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Bµi gi¶ng

M¸y C«NG Cô
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Bµi më ®Çu

§¹i c¬ng vÒ m¸y c«ng cô
 M¸y c«ng cô trong CTM cã nhiÒu lo¹i, trong ®ã chñ yÕu lµ m¸y c¾t kim 

lo¹i.
 ChÕ t¹o c¸c chi tiÕt kim lo¹i
 H×nh d¸ng, kÝch thíc x¸c ®Þnh

 LÞch sö ph¸t triÓn MCC: tiÒn th©n lµ m¸y tiÖn gç.
 M¸y GC gç xuÊt hiÖn 2000 n¨m TCN, AicËp
 XIV t¹i TQ: m¸y mµi, phay g/c kiÕm, b¸nh xe…
 XVII Nga chÕ t¹o m¸y tiÖn

 M¸y CC chiÕm ~40% CN, ~30% nÒn KTQD cã nhiÒu chñng lo¹i, ®é 
chÝnh x¸c kh¸c nhau

 ViÖt nam: C¬ khÝ HN, C¬ khÝ Duyªn H¶i…
 M¸y tiÖn T616, T620
 M¸y Phay P623…
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§¹i c¬ng vÒ m¸y c«ng cô
 Ph©n lo¹i m¸y c¾t kim lo¹i trong CTM

 C«ng dông: TiÖn , Phay, Bµo, Khoan, Mµi…
 Tr×nh ®é v¹n n¨ng: M¸y v¹n n¨ng, M¸y chuyªn dïng…
 §é chÝnh x¸c: M¸y chÝnh x¸c thêng, m¸y chÝnh x¸c cao…
 Träng lîng:

 M¸y TB: <10 tÊn
 M¸y nÆng: 10-30 tÊn
 M¸y nÆng võa: 30-100 tÊn
 Cùc nÆng: > 100 tÊn

 Møc ®é tù ®éng:
 M¸y b¸n T§
 M¸y T§
 M¸y TH
 M¸y CNC
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 Ký hiÖu m¸y:
 ViÖt Nam: 

T - tiÖn, K - khoan, P - Phay, M - mµi…
Ch÷ sè ®Çu chØ møc ®é v¹n n¨ng (6-v¹n n¨ng, 1-m¸y
T§ 1 trôc), CS tiÕp theo chØ kÝch thíc c¬ b¶n, CS
tiÕp theo chØ møc ®é c¶i tiÕn. T620, T812A

 Liªn X« cò: 
1 - TiÖn, 2 - Khoan doa TH, 3 - Mµi, 6 - Phay..
(1K62, 3B12, 6H82..)

§¹i c¬ng vÒ m¸y c«ng cô
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Ch¬ng 1
T¹o h×nh bÒ mÆt 

vµ cÊu tróc ®éng häc m¸y c¾t kim lo¹i

§1. T¹o h×nh bÒ mÆt b»ng ph¬ng 
ph¸p h×nh häc

§2. C¸c ph¬ng ph¸p t¹o h×nh bÒ mÆt 
chi tiÕt

§3. T¹o h×nh bÒ mÆt chi tiÕt trªn m¸y 
c«ng cô

§4. S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc, liªn kÕt 
®éng häc, chuyÓn ®éng ph©n ®é
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§1 T¹o h×nh bÒ mÆt b»ng ph¬ng ph¸p h×nh häc
 T¹o h×nh b»ng ph¬ng ph¸p h×nh häc:
VÝ dô:

-Gia c«ng bÒ mÆt trô trßn xoay.

- Gia c«ng bÒ mÆt ®Þnh h×nh trßn xoay.

BÒ mÆt gia c«ng c¸c chi tiÕt rÊt kh¸c nhau. Muèn t¹o ra c¸c bÒ mÆt nµy 
m¸y ph¶i truyÒn cho c¸c c¬ cÊu chÊp hµnh c¸c chuyÓn ®éng t¬ng ®èi 
kh¸c nhau, theo c¸c qui luËt nhÊt ®Þnh

Q T

T1
Q

T T2

T

Q
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 C¸c d¹ng bÒ mÆt thêng dïng trong CTM:
 D¹ng bÒ mÆt cã ®êng chuÈn trßn:

→ trô, c«n, ®Þnh h×nh, ren …

§1 T¹o h×nh bÒ mÆt b»ng ph¬ng ph¸p h×nh häc

§öêng chuÈ n (C) §öêng sinh (S) C1 C2 S

a) - H×nh trô b) - H×nh c«n

S SC

a) - H×nh tang trèng b) - H×nh d¹ng ren 
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 D¹ng bÒ mÆt cã ®êng chuÈn th¼ng: 
§êng sinh: th¼ng; cong; gÉy khóc ...

 D¹ng bÒ mÆt ®Æc biÖt: 
Cam, c¸nh tuèc bin, th©n khai…

Ph©n biÖt ®êng sinh vµ ®êng chuÈn chØ cã tÝnh chÊt t¬ng ®èi.
Lùa chän ®êng sinh, ®êng chuÈn  s¬ ®å ®éng cña m¸y cã ®é phøc t¹p kh¸c nhau

S

C

a. b. c.

C S

CS

§1 T¹o h×nh bÒ mÆt b»ng ph¬ng ph¸p h×nh häc

S

C

C

S

a) b)
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 ®Ó h×nh thµnh c¸c d¹ng bÒ mÆt kh¸c nhau cña chi tiÕt gia c«ng 
trong ngµnh chÕ t¹o m¸y cÇn thiÕt ph¶i t¹o ra c¸c ®êng sinh vµ 
®êng chuÈn t¬ng øng.

 T¹o h×nh bÒ mÆt trong CTM dïng 2 lo¹i ®êng sinh:
 §êng sinh th¼ng, trßn, th©n khai, xo¾n acsimet

Khi ®ã m¸y c¾t cÇn cã chuyÓn ®éng th¼ng, quay trßn ®Òu.

 §êng sinh hypecbol, elip, xo¾n log

Khi ®ã m¸y c¾t cÇn cã chuyÓn ®éng th¼ng vµ quay trßn kh«ng ®Òu.

 C¸c ®êng sinh chuyÓn ®éng tùa trªn ®êng chuÈn h×nh thµnh bÒ 
mÆt cÇn gia c«ng.

 Muèn gia c«ng ®îc c¸c bÒ mÆt trªn cÇn ph¶i truyÒn cho ph«i vµ 
dao c¸c chuyÓn ®éng t¬ng ®èi h×nh thµnh c¸c ®êng sinh vµ 
®êng chuÈn c¸c chuyÓn ®éng t¹o h×nh.

§1 T¹o h×nh bÒ mÆt b»ng ph¬ng ph¸p h×nh häc
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2.1 ChuyÓn ®éng t¹o h×nh MCC: ph¬ng ph¸p h×nh thµnh ®êng 
sinh, ®êng chuÈn.

 ®Þnh nghÜa C®TH: Bao gåm mäi chuyÓn ®éng t¬ng ®èi gi÷a dao vµ ph«i 
trùc tiÕp t¹o ra bÒ mÆt gia c«ng. 

 Ph©n lo¹i chuyÓn ®éng t¹o h×nh:

 ®¬n gi¶n :
C¸c chuyÓn  ®éng ®éc lËp
- kh«ng phô thuéc vµo mét 
chuyÓn ®éng nµo kh¸c 
theo mét qui luËt nhÊt ®Þnh

 Phøc t¹p:
ChuyÓn ®éng cã sù phô 
thuéc theo mét qui luËt 
nhÊt ®Þnh – Q quay 1 vßng, 
T tÞnh tiÕn 1 lîng t

II

I
I

IIa. b.

Q

T

Q

t

S

I I

II II

Sd

ST
Snga. b.

Q Q

§2 C¸c ph¬ng ph¸p t¹o h×nh bÒ mÆt chi tiÕt
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 Võa ®¬n gi¶n võa phøc t¹p:
Q: ®¬n gi¶n, T1 & T2: phøc t¹p t¹o ra bÒ mÆt c«n

 ChuyÓn ®éng t¹o h×nh cã thÓ do dao hoÆc ph«i thùc hiÖn bè 
trÝ c¸c chuyÓn ®éng t¹o h×nh ®Ó chuyÓn ®éng cña c¬ cÊu chÊp 
hµnh ®¬n gi¶n vµ chÝnh x¸c

§2 C¸c ph¬ng ph¸p t¹o h×nh bÒ mÆt chi tiÕt
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2.2 Tæng hîp chuyÓn ®éng

 Sè chuyÓn ®éng t¹o h×nh phô thuéc vµo tÝnh chÊt h×nh 
häc cña bÒ mÆt g/c vµ h×nh d¹ng  dao.

 Trªn MCC th«ng thêng cã 4 c/® TH víi 2 lo¹i CB: 
Q&T tæ hîp  c¸c PA cña m¸y CKL

 Bµo : 2 C§TH     T&T
 TiÖn : 2 C§TH      Q&T
 Phay : 2 C§TH      Q&T
 Gia c«ng r¨ng: 3-4 C§TH

§2 C¸c ph¬ng ph¸p t¹o h×nh bÒ mÆt chi tiÕt
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CÇn ph©n biÖt râ G/C kh«ng phoi vµ cã phoi
3.1 Ph¬ng ph¸p chÐp h×nh :

Lìi dao (®êng c¾t) trïng víi ®êng sinh cña bÒ mÆt t¹o h×nh, lu«n tiÕp 
xóc víi bÒ mÆt t¹o h×nh

Lìi c¾t lµ ®êng sinh t¹o ra bÒ mÆt chi tiÕt khi nã chuyÓn ®éng dùa vµo 
®êng chuÈn

§3 T¹o h×nh bÒ mÆt chi tiÕt trªn m¸y c«ng cô

I

Dao ®Þnh h×nh
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 ®êng chuÈn :
 ®êng trßn  mÆt trßn xoay
 ®êng th¼ngmÆt ph¼ng
 ®êng cong ph¼ngbÒ mÆt cam

®êng chuÈn ®îc t¹o theo ph¬ng ph¸p chÐp h×nh hoÆc ®iÒu chØnh 
xÝch ®éng cña m¸yNS cao, khã chÕ t¹o dao

§3 T¹o h×nh bÒ mÆt chi tiÕt trªn m¸y c«ng cô
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3.2 Ph¬ng ph¸p theo vÕt:
 BÒ mÆt t¹o h×nh lµ vÕt chuyÓn ®éng cña lìi dao, hay lµ cã ®êng sinh 

t¹o h×nh lµ quÜ tÝch cña chÊt ®iÓm do lìi dao chuyÓn ®éng v¹ch ra. 

 T¹o ra vÕt b»ng ph¬ng ph¸p h×nh häc, OR thíc chÐp h×nh, OR ®iÒu 
chØnh xÝch ®éng, OR theo ch¬ng tr×nh sè

TiÖn c«n: quay bµn dao, thíc chÐp h×nh, tæng hîp c/®

§3 T¹o h×nh bÒ mÆt chi tiÕt trªn m¸y c«ng cô
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3.3 Ph¬ng ph¸p bao h×nh :
Lìi dao c/® t¹o ra nhiÒu bÒ mÆt,

®êng h×nh häc lu«n lu«n 

tiÕp tuyÕn víi bÒ mÆt gia c«ng.

QuÜ tÝch cña nh÷ng ®iÓm nµy chÝnh 

lµ ®êng sinh cña bÒ mÆt g/c (h×nh

bao cña lìi c¾t), bÒ mÆt  t¹o h×nh

kh«ng phô thuéc vµo h×nh d¸ng lìi c¾t

 BÒ mÆt t¹o h×nh cßn phô thuéc vµo vÞ trÝ t¬ng ®èi gi÷a ®êng sinh vµ 
®êng chuÈn:

a. b. c.

§3 T¹o h×nh bÒ mÆt chi tiÕt trªn m¸y c«ng cô
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3.4 C¸c chuyÓn ®éng trªn m¸y c¾t kim lo¹i:
 ChuyÓn ®éng chÝnh t¹o ra tèc ®é c¾t: (CB)

 TiÖn, mµi , khoan...: quay trßn V=πdn/1000 m/ph
 Bµo, chuèt, xäc...: chuyÓn ®éng tÞnh tiÕn:  

V=2.l.nhtk /1000 m/ph

 ChuyÓn ®éng ch¹y dao (CB) NS g/c, ®é bãng bÒ mÆt
 TiÖn: dµi - l, tiÕn dao – s (mm/v), thêi gian g/c - T
 n.T=l/s  s=l / (n.T)
 Cã ch¹y dao däc, ngang, híng kÝnh, vßng v.v...

 C¸c chuyÓn ®éng kh¸c:

Ph©n ®é , bao h×nh, vi sai, phô…

§3 T¹o h×nh bÒ mÆt chi tiÕt trªn m¸y c«ng cô
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4.1 S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc:

 XÝch truyÒn ®éng: ®êng truyÒn nèi tõ ®éng c¬ ®Õn kh©u chÊp 
hµnh ®Ó thùc hiÖn 1 c/® t¹o h×nh ®¬n gi¶n (xÝch tèc ®é), hoÆc nèi liÒn 
gi÷a 2 kh©u c/h phèi hîp gi÷a 2 chuyÓn ®éng t¹o h×nh phøc t¹p (xÝch 
ch¹y dao)

 Tæ hîp c¸c xÝch truyÒn ®éng trong m¸y gäi lµ s¬ ®å ®éng cña m¸y.

