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TUYÊN B  B N QUY NỐ Ả Ề
Giáo trình này s  d ng làm tài li u gi ng d y n i b  trong tr ng caoử ụ ệ ả ạ ộ ộ ườ  

đ ng ngh  Công nghi p Hà N iẳ ề ệ ộ
Tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N i không s  d ng và khôngườ ẳ ề ệ ộ ử ụ  

cho phép b t k  cá nhân hay t  ch c nào s  d ng giáo trình này v i m c đíchấ ỳ ổ ứ ử ụ ớ ụ  
kinh doanh.

M i trích d n, s  d ng giáo trình này v i m c đích khác hay   n i khácọ ẫ ử ụ ớ ụ ở ơ  
đ u ph i đ c s  đ ng ý b ng văn b n c a tr ng Cao đ ng ngh  Côngề ả ượ ự ồ ằ ả ủ ườ ẳ ề  
nghi p Hà N iệ ộ
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L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

Trong nh ng năm qua, d y ngh  đã có nh ng b c ti n v t b c cữ ạ ề ữ ướ ế ượ ậ ả 
v  s  l ng và ch t l ng, nh m th c hi n nhi m v  đào t o ngu n nhânề ố ượ ấ ượ ằ ự ệ ệ ụ ạ ồ  
l c k  thu t tr c ti p đáp  ng nhu c u xã h i. Cùng v i s  phát tri n c aự ỹ ậ ự ế ứ ầ ộ ớ ự ể ủ  
khoa h c công ngh  trên th  gi i, lĩnh v c c  khí ch  t o nói chung và ngànhọ ệ ế ớ ự ơ ế ạ  
c t g t kim lo i nói riêng   Vi t Nam  đã có nh ng b c phát tri n đáng k .ắ ọ ạ ở ệ ữ ướ ể ể

Ch ng trình khung qu c gia ngh  c t g t kim lo i đã đ c xây d ngươ ố ề ắ ọ ạ ượ ự  
trên c  s  phân tích ngh , ph n k  thu t ngh  đ c k t c u theo các môđun.ơ ở ề ầ ỹ ậ ề ượ ế ấ  
Đ  t o đi u ki n thu n l i cho các c  s  d y ngh  trong quá trình th c hi n,ể ạ ề ệ ậ ợ ơ ở ạ ề ự ệ  
vi c biên so n giáo trình k  thu t ngh  theo theo các môđun đào t o ngh  làệ ạ ỹ ậ ề ạ ề  
c p thi t hi n nay.ấ ế ệ

Mô đun Ngu i  c  b n  là mô đun đào t o ngh  đ c biên so n theo hìnhộ ơ ả ạ ề ượ ạ  
th c tích h p lý thuy t và th c hành. Trong quá trình th c hi n, nhóm biênứ ợ ế ự ự ệ  
so n đã tham kh o nhi u tài li u ngu i c  b n trong và ngoài n c, k t h pạ ả ề ệ ộ ơ ả ướ ế ợ  
v i kinh nghi m trong th c t  s n xu t. ớ ệ ự ế ả ấ

M c dù  có  r t  nhi u c  g ng, nh ng không tránh kh i nh ng khi mặ ấ ề ố ắ ư ỏ ữ ế  
khuy t,   r t mong nh n đ c s  đóng góp ý ki n c a đ c gi  đ  giáo trìnhế ấ ậ ượ ự ế ủ ộ ả ể  
đ c hoàn thi n h n.ượ ệ ơ

                         Xin chân thành c m  n!ả ơ

                                                                          

Hà N iộ , ngày 30 tháng 8 năm 2012

Tham gia biên so nạ

1. Ch  biên:ủ  V ng Duy Ânươ

2. Các Giáo viên khoa C  khíơ
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M C L CỤ Ụ

Trang

L i gi i thi uờ ớ ệ

Bài 1:. N i qui x ng Tr ng  An toàn lao đ ng và v  sinh côngộ ưở ườ ộ ệ  
nghi pệ

Bài 2: Đo ki m – V ch d uể ạ ấ

Bài 3: C a, c t kim lo iư ắ ạ

Bài 4: U n, n n kim lo iố ắ ạ

Bài 5: Giũa kim lo iạ

Bài 6: Khoan, khoét, doa lỗ

Bài 7: C t ren b ng d ng c  c m tayắ ằ ụ ụ ầ

Bài 8: Bài t p t ng h pậ ổ ợ

Tài li u tham kh oệ ả
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CH NG TRÌNH MÔĐUN ĐÀO T OƯƠ Ạ

NGU I C  B NỘ Ơ Ả

Mã s  c a mô đunố ủ : MĐ 17

V  trí,tính ch t,ý nghĩa và vai trò c a mô đun:ị ấ ủ

 V  trí:ị

+ Mô đun Ngu i c  b n đ c b  trí sau khi sinh viên đã h c xong cácộ ơ ả ượ ố ọ  
môn h c : MH07, MH11, MH12, MH15.ọ

+ Mô đun ti n đ  tr c khi sinh viên h c t p các mô đun  ề ề ướ ọ ậ chuyên môn 
ngh .ề

 Tính ch t: Là mô đun k  thu t c  s  trong đào t o ngh .ấ ỹ ậ ơ ở ạ ề

M c tiêu c a mô đun ụ ủ :

 Trình bày đ c công d ng và ph m vi s  d ng c a các lo i d ng c  giaượ ụ ạ ử ụ ủ ạ ụ ụ  
công c m tay c a ngh .ầ ủ ề

 L a ch n đ c các lo i giũa, đ c và các d ng c  c n thi t phù h p cho giaự ọ ượ ạ ụ ụ ụ ầ ế ợ  
công ngu i c  b n.                          ộ ơ ả

 Xác đ nh đ c chu n v ch d u, chu n đo, chu n gá chính xác phù h p hìnhị ượ ẩ ạ ấ ẩ ẩ ợ  
dáng chi ti t gia công.ế

 Xây d ng đ c quy trình gia công h p lý và hi u qu  cao.ự ượ ợ ệ ả

 B o qu n t t các thi t b , d ng c , s n ph m.ả ả ố ế ị ụ ụ ả ẩ

 Th c hi n đ c các công vi c v : giũa, c a, khoan, c t ren b ng bàn ren, taự ệ ượ ệ ề ư ắ ằ  
rô và hoàn thi n theo yêu c u b n v .ệ ầ ả ẽ

 Mài s a đ c các d ng c  c t và d ng c  v ch d u.ử ượ ụ ụ ắ ụ ụ ạ ấ

 X p x p n i làm vi c g n gàng, ngăn n p và áp d ng đúng các bi n pháp anắ ế ơ ệ ọ ắ ụ ệ  
toàn.

 Gi i thích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ả ượ ạ ỏ ắ ụ

 Tích c c, t  giác, h p tác trong h c t p. Đ m b o an toàn lao đ ng và vự ự ợ ọ ậ ả ả ộ ệ 
sinh môi tr ng.ườ

 N i dung mô đun ộ :

Số

TT

Tên các 
bài trong 
mô đun

Th i gianờ

T ngổ  
số

Lý 
thuyế

t

Th cự  
hành

Ki mể  
tra*
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1

2

3

4

5

6

7

8

N i qui x ng Tr ng  An toànộ ưở ườ  
lao đ ng và v  sinh công nghi pộ ệ ệ

Đo ki m – V ch d u ể ạ ấ

C a, c t kim lo iư ắ ạ

U n, n n kim lo iố ắ ạ

Giũa kim lo iạ

Khoan, khoét, doa lỗ

C t ren b ng d ng c  c m tayắ ằ ụ ụ ầ

Bài t p t ng h p ậ ổ ợ

4

8

4

4

12

7

10

26

3

2

1

1

2

2

1

2

1

6

3

3

10

5

9

23

0

0

0

0

0

0

0

1

C ngộ 75 14 60 1

* Ghi chú:  Th i gian ki m tra đ c tích h p gi a lý thuy t v i th c hànhờ ể ượ ợ ữ ế ớ ự  
đ c tính b ng gi  th c hành.ượ ằ ờ ự
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BÀI 1: N I QUI X NG NGHU I AN TOÀN LAO Đ NGỘ ƯỞ Ộ Ộ

VÀ V  SINH CÔNG NGHI PỆ Ệ

Mã bài: 17. 1

M c tiêu:   ụ

 Trình bày đ c n i qui th c t p   x ng ngu i.ượ ộ ự ậ ở ưở ộ

 T  ch c đ c n i th c t p đ m b o an toàn và v  sinh công nghi p.ổ ứ ượ ơ ự ậ ả ả ệ ệ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng và tíchệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ  
c c sáng t o trong h c t p.ự ạ ọ ậ

N i dung c a bàiộ ủ

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1. N i qui th c t p x ng ngu i ộ ự ậ ưở ộ

1.1. Nh ng qui đ nh chung khi th c ữ ị ự
t p t i x ng   ậ ạ ưở

1.2. Nh ng quy t c an toàn, phòng ữ ắ
ch ng cháy nố ổ

2,5

1,5

1

2,5

1,5

1

0

0

0

LT

LT

2. An toàn lao đ ng.ộ

2.1. An toàn khi s  d ng các d ngử ụ ụ  
c  c m tay. ụ ầ

2.2. An toàn khi s  d ng máy ử ụ
khoan, máy mài, máy c t...ắ

1

0,5

0,5

0

0

0

1

0,5

0,5

TH

TH

3.V  sinh công nghi p.ệ ệ

3.1. V  sinh d ng c , thi t b , máy ệ ụ ụ ế ị

3.2. V  sinh n i làm vi cệ ơ ệ

0,5 0 0,5 TH
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* Ki m traể

1. N i qui th c t p x ng ngu i .ộ ự ậ ưở ộ

M c tiêu:   ụ

 Trình bày đ c nh ng n i quy, quy đ nh chung khi xu ng x ng th c t p.ượ ữ ộ ị ố ưở ự ậ

 Rèn luy n ý th c t  ch c, k  lu t và tác phong công nghi p cho ng i th .ệ ứ ổ ứ ỷ ậ ệ ườ ợ

- Th c hi n nghiêm ch nh nh ng nôi dung trên.ự ệ ỉ ữ

1.1. Nh ng qui đ nh chung khi th c t p t i x ng   ữ ị ự ậ ạ ưở

Điêu 1. ̀ Hoc sinh phai co măt tr c gi  hoc t  5 ÷ 10’ đê chuân bi điêu kiêḿ ́ ̀ ̀ ̣̀ ̉ ̣ ươ ơ ̣ ư ̉ ̉ ̣ ̣  

cho hoc tâp va san xuât.̀ ̣́ ̣ ̉

Điêu 2. ̀ Phai măc đông phuc, đi giây bao hô, đeo the hoc sinh va th c hiên đung̀ ̀ ̀ ́̉ ̣ ̣ ̉ ̣ ̉ ̣ ự ̣  

cac quy tăc an toan cho ng i va trang thiêt bi.  ́ ́ ̀ ̀ ̀ ́ươ ̣

Điêu 3.  ̀ Đi hoc muôn 15’ tr  lên hoăc bo hoc gi a gi , buôi hoc đo coi nh̃ ̀ ̣́ ̣ ở ̣ ̉ ̣ ư ơ ̉ ̣ ư 

nghi hoc không co ly do. Ra khoi x ng va n i th c tâp phai đ c s  đông ý ́ ̀ ̀ ́̉ ̣ ̉ ưở ơ ự ̣ ̉ ượ ự  

cua giao viên phu trach.́ ́̉ ̣

Điêu 4. ̀ Phai châp hanh nghiêm chinh s  phân công, h ng dân cua giao viên. Khônǵ ̀ ́ ̃ ́̉ ̉ ự ươ ̉  

đ c s  dung dung cu, thiêt bi, may moc khi ch a đ c h ng dân cua giao viên.́ ́ ́ ́ ̃ ́ượ ử ̣ ̣ ̣ ̣ ư ượ ươ ̉

Điêu 5. ̀ Không đ c lam đô t  hoăc lây căp vât t , dung cu, thiêt bi cua x ng̀ ̀ ́ ́ ́ượ ư ̣ ̣ ư ̣ ̣ ̣ ̉ ưở  

va cua nha tr ng.̀ ̀ ̀̉ ươ

Điêu 6.  ̀ Phai đam bao đu th i gian, dung cu ca nhân cho hoc tâp, san xuât.̀ ́ ́̉ ̉ ̉ ̉ ơ ̣ ̣ ̣ ̣ ̉  

Không đ c đua nghich, hoăc lam viêc riêng trong gi  hoc.̀ ̀ ̀ượ ̣ ̣ ̣ ơ ̣

Điêu 7. ̀ Không nhiêm vu, không đ c vao n i hoc tâp va san xuât khac. ̀ ̀ ́ ̣́ ̣ ượ ơ ̣ ̣ ̉

Điêu 8. ̀ Cuôi gi  phai thu don vât t , vê sinh dung cu, thiêt bi, may moc va n i lam viêc.́ ̀ ́ ́ ́ ̀ ̀ơ ̉ ̣ ̣ ư ̣ ̣ ̣ ̣ ơ ̣
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Điêu 9. ̀ Tât ca cac hoc sinh th c tâp tai khoa C  khi, phai nghiêm chinh châṕ ́ ́ ́̉ ̣ ự ̣ ̣ ơ ̉ ̉  

hanh nh ng quy đinh trên. Nêu vi pham, tuy theo m c đô se bi ky luât theo quỳ ̃ ́ ̀ ́ ̃ư ̣ ̣ ư ̣ ̣ ̉ ̣  

đinh chung cua nha tr ng. ̀ ̣̀ ̉ ươ

1.2. T  ch c lao đ ng và ch  làm vi c ngu i ổ ứ ộ ỗ ệ ộ

T i ch  làm vi c ch  b  trí các v t dung c n thi t, s p x p và đ t theo thạ ỗ ệ ỉ ố ậ ầ ế ắ ế ặ ứ 
t  nh t đ nh đ  th c hi n công vi c đ c giao h p lý nh t ự ấ ị ể ự ệ ệ ượ ợ ấ

D ng c ,chi ti t gia công,các trang thi t b  khác c n b  trí cho phù h p v iụ ụ ế ế ị ầ ố ợ ớ  
thao tác khi làm vi c ệ

D ng c  dùng b ng hai tay c n đ  g n ng i th ,phía tr c m t đ  l y khiụ ụ ằ ầ ể ầ ườ ợ ướ ặ ể ấ  
thao tác .

D ng c   ,đ  gá,chi   ti t  gia  công khi  b   trí   trong các ngăn h p c n theoụ ụ ồ ế ố ộ ầ  
nguy n t c : V t nh  hay dùng lên đ    bên trên v t n ng ít dùng thì đ    bênể ắ ậ ỏ ể ở ậ ặ ể ở  
d i ướ

 Nh ng d ng c  chính xác,d ng c  đo nên đ  trong các h p g ,bao bì riêngữ ụ ụ ụ ụ ể ộ ỗ

Sau   khi   k t   thúc   công   vi c,d ng   c   ph i   v   sinh   và   đ   đúng   ch   quiế ệ ụ ụ ả ệ ẻ ỗ  
đ nh,riêng d ng c  đo c n bôi m t l p d u b o qu n. ị ụ ụ ầ ộ ớ ầ ả ả

2. An toàn lao đ ng ộ

M c tiêu:ụ

Trình bày đ c các qui đ nh an toàn lao đ ng đ i v i ng i th  khi làm ngu i ượ ị ộ ố ớ ườ ợ ộ

Th c hi n nghiêm ch nh các qui đ nh,n i qui v  an toàn lao đ ng t i phân ự ệ ỉ ị ộ ề ộ ạ
x ng ưở

Rèn luy n tính c n th n ,ệ ẩ ậ  tích c c sáng t o trong h c t p,s n xu t ự ạ ọ ậ ả ấ

  

2.1. An toàn khi s  d ng các d ng c  c m tayử ụ ụ ụ ầ

 Qu n áo,đ u tóc g n gàng,không gây nguy hi m do v ng   m c,khi laoầ ầ ọ ể ươ ắ  
đ ng ph i s  d ng các trang thi t b  b o h  ,qu n áo,gi y,dép mũ,kính b oộ ả ử ụ ế ị ả ộ ầ ầ ả  
h  .ộ

 B  trí ch  làm vi c ph i có kho ng không gian đ  thao tác ,ánh sáng h pố ỗ ệ ả ả ể ợ  
lý ,b  trí phôi li u,d ng c ,gá l p đ  thao tác thu n ti n,an toàn.  ố ệ ụ ụ ắ ể ậ ệ

 Khi đ c,ch t kim lo i ,c t kim lo i c n chú ý h ng kim lo i r i ra đụ ặ ạ ắ ạ ầ ướ ạ ỏ ể 
tránh ho c dùng l i,kính b o h .ặ ướ ả ộ

 Giũa ph i t t,tay c m ph i có vòng kim lo i và không có v t n t và cácả ố ầ ả ạ ế ứ  
khuy t t t khác.ế ậ
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  Búa ngu i và búa t , ph i l p ch c ch n vào cán búa,cán búa ph i nh nộ ạ ả ắ ắ ắ ả ẵ  
không b  x c ,m t đ p c a búa ph i nh n,h i l i m t chút,không sây sátị ướ ắ ậ ủ ả ẵ ơ ồ ộ  
tróc r . ỗ

Chi ti t ph i đ c gá k p ch c ch n trên ê tô ,tránh b  n i l ng trong quáế ả ượ ẹ ắ ắ ị ớ ỏ  
trình thao tác .

