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Bài 28


 GIA CÔNG BÁNH VÍT
MỤC TIÊU

Qua bài học này sinh viên trình bày được các phương pháp gia công và biện pháp công nghệ khi gia công bánh vít.
I. KHÁI NIỆM GIA CÔNG BÁNH VÍT 
Khi gia công bánh vít, dụng cụ cắt đóng vai trò trục vít ăn khớp với bánh vít được cắt. Về mặt kết cấu, dụng cụ cắt phải hoàn toàn giống trục vít sẽ ăn khớp với bánh vít gia công khi làm việc, chỉ có khác là đường kính ngoài của dao lớn hơn đường kính ngoài của trục vít ăn khớp với bánh vít một lượng bằng khe hở đường kính. 

Gia công bánh vít được thực hiện trên máy phay lăn răng thông thường hoặc trên máy phay ngang.
II. GIA CÔNG BẰNG DAO PHAY LĂN 

1. Phương pháp tiến dao hướng kính
Khi cắt bánh vít theo phương pháp này, cần gá dao sao cho tâm của dao phay nằm trong mặt phẳng đối xứng của bánh vít. 

Hình 28-1 là sơ đồ cắt bánh vít bằng dao phay lăn theo phương pháp tiến dao hướng kính. Khi gia công, dao và chi tiết thực hiện chuyển động quay tròn theo một tỷ số truyền xác định. 

Chuyển động ăn dao hướng kính được dao (hoặc chi tiết) thực hiện cho đến khi dao có vị trí tương ứng vị trí của trục vít ăn khớp với bánh vít, lượng tiến dao hướng kính S = 0,55(1 mm/vòng quay của chi tiết.
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Sau khi cắt hết chiều sâu răng, chi tiết phải quay thêm 1(2 vòng nữa để nâng cao độ chính xác của răng. Phương pháp này cho phép đạt năng suất cao vì hành trình tiến dao ngắn, nhưng có nhược điểm là: do góc nghiêng ở đỉnh răng bánh vít không giống góc xoắn của dao cho nên sinh ra hiện tượng cắt lẹm (hình 28-2).
Vì vậy, khi góc nâng của 
trục vít (ăn khớp với bánh vít) 
lớn hơn 6o(8o thì không cho 
phép dùng phương pháp này để 
gia công lần cuối.
 Trong thực tế, khi không 
có dao phay lăn bánh vít, có thể 
dùng dao phay lăn bánh răng để 
gia công bánh vít. Trong trường 
hợp đó, bánh vít được gia công 
sẽ có sai số lớn dao phay lăn 
răng có đường kính càng lớn so 
với đường kính trục vít thì sai số gia công càng lớn).
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Dao phay lăn bánh vít phương có góc hớt lưng bé hơn dao phay lăn bánh răng.

Sở dĩ phải làm như vậy để khi mài mặt trước thì chiều 
dầy của răng dao biến đổi ít, do đó giảm được sai số gia công 
của bánh vít, nâng cao tính lắp lẫn của trục vít - bánh vít.

Khi gia công bánh vít bằng phương pháp tiến dao hướng 
kính, ngoài hiện tượng bị cắt lẹm, thì độ nhẵn bóng bề mặt cũng 
không được cao.
 Để khắc phục hiện tượng đó, có thể dùng phương pháp 
tiến dao tiếp tuyến.

2. Phương pháp tiến dao tiếp tuyến
Khi gia công bánh vít bằng dao phay lăn theo phương 
pháp tiến dao tiếp tuyến thì đường tâm của dao phay lăn được 
gá cách đường tâm của chi tiết gia công một khoảng đúng bằng 
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khoảng cách giữa tâm trục vít và bánh vít. 

Hình 28-3 là sơ đồ gia công bánh vít bằng dao 
phay lăn theo phương pháp tiến dao tiếp tuyến. Khi 
gia công, dao và chi tiết thực hiện chuyển động quay 
bao hình, ngoài ra dao còn có thêm chuyển động tiến 
dao tiếp tuyến S.

Về kết cấu, dao phay lăn bánh vít gồm hai 
phần: phần đầu có kết cấu hình côn để khi cắt, chiều 
sâu cắt không tăng quá đột ngột, phần sau có kết cấu 
hình trụ để cắt tinh. 
Góc côn thường được chọn trong khoảng 
10 o(l5o. Số vòng quay của dao và chi tiết gia
công không chỉ phải phù hợp với tỷ số truyền 
của cặp bánh vít - trục vít yêu cầu, mà chi tiết 
gia công còn có chuyển động quay bổ sung (chuyển động này nhờ cơ cấu vi sai của máy đảm bảo) để bù lại lượng tiến dao theo hướng tiếp tuyến.

Phương pháp này được dùng để gia công bánh vít có môđun m = 3(12 mm.

Lượng tiến dao tiếp tuyến S = 1,1(1,16 mm trong một vòng quay của chi tiết.