 S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc cña m¸y lµ mèi liªn hÖ vµ sù tæ hîp cña c¸c 
chuyÓn ®éng t¹o h×nh, hay nã lµ h×nh ®¬n gi¶n cña s¬ ®å ®éng:

 Thay hép tèc ®é : ký hiÖu - iv
 Thay hép ch¹y dao: ký hiÖu  - is
i: tû sè truyÒn, v, s: ®¹i lîng cÇn biÕn ®æi

§4 S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc, liªn kÕt ®éng häc, chuyÓn 
®éng ph©n ®é
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 S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc m¸y tiÖn

 XÝch tèc ®é: ®c-1-2-iv-3-4-5-ph«i
 XÝch ch¹y dao: Ph«i-4-5-is-6-7-8-vÝt me

§4 S¬ ®å kÕt cÊu ®H, liªn kÕt ®H, ph©n ®é

tp

Dao

tx

Bµn dao
VÝt me

ô ®éng

Ph«i

§C

iv

is V

1

2

3

5

6

4

7
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 Ph¬ng tr×nh xÝch ®éng: lµ PT tÝnh to¸n truyÒn ®éng tõ ®Çu ®Õn cuèi 
xÝch :

 PT xÝch tèc ®é: n®c.i12.iv.i34.k=ntc

 PT xÝch xh¹y dao: 1vßngtc.i45.is.i67.tx=Sm

 i12,, i34, tû sè truyÒn cè ®Þnh
 k, hÖ sè ®iÒu chØnh
 tx, bíc vÝt me
 n®c, ntc,1vßngtc, Sm : lîng di ®éng tÝnh to¸n

 §iÒu chØnh lîng di ®éng tÝnh to¸n:
 C¬ cÊu ®iÒu chØnh iv, is
 C«ng thøc:

 Iv= ntc / (n®c.i12.i34.k)
 Is= S / (i45.i67.tx)

§4 S¬ ®å kÕt cÊu ®H, liªn kÕt ®H, ph©n ®é
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4.2 XÝch truyÒn ®éng t¹o h×nh bÒ mÆt:
 ChuyÓn ®éng t¹o h×nh ®¬n gi¶n:

Mµi, khoan, phay

3 chuyÓn ®éng ®éc lËp:

 Quay ®¸ mµi Q®

 Quay chi tiÕt Qct

 TÞnh tiÕn bµn m¸y Tbm

ivQ®¸

§C

Tbµn

§Çu vµo §Çu ra

Qchi tiÕt

is

§C

§4 S¬ ®å kÕt cÊu ®H, liªn kÕt ®H, ph©n ®é



Machine-tool and Tribology 225/23/2010

 ChuyÓn ®éng t¹o h×nh phøc t¹p:
Tiªn ren: 2 c/® cã quan hÖ:
 Quay chi tiÕt 1 vßng Qct
 TÞnh tiÕn bµn m¸y mét b¬c S=tp

 ChuyÓn ®éng t¹o h×nh ®¬n gi¶n - phøc t¹p:
3 chuyÓn ®éng :
 Quay dao ®éc lËp Qd

 Quay chi tiÕt phô thuéc Qct 1 vßng
 TÞnh tiÕn bµn m¸y T phô thuéc mét bíc S=tp

§4 S¬ ®å kÕt cÊu ®H, liªn kÕt ®H, ph©n ®é

tp

Dao

tx

Bµn dao
VÝt me

ô ®éng

Ph«i

§C

iv

is V

1

2

3

5

6

4

7

§C

is

T3

iv1

§C

iv2 S

Q1 Q2
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4.3 XÝch truyÒn ®éng ph©n ®é:
ChuyÓn ®éng g/c ®îc lÆp l¹i ë c¸c 
vÞ trÝ kh¸c nhau ( thêng lµ c¸ch ®Òu)
nh»m h×nh thµnh toµn bé chi tiÕt g/c.

VÝ dô: Phay r¨ng trªn m¸y phay v¹n n¨ng,
dao phay m«®un
 Ph©n ®é cã thÓ dïng tay hay ®éng c¬
 Cã ix biÕn ®æi tû sè truyÒn 
VD: ix=1/4: §Üa ph©n ®é quay 1v, ph«i quay 900

§4 S¬ ®å kÕt cÊu ®H, liªn kÕt ®H, ph©n ®é

i
Bé ly hîp

Ph«iPh«i

i

Chèt ®Þnh vÞ

§Üa ph©n ®é

§C
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4.4 Liªn kÕt ®éng häc (tæ hîp chuyÓn ®éng):

MCC thêng tæ hîp c¸c c/® t¹o h×nh vµ ph©n ®é víi nhiÒu 
ph¬ng ¸n kh¸c nhau m¸y kh¸c nhau:

 Ph©n ®é gi¸n ®o¹n
 Ph©n ®é liªn tôc (gia c«ng r¨ng bao h×nh)

Tæ hîp chuyÓn ®éng cña m¸y phay b¸nh r¨ng b»ng dao phay m« ®un

§4 S¬ ®å kÕt cÊu ®H, liªn kÕt ®H, ph©n ®é

Bé ly hîp

§C1

ip

iv

§C2
i

§C3

Q1 §Üa ph©n ®é

Chèt ®Þnh vÞ 

VÝt me
Dao phay m«-®un

Ph«i
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Tæ hîp chuyÓn ®éng cña m¸y tiÖn hít lng dïng xÝch vi sai:
→ ®Ó bï trõ mét sè chuyÓn ®éng truyÒn ®Õn kh©u chÊp hµnh

4.5 S¬ ®å ®éng cña m¸y:
S¬ ®å biÓu thÞ c¸ch bè trÝ t¬ng ®èi cña tÊt c¶ c¸c thµnh phÇn trong tÊt c¶ c¸c 
xÝch truyÒn ®éng ®îc gäi lµ S¬ ®å ®éng. Mçi m¸y c«ng cô ®Òu cã s¬ ®å ®éng 
®Æc trng cña nã, c¨n cø vµo s¬ ®å ®éng sÏ x¸c ®Þnh ®îc c¸c chuyÓn ®éng c¬ 
b¶n cña m¸y.

ix

§C

iv

V

tx

VÝt me

Dao

vs

is iy

Ph«i

Cam
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VÝ dô: gia c«ng ren nhiÒu ®Çu mèi:

 Ph«i quay ph©n ®é:
 Mlh ®ãng-g/c xong 1 mèi ren
 Ng¾t Mlh-®éng c¬ quay-ph«i 

quay α=2π / k
 §ãng Mlh gia c«ng mèi ren 2

 Dao tÞnh tiÕn ph©n ®é:
 Khi ph©n ®é ngat Mv 

 §/c quay –is - vit me  - dao tÞnh tiÕn
Ts=S (bíc ren)

Mèi ren thø hai

M

§C

is

Qph©n ®é

iv S

Mèi ren thø hai

M

§C

Tph©n ®é

Siv

is

§4 S¬ ®å kÕt cÊu ®H, liªn kÕt ®H, ph©n ®é
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Ch¬ng 2
S¬ ®å ®éng & C¸c C¬ cÊu truyÒn dÉn 

trong M¸y C«ng cô

§1 S¬ ®å ®éng
§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ
§3 C¸c c¬ cÊu ®Æc biÖt
§4 ®å thÞ ph¬ng tr×nh tèc ®é c¾t 

& lîng ch¹y dao



Machine-tool & Tribology 2

§1 S¬ ®å ®éng
 BiÓu thÞ c¸ch bè trÝ t¬ng ®èi cña tÊt c¶ c¸c thµnh phÇn trong

tÊt c¶ c¸c xÝch truyÒn ®éng.
 Ký hiÖu c¸c chi tiÕt, c¬ cÊu vµ bé truyÒn b»ng c¸c ký hiÖu qui

íc:

 Cô thÓ hãa h¬n s¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc → ph¬ng tr×nh xÝch
®éng ®îc biÓu diÔn chi tiÕt h¬n.

Trôc chÝnh m¸y tiÖn 

Trôc chÝnh m¸y phay

Bé truyÒn vÝt me - ®ai èc

B¸nh r¨ng trô l¾p lång kh«ng

Bé truyÒn xÝch

Bé truyÒn ®ai dÑt B¸nh r¨ng trô l¾p cè ®Þnh

B¸nh r¨ng trô l¾p di tröît
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§1 S¬ ®å ®éng
 VÝ dô:

 Ph¬ng tr×nh xÝch ®éng:
n®c . i® . ibr = nTC

Tû sè truyÒn

i® = D1 / D2

ibr = ZC® / ZB®

D2

D1

Z1 Z2 Z3

Z'3Z'2Z'1

§C

§B

n
n

i =

I

Iii

Ii
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§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ
2.1 Ph©n lo¹i:

Theo h×nh thøc truyÒn dÉn:

 TruyÒn dÉn tËp trung: Dïng 1 ®éng c¬, sö dông ®ai dÑt, puli nhiÒu
bË c. HiÖu suÊ t thÊ p, kÝch thíc lín, khã söa ch÷a.

 TruyÒn dÉn ph©n nhãm: 1 ®éng c¬cho 1 nhãm m y̧, trong CN nhÑ.
 TruyÒn dÉn ®éc lËp: 1 ®éng c¬ cho 1 m y̧, 1 §C cho 1 chuyÓn

®éng → phæ biÕn.

Theo cÊp:

 TruyÒn dÉn ph©n cÊp: 
M y̧ cã mét sè lîng h÷u h¹n tèc ®é c¾t hay lîng ch ¹y dao -M y̧
tiÖn T616 cã 12 t«c ®é tõ 44v/ph → 1980 v/ph.

 TruyÒn dÉn v« cÊp: 
Cho trÞsè tèc ®é bÊ t kú trong ph¹m vi biÕn ®æi tèc ®é (hay lîng ch ¹y
dao) - M y̧ mµi, M y̧ CNC.
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§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ

2.2 C¬ cÊu truyÒn dÉn trong hép tèc ®é.
1. C¬ cÊu truyÒn dÉn v« cÊp.
a. Puli c«n:

I

Ii
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§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ

2.2 C¬ cÊu truyÒn dÉn trong hép tèc ®é.
1. C¬ cÊu truyÒn dÉn v« cÊp.
b. B¸nh ma s¸t:
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c. TruyÒn dÉn dÇu Ðp

1 – Läc dÇu
2 – B¬m
3 – Van tiÕt lu
4 – Piston
5 – Xi lanh

Thay ®æi tèc ®é:
-  Thay ®æi lu lîng b¬m 2
- Thay ®æi tiÕt diÖn van tiÕt lu 3

d. Dïng ®éng c¬ ®iÖn Servo

§éng c¬ Servo

§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ

1

2

3

54
V
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2. C¬ cÊu truyÒn dÉn ph©n cÊp.
a. Dïng puly nhiÒu bËc:

§éng c¬ → ®ai → trôc I → puli
- Trùc tiÕp: 
®ãng chèt → trôc II
- Gi¸n tiÕp:
më chèt → trôc trung gian 
→ trôc III → trôc II

Trôc H¸c - ne

Z2

i1

n§C

Z1

Iii
Z3

nTC

Ii

I

Z4

chèt

i2

§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ
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b. Dïng b¸nh r¨ng di trît:
Tõ trôc I → III qua 2 nhãm b¸nh r¨ng di trît:

Di trît 2 bËc: Z1/Z1’  - Z2/Z2’
Di trît 3 bËc: Z3/Z3’  - Z4/Z4’  - Z5/Z5’

Thay ®æi lÇn lît cho 6 tèc ®é:
 nTC1= nI .. Z1/Z1’ . Z3/Z3’
 nTC2= nI . Z2/Z2’ . Z3/Z3’ 
 nTC3= nI . Z1/Z1 ’. Z4/Z4’
 nTC4= nI . Z2/Z2’ . Z4/Z4’ 
 nTC5= nI . Z1/Z1’ . Z5/Z5’
 nTC6= nI . Z2/Z2’ . Z5/Z5’

Sè tèc ®é : Z= p1.p2…pi

Trong ®ã : pi - sè tû sè truyÒn trong nhãm truyÒn thø i

§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ

Iii

Z'3 Z'5
Z'4

nTC

Ii

nI
I

Z'2Z'1

Z2Z1

Z4

Z5Z3
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C. Dïng b¸nh r¨ng thay thÕ

n®c . i® . a/b . ic = nTC

 Thay ®æi tèc ®é → thay tû sè truyÒn a/b
 Sö dông trong m¸y tù ®éng vµ m¸y chuyªn dïng. 
 Trong m¸y thêng cã b¸nh r¨ng thay thÕ ®i kÌm

b a

ic«n

i®ai

nTC

§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ
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2.3 C¬ cÊu truyÒn dÉn trong hép ch¹y dao.
NhiÖm vô:

BiÕn ®æi tèc ®é ch¹y dao ®Ó ®¶m b¶o n¨ng suÊt & chÕ ®é
ch¹y dao phï hîp

a. C¬ cÊu Nooct«ng (khèi b¸nh r¨ng h×nh th¸p):

B¸nh r¨ng 
thay thÕ

d

b c

a

C¬ cÊu 
Norton

§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ
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TruyÒn c® tõ trôc I → II:

 Z0: B¸nh ®Öm, quay 
hµnh tinh xung quanh
trôc II.

 Za, trôc III, Z0 di trît 
cïng nhau.

 Za, Z0, Zi lu«n an khíp 
víi nhau, cho c¸c TST:  
Z1/Za;  Z2/Za; … Zi/Za

§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ

A

A

A
0

Za

Z0

Ii

B¸nh r¨ng 
®Öm Z0

Iii

I

Zi
Z2

Z1
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b. C¬ cÊu then kÐo:
TruyÒn ®éng tõ trôc I → II:
 Khèi BR th¸p trôc I cè ®Þnh
 Khèi BR th¸p trôc II lång kh«ng
 4 BR quay, trôc II  kh«ng quay
 Rót then ®Õn 1 trong 4 BR

→ Trôc II quay

1 – Then kÐo
2 – B¸nh r¨ng
3 – Lß xo l¸

(Thêng dïng trong hép ch¹y dao m¸y khoan)

§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ
Z2Z1

Z'1
Z'3

Z'2
Z'4

i

nI

Ii

nIi

1 2 3

Then kÐo

4

Z4
Z3

3

2

1
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c. C¬ cÊu Mª-an (Meandr)

Lo¹i 1: * Trôc I: 3 khèi BR 2 bËc nh nhau, 1 cè ®Þnh, 2 lång kh«ng.
* Trôc II: 4 khèi BR 2 bËc nh nhau, lång kh«ng.
* Trôc III: BR di trît Z5 ¨n khíp víi 4 BR Z3  cho 4 tû sè truyÒn.

Lo¹i 2: C¬ cÊu Mª-an cã BR ®Öm Z0 (hµnh tinh – nh trong c¬ cÊuNooct«ng),
¨n khíp lÇn lît víi tÊt c¶ BR trªn trôc II cho nhiÒu tû sè truyÒn h¬n.

§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ

Z5

(III)

Z1

(II)

(I)

Z2

Z3

Z4

(I)

(III)

Z5

(II)

Z0

Z1 Z2

Z3

Z4
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d. C¬ cÊu b¸nh r¨ng thay thÕ (tr¹c ®Çu ngùa):
 Trôc I qua BR thay thÕ a/b, c/d → trôc III: itt = a/b . c/d
 Thay ®æi itt thay a, b, c, d → thay ®æi D cña BR

A0 = Const → dïng tr¹c ®Çu ngùa.

- Chèt 2 l¾p trªn tr¹c 1, ®iÒu chØnh 
theo r–nh 4
- BR b, c: lång kh«ng trªn chèt 2
- Tr¹c 1 quay quanh trôc BR d

→ §¶m b¶o Sù ¨n khíp khi a, b, c, d
thay ®æi.

A
0

a

bc

d

a

b c

d

R

4

3

2

1

A

A

B

B

III

II

I

b

1

2

7

8

c
6

8

2

AA BB

1

3

§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ
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e. Dïng ®éng c¬ ®iÖn v« cÊp:

§2 C¸c c¬ cÊu truyÒn dÉn c¬ khÝ
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1. C¬ cÊu thùc hiÖn ®¶o chiÒu
 CC b¸nh r¨ng tæ hîp.
 CC ®¶o chiÒu trªn mÆt ph¼ng (a).
 CC ®¶o chiÒu gi÷a hai trôc song song (b).
 CC ®¶o chiÒu gi÷a hai trôc vu«ng gãc (c).

