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Céc churong sép toi

Loai bo kim loai

Vit liéu lam dao tién

Phuong phap loai bé kim loai
Kha nang gia cong ctia kim loai

Gia cong diém don

Dao tién duong kinh ngoai va hoat
dong

Phuong phap tién duong kinh
ngoai va may moc

Tién ranh va tao ren ngoai

Tao hinh va danh bong

Qué trinh tao 16
Miii khoan va thao tac khoan
Céc phuong phap khoan va may moc
Thao tac doa thd va may moc
Doa tinh va tao ren trong

Gia cong nhiéu diém

Dao phay va cac may moc
Phuong phap phay va may moc
Chudt va hoat dong chudt

Cua va hoat dong cua

Qua trinh mai mon

P4 mai va cac thao tac
Phuong phap mai va may méc
Mai thd va mai tinh

(Mai nghién va mai khon)

Chuong 11

Doa tinh va tién
ren trong

11.1 Gid6i thi€u

Khoan xodn khong tao cac 16 khoan tinh va c6 kich thudt
chinh x4c, cho nén nguoi ta thuong st dung mot sé loai dao
doa tinh dé gia cong kich thudt cudi cing va hoan thanh quy
trinh cit. Dao doa tinh khong tao ra 15, n6 chi md rong 16 duogc
khoan hodc dugc doa thd trude d6. N6 sé cit dén 0.0005 "kich
thude dao va hoan thanh dén 32 micro inch.

Mic du dao doa cacbua ran va miii cacbua c6 nhiéu kich
thudt va kiéu khac nhau, nhung thong thudng, chung déu duoc
lam bang thép téc dd cao (HSS). Dao doa kep manh thong
thudng dugc phan loai theo sd va kich thuét ki tu, véi kich
thudt ¢ mot phﬁn inch hoac milimet. Chung c6 nhiéu kich c&
duong kinh khac nhau.

Ren duoc st dung cho nhiéu muc dich va cac ung dung
trong nganh gia cong kim loai. Ching dugc st dung dé giir
hodc budc chit cac bd phan lai voi nhau (dc¢ vit, bu 1ong va dai
6¢), va dé truyén dong (vit dan hudng di chuyén hop chay dao
trén mot may tién). Céac ren ciing dugc st dung dé cung cip
hodc kiém soat chuyén dong chinh xac (cac truc chinh trén
Panme), va sy ddy co hoc (vit ép nang vat ning).
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Khi dinh nghia ren, nguoi ta phai xét hai dinh nghia riéng biét 1a ren ngoai (vit hodc
bu 16ng) va ren trong (dai 6c).

Ren ngoai la mot manh vat li¢u hinh tru c6 mot ranh xo04n dc déu hodc duge hinh
thanh xung quanh nd. Ren trong dugc dinh nghia la mdt miéng vat liéu c6 mot ranh xodn
bc xung quanh phin bén trong cua 15 hinh tru. Chuong ndy s& thao ludn vé ren trong va
tapping, mot thao tac dé tao ra cac ren trong.

11.2 Doa tinh

Doa tinh dugc dinh nghia nhu mot qua
trinh gia cong c6 st dung mot dao tién co ranh
xo4n nhiéu ludi cit dé lam min, mo rong hay ,
chinh xac héa kich thudc cua 16 di co. Doa tinh 7
dugc thyc hién bang cac loai may giong nhu

khoan. /

Dao doa la mot cong cu cit quay voi mot . | 1 \ _
hodc nhiéu yéu t cat duoc st dung dé mé rong il Cutting
kich thuéc va duong vién 15 dwoc hinh thanh 0.004 to 0.032 in.
trude d6. Phoi s& hd trg cho nd trong qué trinh gia Hinh 11.1: Thao tic doa tinh dién hinh loai
cong. Thao tac doa tinh duoc biéu dién trong hinh b6 0.004 den 0.032 inch vt li€u.
11.1.

11.2.1 Danh muc dao doa

CAu tao co ban va danh phap ctia dao doa duoc biéu dién trong hinh 11.2. Hinh minh
hoa cho théy cac loai dao dugc stir dung nhiéu nhét cho céc 16 1én dén 1", duoc goi la dao
doa kep manh.

Dao doa ran hiu nhu thuc hién tit ca quy trinh gia cong véi mat trude duoc vat 45
d6. Cac ranh dan hudng cho dao doa va cai thién phan nido quy trinh cit tinh. Vi vay, dao
doa khong nén duoc sir dung dé di chuyén (lay di) nhiéu vat lidu.
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Hinh 11.2: Cau trac va danh phap ctia dao doa gia cong kiéu ranh thang.

Truc (axis): truc 1a dudng thang tuong twong ma qua dé dao doa quay giita cac tim.

Do con (back taper): d6 con la mdt su sut giam nhe cta dudng kinh, tir trudc ra sau
doc theo chiéu dai rinh cua dao doa.

Than (Body): than 1a: 1) phin duong kinh diy du cta dao doa, bao gdm canh vat
(chamfer), chét khoi dong va goc vat (bevel), 2) cac thanh phan d& chi yéu cho mét tip
hop cac ludi dao doa, thuong bao gdm ca chudi (can dao, shank).

Canh vét (chamfer): Canh vat 1 phan cat goc ¢ dau vao ciia dao doa.

