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 KIỂM TRA BÁNH RĂNG
MỤC TIÊU



Qua bài học này sinh viên trình bày được các phương pháp kiểm tra bánh răng sau khi gia công.

I. KHÁI NIỆM KIỂM TRA BÁNH RĂNG
Tuỳ theo điều kiện sử dụng và nhiệm vụ chính của bánh răng khi làm việc, người ta có thể kiểm tra bánh răng theo các yêu cầu sau:

1. Độ chính xác động học
Độ chính xác động học được kiểm tra khi bánh răng có yêu cầu truyền động chính xác như các bánh răng trong các máy kiểm tra, các máy gia công chính xác, các đầu phân độ. 
Độ chính xác động học bao gồm các chỉ tiêu sau đây
- Sai số động học
- Sai số tích luỹ bước vòng
- Độ đảo vòng chia
- Sai số chiều dài khoảng pháp tuyến chung
- Sai lệch khoảng cách tâm
2. Độ ổn định khi làm việc

Độ ổn định khi làm việc được kiểm tra khi bánh răng làm việc ở tốc độ cao và bao gồm các chỉ tiêu sau đây 
- Sai số chu kỳ
- Sai số bước cơ sở
- Sai số bước vòng
- Sai số profin. . .

- Sai số khoảng cách tâm khi bánh răng quay đi một răng
3. Độ chính xác tiếp xúc
Độ chính xác tiếp xúc được kiểm tra khi bánh răng làm việc với tải trọng lớn nó bao gồm các chỉ tiêu sau đây
- Diện tích tiếp xúc
- Sai lệch phương của răng
4. Khe hở mặt bên

Khe hở mặt bên được kiểm tra khi bánh răng làm việc cả hai chiều.

Như vậy, ta thấy có rất nhiều chỉ tiêu của bánh răng cần phải kiểm tra.
Dưới đây chúng ta nghiên cứu một số phương pháp kiểm tra các chỉ tiêu cơ bản của bánh răng trụ.
II. THEO PHƯƠNG PHÁP ĂN KHỚP
1. Kiểm tra sai số động học
Sai số động học của bánh răng được xác định bằng cách so sánh các góc quay của bánh răng mẫu và bánh răng kiểm tra  (hình 29.1).
Nguyên lý kiểm tra như sau: bánh răng mẫu 4 và bánh răng cần kiểm tra 6 được lắp trên các trục 3 và 5, các bánh răng này cùng quay xung quanh một trục khi chúng ăn khớp một phía với bánh răng trung gian 2.

Trục 1 trục 3 và trục 5 được gá song song với nhau. 
Trục 1 quay được nhờ một động cơ điện và khi bánh răng 2 quay, nó làm cho các góc quay của các bánh răng 4, 6 và của các trục 3, 5 có các giá trị khác nhau. 
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Các giá trị này được ghi lại nhờ cảm biến và được chuyển thành các tín hiệu điện để ghi thành đồ thị.
                                                Hình 29.1 Kiểm tra sai số động học 
2. Kiểm tra tổng hợp ăn khớp hai bên

Phương pháp kiểm tra tổng hợp ăn khớp hai bên phản ánh các sai số theo hướng kính khi bánh răng quay một vòng hoặc quay một răng như: sai số profin, độ đảo vành răng, sai số bề dầy của răng, v.v... 
Trong sản xuất lớn, đó là phương pháp kiểm tra không thể thiếu được.

Hình 11.32 là sơ đồ nguyên lý của phương pháp kiểm tra tổng hợp ăn khớp hai bên.
Bánh răng cần kiểm tra 1 và bánh răng mẫu 2 được lắp trên hai bàn trượt 3 và 4. 
Bàn trượt 3 có thể di trượt trên đế 9 nhờ tay quay 5, còn bàn trượt 4 luôn luôn bị lò xo 6 ép để bánh răng 2 ăn khớp với bánh răng 1.

