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PHAY THANH RĂNG THẲNG NGHIÊNG

1. CÁC THONG SỐ HÌNH HỌC CỦA THANH RĂNG 

NGHIÊNG

Bước răng  :

Bước răng 

Chiều cao đỉnh răng   :h’ = mn

Chiều cao chân  răng   :h” = 1,167.mn

Chiều cao  răng    :h = h’ +h” = 2,167.mn

Bán kính góc lượn chân răng : R  0,4.mn
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TRƯỜNG HỢP GIA CÔNG

Phay thanh răng trên máy phay vạn năng.

Chọn Dao Phay: 

 Dao số 8 (đối với bộ dao phay Môđun 8 con)

 Dao số 1 (đối với bộ dao phay Pitch  8 con)

PHAY THANH RĂNG NGHIÊNG NGẮN

PHAY THANH RĂNG NGHIÊNG DÀI



TRƯỜNG HỢP PHAY THANH RĂNG NGHIÊNG 

NGẮN

Sau khi tinh toaùn caùc thoâng soá hình hoïc cuûa thanh raêng :

Trong ñoù:     
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st  böôùc maët ñaàu

nt böôùc phaùp tuyeán
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nm moâ ñun thaät

sm  moâ ñun maët ñaàu


 goùc xoaén

TRÌNH TU GIA CONG



Trinh Tự Gia Công:
ü  Bước 1: Chọn dao đúng số hiệu

ü  Bước 2: Chọn chế độ cắt n, s, t.

ü  Bước 3: Lắp dao, lắp chi tiết lên máy

ü  Bước 4: Chạm dao và ăn đúng chiều sâu cắt, và cho dao ăn 

hết chiều dài răng, lùi dao về vị trí ban đầu

ü  Bước 5:Mở khóa hãm bàn máy, dịch chuyển bàn máy đúng 

bước răng, hãm bàn máy lại và tiến hành cắt răng kế tiếp cho đến 

khi hoàn thành 

ü  Bước 6: Dừng máy và tháo chi tiết gia công, lấy ba vớ

Chú ý: khi lắp phôi lên Ê tô ta phải so Ê tô song song với trục dao 

ngang và sau đó xoay Ê tô 1 góc 



TRƯỜNG HỢP PHAY THANH RĂNG NGHIÊNG DÀI

Chú ý : Khi phay thanh 

răng nghiêng dài ta phải 

tính các bánh răng thay thế 

, sau đó ta xoay bàn máy 

đi góc  và dịch chuyển bàn 

máy theo bước mặt đầu 
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