Chiéu dai canh véat (chamfer length): chiéu dai canh vat 1a chiéu dai ctia canh vat
duoc do song song vai truc tai ludi cat.

Goc hé canh vat (Chamfer Relief Angle): Goc ho canh vat 13 goc hd dong truc & goc
ngoai cua canh vat. N6 duoc do bang cach chiéu vao trong mit phing tiép xtc voi phan
ngoai vi & goc ngoai cua canh vat.

Khoang hé (Clearance): Khoang hé 1a khong gian dugc tao ra boi khe ho phia sau
lu&i cat hodc mép dao doa.
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Ludi cat (cutting edge): Ludi cit 13 canh phia truéc cua khoang cét rinh theo huéng
quay khi gia cong.

Céc ranh (Flutes): Céac ranh la cac khe doc dugc hinh thanh trong than cua dao doa
dong vai trd 1a ludi cit, cho phép chip di qua, va cho phép chit 1ong cit dén ludi cit.

Chiéu dai ranh xodn (Flute length): chiéu dai rinh xoédn 1a chiéu dai cia cac rinh
xodn khong ké dén phan chudi dao (can dao).

Khoang cit ranh (land): khoang cit rinh 1 phan cua dao doa giira cac rdnh lién ké.

Mép (Margin): mép 14 phan khong hd ctia phan ngoai vi ctia khoang cit rinh tiép
giap voi ludi cat.

Co (neck): Co 1a phan duong kinh giam lai ndi chudi véi than, hoic két ndi cac phan
khéac nhau ctia dao doa.

Chiéu dai toan phan (Overall Length): chiéu dai toan phan 14 chiéu dai cuc dai cta
toan bd dao doa tir diu nay dén dau kia, nhung khong bao gém céc tim bén ngoai hodc 6¢
vit ng1 rong.

Chubi (Shank): chan 1a mot phan ctia dao doa dé giir va diéu khién dao.

Chudi thang (Straight shank): Chudi thang 13 chudi hinh tru.

Chudi con (taper shank): chuéi con 1a mot chudi duge tao ra dé khop mot dng ndi
con dac biét (hinh nén) .

11.2.2 Cac loai cua dao doa
Dao doa duoc ché tao véi ba hinh dang rénh va tat ca la tiéu chuan.

Céc ranh thang: Cac dao doa rinh thang thich hop cho hau hét cong viéc va it ton kém nhat,
nhung khong nén st dung néu cé nhimg dudng ndi rinh dan xen hoic su gian doan khac
trong 10.

Xoan Oc tay phai: Dao doa ranh xodn o0c phai tao diéu kién cho thao tac gia cong tu do hon
va c6 xu huéng nang chip ra khoi 16. Khong nén str dung ching dé gia cong dong hoic
nhom mém vi nhitng dao doa nay cé xu huéng kéo vao 10.

Xoan ¢ tay trai: Dao doa ranh xodn d¢ trai doi hoi nhiéu ap luc hon dé tién, nhung co thé
cit min va co thé dugc st dung dé gia cong cac vat licu mém, dinh, béi vi chung c6 khuynh
hudng ddy ra tir 16 khi tién. Pimg st dung cac dung cu ndy dé gia cong cac 16 cun (khdng
¢6 161 ra) vi chung déy chip vao 10.



Chap. 1: Cutting-Tool Materials

Tat ca cac dao doa dugc st dung dé tao ra céac 10 tron tru va chinh xac. Mot s6 dugce dicu
khién bang tay, va mot so khac dugc diéu khién bang may.

Dao doa may

Doa may dugc st dung trén may khoan va
mdy tién dé gia cong tho va tinh. Dao doa
may c6 nhiéu loai nhu chudi hinh con ,
hoidc thang, va cac rinh thing hay xoin c.
Dao doa chudi hinh cbn (hinh 11.4) khép
truc tiép vao truc chinh, va dao doa chuoi
thang, thuong goi 1a dao doa kep manh,
khép vao trong u may khoan.

Dao doa cdu (Rose Reamers): dao doa cau
la mot loai dao doa may chi cat & canh vat
45° (goc vat) duge dat trén miii. Than cia
dao doa cau mong manh (khoang 0.01 inch
trén inch chiéu dai dé chong dinh trong
qua trinh gia céng. Dao doa nay khong cit
mot 16 tron tru va noi chung duoc sir dung

Slopes Slopes

to left to right

R f

Left-hand helix,
right-hand cut

Right-hand helix,
right-hand cut

Hinh 11.3: Phuong phap xac dinh dao doa
tay trai va tay phai.

dé 1am 18 duéi ¢& vai phan nghin inch. Boi vi dao doa cau gia cong mét 15 dudi kich thudt
danh nghia 0.001 dén 0.005 inch, dao doa tay duoc s dung dé cat tinh 16 dén kich thuét
can thiét. Tat ca cac dao doa tay c6 chudi hinh vudng va khéng duogc sir dung va thao tac

v&i may.

