�Ch¨n�v��thay�~©�g��ph{i��

+�S�p�x�p�n|i�l�m�vi�c�

�-��G��ph{i�trzn�2�mµi�tym��

+�Th�o,�l�p�mµi�tym,�mym�c�p�t¬c��

+�N±i�l¥ng,�di�chuy�n,�xi�t�ch�t�·�~­ng��

+�Ki�m�tra�v��~i�u�ch�nh�~­�~©ng�tr·c�giºa�hai�mµi�tym��

+�L�p�v��xi�t�ch�t�t¬c�v�o�ph{i��

+�G��~�t�v��xi�t�ch�t�ph{i��

-�G��dao�ti�n�ren�th{�v��tinh��

+�L�p�s|�b­�dao�ti�n�ren��
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�
H�nh�3.3�:�c�ch�g��dao�

+�w¢�u�ch�nh�~�u�dao�kh¢t�d}°ng,�mµi�dao�~¶ng�tym�ph{i,�~}®ng�phyn�gi�c�

c´a�g§c�mµi�dao�vu{ng�g§c�v±i�~}®ng�tym�ph{i.���

+�K�p�ch�t�dao��

-�Ch¨n�ch��~­�c�t�(v,�t�s)�~��ti�n�th{�ren��

����+�Ch¨n�v�n�t¬c�c�t�v�(m/ph)��

Khi�ti�n�th�p�b�ng�dao�th�p�gi§��ch¨n�V=10�~�n�20�m/ph¶t,�khi�ti�n�gang�V=10�

~�n�15m/ph¶t.��

Khi�ti�n�th�p�b�ng�dao�h²p�kim�c»ng�ch¨n�V=�50�~�n�80�m/ph¶t.��

Khi�ti�n�ren�trong�v�n�t¬c�c�t�gi�m�25�~�n�20%�so�v±i�khi�ti�n�ngo�i.��

+Ch¨n�l}²ng�ch�y�dao�S��

Khi�ti�n�ren�b}±c�ti�n�ch¢nh�b�ng�b}±pc�xo�n�c´a�ren�c�n�c�t,�d¼a�v�o�b�ng�ren�

g�n�trzn�h­p�ch�y�dao�m��~�t�c�c�tay�g�t�~¶ng�c�c�v£�tr¢�th¢ch�h²p.��

�+Ch¨n�chi�u�syu�c�t� t�cho�m«i� l�t�c�t�ph·�thu­c�v�o�ph}|ng�ph�p� ti�n�dao,�

b}±c�ren,�v�t�li�u�gai�c{ng,�~­�c»ng�vºng�c´a�h��th¬ng�c{ng�ngh�.�Th}®ng�ch¨n�t¸�

0,05�~�n�0,4�mm.�Khi�ti�n�tinh�th��d³ng�kho�ng�0,05�ho�c�ch�y�dao�v±i�t�=�0��

����+�Ch¨n�ph}|ng�ph�p�ti�n�dao��

Khi�ti�n�ren�th}®ng�d³ng�ph}|ng�ph�p�ti�n�dao�ngang�sau�m«i�h�nh�tr�nh�ch�y�

dao���

wi�u�ch�nh�s¬�v¤ng�quay�tr·c�ch¢nh��
wi�u�ch�nh�b}±c�xo�n��

-�Ti�n�th{��

�
�

�������������������������������������������H�nh�3.4:��S|�~©�ti�n�ren�v±i�ph}|ng�ph�p�ti�n�dao�ngang�

�

��
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+�Ti�n�m­t�~}®ng�ren�m®.��

+�Ki�m�tra�b}±c�ren.��

+�Ti�n�ren.��
+�wo�k¢ch�th}±c�~}®ng�k¢nh�ngo�i�b�ng�th}±c�c�p.���

+�tra�bizn�d�ng��v��b}±c�ren�b�ng�d}°ng�ren.��

-�Ti�n�tinh��

+�wi�u�ch�nh�m�y�~�n�t¬c�~­�th¢ch�h²p��

+�Ch¨n�chi�u�syu�c�t:�t�=�0,05�mm,�m­t�s¬�h�nh�tr�nh�t�=�0�~��s¹a�~¶ng�v��l�m�
l�ng�ren.���

+�Ti�n�ren��

-�Ki�m�tra�ren�b�ng�cal¢p�ren�v¤ng,�d}°ng�ren�ho�c�pan�me���

-��Ch¶�À:��Kh¯i�~­ng�tr·c�ch¢nh�quay�~��ki�m�tra�t¬c�~­�tr}±c�khi�~§ng�~ai�¬c�
hai�nºa�v��nh��~ai�¬c�hai�nºa�sau�khi�~��ti�n�ren�xong.��

III.�Dạng�sai�hỏng,�nguyên�nhân�và�biện�pháp�đề�phòng�
�

C�c�d�ng�sai�
h¥ng�� Nguyzn�nhyn�� Bi�n�ph�p�~��ph¤ng��

B}±c�ren�sai�� -wi�u�ch�nh�v£�tr¢�c�c�tay�g�t�

h­p�b}±c�ti�n�sai��

-L�p�b­�b�nh�rxng�thay�th��sai.��

-Tr·c�v¢t�me�m¤n�nhi�u��

-�wi�u�ch�nh�l�i�v£�tr¢�tay�g�t�c´a�
m�y��

-�T¢nh�to�n�v��thay�l�i�b�nh�rxng�
thay�th���

Ren�kh{ng��
~¶ng�g§c�~­��

-�Dao�m�i�kh{ng�~¶ng��
-�Dao�g��kh{ng�~¶ng�tym��

-�Ki�m�tra�dao�khi�m�i��
G��dao�theo�d}°ng,�~¶ng�tym��

Chi�u�cao�ren�
sai��

-�L�y�chi�u�syu�c�t�sai��
-�S¹�d·ng�du�x¢ch�sai��
-�Dao�m¤n��

-�wi�u�ch�nh�chi�u�syu�ch¢nh�x�c��

-�Ti�n�th¹��

Ren�b£�~ª�� -�w}®ng�phyn�gi�c�c´a�g§c�~�u�
dao� � kh{ng� vu{ng� g§c� v±i�
~}®ng�tym�v�t�gia�c{ng��

-�G��dao�theo�d}°ng��
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w­�nh�m��
kh{ng�~�t��

-�Chi�u�syu�c�t�l±n��
-�Dao�m¤n��
-�C��hai�l}°i�c�t�c³ng�l�m�vi�c��
-�Mµi�dao�nh¨n��

-�Phoi�b�m��

-�Gi�m�l}²ng�chi�u�syu�c�t.��
-�M�i�s¹a�l�i�dao���

-�Gi�m�t¬c�~­�c�t,���
-�D³ng�dung�d£ch�tr|n�ngu­i��

IV.Kiểm�tra�sản�phẩm.�
C�ch�~o�b}±c�ren,�b}±c�xo�n,�~}®ng�k¢nh�~�nh�ren�v��chi�u�cao�ren���

-� wo�b}±c�ren��
C�ch�th»�nh�t:�D³ng�th}±c�l��~o�11�~�u�ren,�n�u�ren�tam�gi�c,�c¤n�c�c�lo�i�ren�

kh�c�~o�10�kho�ng�l©i�v��10�kho�ng�l¦m,�b}±c�ren�~o�~}²c�b�ng�1/10�chi�u�d�i��

~o�n�v¸a�~o.��
V¢�d·:�Trzn�h�nh�22.1.9�d³ng�th}±c�l��~o�kho�ng�c�ch�trzn�11�~�nh�ren�~}²c�40�

mm,�nh}�v�y:��b}±c�ren�P�=� �=�4�mm.��������

�

C�ch�th»�hai:�D³ng�d}°ng�~o�ren��-�Ki�m�tra�b}±�ren�v��g§c�tr�c�di�n�c´a�ren:��

Ch¨n�d}°ng�c§�ghi�b}±c�ren�ph³�h²p,��p�lzn�m�t�ren�n�u�v¸a�s¢t�l��~}²c.����

C�ch�th»�ba:�D³ng�gi�y�in�tr¼c�ti�p�h�nh�ren�r©i�d³ng�th}±c�l��ho�c�th}±c�c�p�~o�

nh}�khi�c�ch�th»�nh�t.�C§�th��d³ng�c�ch�n�y�khi�c�n�x�c�~£nh�b}±c�ren�¯�nhºng�ch«�

m��kh§�d³ng�th}±c�~��~o�~}²c.���

C�ch�th»�t}�:�D³ng�tr·c�cº�v��b�c�cº�~o�ren:�

-�N�u�ki�m�tra�ren�ngo��

-��d³ng�b�c�cº�~o�ren,�n�u�ki�m�tra�ren�trong��

-��d³ng�tr·c�cº�~o�ren.���
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H�nh�3.5�:��wo�b}±c�ren�v��~}®ng�k¢nh��
trung�b�nh�b�ng�b�c�cº��~o�ren��
1.�Chi�ti�t.�2.�b�c�cº�~o�ren��

�

�

V.�Vệ�sinh�công�nghiệp.�
-�V��sinh�s�ch�s��phoi�ti�n,�dung�d£ch�l�m�ngu­i�c¤n�~¨ng�l�i�¯�trzn�m�y�b�ng�gi��
lau�v��chªi�

-�Lau�s�ch�c�c�d·ng�c·�~o,�d·ng�c·�c�t�v��c�t�g¨n�v�o�t´�d·ng�c·�ho�c�¯�v£�tr¢�~��
quy�~£nh�

-�Qu�t�s�ch�s�n�nh��x}¯ng�v��xung�quanh�m�y�ti�n�

-�S�p�x�p�g¨n�g�ng�c�c��chi�ti�t�~��gia�c{ng,�ph{i�li�u�v�o�v£�tr¢�quy�~£nh�

-�D³ng�d�u�b{i�tr|n�b{i�lzn�c�c�b���tr}²t�l�m�vi�c�¯�trzn�b�n�xe�dao�v��bxng�m�y.�

Câu�hỏi�

1.� Trình�bày�các�bước�tiến�hành�gia�công�?�
2.� Trình�bày�Dạng�sai�hỏng,�nguyên�nhân�và�biện�pháp�đề�phòng�?�

� �
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Bài�4�:�TIỆN�REN�TAM�GIÁC�TRONG�
Mục�tiêu:��

Học�xong�bài�này�người�học�có�khả�năng:�

-�Trình�bày�được�yêu�cầu�kỹ�thuật�khi�tiện�ren�tam�giác�trong.�

-�Tra�được�bảng�chọn�chế�độ�cắt�khi�tiện�ren�tam�giác�trong.�

-�Vận�hành�thành�thạo�máy�tiện�để�tiện�ren�tam�giác�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�được�các�dạng�sai��hỏng,�nguyên�nhân�và�cách�khắc�phục.�

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

I.�Yêu�cầu�kỹ�thuật�khi�tiện�ren�tam�giác�trong�
Khi�ti�n�ren�trong�c�n�b�o�~�m�c�c�yzu�c�u�sau:���

-�Ren�~¶ng�pr{fin.��

-�Ren�kh{ng�~ª,�kh{ng�m�.���

-� L�p�gh�p�s¢t�zm.��

II.Phương�pháp�gia�công�

Dao� ti�n� ren� trong� c§� h�nh�d�ng�~�u�dao�nh}�dao� ti�n� ren�ngo�i�nh}ng�~}®ng�

phyn�gi�c�g§c�mµi�dao�ti�n�ren�trong�vu{ng�g§c�v±i�~}®ng�tym�c´a�thyn�dao.�Dao�

y�u�h|n�dao� ti�n� ren�ngo�i�nzn�khi� ti�n�ch��~­�c�t� th}®ng�ch¨n�kho�ng�70%�khi�

ti�n�ren�ngo�i.���

K¢ch�th}±c�c´a�l«�tr}±c�khi�c�t�ren�~}²c�t¢nh�theo�c{ng�th»c:�D1�=�D-2�H���

V¢�d·:�T¢nh�k¢ch�th}±c�l«�c�n�ti�n�ho�c�khoan�~��ti�n�ren�~ai�¬c�M20.��

H�=0,6�P,��D�=�20�mm��
D1�=�20�l�2x�0,6x2,5�=�17�mm��

w��ti�n�nhanh�v��ren�d��l�p�gh�p�ta�c§�th��ti�n�ho�c�khoan�l«�φ17,5�mm��
III.Dạng�sai�hỏng,�nguyên�nhân�và�biện�pháp�đề�phòng�

��
C�c�d�ng�sai�h¥ng�� Nguyzn�nhyn�� Bi�n�ph�p�~��ph¤ng��

Ren�kh{ng�~´�chi�u�cao�� w}®ng�k¢nh�l«�l±n�� Gia�c{ng�l«�~¶ng�theo�
yzu�c�u��
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Ren�b£�l³a,�s»t�m��� -�w}®ng�k¢nh�l«�nh¥���

-�Dao�m¤n��

-Thi�u�dung�d£ch�tr|n�
ngu­i��

-Gia�c{ng�l«�nh¥�l±n�h|n�

~}®ng�k¢nh�trong�c´a�ren�

theo�sª�tay�k¿�thu�t��

-B{i�tr|n�~´��
Chi�u�cao�c´a�ren�kh{ng�
~�u�nhau��

L«�kh{ng�~�m�b�o�~­�tr·���

��

Ki�m�tra�~­�tr·,�~­�th�ng�
c´a�l«��

Kh{ng�~�m�b�o�~­�nh�m�� -Dao�m¤n���

-V�n�t¬c�c�t�l±n�
�-Thi�u�dung�d£ch�tr|n�
ngu­i��

-M�i�s¹a�l�i�dao��

-Gi�m�v�n�t¬c�c�t��
-�Bª�sung�dung�d£ch�tr|n�
ngu­i��

�IV.Kiểm�tra�sản�phẩm.�
Quan�s�t,�d³ng�th}±c�c�p�~o�~�nh�ren,�d³ng�tr·c�ren�chu�n�v�n�th¹�n�u�s¢t�zm�l��
~�t�yzu�c�u.�

�
H�nh�4.1:��ki�m�tra�ren�bvng�calip�
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�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

K¢ch�th}±c�c´a�~ai�¬c�s�u�c�nh�(mm)��

Tzn�
k¢ch�
th}±c��

K¢ch�th}±c�~}®ng�k¢nh�danh�ngh¡a�
c´a�ren��

8�� 10�� 12�� 14�� 16�� 20��

P�� 1,2�
5��

1,5�� 1,7�
5��

2�� 2�� 2,5��

S��� 13�� 17�� 19�� 22�� 24�� 30��

D��� 14,�
4��

18,�
9��

21,�
1��

24,�
5��

26,�
8��

33,�
6��

H�� 6,5�� 8�� 10�� 11�� 13�� 16��
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B�n�v��chi�ti�t�gia�c{ng��
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4.�Ti�n�ren��

��

�

-�wi�u�ch�nh�t¬c�~­�quay�c´a�tr·c�ch¢nh�ntc�
=��
100�º�150�vg/ph¶t���
-� wi�u�ch�nh�m�y�theo�b}±c�ti�n�dao��
P�=�2�mm��
-ren�h��m�t����
-Kh¯i�~­ng�tr·c�ch¢nh�quay��
-�ki�m�tra�ntc��~¶ng�r©i�m±i�~§ng�~ai�¬c�hai�
nºa�~��ch�y�dao�t¼�~­ng.��
+�wi�u�ch�nh�dao�~��c�t�l�t�~�u�tizn�:�Kh¯i�
~­ng� tr·c� ch¢nh� quay,� ~}a� dao� l¨t� l«�
kho�ng� 5� mm,� quay� tay� quay� b�n� tr}²t�
ngang�ng}²c�chi�u�kim�~©ng�h©� �~}a�dao�
ch�m�m�t�l«�v��~}a�dao�d¨c�ra�ngo�i�c�ch�
m�t� ~�u� ph{i� kho�ng� 5� mm,� d¸ng� tr·c�
ch¢nh,�xem�v�ch�du�x¢ch�tr³ng�v�ch�chu�n�
ho�c�ch�nh�m�t�s¬�b�n�tr}²t�ngang�v��"0".���
-C�t�l�t�th»�nh�t:�kh¯i�~­ng�tr·c�ch¢nh�
quay,�dao�ch�y�d¨c.�Khi�v�ch�d�u�~�n�
mi�ng�l«,�ra�dao�kh¥i�m�t�ren�b�ng�c�ch�
quay��tay�quay�b�n�tr}²t�ngang�c³ng�chi�u�
kim�~©ng�h©��m­t�kho�ng�~´�dao�tho�t�ra�
kh¥i�l«�m��l}²ng�dao�kh{ng�c¨�x�t�v�o�
th�nh�l«,�~�o�chi�u�tr·c�ch¢nh,�khi�dao�ra�
kh¥i�l«�kho�ng�15�mm,�~}a�dao�ti�n�g�n�
l�i�c�ch�m�t�ph{i�kho�ng�5�mm�v��th¼c�
hi�n�t}|ng�t¼�l�t�c�t�~�u�cho�~�n�khi�ren�
~�t�chi�u�cao.��

5.�Ki�m�tra�ho�n�thi�n��

��

Quan�s�t,�d³ng�th}±c�c�p�~o�~�nh�ren,�
d³ng�tr·c�ren�chu�n�v�n�th¹�n�u�s¢t�zm�l��
~�t�yzu�c�u.��

6.�S�p�x�p�d·ng�c·,�thi�t�b£,�v��sinh�
c{ng�nghi�p��

��

C�t�~i�n,�~}a�to�n�b­�c�c�c�n�g�t�v��v£� tr¢�
trung� gian,� l�m� s�ch� d·ng� c·� c�t,� ~o� v��
b�o�qu�n�~¶ng�quy�c�ch,�l�m�v��sinh�m�y,�
n|i�l�m�vi�c.��

�
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V.�Vệ�sinh�công�nghiệp.�
-�V��sinh�s�ch�s��phoi�ti�n,�dung�d£ch�l�m�ngu­i�c¤n�~¨ng�l�i�¯�trzn�m�y�b�ng�gi��
lau�v��chªi�

-�Lau�s�ch�c�c�d·ng�c·�~o,�d·ng�c·�c�t�v��c�t�g¨n�v�o�t´�d·ng�c·�ho�c�¯�v£�tr¢�~��
quy�~£nh�

-�Qu�t�s�ch�s�n�nh��x}¯ng�v��xung�quanh�m�y�ti�n�

-�S�p�x�p�g¨n�g�ng�c�c��chi�ti�t�~��gia�c{ng,�ph{i�li�u�v�o�v£�tr¢�quy�~£nh�

-�D³ng�d�u�b{i�tr|n�b{i�lzn�c�c�b���tr}²t�l�m�vi�c�¯�trzn�b�n�xe�dao�v��bxng�m�y.�

Câu�hỏi�

1.� Trình�bày�các�Dạng�sai�hỏng,�nguyên�nhân�và�biện�pháp�đề�phòng�khi�tiện�
ren�tam�giác�trong�?�

2.� Kiểm�tra�một�số�chi�tiết�có�ren�?�

� �
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TÀI�LIỆU�THAM�KHẢO�
1.� Nguyễn�Thị�quỳnh�,Phạm�Minh�Đạo,�Trần�Sĩ�Tuấn�-Giaó�trình�tiện�2�
2.� ĐÊNHEJNƯI-CHIXKIN-TƠKHO�người�dịch�:Nguyễn�Quang�Châu�–�Kỹ�

thuật�Tiện�–�nhà�xuất�bàn�Thanh�Niên�
3.� Đỗ�đức�cường�–�Kỹ�thuật�tiện-�Bộ�môn�cơ�khí�kim�loại�
4.� Trần�Minh�Hùng�–�Giáo� trình�thực�hành�cơ�bản�nghề� tiện-�nhà�xuất�bản�

lao�động�–�xã�hội�


