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Bài�1.�Khái�niệm�chung�về��ren�thang�
Mục�tiêu:��

-�Xác�định�được�các�thông�số�cơ�bản�của�ren�thang.�
� -�Trình�bày�được�các�phương�pháp�lấy�chiều�sâu�cắt�khi�tiện�ren�thang�

-�Tính�toán�được�bộ�bánh�răng�thay�thế.��
-�Lắp�được�bộ�bánh�răng�thay�thế,�điều�chỉnh�được�máy�khi�tiện�ren�thang.�
-�Rèn�luyện�tính�kỷ�luật,�kiên�nhẫn,�cẩn�thận,�nghiêm�túc,�chủ�động�và�tích�cực�sáng�tạo�

trong�học�tập.�
1.�Các�thông�số�cơ�bản�của�ren�thang��
Các�loại�ren�thang�ngoài�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

Hình�1.Ren�thang�ngoài.�

�
Hình�2.�Thông�số�ren�thang.�

�
Góc�profin�:� � � α�=�300�
Bước�ren�� :� � P=�1,5�-�48�mm�
Chiều�cao�profin�làm�việc�:� H1=�0,5.P�
Chiều�cao�thực�hành�:�� h�=�0,5P�+�Z�
Đường�kính�danh�nghĩa���:�� d�=�8-230mm�
Đường�kính�trung�bỡnh�:���� d2=�d�–�0,5P�
Đường�kính�đáy�ren�:����������������d3�=�d�–�(�P�+�2Z�)�
Khe�hở�đáy�ren�:������������������������Z�=0,15�÷�1�mm�
Góc�lượn�đáy�ren�:���������������������r�=�0,15�÷�1�mm�
Chiều�rộng�đỉnh�ren�:� � �L�=�0,366.P�
�
�
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�
Bảng�1.�Kích�thước�Prôfin�ren�thang.�

�
Bảng�1.�Bảng�thông�số��ren�thang.�
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2.�Tính�bánh�răng�thay�thế:�
2.1.�Nguyên�tắc�tạo�ren�trên�máy�tiện:�
Vật�gia�công�chạy�1�vòng,�dao�dịch�chuyển�được�1�đoạn�bằng�bước�ren�P�(hay�bước�

xoắn�Sn).�Bàn�ren�tịnh�tiến�nhờ�trục�vít�me�và�đai�ốc�hai�nửa�ăn�khớp�nhau.�
�Như�vậy�ta�được:�

Pvl�=�Pvm�x�nvm �

-� Pvl:�Bước�ren�vật�làm�
-� Pvm:�Bước�ren�vít�me�
-� nvm:�Tốc�độ�quay�vít�me�

Ta�có:�nvm�=�n.i�� �Pvl�=�Pvm.n.i��
n:�Số�vòng�quay�trục�chính�
i:�Tỷ�số�truyền�trục�chính�
Sau�một�vũng�quay�trục�chính,�bước�ren�vật�làm�tính�theo�công�thức:�

Pvl=�Pvm�.1.i� i=
vm

vl

p
P �

2.2�Tính�bánh�răng�thay�thế:�
ThoÄng�thØÖÚng�boÆ�baÛnh�raÌng�thay�theÃ�coÛ�hai�boÆ:�boÆ�boÃn�vaÚ�boÆ�naÌm.�

BaÛnh�raÌng�nhoÝ�nhaÃt�coÛ�soÃ�raÌng�z�=�20�

+�BoÆ�boÃn�goÂm�nhØ×ng�baÛnh�raÌng�nhØ�sau:�z�=�20;�z�=�24;�z�=�28;�z�=�32;�z�=�36;�z�=�40;�
z�=�44�…..�

+�BoÆ�naÌm�goÂm�nhØ×ng�baÛnh�raÌng�nhØ�sau:�z�=�20�;�z�=�25;�z�=30;�z�=�35;�z�=�40;z�=�45�
;�z�=�50�…..�

+³aÍt�bieÆt�moÅi�maÛy�ÓieÂu�coÛ�baÛnh�raÌng�z�=�127.�

PH¸¶NG�PHA»P�T¯NH:�

Ta�coÛ:
4

3

2

1

Z
Z

x
Z
Z

P
pi
vm

tt  �

P:laÚ�bØÖÛc�ren�caÂn�tieÆn�

Pvm:�laÚ�bØÖÛc�ren�truÑc�vÏt�me�

�itt:�laÚ�tyÝ�soÃ�truyeÂn�baÛnh�raÌng�thay�theÃ�

Sau�ÓoÛ�kieÇm�tra�ÓieÂu�kieÆn�chaÑm�truÑc:�

321 ZZZ  �+�(15Ù20�raÌng)�

243 ZZZ  �+�(�15�Ù�20�raÌng)�

Khi�ÓaÝm�baÝo�ÓieÂu�kieÆn�khoÄng�chaÑm� truÑc� thÎ� � chon�baÛnh�raÌng� thay� theÃ�naÚy�ÓaÑt.VaÚ�
khoÄng�thoÝa�ÓieÂu�kieÆn�thÎ�phaÝi�chon�laÑi.�
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Vd1:��TieÆn�ren�heÆ�Anh�coÛ�soÃ�ren�laÚ�11�ren�trong�moÆt�inch�

Ta�coÛ�:�P�=
11
4,25 �=�3,1749…�mm��;��Pvm=�6�

NhØ�vaÆy����itt=�
Pvm
P

�=�
6110

254
x
�

phaÄn�tÏch�soÃ�254�thaÚnh�hai�soÃ�127�vaÚ�2�khi�ÓoÛ�tyÝ�soÃ�truyeÂn�se×�coÛ�daÑng: �

itt�=
6110
2127

x
x �

NhaÄn�tØÝ�vaÚ�maÅu�cho�20�ta�ÓØÖÑc:�

itt�=
Pvm
P �=�

110
127 x

120
40 �

KieÇm�tra�ÓieÂu�kieÆn�chaÑm�truÑc:�

127�+�110�>�120�+�15�

40�+�120�>�110�+�15�

=>NhØ�vaÆy�ÓieÂu�aÌn�khÖÛp�ÓaÝm�baÝo�

Vd2:�Ta�caÂn�tieÆn�P�=�8�ren/inch�

Ta�coÛ:�P�=�
8
4,25 ��;��Pvm�=�6mm�

Thay�25,4�baÊng�phaÄn�soÃ�
13
330 �

�

NhØ�vaÆy:�P�=�
8
13/330 �=�

813
330
x
�=
104
330 �=�

52
165 �

�

TyÝ�soÃ��
Pvm
P �=�

6
52/165 �=�

652
165
x

�=�
312
165 �

�

Chia�tØÝ�vaÚ�maÅu�cho�3�ta�ÓØÖÑc:�������������
104
55 �=�

813
511
x
x ������

�
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Ta�taÛch�ra�thaÚnh�hai�phaÄn�soÃ��
13
11 �x�

8
5 �=

80
50

65
55 x �

�

³eÇ�thoaÝ�ma×n�ÓieÂu�kieÆn�chaÑm�truÑc�ta�laÃy�phaÄn�soÃ:�
80
55

65
50 x �

ThØÝ�laÑi���
8065
55506

x
xx �=�3,173077..�

KieÇm�tra�ÓieÂu�kieÆn�chaÑm�truÑc�cuÝa�baÛnh�raÌng:�

65�+�50�>80�+�15�

55�+�80�>65�+�15�

=>�VaÆy�ÓieÂu�kieÆn�thoaÝ�ma×n�an�toaÚn.�
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�
Bài�2.�Dao�tiện�ren�thang�–�Mài�dao�tiện�ren�thang�

�
�

Mục�tiêu:��
-� �Trình�bày�được�các�yếu�tố�cơ�bản�dao�tiện�ren�thang�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�thang�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�nhẫn,�cẩn� thận,�nghiêm�túc,�chủ�động�và�tích�cực�sáng�tạo�
trong�học�tập.�
�

1.� Các�loại�dao�tiện�ren�thang�ngoài�
�

�
�
�
�
�
�
�

�
�
�

�Hình�3.�Dao�tiện�ren�thang�ngoài�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
Hình�4.�Thông�số�dao�tiện�ren�ngoài�

�
�
�

2.� Cách�mài�dao�tiện�ren�thang�ngoài�
a.Mài�dao�tiện�thô:�

Mài�góc�sau�chính�:���α�=�12�÷�150�
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Mài�2�góc�sau�phụ�:���α1�=�α2=�3�÷�50�

Mài�góc�trước�:����������γ�=�4�÷�6�0�

� �b.Mài�dao�tiện�tinh:�

Mài�góc�sau�chính�:���α�=�12�÷�150�

Mài�2�góc�sau�phụ�:���α1�=�α2=�3�÷�50�

Mài�góc�trước�:����������γ�=�0�0�

�
3.��Các�loại�dao�tiện�ren�thang�trong�
�

�
��������

�
Hình�5.�Dao�tiện�ren��thang�trong�lắp�ghộp�

�
�
�

�
Hình�6.�Dao�tiện�ren�trong�liền�khối�

�
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4�.��Các�góc�độ�của�dao�tiện�ren�thang�trong�phải�
��
a.Mài�dao�tiện�thô:�

Mài�góc�sau�chính�:���α�=�12�÷�150�

Mài�2�góc�sau�phụ�:���α1�=�α2=�3�÷�50�

Mài�góc�trước�:����������γ�=�4�÷�6�0�

� �b.Mài�dao�tiện�tinh:�

Mài�góc�sau�chính�:���α�=�12�÷�150�

Mài�2�góc�sau�phụ�:���α1�=�α2=�3�÷�50�

Mài�góc�trước�:����������γ�=�0�0�

�
�

Hình�7.Thông�số��dao�tiện�ren�trong�
�
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Bài�3.�Tiện�ren�thang�ngoài�
Mục�tiêu�của�bài:��

-�Trình�bày�được�yêu�cầu�kỹ�thuật�khi�tiện�ren�thang�ngoài.�
-�Tra�được�bảng�chọn�chế�độ�cắt�khi�tiện�ren�thang�ngoài.�
-�Vận�hành�thành�thạo�mỏy�tiện�để�tiện�ren�thang�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,�kiờn�trỡ,�cẩn�thận,�nghiờm�tỳc,�chủ�động�và�tích�cực�sáng�tạo�trong�

học�tập.�
1.�Các�yêu�cầu�kỹ�thuật�đối�với�ren�thang�
Khi�tiện�ren�thang�cần�đảm�bảo�các�yêu�cầu�sau:�

-Đảm�bảo�độ�chính�xác�kích�thước�đường�kính�và�bước�ren�
-Đảm�bảo�Prôfin�ren�đúng��
-Đảm�bảo�ren�không�bị�nghiên�(đổ)�
-Ren�lắp�ghộp�ờm�
-Độ�nhẵn�đạt�yêu�cầu�

2.Phương�pháp�tiện�ren�thang�ngoài��
2.1.Gỏ�dao�tiện�ren�thang�

�
�

Hình�8.�Gỏ�dao�tiện�ren�thang�ngoài�theo�dưỡng�
�

Khi�tiện�ren�bước�lớn�:�Góc�ó�ở�sườn�ren�bên�phải�âm�:�dẫn��đến�thoát�phoi�khó�khăn�
,làm�sườn�ren�bên�phải�không�được�nhẵn�bóng�.���
�

�
Hình�9.�Gỏ�dao�tiện�ren�thang�ngoài�bước�nhỏ�
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�

�
�
�

Hình�10.�Gỏ�dao�tiện�ren�thang�ngoài�bước�lớn�
2.2�.Phương�pháp�tiến�dao��

�

�
Hình�11.�Phương�pháp�tiến�dao�khi�tiện�

2.3.Phương�pháp�hình�thành�profin�ren��
Tiện�ren�thang�có�bước�:�P=�1÷�4�mm��
Sử�dụng�một�dao�cú�profin�phự�hợp�với�profin�của�ren�cần�cắt�cho�quỏ�trình�tiện�thụ�và�tiện�

tinh�ren�
Tiện�ren�thang�có�bước�:�P�≥�5mm�
Dao�tiện�thụ�:�hình�dỏng�giống�dao�tam�giỏc�hoặc�dao�cắt�rónh�
Dao�tiện�tinh�:�cú�gúc�profin�bằng�gúc��profin�của�ren�cần�cắt�bằng�hai�dao.�
�

�
Hình�12.�Tiện�ren�thang�bước�lớn�
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-Tiện�ren�có�độ�chính�xác�cao���
-Tiện�ren�có�độ�chính�xác�cao�(P�≤�5):�dùng�hai�dao��
-Dao�tiện�thụ:cú�dạng�hình�thang�nhưng�chiều�rộng�của�lưỡi�cắt�ngang�bằng�1mm;�đáy�
của�rónh�ren�được�hình�thành�lần�cuối�bằng�dao�tiện�thụ��
-Dao�tiện�tinh:�cú�gúc�profin�bằng�gúc�profin�của�ren�cần�gia�cụng��
�

3.� Đo�kiểm�ren�thang�ngoài,�ren�phải��
�

�
�

Hình�13.�Kiểm�tra�ren�then�ngoài.�
�

4.�các�dạng�sai�hỏng�khi�tiện�ren�thang�ngoài,�nguyờn�nhõn�và�biện�phỏp�khắc�phục�.�
a.�Bước�ren�sai��
Nguyờn�nhõn�:��
Do�điều�chỉnh�máy�sai�
� Cách�khắc�phục�:��
Điều�chỉnh�S�theo�bảng.�Tính�toán�và�lắp�bộ�bánh�răng�chính�xác��
�
b.�Chiều�rộng�rónh�sai�
Nguyờn�nhõn�:��
� Chiều�rộng�của�dao�cắt�sai.��
� Cách�khắc�phục�:�
� Mài�lạI�dao,�dùng�dưỡng�hoặc��thước�kẹp�để�kiểm�tra.��
�
c.�Ren�không�đúng�góc�độ��
Nguyờn�nhõn�:��
� Mài�dao�không�đúng.�Dao�gá�không�đúng�theo�tâm�chi�tiết�gia�công.�Mẻ�ren�khi�cắt�ở�tốc�
độ�cao��
� Khắc�phục�:��
� Mài�lại�dao�và�kiểm�tra�bằng�dưỡng�hay�thước�đo�góc.�gá�dao�theo�tâm�chi�tiết.��
�
d.�Chiều�cao�của�ren�sai�
Nguyờn�nhõn�:��
� Tính�toán�vạch�số�sai,�không�khử�độ�rơ�vít�bàn�trượt�ngang,�dao�tự�hút�vào�bàn�trượt�ngang.�
Cách�khắc�phục�:��
� Điều�chỉnh�chiều�sâu�cắt�đúng�Dùng�phương�pháp�cắt�thử��
e.�Độ�bóng�không�đạt��
Nguyờn�nhõn�:��
� Chiều�sâu�cắt�lớn.�cả�hai�lưỡi�cắt�cùng�làm�việc,�dao�cùn,�có�phoi�bám��
Cách�khắc�phục�:��
� Tăng�số�lát�cắt,�giảm�chiều�sâu�trong��mỗi�lát�cắt.�Mài�dao�lại�để�1�lưỡi�làm�việc�
�
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�
5.Trình�tự�gia�cụng�chi�tiết�trục�ren�thang�.�
�

�
Hình�14.�Bản�vẽ�chi�tiết.�

�

�
�
�

Hình�15.�Trình�tự�gia�cụng�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
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BÀI�4.TIỆN�REN�THANG�TRONG�
�
�
�
Mục�tiờu�của�bài:��

-�Trình�bày�được�yêu�cầu�kỹ�thuật�khi�tiện�ren�thang�trong.�
-�Tra�được�bảng�chọn�chế�độ�cắt�khi�tiện�ren�thang�trong.�
-�Vận�hành�thành�thạo�máy�tiện�để�tiện�ren�thang�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,�nguyờn�nhõn�và�cách�khắc�phục.�
-�Rèn�luyện�ttính�kỷ�luật,�kiờn�trỡ,�cẩn�thận,�nghiờm�tỳc,�chủ�động�và� tích�cực�sáng�tạo�

trong�học�tập.�
�
1.�Các�yêu�cầu�kỹ�thuật�đối�với�ren�thang�
Khi�tiện�ren�thang�cần�đảm�bảo�các�yêu�cầu�sau:�

-Đảm�bảo�độ�chính�xác�kích�thước�đường�kính�và�bước�ren�
-Đảm�bảo�Prôfin�ren�đúng��
-Đảm�bảo�ren�không�bị�nghiên�(đổ)�
-Ren�lắp�ghộp�ờm�
-Độ�nhẵn�đạt�yêu�cầu�

2.�Phương�pháp�tiện�ren�thang�trong.�
Khi�tiện�ren�bước�lớn�:Góc�ó�ở�sườn�ren�bên�phải�âm�:�dẫn��

đến�thoát�phoi�khó�khăn�,làm�sườn�ren�bên�phải�không�được��
�
�
��
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

Hình�16.�Gỏ�dao�khi�tiện�ren�trong�theo�dưỡng.�
�

3.�Các�dạng�sai�hỏng�khi�tiện�ren�thang�trong�;�cách�khắc�phục��
a.�Bước�ren�sai��
Nguyờn�nhõn�:��

Do�điều�chỉnh�máy�sai�
Cách�khắc�phục�:��

Điều�chỉnh�S�theo�bảng.�Tính�toán�và�lắp�bộ�bánh�răng�chính�xác��
b.�Chiều�rộng�rónh�sai�
Nguyờn�nhõn�:��
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� Chiều�rộng�của�dao�cắt�sai.��
� Cách�khắc�phục�:�
� Mài�lạI�dao,�dùng�dưỡng�hoặc��thước�kẹp�để�kiểm�tra.��
c.�Ren�không�đúng�góc�độ��
Nguyờn�nhõn�:��
� Mài�dao�không�đúng.�Dao�gá�không�đúng�theo�tâm�chi�tiết�gia�công.�Mẻ�ren�khi�cắt�
ở�tốc�độ�cao��
� Khắc�phục�:��
� Mài�lại�dao�và�kiểm�tra�bằng�dưỡng�hay�thước�đo�góc.�gá�dao�theo�tâm�chi�tiết.��
d.�Chiều�cao�của�ren�sai�
Nguyờn�nhõn�:��
� Tính�toán�vạch�số�sai,�không�khử�độ�rơ�vít�bàn�trượt�ngang,�dao�tự�hút�vào�bàn�trượt�
ngang.�
Cách�khắc�phục�:��
� Điều�chỉnh�chiều�sâu�cắt�đúng�Dùng�phương�pháp�cắt�thử��
e.�Ren�không�trơn�láng��
Nguyờn�nhõn�:��
� Chiều�sâu�cắt�lớn.�cả�hai�lưỡi�cắt�cùng�làm�việc,�dao�cùn,�có�phoi�bám��
Cách�khắc�phục�:��
� Tăng�số�lát�cắt,�giảm�chiều�sâu�trong��mỗi�lát�cắt.�Mài�dao�lại�để�1�lưỡi�làm�việc�
4.Đo�kiểm�ren�thang�trong�

Dùng�calíp�nút�để�kiểm�tra�lỗ�ren��
Dùng�dưỡng�để�kiểm�tra��
Dùng�trục�mẫu�để�thử��

�
5.�Trình�tự�gia�cụng�chi�tiết�lỗ�ren�thang�.�
�
�

�
�

Hình�17.�Bản�vẽ�ren�thang�trong.�
�
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�
�
�

Hình�18.�Trình�tự�gia�cụng�chi�tiết�lỗ�ren�thang