Hinh 11.4: Dao doa chudi
hinh cén ranh thing mii
cacbua. (Voi su gitp do
ctia; Cong cu cat Morse)

Dao doa c6 rdnh: Dao doa c6 rinh 1 cic dao doa may duogc st dung dé hoan thanh 16
khoan. Loai dao dao ndy loai bo kim loai it hon so v6i dao doa cau. Dao doa c¢6 rdnh c6
nhiéu ludi cat hon dao doa cau va do d6 c6 thé gia cong mét 16 tron tru hon. Céac dao doa cé
rdnh cit trén cat dau bi vat hodc cidc mit bén. Ching ciing c6 sin dudi dang cacbua rin

hodc cac tam 16t cacbua cho rang cat.

Dao doa cdn lip (Shell reamer): Dao doa can lap gdm hai phan: dau doa va can lap. Khi sir
dung, ddu doa dugc gian trén can lip. Pau doa c6 thé thudc loai hinh cau hodc c¢é rinh. Can
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c6 thé thang hodc hinh con. Dao doa can lap dugc quan tdm vi nd c6 nhi€u lgi ich, boi vi
chi can thay dau doa khi n6 bi mon hoac hu hong.

Hinh 11.5: Can lép cung voi hai dau doa, rr}ét HSS va mot loai miii
cacbua khac. (Véi su giup do cua: Cong cu cat Morse)

Dao doa tay

Dao doa tay 13 dao doa tinh duwoc nhan biét qua hinh vudng trén chudi cta ching. Chung
duoc diéu khién bang tay voi mot tay quay khép vao hinh vubng nay (xem hinh 11.7). Loai
mili doa ndy chi cat bang cac ludi cit bén ngoai. Pau cia dao doa tay duogc vudt hoi nhon
dé dé dinh hudng trong 16 khoan. Chiéu dai cua con thuong bang dudng kinh cta dao doa.

Hinh 11.6: Dao doa tay huéng trai xodn éc,
dao doa tay chudi vudng khong thé dugc diéu
khién dién. (Véi su giup d& cua: Cleveland
Twist khoan Greenfield Industries)

Khéng dugc quay dao doa tay bang dién va phai khéi dong noé dung va chinh xac. Chung
khong nén loai bé hon 0,001 "dén 0,005" vat liéu. Dao doa tay c¢6 duong kinh tur 1/8 "dén
hon 2 inch va thuong duoc 1am bang thép carbon hoic thép tdc do cao.

Dao doa tay hinh con: dao doa tay hinh con 1a dao doa tay dugc ché tao dé doa moi con
kich thuét tiéu chuin. Chung dugc dung dé gia cong cac 16 hinh cén thé hodc tinh. Ciing
gidng nhu dao doa tay thang, loai dao doa nay nén duogc st dung can than va khong nén
diéu khién bang may.

Dao doa diéu chinh dwec (hinh 11.8a): dao doa diéu chinh dugc st dung dé tao ra 16 & bat
ky kich thuét ndo trong pham vi ctia dao doa. Hai dai dc diéu chinh dit tai mdi du cta ludi
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dao dé di chuyén ludi nay. Dao doa tay diéu chinh duoc c6 duong kinh tir ¥4 dén 3 inch.
Mdi dao doa c6 khoang diéu chinh ¢& 64 inch trén va dudi duong kinh danh nghia ctia né.

Doa doa tay mé réng (hinh 11.8 b): dao doa tay mé rong gidng nhu dao doa tay diéu chinh
dugc nhung c6 khoan diéu chinh giéi han 0.010 inch. Dao doa tay md rong c6 ¢ diéu
chinh & dau ctia nd. Khi xoay, dc diéu chinh ndy ép vao cac nat con bén trong cua dao doa,
m¢& rdng duong kinh cia nd. Dao doa mé rong ciing c¢6 loai dung cho may.

Hinh 11.8: (a) Dao doa
tay diéu chinh dugc. (b)
Dao doa mé rong co
chan vuong. (V&1 su
giip do cua: Cong cu
MORSE cat Morse)

Mot s6 cht y vé dao doa:
Vi dao doa 1a cac cong cu cat tinh chinh xac, ching ta nén dung chung can than:

e Cac dao doa cin dugc cit giit trong tirng hop riéng biét trong hop dung dao dé tranh
anh huong dén ludi cit.

e Trong qué trinh doa tinh luén dung chét 10ng cat, ngoai trir khi gia cong gan.
e Khéng duoc quay nguoc dao doa, néu khong ludi cit s& bi cun.

e G0 hoic khia trén ludi cit phai duoc di chuyén di bang ¢4 mai tudi dau dé tranh cat
16 qua khé.

11.2.3 Diéu kién van hanh

Trong qua doa tinh, tbc do va budce tién rat quan trong, viéc loai bod vat liéu va sy dinh
hudng phai dugc xem xét dé tao duge cac 16 khdng vét nit.

Téc d6 doa tinh: Toc d6 doa tinh bang may co thé thay d6i dang ké phu thudc mot phan vao
cac vat liéu dugc doa, loai may, do chinh xac va sy hoan thién can thiét. N6i chung hau hét
doa tinh bﬁng may dugc thuc hién & tbc do khoang 2/3 tdc d6 khoan trén cung vat liéu.

Budc tién doa tinh: Budc tién doa tinh thudng cao hon nhiéu so véi khoan, thudng chay tir
200 dén 300% budc tién khoan. Budc tién qua thip c6 thé din dén mai mon dao doa qua
mirc. Luc nao budc tién ciing phai du cao dé cho phép dao doa tinh cat chir khong phai cha
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xat hoac danh bong. Budc ti€n qua cao co6 thé lam gidm do chinh xac cua 16 va gidm chat
lugng cua quy trinh cdt tinh. Y tudng co ban 1a sir dung toc do cao dén muc co thé va van
con tao ra dugc dd chinh xac va chat lugng cat tinh can thiét.

Hinh 11.7: Tay quay duoc sir dung dé giit dao doa tay dé cat tinh 16 khoan. (Véi su giap
dd cua: Cleveland Twist khoan Greenfield Industries)

Vat liéu duoc léy di: V&i cung mét 1y do, vat liéu khong du cho doa tinh co thé dan dén su
danh bong chir khong phai cat. That kho dé khai quat héa vé giai doan nay vi no cé lién
quan chat ch€ voi cac loai vat li¢u, budce tién, mac d6 hoan hao duoc yéu cau, do siu cua
16 va kha ning chip cua dao doa. Pbi vdi dao tinh bang may. 0.010 inch trén 16 % inch,
0.015 inch trén 15 % inch, 1én dén 0.25 inch trén 16 1 dén % inch c6 vé 1a diém khoi dau tot.
Péi véi doa tinh bang tay, pham vi di chuyén vat liéu duoc phép nhé hon nhiéu, mot phan
vi ¢6 kho khan trong viéc budc dao doa di qua vat li¢u. Pham vi cho phép thong thuong tur
0.001 inch dén 0.003 inch.

Su dinh huong: Trong thao tac doa tinh 1y tudng, tat ca cac bod phan nhu truc chinh, dao
doa, ong 16t, va 16 duoc gia cong phai dinh hudng hoan hao. Bat ky sy thay doi ndo so v6i
xu huéng nay ciing ting d6 mai mon ciia dao doa va lam giam di do chinh xac cta 16. Lo
nhon kiéu hinh c6n, qua khd, hoic hinh chudng ¢ thé 1a do dinh huéng khong tét. Poi khi
nhirng tac dong xau cta viée dinh hudng sai léch c¢6 thé duoc giam thong qua viée sir dung
cac holeder tu Iyra hodc diéu chinh dugc. Doi khi néu ngudi str dung mai dao doa tinh dé n6
c6 do con nhe ciing c6 thé gitp khic phuc anh hudng cta su sai 1éch.

Sy rung dong: Su rung dong xuit hién trong thao tic doa c thé anh hudng x4u dén tudi tho
dao va sy cét tinh 16. Rung dong c6 thé 1a két qua ctia mot s6 nguyén nhan, chang han nhu:

* Toc do qué 16n.
* Qua nhiéu khoang hé trén dao doa.
* Thiéu do vitng trong khudn hodc may.

* Khong an toan trong to chirc cong vigce.
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* Su nho ra qua nhiéu cua dao doa hoac truc chinh.

* Phoi qua nhe.
11.2.4 Thao tac doa tinh
Thao tac doa tinh c6 thé duge thuc hién trén may tién, khoan va cac cum dau may.

Doa ti¢n: Doa tinh trén may tién chi co thé duoc thuc hién béng cach gilta dao doa ¢ vitriu
sau hodc trong dau khoan d6i v6i dao doa chudi thang hodc truc tiép trong truc u sau ddi
v6i dao doa chudi hinh con (xem hinh 11.4). Phoi duoc gia cong co thé duoc giit trong
ngam hodc dan trén tam phang. Trong trudng hop may tién rovonve, dao dao chi c6 thé
duoc dung trong turret luc giac.

Daoi khi, cac reamer dugce gilt trong cac holder tu lya trong u sau. Nhitng holder nay
cho phép dao doa ty dong tdm trén 16 duoc khoan trude d6. Céac 16 sau (16n hon ba lan
duong kinh khoan) c6 khuynh hudéng “chay ra ngoai”. Dao doa s€ khong chinh xac trong
diéu kién nay va 15 phai dugc doa néu sy dinh hudng quan trong.

Doa méy khoan: doa trong mdy khoan ciing doi hoi dao doa duogc gitr dong truc voi mot
dau khoan (drill chuck) ddi véi cac dao doa may chudi thiang, hodc truc tiép trénn truc véi
dao doa chu6i hinh c6n (xem hinh 11.4). Phoi duoc gia cong duoc giir trong mot ban kep va
duoc chinh tam trén ban khoan.

Doa tinh trén may tién duoc thuc hién bang cach quay phoi va giit dao dimg yén,
trong khi 6 doa tinh trén may khoan duogc thuc hién bang cach quay dao doa va giit phoi
dung yén. Céac dau tu lya c6 thé duoc dung trén may khoan ciing nhu may tién.

Hinh 11.9: Thao
tac tién ren trong
ty dong dién hinh
véi bo tu dao
nguoc. (Vo1 su
gitp dd  cua:
Tapmatic Corp)
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Hinh 11.10: Danh phap dao tién
ren va ren.

Doa tinh cum dau may: Doa tinh trén cum dau may kha pho bién. Céc dao doa thudng duge
giit trong turret luc giac hodc trong 6 dan cong cu tu dong. Cac cach bd tri thuong phuc tap
hon trong khi tbc do va budc tién duoc 1ap trinh trudc.

11.3 Tao ren trong

Tao ren trong dugc dinh nghia 1a: M6t qué trinh tao ra cac ren bén trong bang cach sir dung
mdt cong cu (dao tién ren) ¢ ring & ngoai vi ctia nd dé tao ra cac ren bén trong 16 di duoc
khoan. Chuyén dong quay va doc theo truc két hop gitta dao tién ren va phdi hinh thanh nén
cac ren.

11.3.1 Danh muc dao tao ren

C4c ren c6 nhiéu kich thudc khac nhau.Trong gia cong hién dai, ching ta can phai ¢ kién
thirc thuc té vé cac thuat ngit vé ren. Ren”thudn” 1a ren doi hoi phai quay sang phai hoic
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theo chiéu kim dong hd dé siét chit no. Ren “nghich” 1a ren doi hoi phai quay sang bén trai
hodc xoay ngugc chiéu kim dong hd dé siét chit nd. "Khép ren" 1a khoan chit hodc long
1o gitta cac ren dn khép bén ngoai va bén trong. "Chudi ren" 1a mot nhom dudng kinh va
budc duge phan biét v6i nhau qua sé ren trén mot inch duge ap dung cho mot dudong kinh
cu thé. Hai chudi ren duoc sir dung phd bién trong nganh cong nghiép 1a chudi tho va tinh,
duoc ki hi¢u 1a UNC va UNF. Danh muyc dao tao ren dugc trinh bay bén dudi.

Canh vat (Chamfer): Canh vat 13 sy thuén nhon cta C4c ren & dau trude cua mdi
khoang cét rinh ctia dao cit ren tinh, dao cét ren trong, hodc die (mot loai dao tién cé nhiéu
16, phoi dua vao cac 16 d6 s& duge tao ren) qua viéc cit bo va lam gidm chop cua vai rang
dau tién dé phan phdi thao tac cit trén vai ring.

Chop (Crest): Chop 1a bé mit cta ren ndi sudn ren va cach xa nhat hinh try hodc
hinh n6n ma ren nho ra tir nd.

Swon(Flank): Suon 1a phan ciia bé mit ren xoan ¢ ndi chop va chan, va vé mit 1y
thuyét n6 13 mot dudng thang trong phan mit phang dong truc.

Ranh(Flute): rinh 1a cac khe doc dugc hinh thanh trong dao tién ranh dé tao ra céc
ludi cat trén bién dang ren va cung cap khong gian chip va cho chit 1ong cat di qua.

Géc uon cong (Hook Angle): goc udn cong 1a goc nghiéng ctia mot mit 16m, thudng
duoc chia thanh "udn cong day" hodc "ubn cong tiép tuyén."

Khodng cdt ranh(land): Khoang cit rinh 1a mot trong cac phan duoc tao ren gitta
cac ranh cua dao tién ren.

Buéc ren (Lead of Thread): Budc ren 13 khoang cach ma mot ren tién dong truc vé
truée trong mot vong hoan chinh. Trén dao tién ren mot dau mdi, budc (lead) va khau do
(pich) giéng nhau. Trén dao tién ren nhiéu dau mdi, budc ren bang nhiéu khau do.

DPuwong kinh lon (Major Diameter): day la duong kinh cta hinh try hodc hinh non
16n, tai mot vi tri nhat dinh trén truc tiép giap voi chop cua ren ngoai hodc chan cua ren
trong.

Dwong kinh nho (Minor Diameter): duong kinh nho la duong kinh cta hinh tru
hodc hinh nén nho, & mét vi tri nhat dinh trén truc tiép giap voi chan cua ren ngoai hoac cac
chop cua mot ren trong.

Duwong kinh hiéu dung (Pitch diameter): Puong kinh hi€u dung la duong kinh cua mot
hinh try hodc hinh nén 4o, tai mot diém nhét dinh trén truc dudng kinh nhu thé va vi tri caa
truc cta nd, bé mit ctia nod sé di qua ren theo kiéu ndao d6 dé 1am cho suon ren va ranh ren
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bﬁng nhau, va nhu vay, duoc nam cach déu gifra cac hinh try hodc hinh nén 16n hodc nho rd
nét ciia mot dang ren nhét dinh. Trén mot ren hoan héo vé mat ly thuyét, cac do rong nay
bang mot nira khau d6 co ban (do song song véi truc).

Diém xodn éc (Spiral Point): Piém xodn dc 1 sy xodc goc trong mit cat ctia khoang
cit rinh tai dAu vat. N6 tao mot gdc vo1i truc cua dao ti€n ren ddi dién véi truc quay. Chiéu
dai ctia nd thuong 16n hon chiéu dai canh vét va goc ciia nd d6i véi truc dao tién ren thudng
duoc tao du 1on dé hudng chip vé truge dao tién ren. Dao tién ren co thé cd hodc khong co
cac ranh doc.