 Dùng bàn ch i làm s ch chi ti t gia công và phoi,m t thép,v y kim lo i trênả ạ ế ạ ẩ ạ  
bàn ngu i không đ c dùng tay làm các công vi c trên .ộ ượ ệ

  Ki m  tra  d ng c ,gá   l p   tr c  khi   làm vi c   :  bàn ngu i  ph i  kê   ch cể ụ ụ ắ ướ ệ ộ ả ắ  
ch n ,các d ng c  nh  búa,đ c,giũa,c a ... ph i đ c l p ch c ch n . ắ ụ ụ ư ụ ư ả ượ ắ ắ ắ

2.2. An toàn khi s  d ng máy khoan, máy mài, máy c tử ụ ắ

* An toàn khi s  d ng máy khoan,ử ụ

 Khi làm vi c trên máy khoan ,th  ngu i ph i k p ch c ch n v t gia côngệ ợ ộ ả ẹ ắ ắ ậ  
vào ê tô hay đ  gá .Qu n áo và mũ c a th  ngu i ph i đ m b o k  thu t anồ ầ ủ ợ ộ ả ả ả ỹ ậ  
toàn.C m dùng bao tay . đ  an toàn c a các thi t b  đi n.ấ ộ ủ ế ị ệ

* An toàn khi s  d ng máy màiử ụ
 Khi làm vi c trên máy mài đ a v t vào đá ph i đúng nguyên t c và t m đ  ệ ư ậ ả ắ ấ ỡ
ph i áp ch t ,khe h  gi a t m đ  và đá không đ c nh  h n 2mm,m t t m ả ặ ở ữ ấ ỡ ượ ỏ ơ ặ ấ
đ  v i canh đá mài không đ c có v t lõm hay rãnh .ỡ ớ ượ ế
 Ki m tra đ  ch c ch n c a t m bao che đá mài. đ  an toàn c a các thi t b  ể ộ ắ ắ ủ ấ ộ ủ ế ị
đi n.ệ
 Đá mài không đ c phép có đ  đ o.ượ ộ ả
 Ch  đ  mài d ng c  ph i cao h n tâm đá,nh ng không cao quá 10mm.ỗ ể ụ ụ ả ơ ư
 Đ a d ng c  c n mài vào đá ph i th n tr ng ,không đ  tay  ch m vào đá ư ụ ụ ầ ả ậ ọ ượ ạ
quay,ph i t  ch t v t mài vào t m đ  . C m không d c mài v t q  n ng .ả ỳ ặ ậ ấ ỡ ấ ượ ậ ấ ặ
 Không đ c mài vào m t c nh c a đá.ượ ặ ạ ủ
 Không đ c làm vi c trên đá có v t n t hay khuy t t t.ượ ệ ế ứ ế ậ
 Ph i có t m ch n b o v ,n u không có t m b o v  hay t m b o v  không ả ấ ắ ả ệ ế ấ ả ệ ấ ả ệ
t t ph i dùng kính đeo m t b o v .ố ả ắ ả ệ
 Làm vi c xong ph i t t máy.ệ ả ắ
* An toàn khi s  d ng máy c tử ụ ắ
 Khi s  d ng máy c t đĩa ng i th  c n chú ý : đ  an toàn c a các thi t b  ử ụ ắ ườ ợ ầ ộ ủ ế ị
đi n,l i c t ph i đ c l p ch c ch n v i tr c đ ng c ,ph i có bao che ,đá ệ ưỡ ắ ả ượ ắ ắ ắ ớ ụ ộ ơ ả
c t ph i quay đ ng tâm v i tr c không đ c n t,m  ắ ả ồ ớ ụ ượ ứ ẻ
 Bàn gá phôi ph i l p ch c ch n v i bàn máy ,phôi c t ph i gá k p ch c ả ắ ắ ắ ờ ắ ả ẹ ắ
ch n vào bàn gá . Tuy t đ i không đ c c m phôi b ng tay khi đ  c t ắ ệ ố ượ ầ ằ ể ắ
 Ng i th  không đ c ng i tr c di n v i đá c t ,ph i đeo kính b o h  khi ườ ợ ượ ồ ự ệ ớ ắ ả ả ộ
c t ắ

3. V  sinh công nghi pệ ệ

3.1. V  sinh d ng c , thi t b , máy ệ ụ ụ ế ị
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 Đ  d ng c ,gá l p,phôi li u vào đúng v  trí qui đ nh ,riêng d ng c  đo c nể ụ ụ ắ ệ ị ị ụ ụ ầ  
bôi m t l p d u b o qu n. ộ ớ ầ ả ả

 Lau chùi thân máy,bàn máy,thi t b  gá k p d ng c  chính xác,d ng c  đoế ị ẹ ụ ụ ụ ụ  
nên đ  trong các h p g ,bao bì riêngể ộ ỗ

 Các ch t d  gây cháy nh  d u th a,gi  dính d u ...c n thu d n và các thùngấ ễ ư ầ ừ ẻ ầ ầ ọ  
s t ,đ    ch  riêng bi t ắ ể ở ỗ ệ

3.2. V  sinh n i làm vi cệ ơ ệ

 Thu d n,x p đ t g n gàng ch  làm vi c lau m t bàn,ngh  ọ ế ặ ọ ỗ ệ ặ ế

 V y n c và quyet n n x ng ẩ ướ ề ưở
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BÀI 2: Đo ki m – V ch d u.ể ạ ấ

                                                  Mã bài: 17. 2

Gi i thi u: ớ ệ
+ Thi t b  đo ki mế ị ể  r t phong phú và đa d ngấ ạ  .Trong quá trình ch  t o và ki mế ạ ể  
tra s n ph m ng i ta ph i l a ch n d ng c  đo ki m phù h p đ  đo vàả ẩ ườ ả ự ọ ụ ụ ể ợ ể  
ki m tra đ  xác đ nh m c đ  sai v  hình dáng hình h c,v  kích th c,v  để ể ị ứ ộ ề ọ ề ướ ề ộ 
nh n bóng b  m t gi a các chi ti t đ m b o đ c yêu c u k  thu t c a chiẵ ề ặ ữ ế ả ả ượ ầ ỹ ậ ủ  
ti t đó ghi trên b n vế ả ẽ.
+ V ch d u là m t công vi c c  b n cho các công vi c ti p theo. Trong giaạ ấ ộ ệ ơ ả ệ ế  
công c  khí ph i công  h t đi m t l p kim lo i ( l ng d ) đ  t o thành hìnhơ ả ớ ộ ớ ạ ượ ư ể ạ  
dáng,kích th c c a chi ti t gia công. Đ  đ m b o các b  m t c a phôi có đướ ủ ế ể ả ả ề ặ ủ ủ 
l ng d  gia. Ngoài ra láy d u còn dùng xác đ nh v  trí b  m t s  gia côngượ ư ấ ị ị ề ặ ẽ  
b ng ph ng pháp ngu i ho c c t g t đôi khi nó còn qyu t đ nh đ  chính xácằ ươ ộ ặ ắ ọ ế ị ộ  
v  hình d ng,v  kích th c nh t là v  trí t ng quan gi a các b  m t đ cề ạ ề ướ ấ ị ươ ữ ề ặ ượ  
gia công c a chi ti t . Đây là m t công vi c ph c t p ,đòi h i ph i có nhi uủ ế ộ ệ ứ ạ ỏ ả ề  
ki n th c v  d ng hình,v  công ngh  .ế ứ ề ự ề ệ

M c tiêuụ :  

 Đo ki m đ c các kích th c b ng th c c p, pan me đ t chính xác trongể ượ ướ ằ ướ ặ ạ  
ph m vi ± 0,02mmạ

 Th c hiên đ c các thao tác v ch d u m t  ph ng ,v ch d u kh i đúng trình t .ư ượ ạ ấ ặ ẳ ạ ấ ố ự

 Phát hi n đ c các d ng sai h ng và có bi n pháp kh c ph c khi v ch d u.ệ ượ ạ ỏ ệ ắ ụ ạ ấ

 Có ý th c b o qu n các lo i d ng c  và đ m b m an toàn trong th c t p.ứ ả ả ạ ụ ụ ả ả ự ậ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng và tích c cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
sáng t o trong h c t p.ạ ọ ậ

N i dung chính:ộ

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*

1. Đo ki m:ể  

1.1. Các lo i d ng c  đo:ạ ụ ụ   th c lá,ướ  
th c c p, pan me.ướ ặ

1.2. Ph ng pháp s  d ng d ng c  ươ ử ụ ụ ụ
đo và ki m tra kích th c s n ph mể ướ ả ẩ  

3

0,5

2,5

1

0,5

0,5

2

0

2

LT
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khi th c t pự ậ                                           

1.2.1. Đo kích th c b ng th c lá ướ ằ ướ

1.2.2. Đo kích th c b ng th c ướ ằ ướ
c p  ặ

1.2.3. Đo kích th c b ng pan me  ướ ằ

0,5

1

1

0,1

0,2

0,2

0,4

0,8

0,8

LT + TH

LT + TH

LT + TH

2. V ch d uạ ấ  

2.1. C u t o và v t li u ch  t o cácấ ạ ậ ệ ế ạ  
lo i d ng c  v ch d u.ạ ụ ụ ạ ấ

2.1.1.Mũi v ch d uạ ấ

2.1.2.Đài v ch d u ạ ấ

2.1.3.Com pa v ch d uạ ấ

2.1.4.Ch md u ấ ấ

2.2. K  thu t s  d ng các d ng c  v chỹ ậ ử ụ ụ ụ ạ  
d u.ấ

2.3. V ch d u m t ph ngạ ấ ặ ẳ

2.3.1.V ch d u b ng ph ng pháp ạ ấ ằ ươ
d ng hìnhự

2.3.2.V ch d u theo d ng ạ ấ ưỡ

2.4. V ch d u kh iạ ấ ố

2.5.Các d ng sai h ng và bi n pháp ạ ỏ ệ
kh c ph c khi v ch d uắ ụ ạ ấ

5

0,5

1

1,5

1

0,5

1

1

1

0,5

0,1

0,2

0,1

0,1

0,1

0,1

4

0

0,9

1,3

0,9

0,4

0,9

0,9

LT

   LT+TH

LT+TH

LT+TH

   LT+TH

   LT+TH

* Ki m traể

1. Đo ki m:   ể

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c c u t o,ượ ấ ạ  công d ng c a th c lá,th c c p,pan me ụ ủ ướ ướ ặ

 Th c hi n đúng thao tác,đúng trình t  các b c đ c và đo đ c các kíchự ệ ự ướ ọ ượ  
th c ph i chính xác.Đ m b o an toàn và v  sinh cônh nghi p ướ ả ả ả ệ ệ

 Tuân th  đúng qui trình đ c,đo và có tinh th n h p tác luy n t p ủ ọ ầ ợ ệ ậ

1.1. Các lo i d ng c  đo:ạ ụ ụ  th c lá, th c c p pan me                                         ướ ướ ặ  
+ Th c lá : Th c lá đ c làm b ng thép không g  ho c thép các bon d ng ướ ướ ượ ằ ỉ ặ ụ
c  v i các chi u dài tiêu chu n : 150;300;500;600;1000;1500;2000 mm . Khi ụ ờ ề ẩ
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đo ph n m t đ u th c là m t chu n đ  đo ,nên khi s  d ng không đ c làmầ ặ ầ ướ ặ ẩ ể ử ụ ượ  
h  h ng m t đ u ho c các góc c a th c ư ỏ ặ ầ ặ ủ ướ
     

* Th c c pướ ặ ;  
   Th c c p là lo i d ng c  đo d c dùng ph  bi n nh t trong nghành ch  ướ ặ ạ ụ ụ ượ ổ ế ấ ế
t o c  khí ,đ  chính xác khá cao . Th c c p có nhi u lo i theo chi u dài ạ ơ ộ ướ ặ ề ạ ề
kích th c đo đ c ta có các lo i th c ;0 :125mm; 0:150mm; 0:200mm; ướ ượ ạ ướ
0:320mm;và 0:500mm 
Theo d  chính xác khi đo, ta có các lo i th c có đ  chính xác sau :ộ ạ ướ ộ
  Th c căp 1/10: Trên thân du tiêu co 10 vach, gia tri môi vach băng 0,1 mm.́ ́ ́ ̃ ̀ươ ̣ ̣ ̣ ̣

 Th c căp 1/20: Trên thân du tiêu co 20 vach, gia tri môi vach băng 0,05 mm.́ ́ ́ ̃ ̀ươ ̣ ̣ ̣ ̣

 Th c căp 1/50: Trên thân du tiêu co 50 vach, gia tri môi vach băng 0,02 mm.́ ́ ́ ̃ ̀ươ ̣ ̣ ̣ ̣
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Câu tao cua th c căp.́ ̣́ ̉ ươ ̣

Th c căp đ c lam băng thep h p kim CrNi, thep đăc biêt hoăc thep trăng.́ ̀ ̀ ́ ́ ́ ́ươ ̣ ượ ợ ̣ ̣ ̣

Th c căp đ c chia lam 2 phân đo la thang chia chính và thang chia ph  .́ ̀ ̀ ́ ̀ươ ̣ ượ ụ  

Trên thang chia chính có kh c các v ch c  10 vach thi đ c khăc 1 con sô, giá ̀ ́ ́ ́ắ ạ ư ̣ ượ  

tri môi vach băng 1 mm. Có  m  đo kích th c trong và  m  đo kích th c̃ ̣̀ ̣ ỏ ướ ỏ ướ  

ngoài ch  t o li n v i th c chính ế ạ ề ớ ướ

 

Thang chia ph  (hay con goi la phân du tiêu).Trên du tiêu co 1 mo đo trong, 1̀ ̀ ̀ ́ụ ̣ ̉  

mo đo ngoai, trên phân thân du tiêu co khăc cac vach chi gia tri sai sô nho nhât̀ ̀ ́ ́ ́ ́ ́ ́̉ ̣ ̉ ̣ ̉  

cua th c khi đo.́̉ ươ

Pan me 
+ C u t o pan me d a theo nguyên t c chuy n đ ng c a c p vít đai  c . ấ ạ ự ắ ể ộ ủ ặ ố
Khi quay vít h t m t vòng thì d ch chuy n d c c a nó s  b ng b c ren ế ộ ị ể ọ ủ ẽ ằ ướ
( T t c  các pan me đ u có b c ren s=0,5mm) .Khi quay đi m t vòng b  ấ ả ề ướ ộ ề
m t đo c a pan me d ch chuy n đ c 0,5mmặ ủ ị ể ượ

+ Đ  chính xác c a pan me ph  thu c vào đ  chính xác ch  t o c p ren vít ộ ủ ụ ộ ộ ế ạ ặ
và l ng không đ i c a b c ren .Nó đ m b o đ  chính xác đo đ n ượ ổ ủ ướ ả ả ộ ế
0,01mm . Panme có nhi u c  ;025, 2550, 5075, 75100, 100125, 125150,ề ỡ
….

+ Phân lo i theo công d ngạ ụ  : Pan me đo ngoài, Pan me đo trong, Pan me đo 
sâu, Pan me đo ren .VV….
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1.2. Ph ng pháp s  d ng d ng c  đo và ki m tra ươ ử ụ ụ ụ ể kích th c s n ph m khiướ ả ẩ  
th c t pự ậ

1.2.1. Đo kích th c b ng th c lá ướ ằ ướ

+ Đo kích th c có b c : Đ a đ u th c sát vào ph n cu i b c ,gi  th c ướ ậ ư ầ ướ ầ ố ậ ữ ướ
song song v i chi u đo ớ ề
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+ Đo kích th c  tr n : Đ t đ u th c th ng hàng v i c nh c a m u đo ,dùngướ ơ ặ ầ ướ ẳ ớ ạ ủ ẫ  
b  m t c a m t kh i tì sát vào đ u th c đ  đ u th c không d ch chuy n ề ặ ủ ộ ố ầ ướ ể ầ ướ ị ể

+ Đ c giá tr  kích th c : Khi đ c giá tr  kích th c m t nhìn vuông góc v i ọ ị ướ ọ ị ướ ắ ớ
th c đo .Đ c giá tr  kích th c trên th c đo t i v ch trùng v i m t đ u c aướ ọ ị ướ ươ ạ ạ ớ ặ ầ ủ  
phôi đo  
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1.2.2. Đo kích th c b ng th c c p  ướ ằ ướ ặ

+ Ki m tra đ  chính xác c a th c c p ể ộ ủ ướ ặ
   Dùng gi  lau s ch các m  đo và m t s  c a th c .Đ y hai m  đo ép sát ẻ ạ ỏ ặ ố ủ ướ ẩ ỏ
vào nhau nhìn khe sáng ti p xúc nh  và đ u đ ng th i v ch s  0 c a du tiêuế ỏ ề ồ ờ ạ ố ủ  
trùng v i vach s  0 trên thân th c chính ( v ch cu i cùng c a du tiêu cũng ớ ố ướ ạ ố ủ
trùng v i v ch trên th c chính ) Thì th c còn t t và ng c l iớ ạ ướ ướ ố ượ ạ

+ Đ c kích th cọ ướ
     Đ c kích th c ph n ch n ( ph n nguyên).ọ ướ ầ ẵ ầ
  V ch s  0 c a du tiêu trùng v i v ch b t k  trên thân th c chính ( V ch ạ ố ủ ớ ạ ấ ỳ ướ ạ
cu i cùng c a du tiêu cũng trùng v i v ch trên th c chính )Thì ta đoc giá ố ủ ớ ạ ướ
tr  kích th c trên th c chính tai v ch trùng v i v ch  s  0 c a du tiêu .ị ướ ướ ạ ớ ạ ố ủ

  Đ c kích th c ph n l  :ọ ướ ầ ẻ
     Đ c ph n nguyên : Đ c giá tri kích th c trên th c chính v  phía trái s  ọ ầ ọ ướ ướ ề ố
0 c a du tiêu ủ

     Đ c ph n th p phân : Nhìn Xem v ch  nào c a du tiêu trùng v i v ch trênọ ầ ậ ạ ủ ớ ạ  
th c chính thì ta l y giá tr   kích t i v ch trùng c a du tiêu (T ng kích ướ ấ ị ạ ạ ủ ổ
Th c b ng ph n nguyên + ph n l   )ướ ằ ầ ầ ẻ
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Ví d  : Ph n nguyên là 2mmụ ầ
            Ph n th p phân là 0,7mmầ ậ
       2mm +0,70mm = 2,70mm

* Chú ý khi đ c kích th c m t nhìn vuông góc v i m t s  cúa th c . trong ọ ướ ắ ớ ặ ố ướ
tr ng h p khó đ c kích th c ta có th  v n ch t vít hãm   du tiêu l i r i ườ ợ ọ ướ ể ặ ặ ở ạ ồ
d a th c ra ngoài đ  đ c kích th cư ướ ể ọ ướ

+ Đo kích th c :Khi đo kích th c tay thu n ( Tay ph i) b n ngón ôm l y ướ ướ ậ ả ố ấ
thân th c ,ngón tay cái đ t vào v u tì c a du tiêu đ  đi u ch nh m  đo di ướ ặ ấ ủ ể ề ỉ ỏ
đ ng ộ

   
  Đo kích th c trong :ướ
   Dùng m  đo l   đi u ch nhỏ ỗ ề ỉ  
hai m  đo song song và trùngỏ  
tâm v i v t c n đo ( Tr ngớ ậ ầ ườ  
h p th c có m  đo d y thìợ ướ ỏ ầ  
ph i c ng  thêm )ả ộ

 Đo kích th c ngoài:  Dùngướ  
m  đo Ngoài đi u ch nh hai m  đo áp sát vào v t đo và đ t th c đúng v  ỏ ề Ỉ ỏ ậ ặ ướ ị
trí c n đo ầ
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  Đo kích th c sâu b ng thanh đo sâu . Đ t đuôi th c lên m t l  thân ướ ằ ặ ướ ặ ỗ
th c theo ph ng đ ng đi u ch nh thanh đo sâu cham vào đáy l  ( Chú ý ướ ươ ứ ề ỉ ỗ
quay m t có ph n lõm c a thanh đo v  phía góc c a v t đo )ặ ầ ủ ề ủ ậ

1.2.3. Đo kích th c b ng pan me  ướ ằ
+ Ki m tra đ  chính xác c a pan me ể ộ ủ
  Lau s ch b  m t hai m  đo .ạ ề ặ ỏ
 Đi u chình m  đo di đ ng b ng cách quayề ỏ ộ ằ  

ng bao ,khi hai m  đo ch m nh  vàoố ỏ ạ ẹ  
nhau thì quay vít áp l c cho đ n khi bánhự ế  
cóc tr t t  2 đ n 3 l n . Đ ng th i taượ ừ ế ầ ồ ờ  
quan sát mép côn c a  ng bao trùng v iủ ố ớ  
v ch s  0 trên thang chia c a thân th cạ ố ủ ướ  
và v ch ranh gi i ( Đ ng c  b n )  thânạ ớ ườ ơ ả ở  
th c và v ch s  0 trên  ng bao th ngướ ạ ố ồ ẳ  
hàng nhau . 

+ Đ c pan me:ọ

 Đ c kích th c ph n ch n .ọ ướ ầ ẵ
  V ch s  0 c a  ng đ ng  trùng v i đ ng v ch d c( đ ng c  b n ) trên ạ ố ủ ố ộ ớ ườ ạ ọ ườ ơ ả

ng  th c chính .đ ng th i m t đ u  ng đ ng trùng v i v ch b t k  trên ố ướ ồ ờ ặ ầ ố ộ ớ ạ ấ ỳ
th c chính thì taướ  
đoc giá tr  kíchị  
th c trên  th cướ ướ  
chính tai v chạ  
trùng v i m tớ ặ  
đ u(mép  ngầ ố  
đ ng ) ộ
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 Đ c kích th c ph n l  :ọ ướ ầ ẻ
   Đ c ph n nguyên : Đ c giá triọ ầ ọ  
kích th c trên th c chính vướ ướ ề 
phía trái m t đ u  c a  ng đ ng ặ ầ ủ ố ộ

   Đ c ph n th p phân : Nhìn xemọ ầ ậ  
v ch  nào c a  ng đ ng trùngạ ủ ố ộ  
v i v ch d c trên th c chínhớ ạ ọ ướ  
thì ta l y giá tr  kích th c trênấ ị ướ  

ng đ ng t i v ch trùng v iố ộ ạ ạ ớ  
đ ng v ch d c trên th c chính (T ng kích th c b ng ph n nguyên + ườ ạ ọ ướ ổ ướ ằ ầ
ph n l   )ầ ẻ

+ Đo kích th c :ướ
  Đo kích th c ngoài . ướ
C m pan me  b ng hai tay, tay trái c m vào ph n khung pan me ,tay thu n ầ ằ ầ ầ ậ
c m vào ph n núm v n vít áp l c đi u ch nh m  đo đúng v  trí đo thì quay ầ ầ ặ ự ề ỉ ỏ ị
vít áp l c cho đ n khi bánh cóc tr t t  2 đ n 3 l n ự ế ượ ừ ế ầ

 Dùng pan me  đo ngoài đi u ch nh hai m  đo áp sát vào v t đo và đ t  đúng ề Ỉ ỏ ậ ặ
v  trí c n đoị ầ

 Đo kích th c trong :ướ
Dùng pan me  đo trong đi u ch nh hai m  đoề ỉ ỏ  
song song và trùng tâm v i v t c n đo ớ ậ ầ

 Đo kích th c sâu :ướ
 Dùng pan me  đo sâu . Đ t m  đo c  đ nh  lên m t lặ ỏ ố ị ặ ỗ 
theo ph ng đ ng đi u ch nh m  đo đ ng t  t  ươ ứ ề ỉ ỏ ộ ừ ừ

đi xu ng ch m  vào đáy l  c n đo ố ạ ỗ ầ
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1.2.4.Các d ng sai h ng và bi n pháp kh c ph c khi đ c và đo các lo i th c ạ ỏ ệ ắ ụ ọ ạ ướ

TT CÁC D NG SAI Ạ
L CH Ệ

NGUYÊN NHÂN  BI N PHÁP KH C Ệ Ắ
PH C Ụ

1 Đ c sai kích th c ọ ướ

Do xác đ nh sai v  trí ị ị
v ch trùng ạ

Do xác đ nh nh m đ  ị ầ ộ
chính xác c a th c ủ ướ

 Xác đ nh đúng v ch ị ạ
trùng 

Xác đ nh đúng đ  ị ộ
chính xác c a t ng ủ ừ
lo i th c ạ ướ

2 Đo sai kích th c ướ

 Do đ t th c sai v  ặ ướ ị
trí đo 

 Do l c  n tay không ự ấ
h p lý ợ

Đ t th c đúng v  trí ặ ướ ị
đo 

 n th c đ  l c Ấ ướ ủ ự

2. V ch d u ạ ấ

M c tiêu: ụ

Trình bày đ c c u t o,công d ng c a mũi v ch d u,com pa vanh,đài v chượ ấ ạ ụ ủ ạ ấ ạ  
d u,ch m d u ấ ấ ấ

Th c hi n đúng thao tác,đúng trình t  các b c và v ch,ch m d u đ c cácự ệ ự ướ ạ ấ ấ ượ  
đ ng d u rõ nét,đúng kích   th c,hình dáng. Đ m b o an toàn và v  sinhườ ấ ướ ả ả ệ  
cônh nghi p Tuân th  đúng qui trinh v ch d u đ c h ng d n ,tích c cệ ủ ạ ấ ượ ướ ẫ ự  
luy n t p và b o qu n thi t b   d ng c  trong quá trình luy n t p. ệ ậ ả ả ế ị ụ ụ ệ ậ

 2.1. C u t o và v t li u ch  t o các lo i d ng c  v ch d u.ấ ạ ậ ệ ế ạ ạ ụ ụ ạ ấ

  2.1.1.Mũi v ch d u: Mũi v ch d u là m t mũi nh n ph n đ u nh n đ c tôiạ ấ ạ ấ ộ ọ ầ ầ ọ ượ  
c ng d c mài  nh n v i  góc    t  1520ứ ượ ọ ớ ά ừ 0  .Chi u dài  c a mũi  v ch  trongề ủ ạ  
kho ng 150250mm.V t li u ch  t o th ng là thép Y10 ho c Y12ả ậ ệ ế ạ ườ ặ
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2.1.2.Đài v ch d uạ ấ
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Đài v ch là  giá th ng  trên thân đài v ch có rãnh di tr t .Nh  v y mà có thạ ẳ ạ ượ ờ ậ ể 
thay đ i  đ c đ  cao c a mũi  nh n so v i  m t đáy trong quá   trình v chổ ượ ộ ủ ọ ớ ặ ạ  
d u .Mũi v ch đ c l p vào thân đài v ch ..Đ u mũi v ch đ c mài nh nấ ạ ượ ắ ạ ầ ạ ượ ọ  
m t góc   t  1520ộ ά ừ 0. Chi u dài c a mũi v ch trong kho ng   250300mm.V tề ủ ạ ả ậ  
li u ch  t o th ng là thép Y10 ho c Y12ệ ế ạ ườ ặ

2.1.3.Com pa v ch d uạ ấ

Com pa g m hai chân nh n m t chân đ c c m c  đ nh còn chân kia đóng vaiồ ọ ộ ượ ắ ố ị  
tró nh  m t mũi v ch d u .V t li u làm com pa th ng b ng thép các bonư ộ ạ ấ ậ ệ ườ ằ  
d ng c  ,ho c thép th ng hai đ u nh n làm b ng thép Y10 ho c Y12 và tôiụ ụ ặ ườ ầ ọ ằ ặ  
c ng ứ

Compa đ c dùng đ  v  các đ ng tròn,cung tròn và chia đ ng th ng thànhượ ể ẽ ườ ườ ẳ  
nhi u ph n b ng nhau ,hai chân compa đ c tôi c ng ề ầ ằ ượ ứ

Góc gi a hai chân compa kho ng 60ữ ả o ( n u góc m  l n h n 60ế ở ớ ơ o khi quay kích 
th c s  gây sai s )ướ ẽ ố

2.1.4.Ch md u ấ ấ

   Ch m d u là m t d ng c  đ  đánh d u sau khi đã v ch đ c các đ ngấ ấ ộ ụ ụ ể ấ ạ ượ ườ  
d u .G m có 3 ph n  ph n đ u nh n đ c mài nh n m t góc 60ấ ồ ầ ầ ầ ọ ượ ọ ộ 0 ph n thânầ  
làm tròn và  t o khía nhám ph n đuôi  đ c làm h i côn..  (Riêng phàn đ uạ ầ ượ ơ ầ  
nh n và ph n đuôi đ c tôi c ng ) .Ch m d u có đ ng kính t  8 đ n 12 mmọ ầ ượ ứ ấ ấ ườ ừ ế  
chi u dài t  90150mm .V t li u làm ch m dáu là thép các bon d ng c  Y7ề ừ ậ ệ ấ ụ ụ  
ho c Y8ặ

2.2. K  thu t s  d ng các d ng c  v ch d u ỹ ậ ử ụ ụ ụ ạ ấ

 + K  thu t s  d ng mũi v ch d u ỹ ậ ử ụ ạ ấ
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Tay thu n c m mũi v ch ,tay trái gi  và  n th c  đ u nh n mũi v ch áp sátậ ầ ạ ữ ấ ướ ầ ọ ạ  
xu ng c nh d i c a th c,đ t mũi v ch nghiêng kho ng 70÷80ố ạ ướ ủ ướ ặ ạ ả 0theo 
h ng v ch ướ ạ

  

Khi vach dâu mui vach phai ân đêu trên bê măt chi tiêt, không đ c vach́ ̃ ́ ̀ ̀ ̣́ ̣ ̉ ̣ ượ ̣  

nhiêu lân cung môt đ ng dâu. Vi lam bê rông đ ng dâu se rông ra, giam đồ ̀ ̃ ̀ ́ ̀ ̀ ̀ ̀ ́ ̣̃ ươ ̣ ươ ̣ ̉ ̣ 

chinh xac cua đ ng dâu.́ ́ ̀ ́̉ ươ
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T   thê   cua   mui  vach  dâu   cung   rât   quań ̃ ́ ̃ ́ư ̉ ̣  
trong. Khi câm mui vach dâu cân bao đam̀ ̃ ́ ̣̀ ̣ ̉ ̉  
hai goc nghiêng. Goc nghiêng th  nhât cuá ́ ́ ́ư ̉  
mu vach so v i th c vach (hinh a), goc̃ ́ ́ ̀ ̣́ ơ ươ ̣  
nghiêng   th   hai   cua   mui   vach   so   v í ̃ ́ư ̉ ̣ ơ  
h ng   se   vach   dâu   (hinh   b).   Đê   đ nǵ ̃ ́ ̀ ̀ươ ̣ ̉ ươ  
vach dâu song song v i th c vach, tronǵ ́ ̣́ ơ ươ ̣  
th i   gian  vach   dâu   cac  goc   nghiêng   naỳ ́ ́ ́ ̀ơ ̣  
không đ c thay đôi.ượ ̉

+K  thu t s  d ng đài v ch  v ch d uỹ ậ ử ụ ạ ạ ấ

 Khi v ch d u b ng đài v ch tay thu n c m vào đ  đài v ch,ép sát đ  đàiạ ấ ằ ạ ậ ầ ế ạ ế  

v ch xu ng m t bàn máp r i kéo đài v ch tr t d c theo phôi ,khi v ch mũiạ ố ặ ồ ạ ượ ọ ạ  

v ch  đ c  đ t  nghiêng m t  góc  75ạ ượ ặ ộ 0  so  v i  m t  ph ng v ch  theo h ngớ ặ ẳ ạ ướ  

ti n ,v ch rõ d u ch  b ng m t l n v ch  ế ạ ấ ỉ ằ ộ ầ ạ

 Không đ  mũi v ch h ng lên trên,vì đ ng v ch s  không th ng ể ạ ướ ườ ạ ẽ ẳ
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* Chú ý khi v ch d u :ạ ấ

 V i nh ng phôi có chi u d y m ng,gi  phôi đ ng th ng b ng cách dùng tayố ữ ề ầ ỏ ữ ứ ẳ ằ  
ép vào kh i V.ố

 V i nh ng phôi r ng,gi  phôi đ ng th ng b ng cách dùng k p đ  k p phôiố ữ ộ ữ ứ ẳ ằ ẹ ể ẹ  
vào kh i D.ố

 V i nh ng phôi l n và đ ng yên,dùng c  hay tay đ  tr t đài v ch ố ữ ớ ứ ả ẻ ượ ạ

+ K  thu t s  d ng compa ỹ ậ ử ụ

  V i chi u dài  nh ,đ u tiên ta m  chân compa r ng,sau dó ép l i b ng tayớ ề ỏ ầ ở ộ ạ ằ  
ph i đi u ch nh t i đ  dài c n thi t trên th c lá.ả ề ỉ ớ ộ ầ ế ướ

 S  d ng m t chia đ  gi a th c đ  đo và đi u ch nh com pa .ử ụ ặ ộ ữ ướ ể ề ỉ

 V i các chi u dài l n,đ t th c trên bàn làm vi c,dùng hai tay m  vad đi uớ ề ớ ặ ướ ệ ở ề  
ch nh com pa trên th c lá.ỉ ướ
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 Đ  thu nh  chân compa l i,gõ nh  phía ngoài chân compa vào bàn (ho c vào ể ỏ ạ ẹ ặ
v t c ng ) Hình ậ ứ

 Đ  m  r ng chân compa ,quay chân compa h ng lên phía trên và gõ nhể ở ộ ướ ẹ 
đ u compa xu ng bàn (ho c vào v t c ng ) ầ ố ặ ậ ứ

 Gi  đ u compa b ng lòng bàn tay đ  tránh châm com pa tr t kh i tâm.Đ tữ ầ ằ ẻ ượ ỏ ặ  
m t mũi nh n(mũi c  đ nh ) vào ch  đã ch m d u  n nh  c  hai mũi nh nộ ọ ố ị ỗ ấ ấ ấ ẹ ả ọ  
xu ng m t ph ng c a phôi dùng mũi nh n đ u kia (mũi di đ ng )v ch trên chiố ặ ẳ ủ ọ ầ ộ ạ  
ti t m t cuung trònế ộ

 Đ t ngón tr  lên chân compa   tâm vông tròn.ặ ỏ ở

 Dùng ngón cái ép xu ng và quay 1/2 vòng tròn phía trên t  phía d i bên tráiố ừ ướ  
sang bên ph i .Hình 26ả

 Thay đ i v  trí c a ngón tay cái trên compa,v  n t n a vòng tròn phía d i .ổ ị ủ ẽ ố ử ướ
* Chú ý : 
       Khi quay com pa h i nghiêng m t chút vè h ng quay.ơ ộ ướ
       Nét v  ph i rõ ràng t  l n quay đ u tiênẽ ả ừ ầ ầ
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 + K  thu t s  d ng ch m d u  ỹ ậ ử ụ ấ ấ

        Đ t đ u ch m d u vào gi a đi m giao nhau c a hai đ ng ch m d uặ ầ ấ ấ ữ ể ủ ườ ấ ấ  
,đi u ch nh ch m d u th ng đ ng ề ỉ ấ ấ ẳ ứ

*  ng d ng ch m d u :Ứ ụ ấ ấ

 V i các đ ng cong trên m t ph ng,thì kho ng cách hai ch m d u ch mớ ườ ặ ẳ ả ấ ấ ấ  
g n nhau h n .ầ ơ

 Luôn ch m d u vào gi a đ ng v ch d u .ấ ấ ữ ườ ạ ấ

 khi ch m các d u yêu c u không đ c t n t i sau khi hoàn thành s n ph mấ ấ ầ ượ ồ ạ ả ẩ  
thì các n t ch m d u ph i b  trí sao cho ph i c t đi ho c mài đi sau đó .ố ấ ấ ả ố ả ắ ặ

 khi ch m d u các l  tâm đ  khoan thì c n ph i ch m d u m nh h n nh ngấ ấ ỗ ể ầ ả ấ ấ ạ ơ ữ  
l ch m d u khácỗ ấ ấ

2.3. V ch d u m t ph ngạ ấ ặ ẳ

2.3.1.V ch d u b ng ph ng pháp d ng hìnhạ ấ ằ ươ ự

Là ph ng pháp v ch d u đ n gi n nh t bao g m công vi c v  hình hay ươ ạ ấ ơ ả ấ ồ ệ ẽ
d ng hình và đánh d u .ự ấ

 Tr c h t c n ch n b  m t làm chu n c a chi ti t đ  v ch d u.Trong ướ ế ầ ọ ề ặ ẩ ủ ế ể ạ ấ
tr ng h p l y d u ph ng chu n là c nh ngoài c a chi ti t ho c các đ ng ườ ợ ấ ấ ẳ ẩ ạ ủ ế ặ ườ
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v ch d u khác (th ng là đ ng tâm ).Trong tr ng h p l y d u chính xác ạ ấ ườ ườ ườ ợ ấ ấ
b  m t ch n làm chu n ph i đ c gia công,m t ph i nh n,đ m b o đ m đ  ề ặ ọ ẩ ả ượ ặ ả ẵ ả ả ả ộ
chính xác. 

Căn c  vào b n v  chi ti t và nh ng yêu c u k  thu t ,v n d ng nh ng ki n ứ ả ẽ ế ữ ầ ỹ ậ ậ ụ ữ ế
th c đã h c v  d ng hình và các d ng c  l y d u đ  v  hình d ng c a chi ứ ọ ề ự ụ ụ ấ ấ ể ẽ ạ ủ
ti t lên m t ph ng .sau đó ta xác đ nh nh ng đ ng,nh ng đi m c n thi t sauế ặ ẳ ị ữ ườ ữ ể ầ ế  
đó dùng ch m d u đ  đánh d u các đi m ,các đ ng ho c các đ ng bao chi ấ ấ ể ấ ể ườ ặ ườ
ti t .ế

2.3.2.V ch d u theo d ng. ạ ấ ưỡ

L y d u ph ng theo d ng có th  th c hi n d  dàng và nhanh chóng nh  các ấ ấ ẳ ưỡ ể ự ệ ễ ờ
d ng có s n.ưỡ ẵ

 Đ  l y d y trên b  m t phôi đã gia công ta áp d ng lên m t phôi và dùng ể ấ ấ ề ặ ưỡ ặ
mũi v ch đ  v ch d u  theo biên d ng c a d ng ạ ể ạ ấ ạ ủ ưỡ

Ph ng pháp này th ng dùng l y d u khi gia công chi ti t ph c t p. Ngoài ươ ườ ấ ấ ế ứ ạ
vi c l y d u biên d ng c a d ng,còn dùng d ng đ  l y d u các l   ho c ệ ấ ấ ạ ủ ưỡ ưỡ ể ấ ấ ỗ ặ
c n ph i v ch d u trên nhi u phôi gi ng nhau. u đi m c a ph ng pháp nàyầ ả ạ ấ ề ố Ư ể ủ ươ  
là nhanh,đ n gi n ,đ m b o s  đ ng đ u khi v ch d u nhi u chi ti t .Nh ng ơ ả ả ả ự ồ ề ạ ấ ề ế ư
nó có nh c đi m ph i ch  t o d ng ph i chính xác .N u không s  làm choượ ể ả ế ạ ưỡ ả ế ẽ  
hàng lo t các chi ti t b  sai .ạ ế ị

D ng m u đ n gi n th ng ch  t o t  các t m kim lo i dày kho ng ưỡ ẫ ơ ả ườ ế ạ ừ ấ ạ ả
0,5mm.Đ i v i d ng m u có kích th c l n d  b  u n cong ho c b  g y ta ố ớ ưỡ ẫ ướ ớ ễ ị ố ặ ị ẫ
có th  gia công thêm các t m g  ho c các gân tăng c ng.Đ i v i các d ng ể ấ ỗ ặ ứ ố ớ ưỡ
ph c t p đ c ch  t o trong phân x ng ,th ng đ c ch  t o b ng các ứ ạ ượ ế ạ ưở ườ ượ ế ạ ằ
t m thép dày 2mm ho c d y h n .Trên d ng náy còn có c  tì và gá l p đ  ấ ặ ầ ơ ưỡ ữ ắ ể
đ nh v  và k p ch t lên chi ti t c n l y d u.ị ị ẹ ặ ế ầ ấ ấ

2.4. V ch d u kh iạ ấ ố

Là công vi c không đ n gi n nh t là đ i v i các v t có hình d ng ph c t pệ ơ ả ấ ố ớ ậ ạ ứ ạ  
.Tr c h t ng i th  c n nghiên c u k  bàn v  ,n m đ c các yêu c u kướ ế ườ ợ ầ ứ ỹ ẽ ắ ượ ầ ỹ 
thu t c a chi ti t,ngoài ra c n ph i n m đ c các ph ng pháp và trình t  giaậ ủ ế ầ ả ắ ượ ươ ự  
31



công sau khi đã  v ch d u đ  hoàn thành chi ti t   .Sau đó  căn c  vào hìnhạ ấ ể ế ứ  
d ng,yêu c u k  thu t và kích th c c a chi ti t đ  ch n chu n .C n ch nạ ầ ỹ ậ ướ ủ ế ể ọ ẩ ầ ọ  
hai lo i chu n ( Chu n gá đ t chi ti t khi v ch d u và chu n đ  xác đ nh cácạ ẩ ẩ ậ ế ạ ấ ẩ ể ị  
kích th c trên chi ti t )ướ ế

Chu n gá đ t chi ti t khi v ch d u th ng là m t dùng đ  gá đ t chi ti t khiẩ ặ ế ạ ấ ườ ặ ể ặ ế  
gia công,chu n này th ng là m t ph ng đáy,m t tròn ngoài. ẩ ườ ặ ẳ ặ

 Còn chu n kích th c là đ ng,đi m hay m t đ c ch n đ  t  đó xác đ nhẩ ướ ườ ể ặ ượ ọ ể ừ ị  
các đ ng,các đi m,các m t khác .Đ i v i lo i chu n này n u ch n sai thìườ ể ặ ố ớ ạ ẩ ế ọ  
quá   trình v ch d u các đ ng,các đi m,các m t khác s  b  sai  .Theo kinhạ ấ ườ ể ặ ẽ ị  
nghi m khi v ch d u ng i th  c n căn c  vào b n v ,l y các g c kíchệ ạ ấ ườ ợ ầ ứ ả ẽ ấ ố  
th c làm m t chu n . Ngoài ra còn ph i các đ ng ,các m t đ c ch n làmướ ặ ẩ ả ườ ặ ượ ọ  
m t chu n ph i là  các m t đã  đ c gia công chính xác ,các m t không bặ ẩ ả ặ ượ ặ ị 
l i,lõm,các đ ng và các c nh th ng không b  cong vênh (Ví d    trên hìnhồ ườ ạ ẳ ị ụ  
2.10.a ) V ch d u các đ ng th ng đ ng b ng th c góc khi đó th c gócạ ấ ườ ẳ ứ ằ ướ ướ  
c n có chân đ  r ng b n đ t trên bàn l y d u,còn c nh kia c a th c áp sátầ ế ộ ả ặ ấ ấ ạ ủ ướ  
vào chi ti t c n v ch d u dùng mũi v ch,v ch d c theo c nh th c đ  t oế ầ ạ ấ ạ ạ ọ ạ ướ ể ạ  
các đ ng v ch d u th ng đ ng . ườ ạ ấ ẳ ứ

Các b c th c hi n :ướ ự ệ

TT

N iộ  
dung 
công 
vi cệ

D ngụ  
cụ

Thi tế  
bị

Hình v  minh h aẽ ọ Yêu c u đ t đ cầ ạ ượ

1 Đ cọ  
b n vả ẽ

      

  Xác đ nh đúng các kíchị  
th c ướ

  Xác đ nh đúng hình ị
d ng c a chi ti t c n ạ ủ ế ầ
v ch d u ạ ấ
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2

Vệ 
sinh và 
Xoa 
m uầ  
lên 
m tặ  
phôi

   Phôi   đúng   kích   th cướ  
m t phôi th ng ,ph ngặ ẳ ẳ
 L p m u m ng đ u ớ ầ ỏ ề

 3
V chạ  
đ ngườ  
d u ấ

Đ t mũi v ch đúng góc ặ ạ
đ  ,áp sát đ u nh n mũi ộ ầ ọ
v ch xu ng c nh d i ạ ố ạ ướ
c a th c ủ ướ
H ng v ch  theo chi uướ ạ ề  
thu n   (   h ng   kéo   vậ ướ ề 
phía ng i th  )ườ ợ

4

5

5.1

Cách 
c m ầ
và
đóng 
ch mấ  
d u ấ

Ti nế  
hành 
v chạ  
d uấ

V ch ạ

Mũi 
v chạ  
d u,đàiấ  
v ch ạ
,th cướ  

Ch m d u đúng gi a ấ ấ ữ
đ ng d u ườ ấ
Kho ng cách các n t ả ố
ch m đ u nhau v  ấ ề ề
kho ng cách và đ  sâuả ộ

 V ch d u đúng kích ạ ấ
th c ,hình dáng ướ
 Nét v ch rõ ràng,v ch ạ ạ
m t l nộ ầ
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5.2

5.3

d u ấ
đ ngườ
th ng ẳ

V ch ạ
d u ấ
theo 
d ngưỡ

V ch ạ
d u ấ
trên 
kh i ố

V ch d u đúng biên ạ ấ
d ng c a d ngạ ủ ưỡ
Nét v ch rõ,m t l n ạ ộ ầ
v ch ạ

các đ ng d u đúng kích ườ ấ
th c,//v i nhau ướ ớ

2.5.Các d ng sai h ng và bi n pháp kh c ph c khi v ch d uạ ỏ ệ ắ ụ ạ ấ

TT CÁC D NG SAIẠ NGUYÊN NHÂN BI N PHÁP KH C Ệ Ắ
PH C Ụ

34



1
Sai l ch v  kích ệ ề
th c ướ

Do đ c nh m kích ọ ầ
th c b n v  ,đo sai ướ ả ẽ
kích th c ướ

 d ng c  v ch d u ụ ụ ạ ấ
không chính xác 

 Xác đ nh đúng các ị
kích th c c n v chướ ầ ạ  
d u ,đo ki m chính ấ ể
xác 

Ki m tra và mài l i ể ạ
d ng c  v ch d u  ụ ụ ạ ấ

2
Sai l ch v  hình ệ ề
d ng ạ

 Do không áp d ng ụ
ph ng pháp d ng ươ ự
hình ,d ng sai ưỡ

 Do đ t th c sai v  ặ ướ ị
trí v ch d u  ạ ấ

Do xác đ nh sai v  trí ị ị
tâm,đ ng tâm ườ

Áp d ng các ph ngụ ươ  
pháp d ng ự
hình,ki m tra l i ể ạ
d ng   ưỡ

Đ t th c đúng v  tríặ ướ ị  
v ch d u  ạ ấ

Xác đ nh đúng v  trí ị ị
đ ng tâm đ ng ườ ườ
tr c ụ

Bài t p th c hành c a h c viênậ ự ủ ọ

Câu 1: Trình bày c u t o và ph ng pháp đ c,đo th c c p, pan me đo ngoài.ấ ạ ươ ọ ướ ặ

Câu 2 Trình bày ph ng pháp v ch d u và ch m d u khuy khoá c a ươ ạ ấ ấ ấ ử

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ

 Nét v ch rõ nét,m t l n v ch ạ ộ ầ ạ

 V ch d u đúng kích th c,hình dángạ ấ ướ
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Đánh giá k t qu  h c t pế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể
t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình bày đ yầ  
đ   công   tácủ  
chu n b  thi tẩ ị ế  
b ,d ng   cị ụ ụ 
,phôi li u ệ

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

1

2 Trình   bày 
đúng các thao 
tác   khi   sử 
d ng c  v chụ ụ ạ  
d u ấ

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

2,5

2.1 Trình   bày 
đúng   cách 
ch n m t làmọ ặ  
m t   chu nặ ẩ  
khi l y d u  ấ ấ

0,5

2.2 Trình   bày 
cách xoa m uầ  
lên   m tặ  
chu nẩ

0,5

2.3 Trình   bày 
đúng cách sử 
d ng     mũiụ  
v ch,đàiạ  
v ch,com   paạ  
khi   v chạ  
đ ng d u ườ ấ

1

2.4 Trình   báy 
cách   c m   vàầ  
đi m đ t mũiể ặ  
ch m d u ấ ấ

0,5

3 Trình   bày   kỹ 
thu t   v chậ ạ  

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố

3
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đ ng   d uườ ấ  
b ng   mũiằ  
v ch,   đàiạ  
v ch   và   comạ  
pa

chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

3.1 Nêu đ y đ  ầ ủ
k  thu t ỹ ậ
h ng ướ
chuy n đ ng ể ộ
c a mũi v ch ủ ạ
và đài v ch ạ
khi b t đ u ắ ầ
và k t thúc ế
đ ng v ch ườ ạ
d u ấ

1

3.2 Nêu đúng góc 
đ  khi đ t ộ ặ
mũi v ch và ạ
đài v ch d u ạ ấ

1

3.3 Nêu đúng góc 
đ t mũi ch mặ ấ  
d u khi b t ấ ắ
đ u và k t ầ ế
thúc  

1

4 Trình t  th c ự ự
hi n v ch ệ ạ
d u ầ

Làm bài t  ự
lu n và v n ậ ấ
đáp, đ i ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

2

4.1 Nêu đ y đ  ầ ủ
công tác 
chu n bẩ ị : 
Đ c b n vọ ả ẽ ;  
Ki m tra ể
phôi,ch n ọ
m t ặ
chu n,xoa ẩ
m u,l a ầ ự
ch n ph ngọ ươ  
án v ch ạ
d u ,gá phôi ấ

0,5
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4.2 Trình bày 
đúng góc đ  ộ
đ t mũi ặ
v ch,đài ạ
v ch và ạ
h ng ướ
chuy n đ ng ể ộ
mũi v ch ạ

1

4.3 Nêu chính xác 
cách c m và ầ
k  thu t ỹ ậ
ch m d u ấ ấ

0,5

5 Trình   bày 
đúng ph ngươ  
pháp ki m traể  
đ ng   v chườ ạ  
d u   vàấ  
kho ng   cáchả  
các n t ch mố ấ  
d u   ấ

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

1

6 Trình   bày 
đ y   đ   côngầ ủ  
tác   an   toàn 
lao   đ ng   vàộ  
v   sinh  phânệ  
x ngưở

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

0,5

                                      C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i chi u v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

2 S  d ng ử ụ
thành th o ạ
thi t b , d ng ế ị ụ

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i quyế ớ  

1,5
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v ch d u ạ ấ trình   v nậ  
hành

3 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  v t li u ủ ậ ệ
đúng theo yêu 
c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i chi u v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

4 Ch n đúng ọ
ph ng pháp ươ
v ch d u trênạ ấ  
m t ặ
ph ng,trên ẳ
kh i ố

Ki m tra các ể
yêu c u, đ i ầ ố
chi u v i tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1,5

5 S  thành th oự ạ  
và chu n xác ẩ
khi đo kích 
th c và thao ướ
tác khi v ch ạ
d u b ng mũiấ ằ  
v ch,đài ạ
vach,com pa 

Quan sát các 
thao tác đ i ố
chi u v i quyế ớ  
trình thao tác.