C

B

A

§3 C¸c c¬ cÊu ®Æc biÖt

Z1 Z2

Z0

Z'2
Z'1

Ii

I

b.

Z1 Z2

Z3

M

I

Ii

c.

Z1

Z2
Z3

Z4 Tay g¹t

I

Ii

a.
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2. C¬ cÊu tæng hîp chuyÓn ®éng
Tæng hîp 2 chuyÓn ®éng tõ 2 ®êng T§ ®Õn cïng mét CC chÊp hµnh.

C¬ CÊu vi sai
 §êng vµo I,II ra III
Tõ IIII coi z4 ®øng yªn: i I-III =VIII/VI=1/2
Tõ IIIII coi z1 ®øng yªn: i II-III =1/2

 §êng vµo I,III ra II
Tõ III nh lµ nèi trôc: i I-II =1/1
Tõ IIIII coi z1 ®øng yªn: i III-II =2/1

 §êng vµo III,II ra I
Tõ IIII coi z5 ®øng yªn: i III-I =2/1
Tõ III coi nh lµ nèi trôc : i II-I =1/1

Chó ý chiÒu quay

I

Ii Iii

D

Z1

Z2

Z3

Z4

Z5Z6

Viii

Vi

§3 C¸c c¬ cÊu ®Æc biÖt
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3. C¬ cÊu biÕn ®æi chuyÓn ®éng quay → th¼ng

a. C¬ cÊu b¸nh r¨ng – thanh r¨ng.
BR truyÒn c/® cho thanh r¨ng.
BR võa quay trßn xung quanh trôc võa tÞnh tiÕn

 BR quay trßn, kh«ng tÞnh tiÕn
nbr= l1/ (Z.t)
Z.t - ®é dµi chu vi vßng l¨n

 BR tÞnh tiÕn kh«ng quay, 
TR ®øng yªn l0  =0 (l¨n trªn thanh r¨ng), 
BR ph¶i lïi l¹i 1 ®o¹n lµ l2, t¬ng øng sè 
vßng quay kh«ng l2/ (z.t)

 Tæng hîp l¹i
l1+l0 = l1/ (z.t) + l2 / (z.t) = (l1+l2)) / (z.t)

§3 C¸c c¬ cÊu ®Æc biÖt

l1

l2

t

T2

T3
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b. C¬ cÊu trôc vÝt - ®ai èc: 
Trôc vÝt quay 1 vßng → ®ai èc tÞnh 
tiÕn 1 lîng b»ng bíc vÝt  t.

c. C¬  cÊu cam:
Cam quay → cÇn tÞnh tiÕn theo qui luËt
(do biªn d¹ng cam quyÕt ®Þnh) 

§3 C¸c c¬ cÊu ®Æc biÖt
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4. C¬ cÊu biÕn ®æi chuyÓn ®éng quay → quay gi¸n ®o¹n

C¬ cÊu Man tÝt:
 Z= 3  ÷ 8
 2β = 2π/Z
 α + β = π/2
 R = l.sin β = l.sin π/z

§3 C¸c c¬ cÊu ®Æc biÖt
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V= πdn/1000 (m/ph)
S= L/nT (mm/v)

V (n): ¶nh hëng ®Õn tuæi thä dao.
S: ¶nh hëng ®Õn cl bÒ mÆt vµ n¨ng suÊt.
Tõ vl, kt ph«i, vl dông cô, lo¹i dông cô,
®k gia c«ng  tra V, S  n, S thÝch hîp.
Môc ®Ých: cã S, n nhanh chãng.

1 §å thÞ tia h×nh qu¹t:
V= πdn/1000 (m/ph)  V= md  (m= πn/1000)
 V lµ hµm bËc nhÊt ®èi víi d.
 Thay ®æi n  chïm c¸c tia qua gèc to¹ ®é øng víi n1, n2, ..., ni.

BiÕt kÝnh d0, V0  tra ®îc n.

§4 ®å thÞ ph¬ng tr×nh tèc ®é c¾t 
& lîng ch¹y dao

V

V0

d0 d0

n1

n2

nj-1

nj
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2. §å thÞ L«-ga:

 V= πdn/1000 (m/ph)  LgV = lgd + lg(πn/1000).
 D¹ng y= x + b
 Thay ®æi n  thay ®æi b

 hä ®êng th¼ng //.

BiÕt kÝnh d0, V0  tra ®îc n.

§4 ®å thÞ ph¬ng tr×nh tèc ®é c¾t 
& lîng ch¹y dao

d0

V0 V

d
(logd)

318

80

n1

n2

80v/pnj-1
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§1 C«ng dông vµ ph©n lo¹i
§2 M¸y tiÖn 1K62

§3 ®iÒu chØnh m¸y tiÖn
§4 M¸y tiÖn hít lng

Ch¬ng 3
m¸y tiÖn
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1.1 C«ng dông cña m¸y tiÖn
– Lµ MCC phæ biÕn nhÊt, chiÕm 25÷50% trong ph©n xëng c¬ khÝ.
– Gia c«ng c¸c mÆt trßn xoay: trô, ®Þnh h×nh, nãn, ren, lç, xÐn mÆt

®Çu, khoan, khoÐt, doa, ta r«; cã ®å g¸: mÆt kh«ng trßn xoay, h×nh
nhiÒu c¹nh, cam...

– §é chÝnh x¸c cã thÓ ®¹t ®Õn cÊp 6, cÊp 7.
– §é bãng ®Õn cÊp 8: Ra= 0,63 µm (tiÖn máng, doa).

§1 C«ng dông vµ ph©n lo¹i
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1.3 C¸c bé phËn chÝnh:

 Bé phËn cè ®Þnh:
 Hép tèc ®é
 Hép ch¹y dao

 Bé phËn di ®éng:
 Bµn xe dao
 Bµn dao
 ô ®éng

 Bé phËn ®iÒu khiÓn:
Tay g¹t
Trôc vÝt me tiÖn ren
Trôc tr¬n tiÖn tr¬n

 Phô tïng:
Luynet
M©m cÆp 4 vÊu
ô ®éng
BR thay thÕ

1.2 Ph©n lo¹i m¸y tiÖn 
Cã nhiÒu c¨n cø ph©n lo¹i, thêng chia thµnh v¹n n¨ng vµ chuyªn dïng:

– M¸y tiÖn v¹n n¨ng: tiÖn ®øng, tiÖn côt, tiÖn Rªv«nve
– M¸y tiÖn chuyªn dïng: tiÖn hít lng, tiÖn vÝtme...

§1 C«ng dông vµ ph©n lo¹i
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C¸c bé phËn chÝnh cña m¸y tiÖn

§1 C«ng dông vµ ph©n lo¹i
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§2 M¸y tiÖn 1K62
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2.1 TÝnh n¨ng kü thuËt c¬ b¶n:
 §êng kÝnh ph«i lín nhÊt: φ400mm.
 Sè cÊp tèc ®é trôc chÝnh: 23. Ph¹m vi: 12,5 ÷ 2000v/ph.
 Lîng ch¹y dao: 

Däc: 0,07 ÷ 4,16mm/vg 
Ngang: 0,035 ÷ 2,08mm/vg.

 C¾t ren: Quèc tÕ: tp= 1 ÷ 192 mm.
Ren Anh: 24 ÷ 2 v/inch.
Ren Modul: 0,5 ÷ 48π mm.
Ren Pitch: 96 ÷ 1

 §éng c¬ chÝnh: N= 10kw, n= 1450v/ph.
 §éng c¬ ch¹y nhanh: N= 1kw, n= 1410v/ph.

2.2 Ph©n tÝch ®éng häc m¸y:
M¸y cã 2 xÝch ®éng:

 XÝch tèc ®é: tõ ®éng c¬ ®Õn ph«i.
 XÝch ch¹y dao: c¾t ren vµ tiÖn tr¬n.

Tõ TC ®Õn vÝt me hoÆc trôc tr¬n.

§2 M¸y tiÖn 1K62
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S¬ ®å ®éng m¸y 1K62

§2 M¸y tiÖn 1K62
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1. XÝch tèc ®é:

Ph¬ng tr×nh xÝch tèc ®é:

§2 M¸y tiÖn 1K62

iv

vi

iii

ii

Ly hîp ma s¸t

i

v

ThuËn
NghÞch

Tõ ®éng c¬
Tèc ®é cao

Tèc ®é thÊp

ThuËn

NghÞch

Tèc ®é thÊp

Tèc ®é cao
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 §êng truyÒn tèc ®é cao : Zcao= 2x3x1 = 6 tèc ®é
 §êng truyÒn tèc ®é thÊp : ZthÊp = 2x3x2x2x1 = 24

Thùc tÕ tõ III →V chØ cßn 3 tèc ®é

ZthÊp = 2x3x3x1 = 18 tèc ®é

Khi xÝch c¾t ren xp tõ TC ®¶o ngîc thµnh: 16/1, 4/1, 1/1  i kh®
Tû sè truyÒn khuyÕc ®¹i dïng ®Ó c¾t bíc ren khuyÕc ®¹i.

 Tèc ®é cña ®êng quay thuËn:
 18 tèc ®é thÊp: n1, n2 –..n18
 6 tèc ®é cao: n19, n20..  n24
 Thùc tÕ n18 ≈ n19 cßn 23 tèc ®é

§2 M¸y tiÖn 1K62
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2. XÝch ch¹y dao: tiÖn ren vµ tiÖn tr¬n
a. TiÖn ren: 

Ren quèc tÕ, anh, modul, pitch, khuyÕc ®¹i, chÝnh x¸c, mÆt ®Çu.

 XuÊt ph¸t tõ trôc chÝnh VIVII, VIII, BR tt  hép CDvÝt me:
1 vßng trôc chÝnh  bíc ren tp (mm)

 Cã 4 kh¶ n¨ng ®IÒu chØnh cho 4 lo¹i ren:
 BR tt – VII&IX cã 2 kh¶ n¨ng: itt = 64/97 hoÆc 42/50
 C¬ cÊu Nooct«ng cã 2 ®êng chñ ®éng vµ bÞ ®éng

 NT c®: IXC2XI (NT quay)XC4XIIXIIIXIVC5 vÝt me
 NT b®: 

IX35/35X28/25(NT)XI 35/35XIIXIIIXIV C5vÝt me

 C¾t c¸c bíc ren kh¸c nhau cña cïng lo¹i ren: 28 bíc ren (7X4)
 7 bíc: 0,5; 0,75; 1; 1,25; 1,5; 1,75; 2.

dïng 7 BR cña NT: 26, 28, 32, 36, 40, 44, 48 gäi lµ ic¬ së

 4 tû sè truyÒn: 2 khèi BR di trît 2 bËc gi÷a XII, XIII, XIV: igÊp béi

§2 M¸y tiÖn 1K62
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 C¾t ren tr¸i:
chiÒu quay TC kh«ng ®æi, dao ch¹y ra, xÝch CD ®¶o chiÒu:

VII  BR ®Öm 28: i®¶o chiÒu = 35/28 x 28/35 VIII (vµ 2 tû sè thuËn)
 S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc:

§2 M¸y tiÖn 1K62

i®c

1 vßng Trôc chÝnh tp

ics igb

tp

iTT

tx
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 Ph¬ng tr×nh tæng qu¸t cña xÝch c¾t ren:
1 vßng TC x i®c x itt x ics (OR 1/ ics) x igb x tx = tp

 C¾t ren quèc tÕ: ®¬n vÞ: bíc ren tp; itt = 42/50; NT chñ ®éng.

⇒tp = KQT.Zn.igb  tp ~ Zn, igb

 C¾t ren Modul: ®¬n vÞ ®o: m = tp/π - itt= 64/97; NT chñ ®éng.

tp = K1.Zn.igb  m.π= K1.Zn.igb  m= Km. Zn. Igb; Km= K1/π

§2 M¸y tiÖn 1K62
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 C¾t ren Anh: §¬n vÞ: K: sè vßng ren trªn 1 inch - 25,4 mm.

K=25,4/tp   tp=25,4/K - itt= 42/50; NT bÞ ®éng.

K2.igb/Zn = tp = 25,4/K  K = KA.Zn/igb (thuËn Zn, nghÞch igb)

 C¾t ren Pitch: §¬n vÞ: Dp: sè modul m trong 1 tÊc Anh.
 Dp=25,4/m, m=tp/ π Dp=25,4.π/tp  tp= 25,4.π/Dp
 itt= 64/97; NT bÞ ®éng.

K3.igb/Zn = tp = 25,4.π/Dp  Dp = KP.Zn/igb

§2 M¸y tiÖn 1K62
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 C¾t ren khuyÕch ®¹i: g/c ren nhiÒu ®Çu mèi, r·nh xo¾n dÉn dÇu –
 KhuyÕc ®¹i 4 lo¹i bíc ren tiªu chuÈn lªn 2, 8, 32 lÇn.
 TruyÒn ®éng kh«ng ®i tõ VIIVIII mµ qua ik®:

 C¾t ren chÝnh x¸c: Y/c ®êng truyÒn ph¶I ng¾n nhÊt – tÝnh itt
VIVIIVIIIittIX(C2 ®ãng)XI (C3 ®ãng)XIV (C5 ®ãng) vit me 

 C¾t ren mÆt ®Çu: g/c ®êng xo¾n Acsimet trªn m©m cÆp 3 vÊu.
TiÕp ®êng truyÒn c¾t ren CX tíi XIV  28/56 (ko qua LHSV)XV(trôc 
tr¬n)vµo hép xe daovitme ngang(tx=5)

§2 M¸y tiÖn 1K62
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b. TiÖn tr¬n:
Nh c¾t ren ®Õn XIV (C5 ng¾t)  LHSV - 28/56  XVII (trôc tr¬n) 
27/20.20/28 TV-BV 4/20 tr¸i  ch¹y dao däc.

ph¶i  ch¹y dao ngang.
 Ch¹y dao däc:

 TiÕn dao:
Trôc BV  40/37 (37 lång ko)®ãng C7
14/66BR-TR (m=3)
 Lïi dao :

Trôc BV  40-qua BR ®Öm 45BR 37 
®ãng C614/66BR-TR (m=3)

§2 M¸y tiÖn 1K62

xix

xx xxii

xiii

xix

xxiixx

Z=37 Z=37

Z=45

k=4 Z=20

Z=40

Lång kh«ng

Z=37

Z=37

Z=40

Z=45
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 Ch¹y dao ngang:
T¬ng tù, cã b¸nh r¨ng 45 ®Ó ®¶o chiÒu.

