THÂN TAY QUAY BÀN  REN
1. Phay khối trụ 6 mặt vuông góc song song.

2. Vạch dấu, khoan và taro 2 lỗ ren lắp tay quay.
3. Lấy dấu tâm phôi trên mặt phẳng 4, khoan lỗ Ø8.

4. Khoan lỗ Ø20.
5. Lấy dấu khoan lổ Ø5.5 và làm ren M6.

6. Gá phôi lên ê tô, rà tâm phôi.

7. Dịch dao, gia công lỗ bậc

8. Giữ nguyên vị trí  của bàn máy dọc và bàn máy ngang, hạ phôi xuống

9. Thay dao doa, doa tinh đúng kích thước lổ lắp bàn ren.
10. Vạch dấu, phay các mặt phẳng nghiêng.
11. Làm sạch baia, đo kiểm kích thước, tháo phôi và vệ sinh.

ĐAI ỐC CHỮ T
1. Phay khối trụ 6 mặt vuông góc song song.
2. Gá phôi lên ê tô sao cho mặt phẳng đáy của bậc phải cao hơn mép của ê tô, với mặt phẳng 4 hướng lên trên.

3. Phay hai bậc thẳng góc ( chừa lại lượng dư cho lần cắt tinh cuối cùng ở cả hai bậc) làm sạch bavia và đo kiểm các kích thước của bậc.

4. Dịch chuyển bàn máy khoan thứ tự các lỗ, lã côn các lỗ vừa gia công, đo kiểm kích thước lần cuối trước khi tháo phôi.

5. Ta ro ren các lỗ khoan.
6. Gá phôi lên máy phay ngang và cắt đứt phôi thành các đai ốc chữ T.
THÂN TAY QUAY TARO
1. Gia công khối trụ 6 mặt vuông góc song song.
2. Vạch dấu, khoan và làm ren hai lỗ M8 theo đúng kích thước bản vẽ.

3. Gá phôi lên ê tô, sử dụng dao phay ngón để phay rãnh trượt.

4. Phay các mặt phẳng nghiêng của than tay quay ta ro.
5. Sử dụng dao phay ngón để phay rãnh trượt, làm sạch bavia, đo kiểm kích thước, tháo phôi.

6. Dùng dũa rà lại rãnh trượt cho đúng kích thước.

PHAY CON TRƯỢT
1. Gia công khối trụ 6 mặt vuông góc song song.

2. Vạch dấu khoan lỗ theo kích thước bản vẽ.

3. Gá phôi, xoay đầu dao(sử dụng dao phay ngón) phay các mặt phẳng nghiêng.

4. Làm  sạch bavia, đo kiểm kích thước, thao phôi và vệ sinh.
PHAY TIẾT DIỆN LỤC GIÁC

1. Gá phôi trên đầu phần độ ( phôi không được gá dài quá).

2. Rà đồng hồ so dọc đường sinh của phôi, siết chặt phôi.

3. Phân độ TRỰC TIẾP ( đầu phân độ với N=40)

4. Chừa lượng dư cho lần cắt tinh cuối cùng

5. Dũa sạch bavia, đo kiểm kích thước, tháo phôi và vệ sinh. 

PHAY TIẾT DIỆN VUÔNG

1. Gá phôi trên đầu phần độ ( phôi không được gá dài quá).

2. Rà đồng hồ so dọc đường sinh của phôi, siết chặt phôi.

3. Phân độ ĐƠN GIẢN ( đầu phân độ với N=40)

4. Chừa lượng dư cho lần cắt tinh cuối cùng

5. Dũa sạch bavia, đo kiểm kích thước, tháo phôi và vệ sinh. 
PHAY BÁNH RĂNG TRỤ RĂNG THẲNG
( Phân độ đơn giản)
1. Khoan lổ, doa lổ.

2. Tính toán các thông số của bánh răng cần gia công.

3. Tiện đường kính ngoài của phôi.

4. Gá phôi lên đầu phân độ, chọn dao, gá dao lên máy, chọn tốc độ và chiều quay phù hợp.

5. Dùng thước đo cao vạch dấu tâm phôi.

6. Mở quạt của đĩa lỗ và chỉnh vị trí chốt đúng hàng lổ đã tính toán.

7. Rà dao chạm phớt  đường tâm phôi, chỉnh du xích bàn dao ngang về 0.

8. Thoát dao điều chỉnh chiều sâu cắt.

9. Lần lượt gia công hết các răng bằng cách quay tay quay đầu phân độ.

PHAY BÁNH RĂNG TRỤ RĂNG THẲNG

( Phân độ vi sai)
PHAY THANH RĂNG RĂNG THẲNG
Tạo phôi.

Gá phôi lên ê tô

Xoay đầu dao nghiêng một góc 