2

6 Ki m tra ch tể ấ  
l ng khi ượ
v ch d u ạ ấ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
quy   trình 
ki m traể

3

6.1  Đ ng V chườ ạ  
d u   ph iấ ả  
đúng   kích 
th c,hìnhướ  
dáng c a b nủ ả  
v  ẽ

1

6.2 Nét v ch ph iạ ả  
rõ,m t   l nộ ầ  
v ch ạ

1

6.3 Các   l   ch mỗ ấ  
d u ph i đ uấ ả ề  
nhau   vè 
kho ng   cáchả  
và đ  sâu theoộ  
qui đ nh ị

1
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                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  
l p h cớ ọ

1

1.3 B  trí  h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo dõi  quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u   v iế ớ  
tính ch t, yêuấ  
c u c a côngầ ủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,   chínhậ  
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian   th cự  
hi n bài t p ệ ậ

Theo dõi th iờ  
gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i  gian quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, ự ệ
đ i chi u v iố ế ớ  
quy đ nh v  ị ề
an toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn

1
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3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao ộ
đ ng( qu n ộ ầ
áo b o h , ả ộ
th  h c sinh, ẻ ọ
giày, mũ, y mế  
da, găng tay 
da,…)

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh 
giá

K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

K
 năngỹ

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C
ng:ộ
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     BÀI 3: C A,C T KIM LO I Ư Ắ Ạ Th i gian: 4 giờ ờ

                                                           Mã bài :MĐ 17.3

Gi i thi u :ớ ệ

S n ph m trong s n xu t c  khí h u h t là  b ng kim lo i .Tùy theo hìnhả ẩ ả ấ ơ ầ ế ằ ạ  
d ng và kích th c c a chi ti t c n gia công ,ng i ta c t nh ng kim lo i cóạ ướ ủ ế ầ ườ ắ ữ ạ  
hình d ng trên thành nh ng phôi li u có kích th c g n gi ng chi ti t c n  giaạ ữ ệ ướ ầ ố ế ầ  
công .Có nhi u ph ng pháp c t và d ng c  c t kim lo i  khác nhau ề ươ ắ ụ ụ ắ ạ

M c tiêu:ụ

 C a, c t đ c các thanh, t m m ng,  ng kim lo i đ t sai l ch v  kíchư ắ ượ ấ ỏ ố ạ ạ ệ ề  
th c ≤ 0,5mmướ

 Th c hi n đ c các thao tác, t  th  c a c t kim lo i đúng k  thu t.ự ệ ượ ư ế ư ắ ạ ỹ ậ

 Phát hi n đ c các d ng sai h ng và có bi n pháp kh c ph c khi th cệ ượ ạ ỏ ệ ắ ụ ự  
t p c a, c t kim lo i.ậ ư ắ ạ

 Có ý th c c n th n,chính xác và bi t b o qu n các lo i d ng c , đ mứ ẩ ậ ế ả ả ạ ụ ụ ả  
b m an toàn, v  sinh công nghi p trong th c t p.ả ệ ệ ự ậ

N i dung th c hi n :ộ ự ệ

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*

1.C a kim lo i:ư ạ  

1.1. C u t o và v t li u ch  t o c aấ ạ ậ ệ ế ạ ư

1.1.1. L i c a s tưỡ ư ắ

1.1.2. Khung c a s t ư ắ

1.2. C a đ t các thanh thép đ nh hìnhư ứ ị  

1.3. C a  t m kim lo i m ngư ấ ạ ỏ

1.4. C a các thanh kim lo i d ng ư ạ ạ
ngố

2

0,2

0,7

0,6

0,5

0,5

0,2

0,1

0,1

0,1

1,5

    0

0,6

0,5

0,4

LT

LT+TH

LT+TH

LT+TH

2. C t kim lo i:ắ ạ

2.1. C u t o và v t li u ch  t o kéo ấ ạ ậ ệ ế ạ
tay, kéo c n, đá c tầ ắ

2.1.1.Kéo c t tayắ

2.1.2.Kéo c t c nắ ầ

2

0,3

0,9

0,5 

0,3

0,1

1,5

0

0,8

       LT

LT+TH
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2.1.3.Máy c t cao t cắ ố

2.2. C t t m kim lo i theo đ ng th ngắ ấ ạ ườ ẳ

2.3. C t t m kim lo i theo đ ng ắ ấ ạ ườ
g p khúc, đ ng congấ ườ

0,8 0,1 0,7 LT+TH

1.C a kim lo iư ạ :  

   M c tiêu:ụ

   Trình bày đ c c u t o,công d ng và v t li u ch  t o c a ,ph ng pháp ượ ấ ạ ụ ậ ệ ế ạ ư ươ
c a tay ư

 Th c hi n đúng thao tác đúng trình t  các b c c a kim lo i trên êtô b ng ự ệ ự ướ ư ạ ằ

c a tay. Đ m b o an toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p.ư ả ả ộ ệ ệ

 Tuân th  đúng qui trình c a, có ý th c luy n t p,b o qu n d ng c  ủ ư ứ ệ ậ ả ả ụ ụ

 

1.1. C u t o và v t li u ch  t o c aấ ạ ậ ệ ế ạ ư

* Câu tao: ́ ̣ L i c a là m t thanh thép dày 0,6 ưỡ ư ộ � 0,8 mm , r ng 12 ộ � 15 mm và 

dài 250 � 300 mm. Hai đ u c a l i c a có gia công hai l  nh  ( 2,5ầ ủ ưỡ ư ỗ ỏ � 3 mm) 

đ  lu n ch t qua khi m c lên khung c a. D c theo c nh, ng i ta c t t ng ể ồ ố ắ ư ọ ạ ườ ắ ừ

răng trên bê măt co tao ra răng căt môt bên l i c a hoăc ca hai bên đôi diên.̀ ́ ́ ̃ ̣́ ̣ ̣ ươ ư ̣ ̉ ̣
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L i c a sau khi đ c căt thanh răng ch a phai đa lam viêc đ c ngaỹ ́ ̀ ̃ ̀ươ ư ượ ư ̉ ̣ ượ  

b i vi luc nay chiêu rông l i căt cua môt răng băng chiêu day cua l i c a,̀ ́ ̀ ̀ ̃ ́ ̀ ̀ ̀ ̃ở ̣ ươ ̉ ̣ ̉ ươ ư  

cho nên khi căt, mach căt se băng chiêu day cua l i c a, tao ra ma sat rât l ń ́ ̃ ̀ ̀ ̀ ̃ ́ ́ ̣́ ̉ ươ ư ̣ ơ  

dê lam gay l i c a. Mach căt phai l n h n chiêu day l i c a. Đ  đat đ c̃ ̀ ̃ ̃ ́ ́ ̀ ̀ ̃ươ ư ̣ ̉ ơ ơ ươ ư ể ̣ ượ  

điêu đo, c n ph i m  m ch c a.̀ ́ ầ ả ở ạ ư

* V t li u ch  t o:ậ ệ ế ạ

L i c a kim loai đ c ch  t o b ng thép các bon d ng c  Y10, Y12, Y12A. ̃ươ ư ̣ ượ ế ạ ằ ụ ụ

chê tao ́ ̣

* Khung c aư

+ Khung c a 1: Là m t thanh thép d t có kích th c (5 ư ộ ẹ ướ �  20) mm th ngườ  

đ c ch  t o b ng thép 45 u n thành hình ch  U ng c dùng đ  m c l iượ ế ạ ằ ố ữ ượ ể ắ ưỡ  

c a.ư

Khung c a có hai lo i: ư ạ

lo i li n (a); lo i r i (b).ạ ề ạ ờ

Lo i r i có th  m c đ c nhi u lo i l i c a có chi u dài khác nhau.ạ ờ ể ắ ượ ề ạ ưỡ ư ề  

Phía 2 đ u ch  U ch  t o 2  p gá tr c l i c a.ầ ữ ế ạ ố ụ ưỡ ư

1.2. C a đ t các thanh thép đ nh hình ư ứ ị                                                                      

 V i thép cây có ti t di n nh  thì c a m t m ch cho t i khi đ t h n.ớ ế ệ ỏ ư ộ ạ ớ ứ ẳ  

Khi g n đ t thì cho l i c a ăn nh  và dùng tay gi  v t c t s p c a đ t ra. ầ ứ ưỡ ư ẹ ữ ậ ắ ắ ư ứ

 V i thép cây có ti t di n v a thì c a hai m ch; C a đ t 1/4 hay 1/5ớ ế ệ ừ ư ạ ư ứ  

kích th c đ ng kính hay chi u dày v t c t, l t m t đ i di n, cũng c a đ tướ ườ ề ậ ắ ậ ặ ố ệ ư ứ  

nh  trên.ư
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 Sau đó đ t cây thép trên hai mi ng kê, dùng đ m và búa đánh gãy ặ ế ệ

- V i thép cây có ti t di n l n, nên ti n hành c a 4 m t. M i m t c aớ ế ệ ớ ế ư ặ ỗ ặ ư  

đ t t  1/3 đ n 1/4 đ ng kính ho c chi u dày v t c t sau đó đ t lên mi ng kêứ ừ ế ườ ặ ề ậ ắ ặ ế  

và đ p gãy (hình a,b,c)ậ

                                        

1.3. C a  t m kim lo i m ngư ấ ạ ỏ

Khi c a các lo i tôn m ng, đ  tránh gãy (m ) l i c a, c n ph i tuân theoư ạ ỏ ể ẻ ưỡ ư ầ ả  

quy trình công ngh  sau: ệ

 Chu n b  các phi n g  ph ng.ẩ ị ế ỗ ẳ

 K p ch t m t ho c m t s  phôi gi a các phi n g  ph ng.ẹ ặ ộ ặ ộ ố ữ ế ỗ ẳ

  Gá các phi n g  cùng v i phôi lên êtô.ế ỗ ớ

  C t phôi cùng các phi n g  (hình v ). ắ ế ỗ ẽ

Chú ý: Thanh v t li u m ng ch  có th  c a đ c trong tr ng h p chi uậ ệ ỏ ỉ ể ư ượ ườ ợ ề  

dày c a thanh l n h n kho ng cách gi a 3 răng c a l i c a.ủ ớ ơ ả ữ ủ ưỡ ư

1.4. C a các thanh kim lo i d ng  ngư ạ ạ ố

    ng đ c k p lên êtô dùng đ m g  đ  tránh  ng b  b p ho c b  x c. Ố ượ ẹ ệ ỗ ể ố ị ẹ ặ ị ướ
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V ch m t đ ng d u xung quanh  ng.ạ ộ ườ ấ ố

Lúc đ u, c a theo m t ph ng ngang, khi l i c a g n c t đ t chi u dày thànhầ ư ặ ẳ ưỡ ư ầ ắ ứ ề  

ng thì nghiêng d n ố ầ

l i c a v  phía ng c, khi không nghiêng đ c thì n i êtô, xoay v t, si t ch tưỡ ư ề ự ượ ớ ậ ế ặ  

l i êtô và ti p t c ca. C  nh  v y t i khi m ch c a khép kín, dùng tay b  nhạ ế ụ ứ ư ậ ớ ạ ư ẻ ẹ 

cho  ng gãy ố

Chú ý: Trong quá trình c a ph i dùng dung d ch bôi trư ả ị ơ

2. C t kim lo i:ắ ạ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c c u t o,công d ng và v t li u ch  t o kéo tay, kéo c n, đáượ ấ ạ ụ ậ ệ ế ạ ầ  
c tắ

 Th c hi n đúng thao tác,đúng trình t  và c t kim lo i đ t yêu c u  k  thu t .ự ệ ự ắ ạ ạ ầ ỹ ậ  
Đ m b o an toàn và v  sinh công nghi p.ả ả ệ ệ

 Tuân th  đúng qui trình c a, có ý th c luy n t p,b o qu n d ng c  ủ ư ứ ệ ậ ả ả ụ ụ

2.1. C u t o và v t li u ch  t o kéo tay, kéo c n, đá c tấ ạ ậ ệ ế ạ ầ ắ

* Kéo c t tay:ắ
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   Là   d ng   c   dùng   đ   c t   các   t m   kim   lo i   có   chi u   d y   t   0,5mmụ ụ ể ắ ấ ạ ề ầ ừ
1mm.Đ c ch  t o t  thép CD70 ho c CD80 b  m t l i c t đ c tôi c ngượ ế ạ ừ ặ ề ặ ưỡ ắ ượ ừ  
và mài s c t o góc c t ắ ạ ắ

 Kéo có chi u dài t  200350mm,chi u dài ph n c t 70,90,105mm.Khi c tề ừ ề ầ ắ ắ  
t m kim lo i đ c đ t gi a hai l i kéo,tay trái gi  phôi,tay ph i  n l i kéoấ ạ ượ ặ ữ ưỡ ữ ả ấ ưỡ  
xu ng đ  c t ố ể ắ

* Kéo c t c n  ắ ầ

+ Kéo tay ki u b  (hình a)ể ệ

Hai l i kéo hoàn toàn gi ng kéo c m tay, ch  khác là m t trong hai tayưỡ ố ầ ỉ ộ  

kéo làm ng n, có m  nh n đ  đóng lên b  g , còn m t tay làm dài đ  dắ ỏ ọ ể ệ ỗ ộ ể ễ 

c m.ầ
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+ Kéo tay ki u đòn b y (hình b)ể ẩ

 Đ  c t các t m kim lo i dày, c n l c c t  l n, ng i ta dùng h  th ngể ắ ấ ạ ầ ự ắ ớ ườ ệ ố  

đòn b y đi u khi n l i c t.ẩ ề ể ưỡ ắ

L i kéo th ng làm b ng thép các bon d ng c  CD70 nhi t luy n đ tưỡ ườ ằ ụ ụ ệ ệ ạ  

đ  c ng (52ộ ứ �  60) HRC, gó= 750.

L i kéo d i th ng còn l i trên có th  th ng ho c cong. Lo i này cóưỡ ướ ẳ ưỡ ể ẳ ặ ạ  

th  c t đ c kim lo i dày 3mm.ể ắ ượ ạ

2.2. C t t m kim lo i theo đ ng th ng.ắ ấ ạ ườ ẳ

Tay ph i c m kéo, ngón cái ôm l y tay kéo trên ba ngón ti p theo ôm l y tayả ầ ấ ế ấ  

kéo d i ngón tay út đ t gi a hai tay c m c a kéo (hình a). Khi c t, dùng l cướ ặ ữ ầ ủ ắ ự  

c a ngón cái và 3 ngón bóp l i. ủ ạ

Khi c n m  kéo ra, các ngón tay th  l ng, ngón út du i th ng và đ y tayầ ở ả ỏ ỗ ẳ ẩ  

c m bên d i c a kéo ra m t góc c n thi t. ầ ướ ủ ộ ầ ế

Tay trái gi  t m kim lo i (hình b) và đ a vào gi a các l i c t c a kéo,ữ ấ ạ ư ữ ưỡ ắ ủ  

đ ng th i h ng cho l i  c t trên c a kéo đ t chính xác vào gi a đ ngồ ờ ướ ưỡ ắ ủ ặ ữ ườ  

v ch d u đã đ c v ch rõ nét. ạ ấ ượ ạ
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2.3. C t t m kim lo i theo đ ng g p khúc, đ ng congắ ấ ạ ườ ấ ườ

* C t đ ng g p khúcắ ườ ấ

Khi c t các đ ng g p khúc hay các góc, tr c tiên ph i v ch d u t iắ ườ ấ ướ ả ạ ấ ạ  

đ nh c a các góc, khoan tr c các l . ỉ ủ ướ ỗ

  Khi chi u dày kim lo i t   (0,5 ề ạ ừ �  0,6) mm khoan l  Ø 3.ỗ

  Khi chi u dày kim lo i t   (0,8 ề ạ ừ �  1)mm  khoan l  Ø 4.ỗ

  Khi chi u dày kim lo i t  (1,2 ề ạ ừ � 1,5)  khoan l  Ø 5. ỗ

Sau đó dùng kéo c m tay đ  c t.ầ ể ắ

C n chú ý là không c t khi ch a khoan l . ầ ắ ư ỗ

*C t đ ng congắ ườ

  Khi c t nh ng m ch cong, tròn mà lo i b  ph n vành khăn   ngoài thìắ ữ ạ ạ ỏ ầ ở  

tay trái c m v t, v a c t v a xoay v t cùng chi u kim đ ng h .ầ ậ ừ ắ ừ ậ ề ồ ồ

   Khi c t nh ng m ch kín mà c n lo i b  ph n kim lo i phía trong,ắ ữ ạ ầ ạ ỏ ầ ạ  

tr c h t ph i khoét m t l  th ng gi a, t  đó lu n kéo và c t, l n d ńươ ế ả ộ ỗ ủ ữ ừ ồ ắ ượ ầ  

đ ng c t đ n đ ng d u, ng  l i kéo trên v  phía tay trái ng i c t, c t̀ươ ắ ế ườ ấ ả ưỡ ề ườ ắ ắ  

nh  v y cho đ n khi h t ph n d u.ư ậ ế ế ầ ấ
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Các b c th c hi n :ướ ự ệ
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T
T

Th cự  
hi nệ  
công 
vi cệ

D ngụ  
cụ

Thi tế  
bị

Hình v  minh h aẽ ọ Yêu c u đ t đ cầ ạ ượ
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1

Gá

kep̣  

phôi.

.