§2 M¸y tiÖn 1K62
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2.3 C¸c c¬ cÊu ®Æc biÖt.
1. C¬ cÊu ly hîp siªu viÖt.
Trôc tr¬n nhËn 2 c/®:
 Tõ ®c chÝnh – vá 2 - n1
 Tõ ®c ch¹y nhanh - lâi 1 - n2

 Vá 2 quay n1 (h×nh)lâi 1 quay n1
 Vá 2 quay ngîc n1 (1) ko quay
 Khi cã n2>n1 cïng chiÒubi nÐn lß xo trôc tr¬n quay ko kÑt

§2 M¸y tiÖn 1K62

Ly hîp siªu viÖt
56

28

Tõ ®éng
c¬ chÝnh

Trôc tr¬n

Tõ ®éng c¬ 
ch¹y nhanh

N=1KW
n=1410 v/p

xiv

xviixv
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2. C¬ cÊu ®ai èc më ®«i.
Khi tiÖn tr¬n  Ph¶i c¾t liªn hÖ gi÷a bµn xe dao vµ vÝt me th«ng 
qua ®ai èc  ®ai èc cã cÊu t¹o 2 nöa g¾n trªn bµn xe dao.

 2 r·nh xo¾n bè trÝ lÖch nhau 180o trªn ®Üa.
 Quay tay quay  ®ãng - më ®ai èc.

§2 M¸y tiÖn 1K62

(1)

(2)

(5)

(6)(4)
(4)

Hép xe dao
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3. C¬ cÊu an toµn bµn xe dao:
qu¸ t¶i khi tiÖn tr¬n:

 Ly hîp lß xo: Khi qu¸ t¶i li hîp 
lo xo bÞ nÐn l¹i c¾t c/® (trît)

 C¬ cÊu trôc vÝt r¬i: T630 
(1A62): TV lång kh«ng, qu¸ t¶i 
TV dõng l¹i ®Èy M ph¶iTV r¬i 
xuèngko ¨n khíp; kh«i phôc 
ph¶i n©ng thanh chèng

T616: lß xo ®Èy biÐp cµng 
g¹tÐp lyhîp Mkhi qu¸ 
t¶iTV ®Èy M racµng g¹t nÐn 
biquay bËt lªn trªn; kh«i phôc 
g¹t tay g¹t ®ãng ly hîp M

§2 M¸y tiÖn 1K62
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3.1 TiÖn c«n trªn m¸y tiÖn
 Lµm lÖch ô ®éng: ®/c ô ®éng 

theo ph¬ng vu«ng gãc víi
®êng t©m trªn mf ngang

 Sö dông thíc chÐp h×nh
 Quay bµn dao trªn

3.2 C¾t ren trªn m¸y tiÖn
 C¾t c¸c bíc ren trong cïng lo¹i ren: ®iÒu chØnh ics, igb, ik® b»ng 

c¸c tay g¹t
 C¾t c¸c lo¹i kh¸c cã thÓ thay BR tt
 TÝnh BR thay thÕ cho tiÖn ren 

chÝnh x¸c OR m¸y tiÖn ®¬n gi¶n 
kh«ng cã hép ch¹y dao
 S¬ ®å c¾t ren
 Pt xÝch ®éng:

1vgTC. ic®.a/b.c/d.tx = tp

§3 ®iÒu chØnh m¸y tiÖn
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 icd: tû sè truyÒn cè ®Þnh tõ TC - TV
 tp: bíc ren cÇn gia c«ng
 x = a/b .c/d = tp / (ic®.tx)
 § K ¡ K:

 Ra+Rb>Rc (ko ch¹m vµo trôc) a+b>c , c+d>b
 tÝnh ®Õn d trôc:  a+b>c(15+20)

 Tiªu chuÈn BR (theom¸y)
 Bé 4 -cã 20 BR: 20,24,..120
 Bé 5-cã 20 BR:20,25,30,..120
 BR ®Æc biÖt: 47,97,27,147
ChØ ®îc chän trong cïng mét bé, vµ BR ®Æc biÖt

3.3 Ph¬ng ph¸p ph©n tÝch x - a,b,c,d
 Ph©n tÝch chÝnh x¸c:  thõa sè ng tè

 X = A/B (ko gi¶n íc ®îc)  VD: X = 299 / 396
 X =13.23 / (2.2.3.3.11) = 13/2.3.3 x 23/11.2
 BiÕn thµnh bé 4: x =13.4/18.4 x 23.4/22.4
 X = a/b x c/d = 52/72 x 92/88
 §K¡K: a+b>c+20;  c+d>b+20

§3 ®iÒu chØnh m¸y tiÖn
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 Ph©n tÝch gÇn ®óng: PP chia ngîc
Khi kh«ng ph©n tÝch chÝnh x¸c nh trªn
A/B = ao d C, B/C= a1 d D, C/D= a2 d E–an  ®é chÝnh x¸c

Tuú vµo ®é CX chän x– = a/b
 KiÓm nghiÖm sai sè thay vµo PT : 1vßng . ic® . x– . tx = tp–
 δs=tp – tp– = tp – ic®. x–. tx
 Sai sè bíc ren tÝch lòy trªn 1000mm: δsM= 1000.δs/tp < [δsM]

§3 ®iÒu chØnh m¸y tiÖn
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 VÝ dô:
Ph©n tÝch: x= A/B = 40/103

§3 ®iÒu chØnh m¸y tiÖn
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Sö dông ®Ó gia c«ng c¸c chi tiÕt cã biªn d¹ng ®êng cong Acsimet (pt: 
ρ=Aϕ)-t¹o thµnh gãc sau cho lìi c¾t:dao phay mo®un, dao phay l¨n 
trô, dao phay l¨n trôc vÝt...

S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc m¸y tiÖn 
hít lng
 Dao phay ®Üa mo®un:

 Ph«i cã Z r¨ng.
 Ph«i quay gãc α=2π/Z : 3/4α: tiÕn dao, 1/4α: lïi dao
 Dao quay gãc β: 2π/K (K: sè lÇn n©ng cña cam)
 PT: Cam quay 1/K vßng  ~ Ph«i quay 1/Z vßng 

§4 M¸y tiÖn hít lng

S

c
b

a
S

α

Löîng dö cÇn hít ®i

3

2

1
1

2
3

Q2

Q1

(T2)

§öêng cong lïi dao

§öêng cong Acsimet 
tiÕn dao T2

Ph«i
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S¬ ®å KC§H:
 Pt xÝch tèc ®é:

n®c.iv.ic®1= ntc (Q1)

 Pt xÝch hít lng:
1/Z vg ph«i. ix. ic®2 = 1/K vg cam 

 ix= Z/ (K. ic®2)
ic®2: tû sè truyÒn cè ®Þnh.

§4 M¸y tiÖn hít lng

Q1

iv

§C

ix

T2

Q2

Cam

Dao
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§4 M¸y tiÖn hít lng
 Dao phay l¨n trô:

 Ph«i quay Q1, dao tÞnh tiÕn 
khø håi T2 hít lÇn lît qua 
c¸c r¨ng.

 Dao TT T3 ®Ó hít toµn bé 
chiÒu dµi r¨ng.

 Ph«i quay thªm, dao TT 
thªm DE ®Ó vÒ ®êng xp. 

 Khai triÓn dao phay l¨n trô:
 Sau mçi r¨ng bæ xung 

CF
 Sau mçi vßng tiÕn thªm 

DE
 Do cã r¨ng xo¾n:

 Dao dÞch chuyÓn AD: 
Z r¨ng

 Dao dÞch chuyÓn DE; 
Zb

S

M

M N D A

(T2)

(T3)
BC

F
E

D

§öêng r¨ng 1

2

πD
tp

T3

T2

Q1

T2

T3(S)

§öêng r n̈g sè 1

Q1

E

D

A
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 S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc:
 XÝch tèc ®é:

n®c . iv = nQ1

 Xich hít lng: 1vgph→dao hít 
Z r¨ng (& tÞnh tiÕn = s)
1vgph .i x . i c®1 . iHT = Z/K vg cam

 ix= Z/ (K.iHT .i c®1 )        (iht = 1)
 Xich vi sai: bæ xung DE:
Bµn m¸y tÞnh tiÕn s, vit me quay 
s/tx vßng →cam quay BX: 
Zb = ± Z.s / tp vßng

 XÝch ch¹y dao däc
1 vßng ph . is . tx = s mm

§4 M¸y tiÖn hít lng

Cam

T2

ix
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Q1

is

iy

T3

HT

tx



Machine Tools & Tribology 28

 Dao phay l¨n trôc vÝt-g/c r¨ng
 Z lµ sè r·nh vµ n sè ®Çu mèi r¨ng.
 Hít lng c¸c r¨ng n»m trªn 1 ®g 

xo¾n cã bíc xo¾n tp.
c¸c chuyÓn ®éng nh dao phay trô
 Ph¶i ph©n ®é ®Ó hít lng c¸c ®Çu 

mèi kh¸c.
 XÝch ch¹y dao T3 nh tiÖn ren:

1 vßng ph . is. t x = tp
 C¸c xÝch kh¸c vµ s¬ ®å KC§H hít 

lng dao phay l¨n trô.

§4 M¸y tiÖn hít lng

tp

Mét mèi ®öêng r¨ng

Z

T3
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§1 C«ng dông vµ ph©n lo¹i
§2 M¸y tiÖn 1K62

§3 ®iÒu chØnh m¸y tiÖn
§4 M¸y tiÖn hít lng

Ch¬ng 3
m¸y tiÖn
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1.1 C«ng dông cña m¸y tiÖn
– Lµ MCC phæ biÕn nhÊt, chiÕm 25÷50% trong ph©n xëng c¬ khÝ.
– Gia c«ng c¸c mÆt trßn xoay: trô, ®Þnh h×nh, nãn, ren, lç, xÐn mÆt

®Çu, khoan, khoÐt, doa, ta r«; cã ®å g¸: mÆt kh«ng trßn xoay, h×nh
nhiÒu c¹nh, cam...

– §é chÝnh x¸c cã thÓ ®¹t ®Õn cÊp 6, cÊp 7.
– §é bãng ®Õn cÊp 8: Ra= 0,63 µm (tiÖn máng, doa).

§1 C«ng dông vµ ph©n lo¹i



Machine Tools & Tribology 3

1.3 C¸c bé phËn chÝnh:

 Bé phËn cè ®Þnh:
 Hép tèc ®é
 Hép ch¹y dao

 Bé phËn di ®éng:
 Bµn xe dao
 Bµn dao
 ô ®éng

 Bé phËn ®iÒu khiÓn:
Tay g¹t
Trôc vÝt me tiÖn ren
Trôc tr¬n tiÖn tr¬n

 Phô tïng:
Luynet
M©m cÆp 4 vÊu
ô ®éng
BR thay thÕ

1.2 Ph©n lo¹i m¸y tiÖn 
Cã nhiÒu c¨n cø ph©n lo¹i, thêng chia thµnh v¹n n¨ng vµ chuyªn dïng:

– M¸y tiÖn v¹n n¨ng: tiÖn ®øng, tiÖn côt, tiÖn Rªv«nve
– M¸y tiÖn chuyªn dïng: tiÖn hít lng, tiÖn vÝtme...

§1 C«ng dông vµ ph©n lo¹i
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C¸c bé phËn chÝnh cña m¸y tiÖn

§1 C«ng dông vµ ph©n lo¹i
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§2 M¸y tiÖn 1K62
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2.1 TÝnh n¨ng kü thuËt c¬ b¶n:
 §êng kÝnh ph«i lín nhÊt: φ400mm.
 Sè cÊp tèc ®é trôc chÝnh: 23. Ph¹m vi: 12,5 ÷ 2000v/ph.
 Lîng ch¹y dao: 

Däc: 0,07 ÷ 4,16mm/vg 
Ngang: 0,035 ÷ 2,08mm/vg.

 C¾t ren: Quèc tÕ: tp= 1 ÷ 192 mm.
Ren Anh: 24 ÷ 2 v/inch.
Ren Modul: 0,5 ÷ 48π mm.
Ren Pitch: 96 ÷ 1

 §éng c¬ chÝnh: N= 10kw, n= 1450v/ph.
 §éng c¬ ch¹y nhanh: N= 1kw, n= 1410v/ph.

2.2 Ph©n tÝch ®éng häc m¸y:
M¸y cã 2 xÝch ®éng:

 XÝch tèc ®é: tõ ®éng c¬ ®Õn ph«i.
 XÝch ch¹y dao: c¾t ren vµ tiÖn tr¬n.

Tõ TC ®Õn vÝt me hoÆc trôc tr¬n.

§2 M¸y tiÖn 1K62
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S¬ ®å ®éng m¸y 1K62

§2 M¸y tiÖn 1K62
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1. XÝch tèc ®é:

Ph¬ng tr×nh xÝch tèc ®é:

§2 M¸y tiÖn 1K62

iv

vi

iii

ii

Ly hîp ma s¸t

i

v

ThuËn
NghÞch

Tõ ®éng c¬
Tèc ®é cao

Tèc ®é thÊp

ThuËn

NghÞch

Tèc ®é thÊp

Tèc ®é cao
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 §êng truyÒn tèc ®é cao : Zcao= 2x3x1 = 6 tèc ®é
 §êng truyÒn tèc ®é thÊp : ZthÊp = 2x3x2x2x1 = 24

Thùc tÕ tõ III →V chØ cßn 3 tèc ®é

ZthÊp = 2x3x3x1 = 18 tèc ®é

Khi xÝch c¾t ren xp tõ TC ®¶o ngîc thµnh: 16/1, 4/1, 1/1  i kh®
Tû sè truyÒn khuyÕc ®¹i dïng ®Ó c¾t bíc ren khuyÕc ®¹i.

 Tèc ®é cña ®êng quay thuËn:
 18 tèc ®é thÊp: n1, n2 –..n18
 6 tèc ®é cao: n19, n20..  n24
 Thùc tÕ n18 ≈ n19 cßn 23 tèc ®é

§2 M¸y tiÖn 1K62
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2. XÝch ch¹y dao: tiÖn ren vµ tiÖn tr¬n
a. TiÖn ren: 

Ren quèc tÕ, anh, modul, pitch, khuyÕc ®¹i, chÝnh x¸c, mÆt ®Çu.