O vudng (Square): 6 vubng 1a bon mat phang diéu khién song song véi truc trén chan dao
tao ren hinh thanh nén 6 vudng hoac 6 vuong vdi goc tron.
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Hinh 11.11: Mot s kiéu va hinh dang dao tién ren trong. (Voi sy gitp d&
cua: Greenfield Industries)

11.3.2 Cac loai dao tién ren
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Céc dao tién ren tay: Ngay nay dao tién ren tay duoc sir dung ca bang tay va trong tat ca
cac loai may. Pay 1a thiét ké dao tién ren co ban: bon rinh thang, dang dau voi hodc day.
Kich thudc dinh vit nhé duoc danh sb 1a tiéu chuan trong hai va ba ranh, tuy thudc vao kich
thudce.

Néu can gia cong kim loai mém va dai, hodc gia cong cac 16 ngang, can phai sir dung
hai hodc ba dao tién ren trong ranh xodn kich thudc 1on hon. Cac khong gian rénh 16n hon,
nhung dao tién ren trong yéu hon. Pic biét loai hai rinh c6 tiét dién rat nhé.

Chip duoc hinh thanh bdi nhiing dao tién ren nay khong thé ra ngoai, do do, ching
tich liiy trong cac khong gian rdnh xoan. Piéu nay giy ra thém ma sat va 1a nguyén nhan
chinh lam dao tién bi hong.

Dao ti¢n ren trong miii xoan 6c: dao ti¢n ren trong miii xoan 6¢ hodc "sung" duogc
ché tao giong nhu dao ti¢n ren tay chuan ngoai trr miii cia nd. Mot dau gach chéo 1a nén
trong mo1 ranh xodn Oc tai miii cua dao ti¢n ren trong. Piéu nay kém theo mdt vai diéu:

* Dao tién ren trong kiéu sing co it rinh xoan (thuong 14 ba), va chung thudng noéng hon.
Diéu d6 c6 nghia 13 dao tién ren trong manh hon.

* Cac chip bi ép di vé trudc dao tién ren thay vi tich lily trong cac rinh xodn, nhu dao tién
ren plug.

* Do hai yéu t6 ndy, dao tién ren trong miii xoan ¢ thudng cé thé chay nhanh hon dao tién
ren tay, va giam gy dao dang ké.

Trong nhiéu trudng hop, dao tién ren sting dugc thay thé bang dang tiéu chuan trong
cong nghiép, dic biét 1a cho cac 10 triing dau hd trong thép va nhom nhe. Ca hai loai dao
tién ren thong thudong va mii xoan o¢ dugce ché tao & moi kich thudt, ¢ ca theo don vi mét.

Dao tién ren trong ranh xoan dc: dao tién ren day ranh xodn ¢ dugc ché tao theo
kiéu thong thuong va xoin ¢ nhanh, tirc 14, voi goc xoan 16n hay nho. Poi khi chung duge
goi 14 dao tién ren trong "ranh xodn 6¢". Nhu ciu sir dung céac loai dao tién ren trong nay da
tang 1én dang ké vi chiing day chip ra khoi 16 va tao ra cac ren tot khi gia cong kim loai
mém (vi du nhu nhom, k&m, va dong), nhung ciing lam viéc tbt trong kim loai Monel, thép
khong gi va thép duc. Chung duoc ché tao ¢ moi kich thudt 1én dén 1 1/2 "va theo don vi
mét 1én dén 12 mm.
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Hinh 11.12: (a) Dao tién ren trong mili xoan 6¢ duogc thay thé
bang dao tién ren trong 'tiu chudn' trong nhiéu truong hop. (b)
Dao tién ren trong ddy rdnh xodn 6¢ (Vi sy gitip d& ciia: Cong
cu cat Morse).

Khi céc dao ti¢n ren “ti€u chuan” khong gia cong hi¢u qud, néu c6 nhi€u nhém, dong, gang
hodc thép khdng gi can tao ren trong, cac nha san xuat c¢6 thé cung cap cac loai dao chuyén
dung "ti€éu chuan" s€ lam vi¢c tot hon.

Dao tién ren 6ng: Dao tién ren 6ng da nang duogc str dung dé tao ren cho nhiéu loai kim loai
ca chira sat va khong chira sat. TAt ca dao tién ren dng duoc cung cap voi canh vat ren 2 1/2
3 1/2. Kich thudc danh nghia cua dao tién ren éng 13 kich thuét ctua éng khdp duoce tao ren
trong, chtr khong phai kich thudc thuc cua dao.
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Hinh 11.13: Dao ti¢n ren trong
dng ranh xodn 6c va tay quay
kieu T. (Véi sy gip d& cua:
Cong cu cat Morse)

TRLLLL OO PP PP

Dao tién ren Ong ren mai 1 tiéu chuan theo American Standard Pipe Form (NPT) va
American Standard Dryseal Pipe Form (NPTF). Céac ren NPT can dung mot “chit han” nhu
bang Teflon, hodc hop chét 6ng. Dao tién ren dai ¢ duoc su dung dé tao ren cac chd khép
tao ra chd ndi chit ma khong dung “chit han”.

Dao tién ren khong xodn 6c: Dao tién ren khong xoan dc (Hinh 11.14) khong gidng cac dao
tién ren, ngoai trir “cac ren” x0an bc. Cac dao tién ren nay khong tron. Ching duoc tao hinh
dé “gia cong ngui” kim loai tir vach 18 thanh dang ren khong cé chip. Dao tién ren khong
xodan 6¢ ban dau dugc thiét ké dé s dung trong cac hop kim nhém, dong va kém. Tuy
nhién, n6 dang duoc sir dung thanh cong trong thép nhe va mot s loai thép khong gi. Vi
vay, rat can kiém tra dé st dung ¢ noi BHN duéi 180. Ching c6 san & nhiéu kich ¢&, bao
gdm ca cac ren theo don vi mét.