Bàn 
êtô 

 

Phôi ga kep phai đam bao chăc ́ ̣́ ̉ ̉ ̉
chăn,đ  l c ́ ủ ự
Đ ng d u // và cách m t bên ườ ấ ặ
êto kho ng 10mmả
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2
Đ ngứ  
c a  ư

Đ ng đúng v  trí ,đúng góc đ  ứ ị ộ
T  th  đ ng c a tho i mái ư ế ứ ư ả
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3

Câm̀ 
c a,đư ẩ
y   c aư  
và   kéo 
c aư

Tay ph i c m vào càn c a B nả ầ ư ố  
ngón ôm nh  nhàng ngón cái ẹ
đ t d c theo c a ặ ọ ư

Tay trái c m v  phía đ u c a ầ ề ầ ư
các ngón ôm nh  nhàngẹ
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4

a

b

Ti n ế
hành 
c t kimắ  
lo i ạ

C t ắ
kim 
lo i ạ
b ng ằ
c a ư

C t ắ
kim 
lo i ạ
b ng ằ
kéo

Đánh d u m ch c a đúngv  trí ấ ạ ư ị
c n c a ầ ư
Đ y c a đ u tay th ng ẩ ư ề ẳ
h ng,không nghiêng ngướ ả
Kéo c a v  không  n ư ề ấ

M ch c a th ng ph ng,cách ạ ư ẳ ẳ
đ ng d u 0,51mmườ ấ

 M ch c t th ng theo đ ng ạ ắ ẳ ườ
d u ấ
 M ch c t không bavia ạ ắ
 Cung tròn tr n đ u ơ ề

2.4 Các d ng sai h ng khi c a và c t kim lo i   nguyên nhân và bi nạ ỏ ư ắ ạ ệ  

pháp đè phòng

TT CÁC D NG Ạ
SAI  

NGUYÊN NHÂN  BI N PHÁP Đ  Ệ Ề
PHÒNG
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1
M ch c a ,c t ạ ư ắ
b  xiên,l ch ị ệ
d uấ  

Do gá phôi không ch c ắ
ch n,đ ng d u không theo ắ ườ ấ
ph ng đ ng  ươ ứ

Do l i c a b  trùng ưỡ ư ị
Do đ t  l i kéo không đúng ặ ưỡ
đ ng v ch d u ườ ạ ấ

Gá l i phôi ch c ạ ắ
ch n ắ

Tăng l i l i c aạ ưỡ ư
 Ph i đi u ch nh ả ề ỉ
l i kéo đúng v i ưỡ ớ
đ ng v ch d u ườ ạ ấ
ngay t  v  trí ban ừ ị
đ u.ầ

2
L i c a b  vưỡ ư ị ỡ 
m ,đ t c a ẻ ứ ư

 Do tăng l i c a quá căng ưỡ ư
 Do l i c a b  l c ngang ưỡ ư ị ắ
 Do c a  ng và tôn m ng ư ố ỏ
không trình t  ự

Đi u ch nh đ  ế ỉ ộ
căng cho đúng  

Đ y c a ẩ ư
thăngb ng,th ng ằ ẳ
h ng  ướ
Tuân th  đúng qui ủ
trình c a ư

3 B  m t v t c tề ặ ế ắ  
không nh n ẵ
ph ng ẳ

Do l i c a quá mòn ,răng c a ưỡ ư ư
b  v  m  ị ỡ ẻ

Do kéo b  cùn, khe h  gi a 2 ị ở ữ
l i kéo l nưỡ ớ

Ki m tra và thay ể
l i l i c a m i ạ ưỡ ư ớ
 Ki m tra kéo ể
tr c khi c t,mài ướ ắ
l i kéo ạ

4

Các  cung tròn, 

góc l n khôngượ  

d u ấ

Do c t không đúng k  thu tắ ỹ ậ

Do không đi u  ch nh phôi   liênề ỉ  

t c ụ

C t đúng k  thu t,ắ ỹ ậ  

l i  kéo   luôn   ti pưỡ ế  

xúc   v i   đ ngớ ườ  

v ch d u.ạ ấ

Ph i h p nh p ố ợ ị

nhàng gi a tay ữ

ph i và tay tráiả
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Bài t p th c hành c a h c viênậ ự ủ ọ

Câu 1: Trình bày c u t o,công d ng c a c a tay và kéo c t tay .ấ ạ ụ ủ ư ắ

Câu 2: Tình bày ph ng pháp c a đ t phôi thành hai ph n b ng nhau nhươ ư ứ ầ ằ ư 

hình v  .ẽ
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BÀI 4:  U N KIM LO IỐ Ạ

Mã bài: MĐ17.4

Gi i thi u ớ ệ

U n, n n kim lo i là quá trình gia công không có phoi l i d ng tính bi nố ắ ạ ợ ụ ế  

d ng c a kim lo i ng i ta có th  t o hình d ng theo ý mu n ,công nghạ ủ ạ ườ ể ạ ạ ố ệ 

u n,n n không ph c t p, nh ng l i khó vì tính đa d ng c a v t li u đem u n,ố ắ ứ ạ ư ạ ạ ủ ậ ệ ố  

n n cũng nh  s n ph m c n u n,n n .Tu  theo hình dáng c a v t li u và s nắ ư ả ẩ ầ ố ắ ỳ ủ ậ ệ ả  

ph m mà ta có các ph ng pháp u n,n n khác nhau. ẩ ươ ố ắ

M c tiêu: ụ

 U n, n n đ c các thanh,  ng kim lo i có đ ng kính ngoài ≤ 20mmố ắ ượ ố ạ ườ  
đ tạ

 Th c hiên đ c các thao tác, t  th  c a c t kim lo i đúng k  thu t.ư ượ ư ế ư ắ ạ ỹ ậ

 Phát hi n đ c các d ng sai h ng và có bi n pháp kh c ph c khi th cệ ượ ạ ỏ ệ ắ ụ ự  
t p c a, c t kim lo i.ậ ư ắ ạ

 Có ý th c c n th n, chính xác và bi t b o qu n các lo i d ng c ,ứ ẩ ậ ế ả ả ạ ụ ụ  
đ m ả

b o an toàn, v  sinh công nghi p trong th c t p.ả ệ ệ ự ậ

N i dung chính :ộ

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*

1. U n kim lo i  ố ạ

1.1. Đ c đi m u n kim lo iặ ể ố ạ  

1.2. U n chi ti t d ng thanhố ế ạ  

1.3. U n chi ti t d ng  ngố ế ạ ố

2

0,3

1

0,8

0,5

0,3

0,1

0,1

1,5

0

0,9

0,7

LT

LT+TH

LT+TH
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2. N n kim lo i:ắ ạ  

2.1. N n kim lo i d ng thanh trênắ ạ ạ  
m t ph ng đe, kh i Vặ ẳ ố

2.2. N n kim lo i d ng t m có ắ ạ ạ ấ
chi u dày < 5mm trên t m ph ngề ấ ằ

2

1

1

0,5

0,25

0,25

1,5

0,55

0,55

LT+TH

   LT+TH

* Ki m traể

1. U n kim lo i ố ạ

M c tiêu:ụ

Trình bày đ c quy trình u n kim lo i d ng thanh,d ng  ng b ng d ng cượ ố ạ ạ ạ ố ằ ụ ụ 
c m tay .ầ

Th c hi n đúng thao tác,đúng trình t  các b c và u n đ c chi ti t đ t yêuự ệ ự ướ ố ượ ế ạ  
c u k  thu t.Đ m b o an toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p ầ ỹ ậ ả ả ộ ệ ệ

Tuân th  đúng quy trình đ c h ng d n và có tinh th n h p tác nhóm.ủ ượ ướ ẫ ầ ợ

1.1. Đ c đi m u n kim lo i                                                                      ặ ể ố ạ

* Đ c đi m c a u n kim lo i: ặ ể ủ ố ạ

U n kim lo i là quá trình gia công không phoi l i d ng tính bi n d ng d oố ạ ợ ụ ế ạ ẻ  

c a kim lo i đ  t o thành hình dáng, kích th c theo yêu c u.ủ ạ ể ạ ướ ầ
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Xét thanh kim lo i, tr c khi u n ta k  nh ng đ ng th ng song song và ạ ướ ố ẻ ữ ườ ẩ

cách đ u nhau.ề

Sau khi đem u n các đ ng k  d c v n song song, các đ ng k  ngangố ườ ẻ ọ ẫ ườ ẻ  

không còn song song nhau n a mà b  bi n d ng:  xa tâm u n O  a1>a,   g nữ ị ế ạ Ổ ố ở ầ  

tâm u n O a3 <a,   gi a a3 =a .  Nh  v y thanh kim lo i xu t hi n thành 2ố ở ữ ư ậ ạ ấ ệ  

vùng là vùng ch u kéo và vùng ch u nén đ i x ng nhau qua đ ng trung hòa. ị ị ố ứ ườ

N u tính t  tâm u n thì t  tr c trung hòa tr  v  tâm u n là vùng kim lo iế ừ ố ừ ụ ở ề ố ạ  

ch u nén kho ng cách các đ ng song song b  ng n l i và ng c l i kho ngị ả ườ ị ắ ạ ượ ạ ả  

cách các đ ng song song t  tr c trung hòa tr  ra b  kéo dãn ra dài h n. ườ ừ ụ ở ị ơ

Nh  v y kim lo i càng xa tâm thì b  giãn ra càng nhi u và càng g n tâm thì ư ậ ạ ị ề ầ

càng b  nén l i.ị ạ

1.2. U n chi ti t d ng thanh.ố ế ạ

+ U n thanh d t thành vuông góc ố ẹ

  C p phôi lên êtô dùng kê, đ m đ  tăng chi u dài m t ti p xúc khi c p ch tặ ệ ể ề ặ ế ặ ặ  

và đ ng v ch d u trên phôi ch m mép kê đ mườ ạ ấ ấ ệ

  Dùng búa đánh vào ph n nhô lên c a phôi . Khi đã t o đ c góc vuông, ti pầ ủ ạ ượ ế  

t c dùng búa đánh vào góc (h.v ), đ  góc vuông không có bán kính R.ụ ẽ ể
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 1.3 U n chi ti t d ng  ngố ế ạ ố

U n  ng nh t là lo i  ng m ng không d  dàng và đ n gi n nh  u n thanhố ố ấ ạ ố ỏ ễ ơ ả ư ố  

kim lo i đ c. Vì  ng r ng nên tr c trung hoà n m   vùng không có kim lo i,ạ ặ ố ỗ ụ ằ ở ạ  

t i vùng kim lo i b  bi n d ng, các th  chuy n t  tr ng thái bi n d ng nénạ ạ ị ế ạ ớ ể ừ ạ ế ạ  

l n nh t   thành  ng phía bên này ớ ấ ở ố

Vì bên trong  ng là r ng nên quá trình u n  ng khó khăn h n nhi u soố ỗ ố ố ơ ề  

v i u n các thanh kim lo i đ c. (hình v )ớ ố ạ ặ ẽ

  Vì v y ph i căn c  vào đ ng kính ngoài c a  ng đ  ch n bán kínhậ ả ứ ườ ủ ố ể ọ  

u n cong. Đ i v i v t li u làm b ng thép và đ ng kính ngoài đ n 20 mm,ố ố ớ ậ ệ ằ ườ ế  

bán kính u n cong l y b ng hai l n đ ng kính ngoài R = 2D. Ng i ta cóố ấ ằ ầ ườ ườ  

th  u n  ng   hai tr ng thái nóng ho c ngu i. Đ i v i các  ng có đ ng kínhể ố ố ở ạ ặ ộ ố ớ ố ườ  

ngoài không l n l m (đ n 20 mm), có th  u n  ng   tr ng thái ngu i, v iớ ắ ế ể ố ố ở ạ ộ ớ  

đi u ki n bán kính u n cong không đ c quá nh  t i thi u ph i g p 3 l nề ệ ố ượ ỏ ố ể ả ấ ầ  

đ ng kính  ng và  ng đ c   s  b  tr c khi u n.ườ ố ố ượ ủ ơ ộ ướ ố
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Dù u n nóng hay u n ngu i mu n đ m b o đ  chính xác khi u n t c làố ố ộ ố ả ả ộ ố ứ  

ti t di n hình vành khăn t i khu v c u n cong không b  bi n d ng ng i taế ệ ạ ự ố ị ế ạ ườ  

ph i đ n cát vào trong  ng; Tr c h t, dùng g  nút th t ch t m t đ u  ng,ả ộ ố ướ ế ỗ ậ ặ ộ ầ ố  

rót cát vào đ u kia c a  ng, dùng nêm và búa ép cho cát th t ch t, đ y  ngầ ủ ố ậ ặ ầ ố  

sau đó dùng g  nút ch t l i.ỗ ặ ạ

2. N n kim lo i:ắ ạ   

M c tiêu ụ

  Trình bày đ c trình t  các b c n n kim lo i b ng d ng c  c m tay .ượ ự ướ ắ ạ ằ ụ ụ ầ
 Th c hi n đúng thao tác n n đ c chi ti t cong,l i đ t yêu c u k  thu t ự ệ ắ ượ ế ồ ạ ầ ỹ ậ
.Đ m b o an toàn lao đ ng và v  sing công nghi p ả ả ộ ệ ệ

 Tuân th  đúng qui trình n n .có ý th c luy n t p và b o qu n d ng ủ ắ ứ ệ ậ ả ả ụ
c ,thi t b  ụ ế ị

 2.1. N n kim lo i d ng thanh trên m t ph ng đe, kh i Vắ ạ ạ ặ ẳ ố

+ Khi n n nh ng thanh dài có ti t di n nh  : Đ t phôi lên m t bàn n n ắ ữ ế ệ ỏ ặ ặ ắ
ph ng dùng búa đánh vào đi m cong không ti p xúc v i m t ph ng (t i ẳ ể ế ớ ặ ẳ ạ
nh ng v  trí đánh búa ph i có đ m nót b ng tôn m ng ho c đ ng ữ ị ả ệ ằ ỏ ặ ồ
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+ Khi n n thanh kim lo i có kích th cl n ho c tr c đã gia công chính xác ắ ạ ướ ớ ặ ụ
thì ta dùng hai kh i V kê hai đ u ,ho c ch ng tâm hai đ u dùng đ ng h  so ố ầ ặ ố ầ ồ ồ
đ  rà tròn sau đó xác đ nh đi m cong và dùng  vam ép ho c búa n n ể ị ể ặ ắ

2.2. N n kim lo i d ng t m có chi u dày < 5mm trên t m ph ngắ ạ ạ ấ ề ấ ằ

Dùng t m ph ng b ng kim lo i đ  kê, tay ph i c m búa, tay trái c mấ ẳ ằ ạ ể ả ầ ầ  

ho c gi  v t. Đ p búa tr c ti p vào ch  cong nhi u, khi đ  cong gi m thìặ ữ ậ ậ ự ế ỗ ề ộ ả  

đánh búa nh  d n, l t m t đánh búa ti p vào ch  còn cong. ẹ ầ ậ ặ ế ỗ

Khi đã ph ng thì ki m tra theo chi u c nh; n u c nh còn cong thì đ tẳ ể ề ạ ế ạ ặ  

nghiêng c nh cong lên phía trên và đánh búa ti p, sau đó l t chi u đánh sangạ ế ậ ề  

c nh phía bên kia.ạ
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V i nh ng thanh b  vênh hai chi u.  Đ u tiên cũng đ t   thanh lên t mớ ữ ị ề ầ ặ ấ  

ph ng, đánh m nh búa   gi a cho đ  vênh gi m d n. L t m t sau, đánh búaẳ ạ ở ữ ộ ả ầ ậ ặ  

nh  trên và c  làm nh  v y nhi u l n thanh kim lo i s  th ng. Sau khi n nư ứ ư ậ ề ầ ạ ẽ ẳ ắ  

xong, dùng th c th ng hay bàn v ch d u đ  ki m tra.ướ ẳ ạ ấ ể ể

Các chi ti t có chi u dày < 5mm đ c tôi th  tích toàn b  chi ti t.Khi đóế ề ượ ể ộ ế  

không dùng búa gõ vào ch  l i lên mà ng c l i gõ vào ch  lõm, k t qu  làỗ ồ ượ ạ ỗ ế ả  

các th  kim lo i ch  lõm b  kéo căng ra theo tác d ng c a búa, còn th  kimớ ạ ỗ ị ụ ủ ớ  

lo i ch  l i nén l i làm chi ti t tr  l i th ng.ạ ỗ ồ ạ ế ở ạ ẳ

Các b c th c hi n :ướ ự ệ

TT Th c hi n côngự ệ  
vi cệ

D ng cụ ụ
Thi t bế ị

Hình v  minhẽ  
h aọ

1
U n thanh d t ố ẹ

Ê tô,đ m kêệ
      

V ch đ ng d u k p phôi vào ê tô sao cho đ ng ạ ườ ấ ẹ ườ
d u // và  cao h n m t ê tô 0,5mmấ ơ ặ
Đánh búa v  phía m  c  đ nh c a ê tô đ  t o góc ề ỏ ố ị ủ ể ạ
vuông 
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2 U n  ng ố ố Khuôn u nố

 Đúng kích th c ,hình dángướ
Góc u n không b  b p,d n n t ,v  ố ị ẹ ạ ứ ỡ
V ch d u kho nh cách t  đ u  ng t i ch  u n ạ ấ ả ừ ầ ố ớ ỗ ố
Đ t  ng vào gi a các con năn c a đ  gá sao cho đ ng ặ ố ữ ủ ồ ồ

ng đi qua mi ng thep ch  U, n đòn b y con lăn di ố ế ữ ấ ẩ
chuy n s  u n đ c  ng theo góc đã cho ể ẽ ố ượ ố

Nung nóng  ng  t i nhi t đ  600700 ố ớ ệ ộ
đ  đ y cát m n vào  ng ,b t kín đ u còn l i ổ ầ ị ố ị ầ ạ

3
N n   t m   kimắ ấ  
lo i trên đe ạ

Đe ph ng,búa ẳ

Danh d u v  trí ấ ị
l i c a thanh kimồ ủ  
lo i  ạ
Đánh búa m nh ạ
vào v  trí l i nh tị ồ ấ  
c a thanh kim ủ
lo i ,gi m l c ạ ả ự
đánh búa khi 
thanh kim lo i đãạ  
du i ra ỗ
Ki m tra tr c ể ự
quan ho c quan ặ
sát khe sáng trên 
m t chu n ặ ẩ
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4 N n ắ
kim 
lo i ạ
trên 
kh i Vố

Kh iố  
V,búa 

Đánh d u v  trí c n n n b ng ấ ị ầ ắ ằ
ph n ,d t thanh kim lo i lên haiấ ặ ạ  
kh i V,h ng ch  cong lên ố ướ ỗ
phía trên và cách m i kh i V ỗ ố
50100mm
Đánh búa vào ch  cong lên ỗ
b ng búa m m .N u đánh b ngằ ề ế ằ  
búa thép thì t i đi m đánh búa ạ ể
ph i có mi ng kêả ế

CAC DANG SAI HONG KHI U N NGUYÊN NHÂN VA BIÊN PHAP KHĂC PHUĆ ̀ ́ ̣́ ̉ Ố ̣ ̣

TT Các d ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách kh c ph cắ ụ
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1 Sai kích th c ướ

Tính   toán   kích   th cướ  

phôi   đ   u n   khôngể ố  

đúng, đi m đ t saiể ặ

Tính   toán   chính   xác 

kích  th c,  v ch đ uướ ạ ấ  

đúng v  trí u n ị ố

2 Sai hình dáng

Đ c   sai   kích   th cọ ướ  

b n   v   không   c nả ẽ ẩ  

th n,   l c   u n   khôngậ ự ố  

đ m b oả ả

C n   nghiên   c u   b nầ ứ ả  

v   c n   th n   đ   u nẽ ẩ ậ ể ố  

góc đ , hình dáng đ mộ ả  

b oả

3

B  m t t i đi mề ặ ạ ể  

u n b  d n n t,bi nố ị ạ ứ ế  

d ng ạ

L c t p trung t i ự ậ ạ

đi m u n l n,Đ t ể ố ớ ộ

ng t góc đ  u n nhộ ộ ố ỏ

Do không có khuôn 

u n,không nh i ch t ố ồ ặ

cát vào  ng ố

C n phân b  l c đ uầ ố ự ề  

N u  có   th  đ c   t iế ể ượ ạ  

đi m   u n   c n   nungể ố ầ  

nóng

S  d ng khuôn u n ử ụ ố
,nêm ch t cát ặ
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CAC DANG SAI HONG KHI N N NGUYÊN NHÂN VA BIÊN PHAP KHĂC PHUĆ ̀ ́ ̣́ ̉ Ắ ̣ ̣