 XuÊt ph¸t tõ trôc chÝnh VIVII, VIII, BR tt  hép CDvÝt me:
1 vßng trôc chÝnh  bíc ren tp (mm)

 Cã 4 kh¶ n¨ng ®IÒu chØnh cho 4 lo¹i ren:
 BR tt – VIIl&IX cã 2 kh¶ n¨ng: itt = 64/97 hoÆc 42/50
 C¬ cÊu Nooct«ng cã 2 ®êng chñ ®éng vµ bÞ ®éng

 NT c®: IXC2XI (NT quay)XC4XIIXIIIXIVC5 vÝt me
 NT b®: 

IX35/35X28/25(NT)XI 35/35XIIXIIIXIV C5vÝt me

 C¾t c¸c bíc ren kh¸c nhau cña cïng lo¹i ren: 28 bíc ren (7X4)
 7 bíc: 0,5; 0,75; 1; 1,25; 1,5; 1,75; 2.

dïng 7 BR cña NT: 26, 28, 32, 36, 40, 44, 48 gäi lµ ic¬ së

 4 tû sè truyÒn: 2 khèi BR di trît 2 bËc gi÷a XII, XIII, XIV: igÊp béi

§2 M¸y tiÖn 1K62
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 C¾t ren tr¸i:
chiÒu quay TC kh«ng ®æi, dao ch¹y ra, xÝch CD ®¶o chiÒu:

VII  BR ®Öm 28: i®¶o chiÒu = 35/28 x 28/35 VIII (vµ 2 tû sè thuËn)
 S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc:

§2 M¸y tiÖn 1K62

i®c

1 vßng Trôc chÝnh tp

ics igb

tp

iTT

tx
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 Ph¬ng tr×nh tæng qu¸t cña xÝch c¾t ren:
1 vßng TC x i®c x itt x ics (OR 1/ ics) x igb x tx = tp               

 C¾t ren quèc tÕ: ®¬n vÞ: bíc ren tp; itt = 42/50; NT chñ ®éng.

⇒tp = KQT.Zn.igb  tp ~ Zn, igb

 C¾t ren Modul: ®¬n vÞ ®o: m = tp/π - itt= 64/97; NT chñ ®éng.

tp = K1.Zn.igb  m.π= K1.Zn.igb  m= Km. Zn. Igb; Km= K1/π

§2 M¸y tiÖn 1K62
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 C¾t ren Anh: §¬n vÞ: K: sè vßng ren trªn 1 inch - 25,4 mm.

K=25,4/tp   tp=25,4/K - itt= 42/50; NT bÞ ®éng.

K2.igb/Zn = tp = 25,4/K  K = KA.Zn/igb (thuËn Zn, nghÞch igb)

 C¾t ren Pitch: §¬n vÞ: Dp: sè modul m trong 1 tÊc Anh.
 Dp=25,4/m, m=tp/ π Dp=25,4.π/tp  tp= 25,4.π/Dp
 itt= 64/97; NT bÞ ®éng.

K3.igb/Zn = tp = 25,4.π/Dp  Dp = KP.Zn/igb

§2 M¸y tiÖn 1K62
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 C¾t ren khuyÕch ®¹i: g/c ren nhiÒu ®Çu mèi, r·nh xo¾n dÉn dÇu –
 KhuyÕc ®¹i 4 lo¹i bíc ren tiªu chuÈn lªn 2, 8, 32 lÇn.
 TruyÒn ®éng kh«ng ®i tõ VIIVIII mµ qua ik®:

 C¾t ren chÝnh x¸c: Y/c ®êng truyÒn ph¶I ng¾n nhÊt – tÝnh itt
VIVIIVIIIittIX(C2 ®ãng)XI (C3 ®ãng)XIV (C5 ®ãng) vit me 

 C¾t ren mÆt ®Çu: g/c ®êng xo¾n Acsimet trªn m©m cÆp 3 vÊu.
TiÕp ®êng truyÒn c¾t ren CX tíi XIV  28/56 (ko qua LHSV)XV(trôc 
tr¬n)vµo hép xe daovitme ngang(tx=5)

§2 M¸y tiÖn 1K62
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b. TiÖn tr¬n:
Nh c¾t ren ®Õn XIV (C5 ng¾t)  LHSV - 28/56  XVII (trôc tr¬n) 
27/20.20/28 TV-BV 4/20 tr¸i  ch¹y dao däc.

ph¶i  ch¹y dao ngang.
 Ch¹y dao däc:

 TiÕn dao:
Trôc BV  40/37 (37 lång ko)®ãng C7
14/66BR-TR (m=3)
 Lïi dao :

Trôc BV  40-qua BR ®Öm 45BR 37 
®ãng C614/66BR-TR (m=3)

§2 M¸y tiÖn 1K62

xix

xx xxii

xiii

xix

xxiixx

Z=37 Z=37

Z=45
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Lång kh«ng
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 Ch¹y dao ngang:
T¬ng tù, cã b¸nh r¨ng 45 ®Ó ®¶o chiÒu.

§2 M¸y tiÖn 1K62
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2.3 C¸c c¬ cÊu ®Æc biÖt.
1. C¬ cÊu ly hîp siªu viÖt.
Trôc tr¬n nhËn 2 c/®:
 Tõ ®c chÝnh – vá 2 - n1
 Tõ ®c ch¹y nhanh - lâi 1 - n2

 Vá 2 quay n1 (h×nh)lâi 1 quay n1
 Vá 2 quay ngîc n1 (1) ko quay
 Khi cã n2>n1 cïng chiÒubi nÐn lß xo trôc tr¬n quay ko kÑt

§2 M¸y tiÖn 1K62

Ly hîp siªu viÖt
56

28

Tõ ®éng
c¬ chÝnh

Trôc tr¬n

Tõ ®éng c¬ 
ch¹y nhanh

N=1KW
n=1410 v/p

xiv

xviixv
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2. C¬ cÊu ®ai èc më ®«i.
Khi tiÖn tr¬n  Ph¶i c¾t liªn hÖ gi÷a bµn xe dao vµ vÝt me th«ng 
qua ®ai èc  ®ai èc cã cÊu t¹o 2 nöa g¾n trªn bµn xe dao.

 2 r·nh xo¾n bè trÝ lÖch nhau 180o trªn ®Üa.
 Quay tay quay  ®ãng - më ®ai èc.

§2 M¸y tiÖn 1K62

(1)

(2)

(5)

(6)(4)
(4)

Hép xe dao
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3. C¬ cÊu an toµn bµn xe dao:
qu¸ t¶i khi tiÖn tr¬n:

 Ly hîp lß xo: Khi qu¸ t¶i li hîp 
lo xo bÞ nÐn l¹i c¾t c/® (trît)

 C¬ cÊu trôc vÝt r¬i: T630 
(1A62): TV lång kh«ng, qu¸ t¶i 
TV dõng l¹i ®Èy M ph¶iTV r¬i 
xuèngko ¨n khíp; kh«i phôc 
ph¶i n©ng thanh chèng

T616: lß xo ®Èy biÐp cµng 
g¹tÐp lyhîp Mkhi qu¸ 
t¶iTV ®Èy M racµng g¹t nÐn 
biquay bËt lªn trªn; kh«i phôc 
g¹t tay g¹t ®ãng ly hîp M

§2 M¸y tiÖn 1K62
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3.1 TiÖn c«n trªn m¸y tiÖn
 Lµm lÖch ô ®éng: ®/c ô ®éng 

theo ph¬ng vu«ng gãc víi
®êng t©m trªn mf ngang

 Sö dông thíc chÐp h×nh
 Quay bµn dao trªn

3.2 C¾t ren trªn m¸y tiÖn
 C¾t c¸c bíc ren trong cïng lo¹i ren: ®iÒu chØnh ics, igb, ik® b»ng 

c¸c tay g¹t
 C¾t c¸c lo¹i kh¸c cã thÓ thay BR tt
 TÝnh BR thay thÕ cho tiÖn ren 

chÝnh x¸c OR m¸y tiÖn ®¬n gi¶n 
kh«ng cã hép ch¹y dao
 S¬ ®å c¾t ren
 Pt xÝch ®éng:

1vgTC. ic®.a/b.c/d.tx = tp

§3 ®iÒu chØnh m¸y tiÖn
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 icd: tû sè truyÒn cè ®Þnh tõ TC - TV
 tp: bíc ren cÇn gia c«ng
 x = a/b .c/d = tp / (ic®.tx)
 § K ¡ K:

 Ra+Rb>Rc (ko ch¹m vµo trôc) a+b>c , c+d>b
 tÝnh ®Õn d trôc:  a+b>c(15+20)

 Tiªu chuÈn BR (theom¸y)
 Bé 4 -cã 20 BR: 20,24,..120
 Bé 5-cã 20 BR:20,25,30,..120
 BR ®Æc biÖt: 47,97,27,147
ChØ ®îc chän trong cïng mét bé, vµ BR ®Æc biÖt

3.3 Ph¬ng ph¸p ph©n tÝch x - a,b,c,d
 Ph©n tÝch chÝnh x¸c:  thõa sè ng tè

 X = A/B (ko gi¶n íc ®îc)  VD: X = 299 / 396
 X =13.23 / (2.2.3.3.11) = 13/2.3.3 x 23/11.2
 BiÕn thµnh bé 4: x =13.4/18.4 x 23.4/22.4
 X = a/b x c/d = 52/72 x 92/88
 §K¡K: a+b>c+20;  c+d>b+20

§3 ®iÒu chØnh m¸y tiÖn
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 Ph©n tÝch gÇn ®óng: PP chia ngîc
Khi kh«ng ph©n tÝch chÝnh x¸c nh trªn
A/B = ao d C, B/C= a1 d D, C/D= a2 d E–an  ®é chÝnh x¸c

Tuú vµo ®é CX chän x– = a/b
 KiÓm nghiÖm sai sè thay vµo PT : 1vßng . ic® . x– . tx = tp–
 δs=tp – tp– = tp – ic®. x–. tx
 Sai sè bíc ren tÝch lòy trªn 1000mm: δsM= 1000.δs/tp < [δsM]

§3 ®iÒu chØnh m¸y tiÖn
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 VÝ dô:
Ph©n tÝch: x= A/B = 40/103

§3 ®iÒu chØnh m¸y tiÖn
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Sö dông ®Ó gia c«ng c¸c chi tiÕt cã biªn d¹ng ®êng cong Acsimet (pt: 
ρ=Aϕ)-t¹o thµnh gãc sau cho lìi c¾t:dao phay mo®un, dao phay l¨n 
trô, dao phay l¨n trôc vÝt...

S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc m¸y tiÖn 
hít lng
 Dao phay ®Üa mo®un:

 Ph«i cã Z r¨ng.
 Ph«i quay gãc α=2π/Z : 3/4α: tiÕn dao, 1/4α: lïi dao
 Dao quay gãc β: 2π/K (K: sè lÇn n©ng cña cam)
 PT: Cam quay 1/K vßng  ~ Ph«i quay 1/Z vßng 

§4 M¸y tiÖn hít lng

S

c
b

a
S

α

Löîng dö cÇn hít ®i

3

2

1
1

2
3

Q2

Q1

(T2)

§öêng cong lïi dao

§öêng cong Acsimet 
tiÕn dao T2

Ph«i
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S¬ ®å KC§H:
 Pt xÝch tèc ®é:

n®c.iv.ic®1= ntc (Q1)

 Pt xÝch hít lng:
1/Z vg ph«i. ix. ic®2 = 1/K vg cam 

 ix= Z/ (K. ic®2)
ic®2: tû sè truyÒn cè ®Þnh.

§4 M¸y tiÖn hít lng

Q1

iv

§C

ix

T2

Q2

Cam

Dao
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§4 M¸y tiÖn hít lng
 Dao phay l¨n trô:

 Ph«i quay Q1, dao tÞnh tiÕn 
khø håi T2 hít lÇn lît qua 
c¸c r¨ng.

 Dao TT T3 ®Ó hít toµn bé 
chiÒu dµi r¨ng.

 Ph«i quay thªm, dao TT 
thªm DE ®Ó vÒ ®êng xp. 

 Khai triÓn dao phay l¨n trô:
 Sau mçi r¨ng bæ xung 

CF
 Sau mçi vßng tiÕn thªm 

DE
 Do cã r¨ng xo¾n:

 Dao dÞch chuyÓn AD: 
Z r¨ng

 Dao dÞch chuyÓn DE; 
Zb

S

M

M N D A

(T2)

(T3)
BC

F
E

D

§öêng r¨ng 1

2

πD
tp

T3

T2

Q1

T2

T3(S)

§öêng r n̈g sè 1

Q1

E

D

A
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 S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc:
 XÝch tèc ®é:

n®c . iv = nQ1

 Xich hít lng: 1vgph→dao hít 
Z r¨ng (& tÞnh tiÕn = s)
1vgph .i x . i c®1 . iHT = Z/K vg cam

 ix= Z/ (K.iHT .i c®1 )        (iht = 1)
 Xich vi sai: bæ xung DE:
Bµn m¸y tÞnh tiÕn s, vit me quay 
s/tx vßng →cam quay BX: 
Zb = ± Z.s / tp vßng

 XÝch ch¹y dao däc
1 vßng ph . is . tx = s mm

§4 M¸y tiÖn hít lng

Cam

T2

ix

§C

iv

Q1

is

iy

T3

HT

tx
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 Dao phay l¨n trôc vÝt-g/c r¨ng
 Z lµ sè r·nh vµ n sè ®Çu mèi r¨ng.
 Hít lng c¸c r¨ng n»m trªn 1 ®g 

xo¾n cã bíc xo¾n tp.
c¸c chuyÓn ®éng nh dao phay trô
 Ph¶i ph©n ®é ®Ó hít lng c¸c ®Çu 

mèi kh¸c.
 XÝch ch¹y dao T3 nh tiÖn ren:

1 vßng ph . is. t x = tp
 C¸c xÝch kh¸c vµ s¬ ®å KC§H hít 

lng dao phay l¨n trô.