Loai dao tién ren trong ndy rat manh va c6 thé gia cong nhanh gap hai 1an céc loai khac, tuy
nhién, kich thudt cta 16 trude khi duge tao ren phai khéng 16n hon dudng kinh khau do
(pitch diameter) ctia ren.Tao ren lanh thudng cé cit tinh tot hon va cat ren manh hon. Can
phai str dung dau cit, va hai dau 18 can dugc khoét bdi vi dao tao ren lam tung kim loai Ién
& ca hai dau.

Cac dao ti¢n ren duong kinh thay ddi duge: Cac dao tién ren nay co nhé duong kinh lai khi
dén cudi qua trinh cit. Vi vay, khi dugc sir dung trén bat ky may tién nio, ching c6 thé
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duoc kéo tré lai nhanh chong. Chiung dugce ché tao vé6i kich thudt 1én dén 1 inch, trong ca
cac ren may va 6ng. Chung str dung 3-6 "dao ti¢n ren" riéng bit phai dugc mai nhu mot tap
hop. Holder dao tién ren va cac die dic biét lam cho t6 hop nay twong d6i dat tién, nhung
n6 1a kinh té cho cong viéc san xuét trung binh va cao.

Hinh 11.14: Dao
tién ren trong khong
xodn oc dé gia cong
lanh céc ren. (Véi
sy giup do cua:
Cong ty coOng cu
Weldon)

J

W
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11.3.3 Céc tuy chon hoat dong

Mot sO ren, ca ngoai va trong, c¢6 thé duoc cat vdi mot cong cu dieém don nhu dugc ching
minh trudc day. Tuy nhién, nguoi ta thuong st dung die hodc dao ti€n ren trong vi no
nhanh hon va chinh xac hon.

Dao ti¢n ren trong duoc ché tao véi nhiéu ki€u, nhung mét vai kiéu thuc hién 90% cong
vi€c. Pau cat cua dao tién ren trong duoc thuc hién trong ba d6 con khac nhau.

"Dao tién ren dang con" khong thuong xuyén duogc st dung ngay nay. Thinh thoang, no
duoc sir dung dé cat tho néu kim loai kho tién ren trong. Pau duoc vot nhon khoang 5 d6
cho mdi canh, tao ra tdm ren ting phan.
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Hinh 11.15: Cum dao ti€n ren thu
nho dat tién hon nhung kinh té
hon cho cac hoat dong san Xuét
tde do cao va trung binh. (V&1 su
gitp dd cua:  Greenfield
Industries)

"Dao tién ren dau" 14 kiéu dao duoc dung co 18 khoang 90% thoi gian. Vi dang hinh hoc
thich hop cua ludi cit va chit béi tron tot, dao tién ren dau thuc hién hau hét cac cong vige
can thiét. Pau dugc vot nhon 8 do trén mot canh, tao ra bon hodc nim ren khong hoan
chinh.

"Dao tién ren day" chi duoc str dung cho cac 16 cun trong d6 ren phai chay xudng toi gan
day 15. N6 chi c6 1 1/2 dén 3 16 khong hoan chinh. Néu 16 c6 thé dugc khoan siu hon,
khong can dung dao tién ren day. Dao tién ren dau phai duoc sir dung dau tién, tiép theo la
dao ti¢n ren day.

Tat ca ba loai dao ti€n ren cuoi dugc tao tir cac con giong nhau. Kich thudc, chiéu dai, va
tat ca cac phép do trir con dau giong nhau.

Vit liéu dung cho dao tién ren trong thudng 1a thép téc do cao trong M1, M2, M7 va d6i
khi thép tdc d6 cao coban seri M40. M6t vai dao tién ren trong dugc lam tir cacbua vonfram
ran.

Hau hét dao tién ren ngay nay cé ren mai. Viéc mai dugc thuc hién sau khi lam cling va
lam cho cong cu cat chinh xac hon nhiéu. Dao tién ren trong "Cat ren" c6 san trén thi
trudng v4i gia thanh thap voi mot s6 kiéu mau va kich thuét.

11.3.4 Cac thao tac tién ren trong

Ciling giéng nhu thao tac doa tinh, tién ren trong dugc thuc hién trén may tién, khoan va cac
cum dau may. Mot thao tac tién ren trong nhiéu 10 trén mot chi tiét duoc biéu dién trong
hinh 11.16.
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Hinh 11.16: Thao tac tién ren trong tu dong trén mét chi tiét. (Vi sy giap
do cua: Tapmatic Corp)