Trong quá trình ăn khớp, nếu bánh răng cần kiểm tra 1 có sai số, bàn trượt 4 sẽ dịch chuyển theo phương hướng kính. Lượng dịch chuyển đó được chỉ thị trên đồng hồ so 7 hoặc được ghi thành đồ thị nhờ cơ cấu 8. Trong quá trình kiểm tra, bàn trượt 3 cố định, nó chỉ được di chuyển khi cần thay đổi khoảng cách tâm giữa hai trục gá (nhờ tay quay 5) để kiểm tra các bánh răng có kích thước khác nhau.
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Kết quả kiểm tra theo phương pháp này cho phép ta đánh giá các chỉ tiêu sau đây :

Dao động khoảng cách tâm khi quay một vòng dùng để đánh giá độ chính xác động học. 

Dao động cách tâm khi quay một răng dùng để đánh giá độ ổn định khi làm việc do sai số bước cơ sở, sai số profin gây ra.
3. Kiểm tra vết tiếp xúc
Bánh răng có thể đi qua tất cả các bước cần kiểm tra, nhưng nó vẫn có thể  làm việc không hiệu quả nếu như diện tích tiếp xúc thực của các răng khi ăn khớp không đạt yêu cầu. Điều này sẽ gây hư hỏng và tăng độ mòn bề mặt răng.
Vết tiếp xúc có thể được kiểm tra khi các bánh răng ăn khớp với nhau đã lắp vào vị trí hoặc trên máy chạy rà bằng cách bôi một lớp sơn lên bề mặt răng rồi cho chúng quay ăn khớp, sau đó xác định vị trí và diện tích tiếp xúc. 
Nếu vị trí tiếp xúc không đạt yêu cầu ta cần điều chỉnh khoảng cách tâm ra, vào tuỳ theo vị trí của vết tiếp xúc cao hay thấp so với tâm mặt răng. Tuy nhiên, vết tiếp xúc cũng có thể không đạt yêu cầu là do quá trình cắt gây ra, đặc biệt là khi gia công tinh.

Vết tiếp xúc cũng có thể được kiểm tra theo vết sơn khi bánh răng gia công quay ăn khớp với bánh răng mẫu.
III. THEO PHƯƠNG PHÁP ĐO

1. Kiểm tra sai số bước vòng

Hình 29.2 là sơ đồ kiểm tra sai số bước vòng. Dụng cụ kiểm tra có hai đầu đo 2 và 4 tỳ lên hai mặt bên cùng phía của hai răng kề nhau gần đường kính chia. Đồng hồ so chỉ các giá trị khác nhau khi ta kiểm tra các bước khác nhau. Sai số bước vòng là hiệu giá trị của hai bước nào đó trên một đường tròn của bánh răng.
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Hình 29.2 là sơ đồ kiểm tra sai số bước vòng
2. Kiểm tra sai lệch khoảng pháp tuyến chung

Chiều dài khoảng pháp tuyến chung L là khoảng cách giữa hai điểm a – b trên hai mặt profin khác nhau (hình 11.30). 
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Sai lệch khoảng pháp tuyến chung cho phép đánh giá sai số động học của bánh răng.
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3. Kiểm tra sai số tích luỹ bước vòng

Sai số tích luỹ bước vòng là sai số lớn nhất về sự phân bố của hai profin răng cùng phía trên một đường tròn của bánh răng. 
Hình 11.31 là sơ đồ kiểm tra sai số tích luỹ bước vòng bằng máy đo chuyên dùng.
Máy đo gồm một đĩa chia 3, chốt định vị 2. Bánh răng cần kiểm tra 1 được lắp cứng trên trục của đĩa chia 3. Đầu đo 4 được tỳ vào đầu đo 5 của đồng hồ so, ở vị trí như trên sơ đồ, ta điều chỉnh cho kim đồng hồ so chỉ số 0.
 Sau đó ta rút chốt định vị 2 ra, dùng tay quay đĩa chia 3 và bánh răng 1 đi một góc ( = 
[image: image1.wmf]Z

p

2

 ; (Z - số răng của bánh răng). Lúc đó đầu đo 4 tỳ vào profin của răng bên cạnh.
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 Các bước đo như vậy được thực thện đối với tất cả các răng ta sẽ được nhiều giá trị khác nhau của đồng hồ so. Sai số tích luỹ bước vòng là hiệu đại số giữa hai giá trị lớn nhất và nhỏ nhất của chỉ số đồng hồ.
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Kiểm tra sai lệch profile
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Kiểm tra độ đảo vòng chia
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