§4 M¸y tiÖn hít lng

tp

Mét mèi ®öêng r¨ng

Z

T3
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Ch¬ng 4
m¸y phay

§1. C«ng dông vµ ph©n lo¹i
§2. M¸y phay n»m ngang 6H82

§3. §Çu ph©n ®é
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§1. C«ng dông vµ ph©n lo¹i
M¸y phay ®îc ph¸t triÓn tõ thÕ kû 16, chiÕm 1/10 MCC 
 1815 : M¸y phay n»m ngang
 1884 : M¸y phay giêng 
M¸y phay h¹ng nÆng cã khèi lîng hµng tr¨m tÊn, bµn m¸y kÝch 

thíc hµng chôc mÐt. M¸y phay do VN chÕ t¹o : P623, P613

1.1 C«ng dông:
Gia c«ng mÆt ph¼ng, 
mÆt ®Þnh h×nh, lç, 
r·nh, c¾t ren, 
c¾t r¨ng, 
phay r·nh
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1.2. Ph©n lo¹i m¸y phay 
- C¨n cø vµo c«ng dông : + m¸y c«ng dông chung 

+ m¸y chÐp h×nh 
+ m¸y phay liªn tôc

- Ph©n theo nhãm : + m¸y phay v¹n n¨ng : phay ngang, ®øng, giêng
+ m¸y phay chuyªn m«n ho¸ :phay ren vÝt, phay
chÐp h×nh, phay r·nh then

- KÝ hiÖu : VN : P            6           23

phay   v¹n n¨ng  kÝch thíc c¬ b¶n bµn m¸y 320x1250
LX : 6    H       8       2

phay   TC c«ngx«n n»m ngang KT bm¸y cña m¸y 
1 : ®øng           5 : phay ®øng kh«ng c«ngx«n
2 : liªn tôc           6 : phay giêng 
4 : chÐp h×nh      7 : v¹n n¨ng réng 
8 : c«ng x«n n»m ngang
9 : kh¸c

§1. C«ng dông vµ ph©n lo¹i
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§1. C«ng dông vµ ph©n lo¹i

M¸y phay ®øng c«ng x«n M¸y phay c«ng x«n v¹n n¨ng 
réng n»m ngang
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2.1 TÝnh n¨ng vµ c«ng dông  
 TÝnh n¨ng kü thuËt :

 Trôc chÝnh n»m ngang : 
 18 cÊp tèc ®é trôc chÝnh: 30 - 1500 vg/ph
 18 cÊp tèc ®é ch¹y dao: Sd,n= 23,5-1800mm/ph
 Bµn m¸y : 320 x 1250 mm
 DÞch chuyÓn  : ( 3 c/® th¼ng gãc)

 Däc : 700 mm
 Ngang : 240 - 260 mm
 Lªn xuèng : 380 mm

 Gãc quay bµn max : ± 450

 §éng c¬ chÝnh : N = 7 kW  ,  n  = 1440 vg/ph
 §éng c¬ ch¹y dao : N = 1,7 kW,  n  = 1420 vg/ph

§2. M¸y phay n»m ngang 6H82 
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§2. M¸y phay n»m ngang 6H82 
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 C¸c bé phËn chÝnh :
 Th©n m¸y chøa hép tèc ®é 1 
 Gi¸ ®ì trôc chÝnh 2 : 

cã thÓ trît trªn sèng 
trît th©n m¸y 

 Dao phay 3 
 Trôc chÝnh 4 
 Bµn m¸y 5 : thùc hiÖn 

ch¹y dao däc Sd

 Bµn trît 6 : thùc hiÖn 
ch¹y dao ngang Sn

 Bµn m¸y 7 lªn xuèng  S®

 Thanh chèng 8 ®ì gi¸ dao

§2. M¸y phay n»m ngang 6H82 
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S¬ ®å ®éng

§2. M¸y phay n»m ngang 6H82 
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2.2. S¬ ®å ®éng m¸y P623
1. XÝch truyÒn ®éng chÝnh : 

§2. M¸y phay n»m ngang 6H82 
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2. XÝch truyÒn ®éng ch¹y dao :  

 Ch¹y dao däc, ngang, ®øng :

§2. M¸y phay n»m ngang 6H82 
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§2. M¸y phay n»m ngang 6H82 

a. VÞ trÝ kh«ng lµm viÖc
b. ®êng truyÒn gi¸n tiÕp (tèc ®é thÊp): 1→2→3→4

c. ®êng truyÒn trùc tiÕp (tèc ®é cao): 1→2

40

40

13

45

18

M3

M1 2 3 1

4 2

1

a) b) c)
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 Ch¹y dao nhanh: 3 trôc

2.3. C¬ cÊu ®Æc trng
 Bé ly hîp trªn trôc VI:

+ Ly hîp phßng qu¸ 
t¶i M2 (1)

+ Ly hîp vÊu M3 (7)
+ Ly hîp ma s¸t M4 (6)

§2. M¸y phay n»m ngang 6H82 
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HÖ thèng ®iÒu khiÓn lîng ch¹y dao (®Üa - chèt)

§2. M¸y phay n»m ngang 6H82 
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 C«ng dông: 
®Çu ph©n ®é lµ g¸ l¾p dïng ®Ó chia vßng trßn lµm nhiÒu phÇn 
b»ng nhau hoÆc kh«ng b»ng nhau

+ Ph©n ®é gi¸n ®o¹n : g/c r¨ng th¼ng
+ Ph©n ®é gi¸n ®o¹n - liªn tôc : g/c BR nghiªng
+ Ph©n ®é liªn tôc : g/c cam

 Ph©n lo¹i:

+ Ph©n ®é ®¬n gi¶n
+ PhÇn ®é v¹n n¨ng

3.1. §Çu ph©n ®é ®¬n gi¶n
1. Ph©n ®é trùc tiÕp  :

Tuú theo phÇn chia trªn ®Üa
→ chia trªn ph«i

§3. §Çu ph©n ®é 

A

Chèt §Üa Theo A
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2. Ph©n ®é gi¸n tiÕp: 

 Cã ®Üa ph©n ®é lång kh«ng  
Tay quay → TV - BV

 Sai sè gi¶m nhiÒu

3. Ph©n ®é vi sai:
 Ph©n ®é ph«i kh«ng trïng ®é 

chia cña ®Üa ph©n ®é
 L¾p thªm b¸nh r¨ng thay thÕ 
 Ph«i nhËn hai chuyÓn ®éng 

• Do tay quay : 0 → 1  :α
• Do b¸nh r¨ng : 1 → 1’ :β

α+β

§3. §Çu ph©n ®é 

A

B

11'

α
β
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3.2. §Çu ph©n ®é v¹n n¨ng cã ®Üa ph©n ®é
1. C¸c bé phËn chÝnh :

- Trôc chÝnh
- Tay quay cã chèt lß xo
- §Üa ph©n ®é lång kh«ng - hai mÆt cã các hµng lç c¸ch ®Òu

§3. §Çu ph©n ®é 
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2. C¸c c¸ch ph©n ®é:
 Ph©n ®é ®¬n gi¶n:

* Ph¬ng tr×nh xÝch ®éng

* Th«ng sè m¸y k = 1, Z0 = 40 
→ tû sè truyÒn TV - BV (Z/k) gäi lµ ®Æc tÝnh 
®Çu ph©n ®é: N = 40, 60, 80, 120

N, Z: sè nguyªn→

A : Sè vßng quay cña tay quay  
a : Sè lç cña vßng trßn ®îc chän
b : Sè lç cña cung cÇn quay trªn vßng trßn a lç

nvßngtq

Z
1

Z
k

1
0

=⋅⋅ (vßng TC)

Z.k
Z

n 0
vtq =

§3. §Çu ph©n ®é 

534

i=1

i=1
i=1

k Trôc chÝnh
Z0
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VÝ dô 1: c¾t 37 r¨ng:

r¨ng

→ Chän sè hµng lç cã 37 lç 

VÝ dô 2: chia vßng trßn thµnh 9 phÇn: Z = 9, N = 40 

→ C¾m chèt hµng 54: quay 4 vßng vµ 24 lç trªn 54
* Lo¹i ®Üa:

mÆt 1: 24, 25, 28, 30, 34, 37, 39, 41, 42, 43
mÆt 2: 46, 47, 49, 51, 53, 54, 57, 58, 59, 62, 66 

* Phô tïng nan qu¹t.

37
31

37
4040

+===
Z

nvtq

54
24

4
6.9
6.4

4
9
4

4
9
40

Z
N

n +=+=+===

§3. §Çu ph©n ®é 

II

b

I a
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 Ph©n ®é vi sai: cã l¾p thªm BR thay thÕ
• Sö dông khi kh«ng cã sè lç trªn hµng ≡ Z
• Chän hµng cã sè lç lµ Zx gÇn nhÊt víi Z 

→ sai sè → l¾p BR thay thÕ bï sai sè nµy
Sai sè:

- Zx>Z: l¾p 2 cÆp BR thay thÕ
- Zx<Z: l¾p thªm 1 b¸nh trung gian (®¶o chiÒu)

)ZZ(
Z
N

d
c

b
a

x
x

−=⋅→

d
c

b
a
⋅

§3. §Çu ph©n ®é 

d

b

a

c

i=1
i=1

k
Z0

5

i=1

4 3

Trôc chÝnh
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VÝ dô: chia 65 r¨ng: 

§Æt Zx = 66 sè vßng quay

- Ph©n ®é ®¬n gi¶n

- Chän vßng trßn cã 66 lç → nan qu¹t ®Æt 40 lç

- Tû sè truyÒn b¸nh r¨ng thay thÕ :

66
40

Z
40

n
x

==

66
1.40

Z
)ZZ(40

d
c

b
a

x

x =
−

=⋅

55.30
25.40

)5.3)(10.3(
)5.5)(10.4(

11.3
5.4

===

§3. §Çu ph©n ®é 
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 Ph©n ®é phay r·nh xo¾n:
• KÕt hîp ph©n ®é ®¬n gi¶n víi c/® quay khi ph«i tÞnh tiÕn ®Ó h×nh 

thµnh bíc tp
• Nèi xÝch tõ trôc chÝnh tíi trôc vÝt me cña m¸y → ph«i quay 1 vßng →

bµn m¸y tÞnh tiÕn tp
- Ph©n ®é ®¬n gi¶n:
- Ph¬ng tr×nh xÝch ®éng:

1vgph«i

®Æt:

: gãc xo¾n)

- quay bµn m¸y gãc β ph¬ng c/®≡ tiÕp tuyÕn r·nh xo¾n

px
1

1

1

1

tv

bv tt
a
b

c
d

111
K
Z

=⋅⋅⋅⋅⋅⋅⋅

p

x

1

1

1

1

t
t

.Ny
d
c

b
a

y =→⋅=

ββπ= (gcot.D.tp

a
b

A
Z
N

ntq +==

β
π

=→⋅
β

==
sin

Z.m.
tZ

cos
m

Z.mD n
p

n
s

N

§3. §Çu ph©n ®é 
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- Chän dao phay m«®un ph¶i c¨n cø vµo m vµ sè r¨ng Z ( do d¹ng 
th©n khai phô thuéc Z )
- Nếu lµ BR nghiªng → chän theo 

3.3. §Çu ph©n ®é v¹n n¨ng kh«ng cã ®Üa ph©n ®é:
- Kh«ng ®Üa ph©n ®é → tay quay n vßng nguyªn → ph«i quay 1/Z vßng 
- Ph©n ®é ®¬n gi¶n, vi sai, r·nh xo¾n

 Ph©n ®é ®¬n gi¶n:

Z.2
N

hay
Zn.2
N

d
c

b
a

x

Z
1

Z
K

12
d
c

b
a

n
bv

tq

==⋅=→

=⋅⋅⋅⋅⋅

β
=ϕ 3cos

Z
Z

§3. §Çu ph©n ®é 
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d
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 Ph©n ®é vi sai:
• Ph©n ®é ®¬n gi¶n: Zx ≈ Z  

ϕ > 0 : 2 cÆp BR → Z1 quay ngîc tay quay 
ϕ < 0 : l¾p BR ®Öm → Z1 quay cïng chiÒu

nZ.2
N

x
x

=

x

x

2

2

2

2

x2

2

2

2

Z
)ZZ(

.N
d
c

b
a

Z
1

Z
1

N
1

.111
d
c

b
a

Z
1

−
=⋅=ϕ→

−=⋅⋅⋅⋅⋅

§3. §Çu ph©n ®é 
Trôc chÝnh
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 Ph©n ®é r·nh xo¾n

• Ph©n ®é ®¬n gi¶n:

• G/c r·nh xo¾n: 

1vgph«i.N.1.1.1.

Zn.2
N

X =

p

x

1

1

1

1
px

1

1

1

1

t
t

N
d
c

b
a

ytt
a
b

c
d

⋅=⋅=→=⋅⋅

β
=Φ 3cos

Z
Z

§3. §Çu ph©n ®é 
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Ch¬ng 5
M¸y gia c«ng r¨ng

§1. Nguyªn lý gia c«ng b¸nh r¨ng

§2. M¸y phay l¨n r¨ng 5E32

§3. M¸y xäc r¨ng
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§1. Nguyªn lý gia c«ng b¸nh r¨ng
1.1 Ph¬ng ph¸p gia c«ng b¸nh r¨ng trô 

 m = 1 ÷ 5 mm (Trong m¸y c«ng cô) 
 D¹ng r¨ng : th©n khai, xicloit, novikop, th¼ng, nghiªng, v.v...

1. Ph¬ng ph¸p chÐp h×nh
- M¸y phay v¹n n¨ng 
- ô ph©n ®é 
- Dao phay ®Üa hoÆc ngãn (dao vÊu)
u ®iÓm :

Kh«ng cÇn m¸y phay chuyªn dïng,dao dÔ chÕ t¹o 
Nhîc ®iÓm :

+ N¨ng suÊt thÊp 
+ §é chÝnh x¸c thÊp
+ Mçi dao phay m, cã Z dao chØ g/c ®îc BR cã Z t¬ng øng
+ G/c r¨ng nghiªng → sai sè vÒ d¹ng th©n khai 
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2 Ph¬ng ph¸p bao h×nh
* §êng sinh lµ th©n khai : 
* Dao c/® lu«n lu«n tiÕp xóc 
®iÓm víi ®êng sinh
 BR ¨n khíp BR

+ Mét BR ®øng yªn → Ph«i
+ Mét BR quay trßn xung 
quanh t©m vµ l¨n → Dao

 TR ¨n khíp BR
+ Mét BR ®øng yªn → Ph«i
+ Mét TR võa quay võa tÞnh tiÕn → Dao

§Ó ®¬n gi¶n chuyÓn ®éng cña m¸y → truyÒn cho ph«i 1 c/®

Ph¬ng ph¸p bao h×nh g/c r¨ng lµ nh¾c l¹i sù ¨n khíp truyÒn ®éng 
theo kiÓu BR - BR hoÆc BR – TR, trong ®ã:
1 ®ãng vai trß cña dao - 1 ®ãng vai trß cña ph«i mét c¸ch cìng bøc.
( Phay, xäc, bµo, chuèt, mµi r¨ng)

§1. Nguyªn lý gia c«ng b¸nh r¨ng
B ņh r n̈g th©n 
khai lµm dao 

Thanh r n̈g
lµm dao
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2.2 Ph¬ng ph¸p l¨n r¨ng
 Nguyªn lý gia c«ng

¨n khíp BR - ph«i & TR – dao:
CÇn 3 chuyÓn ®éng :
+ Q1, T2: chuyÓn ®éng bao h×nh 
+ T3: g/c hÕt chiÒu dµi r¨ng

→T2 ph¶i lµ tÞnh tiÕn khø håi 
T2 ®ñ lín ®Ó ¨n khíp hÕt BR
→T2 → quay v« h¹n mét chiÒu Q2
→ ¨n khíp TV – BR: Dao phay trôc vÝt

§1. Nguyªn lý gia c«ng b¸nh r¨ng

T3 T2

Q1
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 C¸c chuyÓn ®éng c¬ b¶n cña m¸y 
 Gia c«ng b¸nh r¨ng trô r¨ng th¼ng

* M¸y nh¾c l¹i chuyÓn ®éng TV - BR
(TV cã K ®Çu mèi - BR cã Z r¨ng)

* TV lµ dao quay Q2 = 1/K  vßng

* BR lµ ph«i quay Q1 = 1/Z vßng

* T3: ch¹y dao, ¨n hÕt chiÒu dµi r¨ng 
// víi r¨ng

* T4: ch¹y dao ¨n hÕt chiÒu cao r¨ng
* Quay dao mét gãc ϕ sao cho híng 

r¨ng TV  ≡ r¨ng BR

§1. Nguyªn lý gia c«ng b¸nh r¨ng

Q1

T4

T3

Q2
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 Gia c«ng b¸nh r¨ng trô r¨ng nghiªng
* C¬ b¶n nh r¨ng th¼ng, nhng khi T3 = Tp

(Tp: bíc r¨ng)→ ph«i quay bæ xung 1 gãc 
3600 →Q5

* T3 = Si th× Q = αi (Si ~ αi, Tp ~ 3600)
* Quay dao mét gãc ϕ= β ± α

β : gãc ngiªng BR
α : gãc ngiªng dao

§1. Nguyªn lý gia c«ng b¸nh r¨ng
Q1

T4

Q5

αi

S

Q2

T
S 2

T3

2
2'

Phö¬ng ®öêng 
xo¾n dao 

Phö¬ng 
r n̈g ph«i α

ϕ

Dao quay ®Ó 
2 phö¬ng 
trïng nhau

ϕ

α
β

ϕ
β α

§öêng r n̈g

a) ϕ = α b) ϕ=(β − α) c) ϕ=(β + α)
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 S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc
- XÝch tèc ®é: t¹o ra tèc ®é c¾t

n§C.ic®1-2.iv = n (v/ph)
(Q2: t¹o h×nh ®¬n gi¶n)

- XÝch bao h×nh: Q2 & Q1 ( dao →ph«i )
1/K vg dao.ic®1-2.ic®3-4.ix.ic®4-5=  1/Z vg ph«i
 1 vßng dao.ic®.ix = K / Z vg ph«i
ix: ch¹c BR thay thÕ ®Ó ®iÒu chØnh khi 
K, Z biÕn ®æi.