TT Các d ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách kh c ph cắ ụ

1
M t kim lo i b  r nặ ạ ị ạ  

n t, có v t lõm sâuứ ế

Do   đánh   búa   quá 

m nh   ,quá   nhi u   váoạ ề  

m t đi m ộ ể

 Do dánh búa tr c ti p ự ế
vào m t kim lo i ặ ạ

L c   đ p   búa   v a   ph i,ự ậ ừ ả  

tr i đ u trên b  m t kimả ề ề ặ  

lo i ạ

T i v  trí đi m đánh búaạ ị ể  

ph i có mi ng đ m ả ế ệ

2
B  m t đ c n nề ặ ượ ắ  

không th ng, ph ngẳ ẳ

Đánh búa không đúng vị 

trí ch  l i c a chi ti t.ỗ ồ ủ ế

Không   th ng   xuyênườ  

ki m tra ể

Đánh búa vào đúng v  tríị  

đã l y d u ấ ấ

Ki m tra th ng xuyên ể ườ
trên m t chu n ặ ẩ

           Bài t p th c hành c a h c viênậ ự ủ ọ

68



Câu 1: Trình bày đ c đi m u n kim lo i .ặ ể ố ạ

Câu 2 Trình bày đ c ph ng pháp n n thanh kim lo i d t b ng tay.ượ ươ ắ ạ ẹ ằ

Câu 2 Tính chi u dài phôi đ  u n đ c m t góc vuông lề ể ố ượ ộ 1= 

80mm;l2=120mm;S=4mm

Đánh giá k t qu  h c t pế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Đi mể
t i đaố

K t qu  th cế ả ự  
hi n c aệ ủ  

ng i h cườ ọ

I Ki n th cế ứ

1 Trinh   bày   các 
ph ng   phápươ  
u n   và   n nố ắ  
kim lo i   b ngạ ằ  
d ng   c   c mụ ụ ầ  
tay

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

4

1.1 Trình bày đ cượ  
đ c   đi mặ ể  
u n,n n   kimố ắ  
lo iạ

0,5

1.2 Trình bày đúng 
công   th c   tínhứ  
chi u   dài   phôiề  

1
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khi   u n   thanhố  
d t   thành   gócẹ  
vuông 

1.3 Trình bày đúng 
cách   u n   ngố ố  
b ng đ  gá conằ ồ  
năn   và   b ngằ  
cách   nh i   catồ  
vào  ng ố

1,5

1.4 Trình bày đúng 
cách   n n   kimắ  
lo i   trênạ  
đe,kh i Vố

1

2 Trình   bày   kỹ 
thu t   u nậ ố  
thanh  kim  lo iạ  
thành   góc 
vuông   không 
có bán kính 

Làm bài t  ự
lu n, đ i chi uậ ố ế  
v i n i dung ớ ộ
bài h cọ

4

2.1 Nêu d y đ  ầ ủ
công th c  tính ứ
chi u dài phôi ề
u n ố

2

2.2 Nêu đ y đ  k  ầ ủ ỹ
thu t gá k p ậ ẹ
phôi vào ê tô

1

2.3 Nêu đúng cách 
đánh búa khi 
u n thanh kim ố
lo i ạ

1

3 Trình bày cách 
kh c ph c các ắ ụ
khuy t t t ế ậ
th ng g p ườ ặ
c a góc u n ủ ố
phù h pợ

Làm bài t  ự
lu n, đ i chi uậ ố ế  
v i n i dung ớ ộ
bài h cọ

2

                                      C ng:ộ 10 đ
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II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i chi u v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

2 S  d ng ử ụ
thành th o ạ
các thao tác 
đánh búa,kê 
đ ,gá k p ỡ ẹ
phôi

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình 

1,5

3 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  v t li u ủ ậ ệ
đúng theo yêu 
c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i chi u v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

4 Ch n đúng ọ
các đi m c n ể ầ
u n,n n và kêố ắ  
đ  ỡ

Ki m tra các ể
yêu c u, đ i ầ ố
chi u v i tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1,5

5 S  thành th oự ạ  
và chu n xác ẩ
các thao tác 
khi u n,n n ố ắ

Quan sát các 
thao tác đ i ố
chi u v i quyế ớ  
trình thao tác.

2

6 Ki m tra ch tể ấ  
l ng ượ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
quy   trình 
ki m traể

3

6.1 U n   đúngố  
đúng   kích 
th c   ,đúngướ  
hình dáng 

1

6.2 T i v  trí các ạ ị
đi m u n,n nể ố ắ  
không b  bi n ị ế
d ng ,d n n tạ ạ ứ  
ho c b  lõm ặ ị

1
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6.3 Đ   th ngộ ẳ  
,ph ng   b ngẳ ằ  
m t chu n ặ ẩ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  
l p h cớ ọ

1

1.3 B  trí  h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo dõi  quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u   v iế ớ  
tính ch t, yêuấ  
c u c a côngầ ủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,   chínhậ  
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian   th cự  
hi n bài t p ệ ậ

Theo dõi th iờ  
gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i  gian quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, ự ệ
đ i chi u v iố ế ớ  
quy đ nh v  ị ề

3
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an toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao ộ
đ ng( qu n ộ ầ
áo b o h , ả ộ
th  h c sinh, ẻ ọ
giày, mũ, 
găng tay da,
…)

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh 
giá

K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

K
 năngỹ

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C
ng:ộ
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BÀI 5: GIŨA KIM LO IẠ

Mã bài: MĐ 17.5

Gi i thi u :ớ ệ  

Ngày nay trong nghành công nghi p nh t là trong nghành c  khí, giũa kim lo iệ ấ ơ ạ  

là m t ph ng pháp gia công c  b n c a ngh  ngu i b ng cách dùng d ng cộ ươ ơ ả ủ ề ộ ằ ụ ụ 

là giũa, đ  h t đi m t l p l ng d  m ng trên m t phôi (0,0251mm), t o choể ớ ộ ớ ượ ư ỏ ặ ạ  

chi ti t có hình d ng kích th c, đ  bóng và đ  chính xác b  m t theo yêuế ạ ướ ộ ộ ề ặ  

c u.ầ

M c tiêu: ụ

  Giũa  đ c  m t  ph ng đ t  đ  ph ng,  đ   song song,  vuông góc  ≤ượ ặ ẳ ạ ộ ẳ ộ  
0,1mm và c p chính xác 108, đ  nhám c p 46.ấ ộ ấ

 Giũa đ c m t đ nh hình b ng d ng.ượ ặ ị ằ ưỡ

   Phát hi n đ c các d ng sai h ng và có bi n pháp kh c ph c khiệ ượ ạ ỏ ệ ắ ụ  
th c t p giũa kim lo i.ự ậ ạ

 Có ý th c c n th n, chính xác và bi t b o qu n các lo i d ng c ,ứ ẩ ậ ế ả ả ạ ụ ụ  
đ m b m an toàn, v  sinh công nghi p trong th c t p.ả ả ệ ệ ự ậ

N i dung chính:ộ

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1. Giũa m t ph ng ặ ẳ

1.1. C u t o và v t li u ch  t o giũaấ ạ ậ ệ ế ạ  

1.1.1.C u t o giũa ấ ạ

1.1.2. Phân lo i giũa                           ạ  

1.2. Giũa m t ph ng đ t đ  ph ngặ ẳ ạ ộ ẳ

1.2.1. Giũa m t ph ng theo tâm d c ặ ẳ ọ

1.2.2. Giũa m t ph ng theo tâm ặ ẳ
ngang   

1.2.3 giũa m t ph ng theo tâm chéo ặ ẳ

8

0,5

3,5

1,0

1,0

1,0

1,5

0,5

0,4

0,1

0,1

0.1

6,5

0

3,1

0,9

0,9

LT

LT+TH
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1.2.4 Ki m tra m t ph ng giũa ể ặ ẳ

1.3. Giũa m t ph ng đ t đ  song ặ ẳ ạ ộ
song

1.3.1. Giũa m t ph ng chu n 1ặ ẳ ẩ

1.3.2. Giũa m t ph ng2 // chu n 1ặ ẳ ẩ

1.3.3. Ki m traể

1.4. Giũa m t ph ng đ t đ  vuông gócặ ẳ ạ ộ

1.4.1. Giũa góc vuông trong

1.4.2.Giũa góc vuông ngoài

1.4.3. Ki m tra ể

0,5

2,0

0,8

0,8

0,4

2,0

0,8

0,8

0,4

0,1

0,3

0,1

0,1

0,1

0,3

0,1

0,1

0,1

0,9

0,4

1,7
0,7

0,7

0,3

1,7

0,7

0,7

0,3

LT+TH

LT+TH

2. Giũa m t cong:ặ  

2.1. Giũa m t cong theo v ch d u.ặ ạ ấ

2.1.1. Giũa m t cong l i theo v ch d u.ặ ồ ạ ấ

2.1.2. Giũa m t cong lõm theo v ch d u.ặ ạ ấ
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* Ki m traể

1. Giũa m t ph ng:ặ ẳ

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c c u t o và trình t  các b c giũa kim lo i trên êtô.ượ ấ ạ ự ướ ạ
 Th c hi n đúng thao tác giũa, giua đ c cac măt phăng có kích th c  ̃ ́ự ệ ượ ̣ ̉ ướ
45x55x8 theo dâu đat yêu câu ky thuât. Đ m b o an toàn lao đ ng và v  ́ ̀ ̣̃ ̣ ả ả ộ ệ
sinh công nghi p.ệ

 Tuân th  đúng qui trình giũa m t ph ng  có ý th c trong ca luy n t p, b o ủ ặ ẳ ứ ệ ậ ả
qu n thi t b  và d ng c  ả ế ị ụ ụ
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1.1. C u t o và v t li u ch  t o giũa ấ ạ ậ ệ ế ạ

* C u t oấ ạ  :

Tu  theo yêu c u và hình dáng b  m t chi ti t gia công mà hình dáng vàỳ ầ ề ặ ế  

kích th c c a dũa có khác nhau. V  c u t o chung dũa g m 2 ph n: Thânướ ủ ề ấ ạ ồ ầ  

dũa và đuôi dũa. 

 Đuôi dũa: Có chi u dài b ng 1/41/5 chi u dài toàn b  chi c dũa. Đuôi dũaề ằ ề ộ ế  

thon nh  d n v  m t phía, cu i ph n đuôi đ c làm nh n đ  c m vào cánỏ ầ ề ộ ố ầ ượ ọ ể ắ  

g .ỗ

 Ti t di n ph n đuôi dũa là hình nhi u c nh đ  giũa không b  xoay tròn trongế ệ ầ ề ạ ể ị  

l  c a cán g , đ m b o cho ng i th  đi u khi n chính xác.ỗ ủ ỗ ả ả ườ ợ ề ể

.Thân dũa : Có chi u dài g p 34 l n chi u dài đuôi dũa. Thân th ng có ti tề ấ ầ ề ườ ế  

di n vuông, ch  nh t, tròn, tam giác, bán nguy t...,V i các kích th c khácệ ữ ậ ệ ớ ướ  

nhau tu  theo kích th c và hình d ng chi ti t gia công.  ỳ ướ ạ ế

Trên các b  m t bao quanh thân dũa, ng i ta t o các đ ng răng theoề ặ ườ ạ ườ  

m t quy lu t nh t đ nh. M i răng là m t l i c t.ộ ậ ấ ị ỗ ộ ưỡ ắ

+ Giũa  răng đ n: Trên b  m t thân dũa có các đ ng răng song song cách đ uơ ề ặ ườ ề  

nhau, m i răng là m t l i c t. Khi dũa bóc đi m t l p kim lo i r ng b ngỗ ộ ưỡ ắ ộ ớ ạ ộ ằ  

chi u dài răng dũa. Đ c đi m c a dũa răng đ n là l c c n c t g t l n, m tề ặ ể ủ ơ ự ả ắ ọ ớ ặ  

gia công d  b  g n. Vì v y giũa răng đ n ch  dùng đ  dũa các kim lo i m mễ ị ằ ậ ơ ỉ ể ạ ề  

nh  đ ng, nhôm... ho c đ  r a c a g .ư ồ ặ ể ử ư ỗ
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+ Dũa răng kép : Sau khi t o trên b  m t giũa m t l p răng đ n, ng i taạ ề ặ ộ ớ ơ ườ  

ch m lên l p răng tr c m t l p răng b  sung nông h n theo m t h ngờ ớ ướ ộ ớ ổ ơ ộ ướ  

khác, sao cho đ ng răng m i chia các đ ng răng cũ thành nh ng đo n nh .ườ ớ ườ ữ ạ ỏ

Đ ng răng gia công tr c g i là đ ng răng c  s . ườ ướ ọ ườ ơ ở

Đ ng răng  gia công sau g i là đ ng răng b  sung. ườ ọ ườ ổ

Đ ng răng c  s  t o thành l i c t nên gia công sâu h n đ ng răngườ ơ ở ạ ưỡ ắ ơ ườ  

b  sung .ổ

Góc nghiêng c a đ ng răng c  s   = 25ủ ườ ơ ở 0 còn góc nghiêng c a đ ng̀ủ ươ  

răng b  sung  = 45ổ O (So v i đ ng th ng vuông góc v i c nh dũa).ớ ườ ẳ ớ ạ

* V t li u ch  t o giũaậ ệ ế ạ

Giũa đ c ch  t o b ng thép các bon d ng c . Sau khi t o nên các đ ng̀ượ ế ạ ằ ụ ụ ạ ươ  

răng, ng i ta đem nhi t luy n ph n thân đ  răng có đ  c ng nh t đ nh. ườ ệ ệ ầ ể ộ ứ ấ ị

1.1.2. Phân lo i giũa                                                                    ạ

Ng i ta th ng phân lo i giũa theo m t đ  răng và theo tính ch t công nghườ ườ ạ ậ ộ ấ ệ

* Phân lo i theo m t đ  răng:ạ ậ ộ   

Căn c  vào đ  dài c a b c răng t đ  tính s  đ ng răng c  s  trênứ ộ ủ ướ ể ố ườ ơ ở  

m t đ n v  chi u dài hay t ng s  răng có trong m t đ n v  di n tích. ộ ơ ị ề ổ ố ộ ơ ị ệ

N u b c răng t nh , s  răng trong m t đ n v  di n tích l n thì khi giaế ướ ỏ ố ộ ơ ị ệ ớ  

công, nhi u răng đ ng th i tham gia c t g t, l p phoi c t c a m t răng sề ồ ờ ắ ọ ớ ắ ủ ộ ẽ 

m ng, ng c l i, n u b c răng l n, s  răng trong m t đ n v  di n tích sỏ ượ ạ ế ướ ớ ố ộ ơ ị ệ ẽ 

nh , khi gia công s  răng cùng tham gia c t ít, l p phoi c a m t răng dày.ỏ ố ắ ớ ủ ộ  

Theo tiêu chu n c a Liên xô ng i ta căn c  vào s  đ ng răng c  s  có trênẩ ủ ườ ứ ố ườ ơ ở  

chi u dài 10 mm c a thân dũa đ  chia dũa thành 6 lo i đánh s  t  0 ÷ 5. V iề ủ ể ạ ố ừ ớ  

s  c a dũa càng l n, m t đ  răng càng dàyố ủ ớ ậ ộ

* Phân lo i theo tính ch t công ngh :ạ ấ ệ   

Căn c  vào hình d ng, ti t di n thân giũa nó quy t đ nh tính ch t côngứ ạ ế ệ ế ị ấ  

ngh  gia công c a t ng lo i giũa. ệ ủ ừ ạ
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+ Dũa d tẹ : Có ti t di n hình ch  nh t, dùng đ  gia công các m t ph ngế ệ ữ ậ ể ặ ẳ  

ngoài, các m t ph ng trong l  có góc 90ặ ẳ ỗ 0 (hình a)

+ Dũa vuông :  Có ti t di n hình vuông, dùng đ  dũa các l  hình vuôngế ệ ể ỗ  

ho c chi ti t có rãnh vuông (hình b).ặ ế

+ Dũa tam giác: Có ti t di n là tam giác đ u, dùng đ  gia công các lế ệ ề ể ỗ 

tam giác đ u, các rãnh có góc 60ề 0  (hình c).

+ Dũa tam giác: Có ti t di n là tam giác đ u, dùng đ  gia công các lế ệ ề ể ỗ 

tam giác đ u, các rãnh có góc 60ề 0  (hình c).