Gia công bánh vít bằng dao phay lăn theo phương pháp tiến dao tiếp tuyến có năng suất thấp nhưng hay được dùng trong sản xuất vì dễ điều chỉnh khoảng cách tâm, độ bóng mặt răng cao và không có hiện tượng cắt lẹm. 
Theo phương pháp này có thể thực hiện hai lần ăn dao, trong đó lần thứ nhất cắt 6/7 lượng dư tổng cộng và lần thứ hai cắt đúng kích thước.
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3. Phương pháp vừa tiến dao hướng kính, vừa tiến dao tiếp tuyến
Phương pháp gia công phối hợp (vừa tiến dao hướng 
kính vừa tiến dao tiếp tuyến) cho phép khắc phục được nhược
điểm của hai phương pháp trên. 
Theo phương pháp này thì lúc đầu thực hiện cắt thô 
bằng cách tiến dao hướng kính để đạt năng suất cao, sau 
khi đạt được khoảng cách tâm của cặp ăn khớp trục vít - bánh 
vít thì bắt đầu tiến dao tiếp tuyến để sửa đúng bề mặt gia công.
 Như vậy, để gia công bánh vít theo phương pháp này
chỉ cần dùng dao phay lăn hình trụ, khoảng chạy dao tiếp tuyến chỉ cần bằng 1,5 bước của răng bánh vít (hay trục vít) là đủ.
III. GIA CÔNG BÁNH VÍT BẰNG DAO QUAY
Gia công bánh vít bằng dao quay được dùng khi không có dao phay lăn chuyên dùng trong điều kiện sản xuất nhỏ. Hình 28-4 là sơ đồ gia công bánh vít bằng dao quay. 
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Lưỡi dao được gắn trên trục dao để tạo thành dao phay 
lăn một lưỡi. Biên dạng và kích thước của lưỡi dao phải giống 
hệt như một lưỡi của dao phay lăn tương ứng. 

Khi cắt, dao và chi tiết gia công thực hiện các chuyển 
động quay tròn theo một tỷ số truyền giống như tỷ số truyền 
của cặp ăn khớp  bánh vít - trục vít. 

Ngoài ra, để lăn hết sườn răng còn phải có thêm 
chuyển động ăn dao hướng kính hoặc tiếp tuyến (các chuyển 
động ăn dao này có thể do dao hoặc chi tiết gia 
công thực hiện). 

Nếu chạy dao theo hướng tiếp tuyến thì 
trục dao được gá sao cho đường tâm của nó 
cách tâm của chi tiết gia công một khoảng 
đúng bằng khoảng cách giữa các tâm của trục 
vít và bánh vít khi chúng ăn khớp với nhau.

Theo phương pháp này thì số lưỡi cắt 
chỉ là 1, cho nên muốn có độ nhám bề mặt 
thấp thì lượng chạy dao phải nhỏ, vì vây năng 
suất gia công thấp. 

Để nâng cao năng suất và độ bóng bề mặt răng có thể lắp thêm hai hoặc ba lưỡi dao trên cùng một trục dao (hình 28-5).
Các dao này được lắp trên cùng một đường xoắn của trục vít (() ăn khớp với bánh vít cần gia công. Các dao ở phía trước cắt thô, còn dao ở phía sau cắt tinh. 
Các dao ở phía trước có thể được chế  tạo theo biên dạng hình thang và không cần chính xác.
IV. GIA CÔNG TINH BÁNH VÍT
Gia công tinh bánh vít có thể được thực hiện bằng phương pháp cà. 
Dao cà bánh vít có dạng trục vít và trên mặt xoắn vít có nhiều rãnh để tạo ra các lưỡi cắt (hình 28-6) ở cả mặt trước và mặt sau. 
Lưỡi cắt có góc sau ( = 0o, góc trước ( = 6o ( 7o, bề rộng của mặt sau là 0,2 ( 05 mm. Khi mài dao cà không được phép mài mặt trước mà chỉ dược mài mặt sau vì mặt sau mới đại diện cho mặt xoắn làm việc của trục vít và nó có ảnh hưởng trực tiếp đến độ chính xác của trục vít được gia công. 
Mài dao cà phải được thực hiện trong cùng một điều kiện (cùng một lần điều chỉnh máy) với trục vít sẽ ăn khớp với bánh vít được gia công, có như vậy mới đảm bảo được độ chính xác của bộ truyền. Lượng dư để cà bánh vít thường vào khoảng 0,15(0,25 mm.

Có hai phương pháp cà: 
· Cà tự do 

· Cà cưỡng bức
Cả hai phương pháp này đều có thể thực hiện trên máy phay lăn răng. 
Cà tự do 
Là phương pháp cà khi giữa dao và chi tiết gia công không có xích truyền động cưỡng bức, do đó chi tiết quay tự do theo chuyển động quay của dao. 
Với cách cà như vậy, độ chính xác của chi tiết gia công chỉ phụ thuộc vào độ chính xác của dao và một phần phụ thuộc vào độ chính xác của chi tiết trước khi cà. Sau khi cà độ chính xác biên dạng, sai số bước răng và độ bóng bề mặt răng được cải thiện đáng kể.
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Cà cưỡng bức 
Là phương pháp 
cà khi chi tiết gia công 
không được quay tự do 
mà giữa dao và chi tiết 
gia công có xích truyền 
động cưỡng bức. 
Như vậy, độ chính xác của chi tiết gia công phụ thuộc chủ yếu vào độ chính xác của xích truyền động nói trên. Ngoài phương pháp cà bánh vít, gần đây người ta còn dùng phương pháp mài khôn bánh vít. 
Theo phương pháp này thì dụng cụ cắt là đá mài có dạng trục vít ăn khớp với bánh vít gia công. Khi gia công, đá mài khôn và chi tiết gia công có các chuyển động giống như khi cà. 
  Phương pháp mài khôn bánh vít cho phép nâng cao năng suất và độ chính xác gia công.
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Hình 28-1
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Hình 28-2
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Hình 28-3
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Hình 28-4   





Hình 28-5   Sơ đồ trục dao


với ba lưỡi cắt để gia công bánh vít
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Hình 28-6








2

[image: image7.jpg]Lan rang banh vit
bing tién dao huong kinh



[image: image8.jpg]T

Gia cong bdnh vit
bing dao quay mot udi



[image: image9.jpg]


[image: image10.jpg]


[image: image11.jpg]Dao ca banh vit