- XÝch ch¹y dao th¼ng ®øng:
(c¾t hÕt chiÒu dµi r¨ng): T3

1 vßng ph«i. ic®5-6.is.tx = S mm
(®Ó tÝnh n¨ng suÊt cña m¸y)

§1. Nguyªn lý gia c«ng b¸nh r¨ng

Q2

Q1

2

1
§C

iv

5

43

ix

is

S

tx

T3

6
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- XÝch vi sai c¾t b¸nh r¨ng nghiªng:

+ Bµn dao tÞnh tiÕn T3→ph«i quay thªm Q5

+ XÝch nèi tõ vitme tíi ph«i : ph«i nhËn Q1
& Q5 → c¬ cÊu hîp thµnh.

T/tx vg vitme.ic®6-7.iy.iHT.ic®4-5.ix = ±1 vg ph«i
T: Bíc cña BR nghiªng

(+) → Q1 & Q5 cïng chiÒu - xo¾n ph¶i 
(-)  → Q1 & Q5 ngîc chiÒu - xo¾n tr¸i

- S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc m¸y l¨n r¨ng:
+ Hai ph¬ng ¸n s¬ ®å kÕt cÊu :

§– cã: 

§1. Nguyªn lý gia c«ng b¸nh r¨ng

5 6

43

2

1
§C

iv

ix

is

S

Q2

Q1 tx

T3

Q5

7
HT

iy

β
π

=

=

Sin

Z.m.
T

Z
K

.ki

i«phn

i«ph
1x
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 Ph¬ng ¸n 1: ix trong 4 - 5
+ Ph¬ng tr×nh xÝch vi sai:

(Kh«ng phô thuéc Zph«i)
 Ph¬ng ¸n 2: ix trong 2 - 3

+ Ph¬ng tr×nh xÝch vi sai: 

(Phô thuéc Zph«i) Tuy cïng β→ β1 & β2

§1. Nguyªn lý gia c«ng b¸nh r¨ng

T3

tx
Q1

Q2

S

is

ix

iy

HT

iv

§C Q5
1

2

3
7

4

655 6

4
7

3

2

1 Q5§C

iv

HT

iy

ix

is

S

Q2

Q1 tx

T3

1i.i.i.i.
t
T

§CxHTy
x

±=

xi«phn

x
2

x

x
2y i.Z.m.

Sin.t
.k

i.T
t

.ki
π

β
==

K.k.m.
Sin.t

.ki
1n

x
2y π

β
=

1i.i.i.
t
T

§CHTy
x

±=

i«phn

x
2

x
2y Z.m.

Sin.t
.k

T
t

.ki
π

β
==



Machine Tools & Tribology 10

Ký hiÖu: 5e32
5: m¸y gia c«ng r¨ng;
E :c¶i tiÕn; 
3 :chØ lo¹i r¨ng;
2 :kÝch thíc:

mmax =  6mm ; DPmax = 120 - 750mm

Bmax = 250mm

2.1 C¸c bé phËn chÝnh cña m¸y
1- Th©n m¸y; 2- Trô ®øng mang dao;
3- Trô ®ì ph«i; 4- Dao; 5- §éng c¬
®iÖn phô; 6- Bµn m¸y di ®éng híng
kÝnh; 7- Ph«i; 8- ô g¸ ph«i; 9,10- Hép
l¾p ch¹c BRTT.

§2. M¸y phay l¨n r¨ng 5E32
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§2. M¸y phay l¨n r¨ng 5E32
S¬ ®å ®éng:

3020 46

xxvii
d2=24025

xi

viii 30

xxviM3

xxv

xiii k=2

xvi

1025

xiv xxviii

25

vii vi

xxiv t=5x1
20

iv 20
k=5

20
50

d1 c1

25 25
v

k=4

80

§4 9t=5x1

k=1

120
16

N=0,18kW
n=1400vg/ph

77 72

79

t=10x1

78
vii

76

25

82 f c

ae
M481 xi

xiix M5 b

xv 24 d

a1

xxxii 16

xxix
xxxi

b1

k=1 35

1635

xxx

v

vi
25

18

iiixxiii ix30

xviiixx36§1N=45kW
n=1440vg/ph d1=126

a2 d2c2b2

34

M2

20

xixxxii §2

xxi16
16

36
xvii19

45

k=16

N=1kW
n=1440vg/phK=4

25
M1

19 42

46 i30 30

4835

iia
A35

DS A

32k=1 B B

Bàn dao kÐo dµi

1872

30 10

25

t=10x1
96 k=1

iib
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2.2 C¸c xÝch truyÒn ®éng chÝnh 
 XÝch tèc ®é : Ph¬ng tr×nh xÝch ®éng:

→C«ng thøc ®iÒu chØnh:

IIa →III vµ IIb→III cã A kh¸c nhau, m = const → ZA + ZB = 70.
§æi chiÒu quay cña dao: l¾p A lªn IIb.

§2. M¸y phay l¨n r¨ng 5E32

daoba n)VII(
72
18

).VI(
25
25

).V(
25
25

).IV(
25
25

).III.(
B
A

.)II(
35
35

or)II(
48
32

.99,0).I(
240
126

.1440 =








125
n

B
A

i dao
V ==

dao

dao
dao D.

V1000
n

π
=
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 XÝch bao h×nh (XÝch ph©n ®é).
 Lîng di ®éng tÝnh to¸n: 1vg dao phay TV→K/Zph vg b¸nh r¨ng gia 

c«ng.

 Khi c¾t BR th¼ng: M4 (XI) khíp vÊu víi 81 (IX) →VS: nèi trôc, ivs = 1
C«ng thøc ®iÒu chØnh:

Cã c¸c BRTT: Z= 23, 24, 25, 30, ..., 98, 100.

§2. M¸y phay l¨n r¨ng 5E32

i«ph
4VS

vgdao

Z
K

)XIV(
96
1

).XIII(
d
c

.
b
a

).XII(
f
e

.M:)1(i

).VIII(
46
46

).III(
25
25

).IV(
25
25

).V(
25
25

).VI(
18
72

).VII(1

==

48
24

hoÆc
36
36

f
e

= f
e

.Z

K.24
d
c

.
b
a

ix ==

Z
K.48

d
c

.
b
a

48
24

f
e

LÊy161Z:Khi

Z
K.24

d
c

.
b
a

36
36

f
e

LÊy161Z:Khi

i«ph

i«ph

=⇒=→>

=⇒=→<



Machine Tools & Tribology 14

 XÝch ch¹y dao th¼ng ®øng
 Lîng di ®éng tÝnh to¸n: 1 vg ph«i→S§ (mm) cña dao phay.

C«ng thøc ®iÒu chØnh:

 XÝch vi sai : dïng khi c¾t r¨ng nghiªng: iVS= 2, ng¾t M4 ®ãng M5

 Lîng di ®éng tÝnh to¸n:±1vg ph«i→T(mm) ch¹y dao ®øng cña dao.

§2. M¸y phay l¨n r¨ng 5E32

81
M4

M582

CÇn dÉ n1
96
1

.
d
c

.
b
a

.
f
e

).2(i).M)(X(
30
1

.

).XVIII(
d
c

.
b
a

)XVII.(
45
36

).XX(
19
19

).XXI(
16
16

).XXII(
4
20

).M)(XXIII)(M(
5
30

).XXVIII(
10
T

VS5

2

2

2

2
23

±==

§321
1

1

1

1
i«vgph S10.

30
5

).M)(XXIII)(M(
20
4

).XXII(
16
16

).XXI(
19
19

).XX(
36
45

).XVII)(M)(XVI(
d
c

.
b
a

).XV(
24
2

).VIII(
1

96
.1 =

§
1

1

1

1
S S

10
3

d
c

.
b
a

i ==

K.T
Z25

d
c

.
b
a

ivµo
d
c

.
b
a

.
f
e

:Thay
2

2

2

2
y ==⇒

K.m
Sin95775,7

d
c

.
b
a

im,:Cho
n2

2

2

2
yn

β
==→β
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 XÝch ch¹y dao híng kÝnh cña trôc dao phay:
– Lîng di ®éng tÝnh to¸n : 1 vßng ph«i → SK mm

 XÝch ch¹y dao híng trôc:
Dïng khi gc b¸nh vÝt theo ph¬ng ph¸p ch¹y dao híng trôc. Ph¶i l¾p 
bµn dao kÐo dµi: nèi trôc XXIX víi trôc XXII.

- Lîng di ®éng tÝnh to¸n: 1 vg ph«iStr

- Ph¬ng tr×nh xÝch ®éng:

C«ng thøc ®iÒu chØnh:

K21
1

1

1

1 S10.
25
20

.
20
10

.
20
4

.
20
10

)M(
20
4

.
16
16

.
19
19

.
36
45

)M(
d
c

.
b
a

.
24
2

.
1

96
.1 = K

1

1

1

1 S
4
5

d
c

.
b
a

=

tr1
1

1

1

1 S)XXXII(5.
50
1

.
35
35

.
16
16

).XXIX(x)XXII(
16
16

.
19
19

.
36
45

)M(
d
c

.
b
a

.
24
2

.
1

96
.1 =

tr
1

1

1

1 S
d
c

.
b
a

=
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 XÝch di ®éng dao phay
- Di chuyÓn nhanh dao phay - híng trôc - khi ch¹m c«ng t¾c hµnh tr×nh -

®/c = R¬le thêi gian →di chuyÓn nhanh trôc chÝnh VII:

– Bµn dao di ®éng nhanh  th¼ng ®øng : xuÊt ph¸t tõ §2

– Trô ®øng di ®éng nhanh híng kÝnh : xp tõ §2 qua M2 ng¾t M3→XXVII

– Di ®éng bµn dao th¼ng ®øng b»ng tay:
Tay quay → M2 më , M3 ®ãng  :

– Di ®éng híng kÝnh trôc bµn dao b»ng tay

HoÆc 1/200 vßng TQ → SK = 4/200 = 0,02mm

– Ngoµi ra ch¹y dao nhanh híng trôc cña trôc chÝnh  VII – ChØ khi l¾p 
bµn dao kÐo dµi.

ph/m5,325.
120

1
.

16
9

.1400 =

ph/mm22910.
30
5

)M)(M(
20
4

.
16
16

.
19
19

.
36
45

.
42
16

.1440V 32§n ==

ph/mm5510.
25
20

.
20
10

.
20
4

.
20
10

)M(
20
4

.
16
16

.
19
19

.
36
45

.
42
16

.1440V 2nK ==

mm6,110.
30
5

)M(1S 3vgTQ§ ==

mm410.
25
20

.
20
10

.1S vgTQK ==
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2.3. ®iÒu chØnh m¸y gia c«ng b¸nh vÝt:
Hai ph¬ng ph¸p: 
 Ch¹y dao híng trôc:

 Ch¹y dao híng kÝnh:

§2. M¸y phay l¨n r¨ng 5E32

Q2 Str

Q1

Q1 Q2

Sk
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–Ph¬ng ph¸p ch¹y dao híng kÝnh:

 Trôc dao ϕ= 0 - n»m ngang.

 XÝch tèc ®é :

 XÝch bao h×nh :

 XÝch ch¹y dao híng kÝnh: : 1 vßng bµn m¸y-SKmm
Ph¬ng ph¸p ch¹y dao híng trôc:
XÝch ch¹y dao HT : : 1 vg bµn m¸y- Str mm dao phay
 Pt xÝch :

§2. M¸y phay l¨n r¨ng 5E32

d

d

D.
V.1000

n
π

=

f
e

.Z

K.24
d
c

.
b
a

=

K
1

1

1

1 S
4
5

d
c

.
b
a

=

tr
1

1

1

1 S
d
c

.
b
a

=

tr1
1

1

1

1 S)XXXII(5.
50
1

.
35
35

.
16
16

)XXIX(x)XXII(
16
16

.
19
19

.
36
45

)M(
d
c

.
b
a

.
24
2

.
1

96
.1 =

Q1 Q2

Sk
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 Dao phay di ®éng Str

→ BR gia c«ng ph¶i quay bæ sung                vßng
Z : Sè r¨ng cña b¸nh vÝt. 
mtr : m« ®un chiÒu trôc b¸nh vÝt.
Str : ch¹y dao híng trôc (chän theo b¶ng chÕ ®é c¾t).