Miii khoan 16 ren: R& rang, cac dao tién ren ¢ ddy khong thé cit 16 riéng ctia ching.
Do d6, mot 16 kich thudc thich hop phai duoc tao ra trude khi dao tién ren trong duoc st
dung. Thong thudong, 16 ndy dugc khoan.Miii khoan 16 ren khong phai 1a mot loai miii
khoan dic biét. Miii khoan 16 ren chi 1a mot cach thuan tién dé dé cap dén viéc khoan kich
thu6t thich hop trude khi dung dao tién ren trong. Kich thuét mili khoan 16 ren dya trén
75% ren dugc cho trong cac bang tham khdo. Hién nay trong nhiéu cong ty, dé tiét kiém
dao tién ren trong, thoi gian va phé pham, ngudi ta st dung 60 dén 65% ren dé xac dinh
kich thuéc miii khoan 16 ren. Cac mili khoan va thao tac khoan dugc thdo luin trong
chuong 9. Su két hop gitta mili khoan va dao tién ren trong dugc biéu dién trong hinh 11.17
va duoc st dung dé thuc hién déng thoi ca hai thao tac va ti€n ren trong.
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Hinh 11.17: Dao tién két hop khoan va ti¢n ren trong dugc su
dung cho khoan va tién ren trong mét lan di qua (Vi su gilp
dd cua: Cong cu cat Morse)

L3 duoc tao ren cang sau hon, thoi gian dé khoan va tao ren trong cang dai va dao
tién ren trong cang c6 kha ning bi giy.Néu c6 qua it ren gitr bu 1ong, cac ren s& 1on. Mot )
noi nao d6 & gitra c6 chiéu sau bat khép ren cyc tiéu du giir cho bu 1ong gdy trude khi ren
hu. Pay dugc goi 14 chiéu sau tdi wu. Khoan tao ren trong phai du siu trong cac 16 cun dé
cho phép tir hai dén ndm ren vot nhon trén dao tién ren trong cong v6i khoang trong chip,
cong v6i diém khoan.

Holder cong cu: Holder cong cu dé tién ren trong bang tay duoc goi 13 'tay quay’
Chiing gibng nhau d6i vai ca dao tién ren trong va dao doa (xem hinh 11.7 va hinh 11.13.),
boi vi hau hét cac dao tién ren trong c6 chudi vudng. Tay quay c6 thé diéu chinh duoc va cé
thé duoc su dung cho mdt sb kich thudt khac nhau cua dao tién ren trong. Khi cac dao ti¢n
ren trong dugc st dung trong may khoan hodc cac cum dau may, mot bd ly hop loai truot,
c6 mot dau dao nguoc duoc st dung. Nhimg dau tién ren trong nay(Hinh 11.18) c6 thé
dugc thiét lap dé néu gap phai mot vét kinh trong kim loai, bd i hop truot va dao tién ren
trong s& khong giy. Chung duogc thiét ké sao cho khi tay vdn hoic chu trinh may diéu
khién s6 bat dau huéng 1én, sy quay s& dao nguoc (va thudng nhanh hon) dé dua dao tién
ren an toan ra khoi 10.

Hinh 11.8: Cac
ddu dao tién
ren trong dac
biét vo1 loai
dao nguoc,
tregt dugc su
dung trong
may khoan va
cac cum dau
may. (V&i su
giilp d0 cua
Tapmatic
Corp)
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Hinh 11.19:Ct ren ngoai
duoc thuc hién voi cac
die va dau cit ren tu mo .
(V61 sy giap 46 cua:
Greenfield Industries)

Su kep chat: Su kep chat cho tién ren trong giéng nhau d6i v&i moi may khoan hodc
may tién: kep, mo kep, v.v...1a can thiét. can phai dinh vi dao ti¢n ren trong déng tam va
huéng thiang vao 16. Piéu nay khé khin trong tién ren tay nhung tuong d6i dé trong tién ren
béng may. Piéu khién sb dic biét co hiéu qua, vi né s& dinh vi trén mot 10, bat ké khi nd
dugc khoan, néu né da duogc khoan tur cung mot loai dao ti€n ren trong va cung mot cach b
tri. Tién ren diém don dugc thao luan trong chuong 6. Su cit ren hodc tao ra ren ngoai cling
dugc thue hién véi cac die va cac dau cét ren ty mo . Hinh 11.19 cho théy mét sb dau die
va dao ren khudn dugc stir dung dé tao ren ngoai.

Boi tron: Cac ludi cit ¢ ca dao tién ren trong va die dugc chon vui trong vat ligu, dau
boi tron kha can thiét. Pi véi nhom, diu md duogc su dung, cac kim loai khac can nhiing
loai dau bang luu huynh, d6i khi c6 thé 1a cac loai dau clo hoa. Hinh 11.20 biéu dién thao
tac tién ren trong voi mdt hé théng dinh luong chat long tu dong cho cac cum dau may.
Pon vi Automiser dugc biéu dién & day dinh lugng chit boi tron / 1am mat qua dau tién ren
trong mot cach ti dong, trong khi dau & trong truc quay ctia may. Cac hop kim déng duoc
nhudm mau bang luu huynh, vi vay can phai sir dung dﬁu khoang hoac dau hoa tan. Gang
thudng tién ren ma khéng cin chit bdi tron. Co mot sb chét 1ong tong hop dung cho tlen
ren trong trén thi truong ngay nay. Ching hoi dit hon nhung ching c6 thé tao ra cac ren tot
hon va dao it gdy hon.
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Hinh 11.20: Thao tac tién ren trong Multihold v6i hé thong
lam mat / bo1 tron ty dong. (Vo1 su gitp do cua: Tapmatic
Corp)
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