 XÝch nèi tõ trôc vÝt me XXXII xuèng bµn m¸y  :

Str dao phay → vßng ph«i

§2. M¸y phay l¨n r¨ng 5E32

tr

tr

m.Z.
S

π

tr

tr

m.Z
S

tr

tr
VS

2

2

2

2

tr

m.Z.
S

96
1

.
d
c

.
b
a

.
f
e

).2(i.
30
1

.
d
c

.
b
a

).XVI(
45
36

).XX(
19
19

).XXI(
16
16

).XXIIX(
16
16

).XXX(
35
35

).XXXI(
1

50
).XXXII(

5
S

π
==

Z
K.24

d
c

.
b
a

.
f
e

:Tacã =

K.m
38733,2

d
c

.
b
a

K.m.Z.2
Z.15

d
c

.
b
a

tr2

2

2

2

tr2

2

2

2 =→
π

=⇒
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Gia c«ng BR trô th¼ng, r¨ng nghiªng,
r¨ng V, trôc then hoa, r¨ng trong, bËc
D = 20 - 1600mm ; β= 300 , mmax = 12mm

KÝ hiÖu : 512, 5A12, 514, 5A14, …

3.1 C¸c chuyÓn ®éng t¹o h×nh bÒ 
mÆt vµ chu tr×nh gia c«ng 

– Nguyªn lý: nh¾c l¹i chuyÓn ®éng ¨n
khíp gi÷a BR-BR ( 1 lµ dao&1 lµ ph«i )

– C¸c chuyÓn ®éng:
 ChuyÓn ®éng c¾t gät T3 - ®¬n gi¶n.
 ChuyÓn ®éng bao h×nh : Q1 & Q2 ¨n

khíp ®Ó c¾t dÇn tõng líp phoi - c/®
t¹o h×nh phøc t¹p.

1 r¨ng dao → 1 r¨ng ph«i
1/Zdao vßng → 1/Zph«i vßng

§3. M¸y xäc r¨ng

120°

Sk

Q2

Ph«i

Dao xäc

B

A

Q1

T3

T4(Sk)Q1

Q1

Q2

A0

Q2
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 ChuyÓn ®éng vµo c¾t SK :
∑ SK =hr¨ng

 m nhá: Ph«i quay 1/3 vßngSK = hr¨ng→ph«i
quay thªm 1 vßng ®Ó c¾t hÕt chiÒu cao c¸c r¨ng
cßn l¹i.

 m lín: ph«i quay nhiÒu nhÊt lµ 4 vßng, 3 lÇn ¨n
dao:
- Vßng 1: ¨n dao phÇn lín chiÒu s©u.
- Vßng 2: ¨n dao bæ xung.
- Vßng 3: ¨n hÕt hr¨ng

ë cuèi vßng 3.
 ChuyÓn ®éng vi sai 

®Ó c¾t r¨ng nghiªng:

Tp bíc xo¾n r¨ng →
360 ph«i. 

§3. M¸y xäc r¨ng

Q1

A

B

Ph«i

Sk

120°

R n̈g ®óng chiÒu cao h
R n̈g chöa c¾t

Q2

Dao xäc
A0
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– S¬ ®å kÕt cÊu ®éng häc:
 XÝch tèc ®é:

§C1 - 1 - iv - 2 - 3 - ®Üa biªn → dao xäc
(1 vg ®Üa biªn - 1 htk dao xäc)

 XÝch bao h×nh:
Q1 - BV/TV - 4 - 5 - ix - 6 - 7 - Q2

 XÝch ch¹y dao híng kÝnh:
§Üa biªn - 3 - 2 - 8 - 9 - i0 - 10 -
- M1 - 11 - Cam C2 (®Èy dao tiÕn SK)

 XÝch c¬ cÊu duy tr× chiÒu s©u h:
Khi SK tiÕn hÕt chiÒu s©u gia c«ng h

→ M1 më : Q2 - 7 - 6 - 12 - M2 ®ãng -
cam C2 : tiÕp tôc quay ®Ó ®iÒu khiÓn 
tù ®éng chu tr×nh  gia c«ng.

§3. M¸y xäc r¨ng

§Üa biªn

Q2

Q1

T3Ph«i

Dao xäc

§C1

§C2

§2

§

i0

iX

iS
§1

M1

M2

iV

C1

C2Sk

4

14

15

7

6

5

9

82
3

13

10

12

1

11
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 XÝch nhêng dao:
Khi lïi dao → ph«i lïi ra: kh«ng 
mßn dao:
§Üa biªn quay 1 vßng - 3 - 13 - 14 
- Cam C1 : kÐo ph«i ra, ®Èy ph«i 
vµo 1 lÇn.

 XÝch ch¹y dao vßng:
(§Ó TÝnh n¨ng suÊt cña m¸y)
§Üa biªn - 3 - 2 - 8 - 9 - § (®¶o 
chiÒu) - is - 5 - 4 - TV/BV - dao 
quay Q1.
§¬n vÞ: Svßngmm: ®o trªn vßng 
trßn nguyªn b¶n cña dao khi dao 
lªn xuèng 1 lÇn.

 XÝch ch¹y dao nhanh:
§C2 - 15 - 7 - ph«i.

§3. M¸y xäc r¨ng

§Üa biªn

Q2

Q1

T3Ph«i

Dao xäc

§C1

§C2

§2

§

i0

iX

iS
§1

M1

M2

iV

C1

C2Sk

4

14

15

7

6

5

9

82
3

13

10

12

1

11
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3.2 M¸y xäc r¨ng 514
 C¸c bé phËn chÝnh

-Th©n m¸y 1. 
-Bµn m¸y 2. 
-§Çu trôc chÝnh 3. 
-C¬ cÊu ch¹y dao 
híng kÝnh cña 
®Çu trôc chÝnh.

§3. M¸y xäc r¨ng
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S¬ ®å ®éng m¸y xäc r¨ng 514
§3. M¸y xäc r¨ng
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 C¸c xÝch truyÒn chÝnh
 XÝch tèc ®é :

Lîng di ®éng tÝnh to¸n nvg §C → nhtk dao xäc.

 XÝch bao h×nh : 
Lîng di ®éng tÝnh to¸n  1/Zph«i vßng1/Zdao vßng.

CT ®iÒu chØnh:

§3. M¸y xäc r¨ng

daoi«ph Z
1

100
1

).VIII(
30
30

).IX(
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 XÝch ch¹y dao híng kÝnh
Lîng di ®éng tÝnh to¸n :

1 vßng ®Üa biªn 31 → SK mm trôc dao:

h: ®é n©ng híng kÝnh cña ®êng Acsimet (1 vg)

C«ng thøc:

 XÝch ch¹y dao vßng :
Lîng di ®éng tÝnh to¸n:1hkkÐp dao → Svg mm dao quay

C«ng thøc ®iÒu chØnh
 XÝch nhêng dao : ®Üa biªn 31 – 32 - qua ®ßn 36, 37 (XIII) ®Üa 38 → ®ßn 41 

→ ph«i
 XÝch ch¹y dao nhanh :

§CP = 0,5 KW, (lóc nµy cÇn th¸o          )

§3. M¸y xäc r¨ng

K2
2

2
B§vg Sh.

40
2

).M(
40
1

.
48
24

.
b
a

).xÝch(
28
28

.1 =

)i¶sangphM.(S.
h

1600
b
a

i 2K
2

2
0 ==

mmSZ.m..
100

1
).VIII(

30
30

.
b
a

.
42
28

.
23
3

).i¸tr)(V(
28
28

).II(1 vgdao
1

1
htk =π

vg
dao1

1
S S.

Z.m.
366

b
a

i
π

==

i«phn
240

1
.

180
80

.ph/vg1440n ==
d
c

.
b
a



Machine Tools & Tribology 28

3.3 C¬ cÊu ®Æc trng 
 C¬ cÊu phèi hîp xÝch ch¹y dao híng kÝnh vµ xÝch c¬ cÊu tÝnh (xÝch 

duy tr× chiÒu s©u h)

§3. M¸y xäc r¨ng

Trôc (V) → a2/b2 → (VIX) → 24/48 →
(XV) → 1/40. M2 ®ãng → 2/40 → cam
46 → con l¨n 47 → kÐo trôc (XVIII)
sang ph¶i → ch¹y dao hk. CÇn 2 tú
lªn mÆt cong phô cña cam. HÕt mÆt
cong phô → cÇn 2 hÉng → lß xo 3
ng¾t chèt 1 → lß xo 5 kÐo cµng 4
®Èy trôc 6 sang tr¸i, M2 më, ngõng
ch¹y dao hk.

Cµng 7 sang tr¸i → CC 48 khíp víi
BC 48 → nèi xÝch c¬ cÊu tÝnh tõ
cam 50 lªn → cam 46 quay ko liªn
tôc trªn vßng trßn.

Khi con l¨n 47 r¬i vµo r–nh lâm cña
cam 46 → trôc (XVIII) sang tr¸i → 8
→ c«ng t¾c h–m 9 → dõng.
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 C¬ cÊu xÝch nhêng dao

33: ®Üa lÖch t©m.
32, 35: con l¨n.
34: khung.
36: thanh ®ßn.
37: thanh truyÒn.
38: ®Üa.
41: thanh ®ßn.

§3. M¸y xäc r¨ng
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 C¬ cÊu cam
- Thùc hiÖn ch¹y dao híng kÝnh. 

- 3 lo¹i cam - 3 ph¬ng ph¸p ¨n dao híng kÝnh.

 m ≤ 3mm: ¨n dao 1 lÇn.

Cam t/d kÐp - quay 1/2 vßng 

(ab: ¨n dao ®Õn chiÒu cao h; bc: duy tr× h)

 3< m ≤ 6: ¨n dao 2 lÇn.

ab: ¨n dao lÇn 1.

cd: ¨n dao lÇn 2.

 m > 6: ¨n dao 3 lÇn.

ab: ¨n dao lÇn 1.

cd: ¨n dao lÇn 2.

ef: ¨n dao lÇn 3. 

§3. M¸y xäc r¨ng
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– Trôc dao gia c«ng b¸nh r¨ng nghiªng.
 Dïng dao xäc r¨ng nghiªng.
 B¹c 1 cã r·nh xo¾n g¾n cøng víi trôc dao.
 B¹c 2 g¾n cøng víi b¸nh vÝt Z = 100.

– C¬ cÊu ®iÒu chØnh hµnh tr×nh vÞ trÝ trôc dao.
 §iÒu chØnh hµnh tr×nh dao xäc: vÆn a thay ®æi 

®é lÖch t©m chèt 2.
 §iÒu chØnh vÞ trÝ trôc dao (vÞ trÝ b¾t ®Çu): vÆn 

b thay ®æi vÞ trÝ ¨n khíp TR & BR.

§3. M¸y xäc r¨ng
1

2

120 80 40 40 80120

1 2 3 4 6 5

Z=26
III 
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a b
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Phay l¨n r¨ng, xäc r¨ng: b¸nh r¨ng cha nhiÖt luyÖn, ®é chÝnh x¸c ko cao. 
→ cÇn gia c«ng tinh b¸nh r¨ng.

4.1 Vª ®Çu r¨ng.
Môc ®Ých: b¸nh r¨ng di trît dÔ g¹t vµo khíp.
C¸c d¹ng vª ®Çu r¨ng: c«n, tang trèng, ph¼ng, låi, 2 mÆt.

Ph¬ng ph¸p:

§4. Gia c«ng tinh b¸nh r¨ng 
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4.2 L¨n Ðp r¨ng.
Môc ®Ých: n©ng cao ®é nh½n bãng bÒ mÆt.
Ph¬ng ph¸p: 
- Ðp, ¨n khíp gi÷a b¸nh r¨ng cÇn gia c«ng 1 
(cha t«i) víi 3 b¸nh r¨ng mÉu ®– t«i (2, 3, 4).
- DÉn ®éng tõ §C ®iÖn ®Õn 1 b¸nh r¨ng mÉu.
- Sau 1 thêi gian, tù ®éng ®¶o chiÒu quay ®Ó
gia c«ng mÆt cßn l¹i.
- T¹o lùc Ðp P: dÇu Ðp, ®èi träng, ...
§Æc ®iÓm:
- §é nh½n bãng trªn chiÒu cao r¨ng kh«ng ®Òu.
- NÕu kÐo dµi → sai lÖch h×nh d¸ng.
- Lµm biÕn cøng líp bÒ mÆt.
- N¨ng suÊt cao (0,1÷1 s/r¨ng).
- Ýt dïng. 

§4. Gia c«ng tinh b¸nh r¨ng 
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4.3 Cµ r¨ng.
Môc ®Ých: gi¶m ®é lîn sãng trªn bÒ mÆt r¨ng. 
Ph¬ng ph¸p: 
- Cho dao cµ r¨ng lµ b¸nh r¨ng nghiªng (hoÆc 
thanh r¨ng) ¨n khíp víi ph«i (cha t«i). Trªn 
dao cµ cã khÝa c¸c r–nh híng kÝnh lµm lìi 
c¾t.
- Ph«i cã thÓ lµ b¸nh r¨ng th¼ng hay nghiªng.
- Dao quay chñ ®éng, ph«i quay cìng bøc.
- §¶o chiÒu ®Ó gia c«ng c¶ 2 mÆt r¨ng. 
§Æc ®iÓm: 
- Lîng d gia c«ng rÊt máng: 0,005 ÷ 0,1 mm.
- 2 ÷ 3 s/r¨ng.

§4. Gia c«ng tinh b¸nh r¨ng 
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4.4 NghiÒn r¨ng.
Môc ®Ých: gia c«ng tinh b¸nh r¨ng ®– qua t«i.
Ph¬ng ph¸p: 
- Cho 3 b¸nh r¨ng b»ng gang (A, B, C) ¨n
khíp víi b¸nh r¨ng gia c«ng D.
- Trôc A // trôc D, chÐo so víi trôc B, C 
theo 2 chiÒu ngîc nhau.
- Gi÷a c¸c b¸nh nghiÒn vµ ph«i cho 
hçn hîp dÇu vµ bét nghiÒn.    
§Æc ®iÓm: 
- Sau khi gia c«ng sÏ t¹o thµnh “líi” ®an xen theo 3 híng kh¸c nhau do 
c¸c h¹t mµi t¹o thµnh.

§4. Gia c«ng tinh b¸nh r¨ng 
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4.5 Mµi r¨ng.
Môc ®Ých: gia c«ng tinh b¸nh r¨ng ®– qua t«i.
Ph¬ng ph¸p: 
- Ph¬ng ph¸p chÐp h×nh: ®¸ mµi 1 mÆt hoÆc 
2 mÆt, n¨ng suÊt cao, ®¸ mµi nhanh mßn.
Thêng dïng ch¹y dao vßng.
- Ph¬ng ph¸p bao h×nh: theo
nguyªn lý ¨n khíp gi÷a thanh
r¨ng – b¸nh r¨ng.
§Æc ®iÓm: 
- Mµi r¨ng lµ ph¬ng ph¸p ®¹t 
®é chÝnh x¸c d¹ng r¨ng vµ ®é
bãng cao nhÊt.

§4. Gia c«ng tinh b¸nh r¨ng 
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