+ Dũa lòng mo:   Ti t di n là m t ph n hình tròn, có m t m t ph ng,ế ệ ộ ầ ộ ặ ẳ  

m t m t cong, dùng đ  gia công các m t cong có bán kính cong l n.(hình d).ộ ặ ể ặ ớ

+ Dũa tròn:  Có ti t di n hình tròn, toàn b  thân dũa là hình nón c t, góc cônế ệ ộ ụ  

nh  dùng đ  gia công các l  tròn, các rãnh có đáy là n a hình tròn (hình d) ỏ ể ỗ ử

+ Dũa hình thoi: Ti t di n là hình thoi, dùng đ  giũa các rãnh răng, cácế ệ ể  

góc h p, góc nh n (hình h).ẹ ọ

1.2. Giũa m t ph ng đ t đ  ph ngặ ẳ ạ ộ ẳ
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1.2.1. Giũa m t ph ng theo tâm d c ặ ẳ ọ

Ch n h ng giũa theo chi u d c chi ti t ,giũaọ ướ ề ọ ế  

b t đ u t  bên trái .Khi kéo giũa v  phía sauắ ầ ừ ề  

d ch chuy n giũa sang ph i m t kho ng ch ngị ể ả ộ ả ừ  

1/3 c a giũa .ủ

Sau khi giũa h t m t l t t  trái sang ph i thìế ộ ượ ừ ả  

ta   l i  giũa  t  ph i  v   trái  nh  ph ng phápạ ừ ả ề ư ươ  

trên 

* Chú ý Khi giũa chi ti t theo đ ng d c ,ph i ch n chi u dài c a giũa saoế ườ ọ ả ọ ề ủ  

cho dài h n chi u dài chi ti t gia công ít nh t 150mmơ ề ế ấ

1.2.2. Giũa m t ph ng theo tâm ngang  ặ ẳ  

Ch n h ng giũa di chuy nọ ướ ể  

theo   chi u   ngang   c a   phôi   .Sauề ủ  

m i   hành trính khi kéo giũa vỗ ề 

phía   sau   ,d ch   chuy n  giũa   sangị ể  

ph i( ho c sang trái) m t kho ngả ặ ộ ả  

b ng 1/21/3 b n r ng c a giũa  ằ ả ộ ủ

1.2.3   giũa   m t   ph ng   theoặ ẳ  

tâm chéo 

Giũa  chéo  450  là   ph ng  pháp  giũa  mà   h ngươ ướ  

ti n c a giũa h p v i đ ng tâm dũa m t gócế ủ ợ ớ ườ ộ  

45�, t c là giũa v a ti n d c theo h ng tâm, v aứ ừ ế ọ ướ ừ  

ti n   theo  h ng  ngang  vuông góc  v i   tâm giũa.ế ớ ớ  

Giũa chéo 45�  đ   l i   trên m t  gia  công nh ngể ạ ặ ữ  

đ ng vân chéo 45ườ �. Qu  đ o c a dũa chéo đi 45ỹ ạ ủ � (hình v ). ẽ

N u dũa chéo ng c l i m t l n n a ta s  đ c nh ng đ ng vân vuôngế ượ ạ ộ ầ ữ ẽ ượ ữ ườ  

đ p. Ph ng pháp này th ng áp d ng đ  dũa trang trí b  m t v t đã giaẹ ươ ườ ụ ể ề ặ ậ  

công xong.
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1.2.4. Ki m tra m t ph ng giũa ể ặ ẳ

* Ki m tra m t ph ng giũa b ng  th c th ngể ặ ẳ ằ ướ ẳ

 Tháo phôi ra kh i ê tô.ỏ

 Làm s ch phôi.ạ

 Tay trái c m phôi, tay ph i c m th c.ầ ả ầ ướ

 Quay v  phía ngu n sáng, nâng phôi lênề ồ  

ngang t m m t và đ t nghiêng c nh c a ê ke lênầ ắ ặ ạ ủ  

m t đã giũa kho ng 45ặ ả 0.

 N u khe h  ánh sáng gi a m t gia công vàế ở ữ ặ  

c nh c a th c không có, nh  ho c  đ u nhau là m t gia công đã đ t yêu c u.ạ ủ ướ ỏ ặ ề ặ ạ ầ

 N u còn khe h  l t qua nhi u ch  ít nh  v y m t ph ng giũa ch a đ tế ở ọ ề ỗ ư ậ ặ ẳ ư ạ  

yêu c u.ầ

 Th c hi n ki m tra trên theo 3 chi u: D c, ngang, chéo.ự ệ ể ề ọ

1.3. Giũa m t ph ng đ t đ  song songặ ẳ ạ ộ

1.3.1. Giũa m t ph ng chu n 1ặ ẳ ẩ

 Mu n giũa đ c 2 m t ph ng song song v i nhau tr c h t ph i giũa đ c ố ượ ặ ẳ ớ ướ ế ả ượ
m t m t ph ng cho th t ph ng,đ  làm chu n .G i m t chu n này là m t ộ ặ ẳ ậ ẳ ể ẩ ọ ặ ẩ ặ
chu n th  1 .L y m t ph ng 1 này làm chu n đ  gia công m t th  2 đ t đ  ẩ ứ ấ ặ ẳ ẩ ể ặ ứ ạ ộ
song song mà yêu c u đ  ra  ầ ề

1.3.2. Giũa m t ph ng 2//1ặ ẳ

 Tr c khi giũa m t ph ng 2 ta ti n hành v ch d u đ ng gi i h n hìnhướ ặ ẳ ế ạ ấ ườ ớ ạ  
d ng ,kích th c c a chi ti t v i l ng d  gia công Sau đó giũa m t ph ng 2ạ ướ ủ ế ớ ượ ư ặ ẳ  
đ m b o kích th c và đ  ph ng b  m t ,ph ng pháp giũa gi ng nh  giũaả ả ướ ộ ẳ ề ặ ươ ố ư  
m t ph ng 1ặ ẳ

1.3.3. Ki m traể

 Đ  ki m tra m t ph ng 2//1 ta dùng th c c p chính xác 0,02mm đo t  34ể ể ặ ẳ ướ ặ ừ  
v  trí khác nhau đ  xác đ nh kích th c các v  trí đo có gi ng nhau không ị ể ị ướ ị ố
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1.4. Giũa  m t ph ng đ t đ  vuông gócặ ẳ ạ ộ

1.4.1. Giũa góc vuông trong 

Tr c h t khi giũa ng i th  lên ch n m t ph ngướ ế ườ ợ ọ ặ ẳ  
r ng (ho c dài) A,B đ  làm m t chu n A//B,áp d ngộ ặ ể ặ ẩ ụ  
các ph ng pháp giũa thô,tinh ,sau đó giũa các m t Cươ ặ  
vuông D và vuông góc v i A,Bớ

1.4.2 Giũa góc vuông ngoài

 Giũa m t A,B làm m t chu n A//B, Giũa m t Eặ ặ ẩ ặ  
th ng ph ng vuông góc v i A ,Giũa m t F vuông E ẳ ẳ ớ ặ

1.4.3. Ki m traể

Tháo phôi ra kh i ê tô,tay trái c m v t đ  ngang t m m t ,tay ph i c m ê ke ỏ ầ ậ ể ầ ắ ả ầ
áp sát m t m t c a ê ke vào m t chu n t  t  h  ê ke xu ng cho m t 2 c a ê ộ ặ ủ ặ ẩ ừ ừ ạ ố ặ ủ
ke tì sát vào m t c n đo ki m r i h ng ra ngoài ánh sáng m t nhìn qua khe ặ ầ ể ồ ướ ắ
sáng đ  xác đ nh đ  vuông góc c a hai m t ể ị ộ ủ ặ

2. Giũa m t cong:ặ                                                                            

2.1. Giũa m t cong theo v ch d u.ặ ạ ấ

2.1.1. Giũa m t cong l i theo v ch d u.ặ ồ ạ ấ

Th ng dùng dũa d t dũa thành hình đa giác g n congườ ẹ ầ  

tròn, lúc này có th  áp d ng dũa ngang đ  đ t đ c hi uể ụ ể ạ ợ ệ  

su t dũa t ng đ i  cao. Sau đó  dũa ph i đ   thu n theoấ ươ ố ả ể ậ  

m t cung tròn, cùng lúc hoàn thành hai lo i chuy n đ ng,ặ ạ ể ộ  

t c v a chuy n đ ng t nh ti n lên và chuy n đ ng quay quanh cung tròn chiứ ừ ể ộ ị ế ể ộ  

ti t gia công. khi dao đ ng tay ph i  n cán dũa xu ng, tay trái nâng mũi dũaế ộ ả ấ ố  

lên. Nh  v y m t cong dũa ra t ng đ i nh n bóng không có góc c nh.ư ậ ặ ươ ố ẵ ạ

2.1.2. Giũa m t cong lõm theo v ch d u.ặ ạ ấ
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Khi dũa m t cong ta có th  ch n giũa tròn ho c giũa lòng mo có bán kính nhặ ể ọ ặ ỏ 

h n bán kính cung lõm c a chi ti t giũa bám đ u theo d u ,khi giũa ph i cùngơ ủ ế ề ấ ả  

lúc hoàn thành ba lo i chuy n đ ng, chuy n đ ng t nh ti n, chuy n đ ng sangạ ể ộ ể ộ ị ế ể ộ  

trái và chuy n đ ng xoay quanh đ ng tr c c a dũa. ể ộ ườ ụ ủ

2.1.3. Ki m tra ể

Đ  vuông góc gi a b  m t gia công v i m t đ u đ c ki m tra b ng th cộ ữ ề ặ ớ ặ ầ ượ ể ằ ướ  
góc và đo   các v  trí khác nhau .Ki m tra b  m t cung tròn b ng khe sángở ị ể ề ặ ằ  
gi a tr c ki m và b  m t c n ki m tra ữ ụ ể ề ặ ầ ể

2.2. Giũa m t cong theo d ng.ặ ưỡ

2.2.1. Giũa m t cong l i theo d ng.ặ ồ ưỡ

Khi gia công cung tròn bên ngoài th  t  gia công nhứ ự ư 
sau ;tr c h t ướ ế giũa m t ph ng l n đ  làm chu n sau dóặ ẳ ớ ể ẩ  
gia công 4 c nh bên ,l y d u và c t các góc (theo đ ngạ ấ ấ ắ ườ  
ch m g ch ),giũa các c nh 5,6 và s a tinh cung tròn theoấ ạ ạ ử  
d ng  ưỡ

2.2.2. Giũa m t cong lõm theo d ng.ặ ưỡ

Khi giũa các b  m t chi ti t có ti t di n cung tròn, đ uề ặ ế ế ệ ầ  
tiên ta ti n hành giũa m t ph ng l n đ  làm chu n sau đóế ặ ẳ ớ ể ẩ  
v ch   d u   các   đ ng   v ch   1,2,3,4   (hình   5,.4)   và   cungạ ấ ườ ạ  
tròn .Cua ,c t các c nh (đ ng ch m g ch) .Giũa ngu iắ ạ ườ ấ ạ ộ  
chính xác c nh 1,cung tròn,ki m tra đ  chính xác b ngạ ể ộ ằ  
d ng m u ,đ  đ i x ng b ng th c c p ưỡ ẫ ộ ố ứ ằ ướ ặ

2.2.3.Ki m traể

Đ  chinh xác đ c đánh giá b ng các d ng m u   đ c bi t ho c khi l pộ ượ ằ ưỡ ấ ặ ệ ặ ắ  

ghép đ c th  hi n qua đ  kín khít khi l p và ki m tra b ng khe sáng ượ ể ệ ộ ắ ể ằ

Trình t  th c hi n :ự ự ệ
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TT
Th cự  
hi nệ  

công vi cệ

D ngụ  
cụ

Thi tế  
bị

Hình v  minh h aẽ ọ Yêu c u đ t đ cầ ạ ượ

83



1

Ch n đọ ộ 

cao và 

gá

kep phôị

Bàn êtô 
kép      

 Phôi ga kep phai đam bao ́ ̣ ̉ ̉ ̉
chăc chăn, ́ ́ M t ph ng gia ặ ẳ
công // và nhô cao h n m tơ ặ  
ê tô kho ng 810mmả
 Đ t giũa lên m t phôi ặ ặ
giũa và cánh tay trên vuông 
900
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2
T  th  ư ế
đ ng ứ
giũa   

Đ ng đúng v  trí ,đúng góc ứ ị
đ  ộ
T  th  đ ng giũa tho i ư ế ứ ả
mái 
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3

Câm̀ 
giũa,đ yẩ  
giũa   và 
cân   b ngằ  
l c  n khiự ấ  
giũa  

Tay ph i c m vào càn c a ả ầ ư
B n ngón ôm nh  nhàng ố ẹ
ngón cái đ t d c theo giũa ặ ọ
Tay trái c m v  phía đ u ầ ề ầ
giũa cách d u giũa t  20ầ ừ
30mm

Đ y giũa đ m b o thăng ẩ ả ả
b ng và th ng h ng ằ ẳ ướ
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4

4.1

4.2

4.3

Ti n hànhế  
giũa

Giũa m t ặ
ph ng đ tẳ ạ  
đ  ph ngộ ẳ

Giũa m t ặ
cong l i ồ
theo v ch ạ
d u.ấ

Giũa m t ặ
cong lõm 
theo v ch ạ
d u.ấ

 

 

Đ y giũa đúng h ng M tẩ ướ ặ  
gia  công  th ng,ph ng kheẳ ẳ  
sáng nh  và đ u ỏ ề

Cung tròn đ u ,đúng kích ề
th c,đúng gi a đ ng ướ ữ ườ
d u ấ
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4.4 Giũa m t ặ
cong l i ồ
theo 
d ng.ưỡ

Giũa m t ặ
cong lõm 
theo 
d ng.ưỡ

Đúng   kich   th cướ  
cung   tròn   tr n   đ uơ ề  
theo d ng  ưỡ

88



4.5 Ki mể  
tra

Thướ
c 
c p,kặ
e 
vuôg

Đ t   th c đúng gócặ ướ  
đ   ,đúng   v   trí   ,kheộ ị  
sáng nh  và đ u trênỏ ề  
toàn b  di n tích bộ ệ ề 
m t ặ

Đúng kích th c haiướ  
c nh // v i  nhau ạ ớ

Khe   sáng   hai   m tặ  
nh  và đ u ỏ ề
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Đánh giá k t qu  h c t pế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th cứ  
và ph ngươ  
pháp đánh 

giá

Đi mể
t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình   bày 
đ c   c uượ ấ  
t o,phân lo iạ ạ  
giũa   và   tư 
th   khi   giũaế  
kim lo i   trênạ  
ê tô

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

4

1.1 Trình   bày 
cách ch n đọ ộ 
cao ê tô và gá 
l p   phôi   vàoắ  
ê tô

0,5

1.2 Trình   bày 
cách xác đ nhị  
v   trí   chanị  
đ ng   và   từ ư 
thé khi giũa 

1

1.3 Trình   bày 
cách   c mầ  
giũa,đ y giũaẩ  
và kéo giũa 

1,5

1.4 Trình   bày 
cách   chuy nể  
đ ng giũa vàộ  
cân b ng l cằ ự  

n hai tayấ

1

2 Trình bày kỹ 
thu t   giũaậ  
m tặ  
ph ng,m tẳ ặ  
cong 

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

4
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2.1 Trình bày 
đúng ph ng ươ
pháp  giũa 
m t ph ng ặ ẳ

2

2.2 Trình bày 
đúng ph ng ươ
pháp  giũa 
m t cong ặ
theo d uấ

1

2.3 Trình bày 
đúng ph ng ươ
pháp  giũa 
m t cong ặ
theo d ng ưỡ

1

3 Trình bày 
nguyên nhân 
cách đ  ề
phòng sai sót 
ph  ph m ế ẩ
khi giũa

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

2

                                      C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  đ yẩ ị ầ  
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m   traể  
công   tác 
chu n b , đ iẩ ị ố  
chi u  v i   kế ớ ế 
ho ch đã l pạ ậ

1

2 Thành th o ạ
thao tác và kỹ 
thu t  giũa ậ
m t ặ
ph ng,congẳ

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình   v nậ  
hành

1,5

3 Chu n b  đ yẩ ị ầ  
đ  v t li u ủ ậ ệ
đúng theo yêu 

Ki m   traể  
công   tác 
chu n b , đ iẩ ị ố  

1
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c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

chi u  v i   kế ớ ế 
ho ch đã l pạ ậ

4 Ch n đúng ọ
đ  cao ê tô ộ
,đ ng đúng vứ ị 
trí, t c đ  ố ộ
đ y giũa 40ẩ
60 l n /phútầ

Ki m tra các ể
yêu c u, đ i ầ ố
chi u v i tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1,5

5 S  thành th oự ạ  
và chu n xác ẩ
các thao tác 
khi giũa m t ặ
ph ng,cong ẳ
trên ê tô

Quan sát các 
thao tác đ i ố
chi u v i quyế ớ  
trinh thao tác 

2

6 Ki m tra ch tể ấ  
l ng m t ượ ặ
gia công 

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
quy   trình 
ki m traể

3

6.1 M t gia  côngặ  
th ngẳ  
ph ng ). ẳ

1

6.2 Cung   tròn 
tr n  đ u  ,cácơ ề  
b   m t   //   vàề ặ  
vuông   góc 
v i nhau  ớ

1

6.3 kích th c vàướ  
đ  nhám ộ
không đ t ạ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo   dõi 
vi c   th cệ ự  
hi n,   đ iệ ố  
chi u   v iế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m   n iạ ộ  
quy l p h cớ ọ

1
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1.3 B  trí  h p lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo dõi quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u   v iế ớ  
tính ch t, yêuấ  
c u c a côngầ ủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,   chínhậ  
xác

Quan   sát 
vi c   th cệ ự  
hi n bài t pệ ậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan sát  quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo   t ,ổ  
nhóm

1

2 Đ m   b oả ả  
th i gian th cờ ự  
hi n bài t p ệ ậ

Theo dõi th iờ  
gian   th cự  
hi n  bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i gian quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, ự ệ
đ i chi u v iố ế ớ  
quy đ nh v  ị ề
an toàn và vệ 
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao ộ
đ ng( qu n ộ ầ
áo b o h , ả ộ
th  h c sinh, ẻ ọ
giày, mũ, 
y m da, găng ế
tay da,…)

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự

1
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t p đúng quy ậ
đ nhị

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh 
giá

K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

K
 năngỹ

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              Cộ
ng:

BÀI 6: KHOAN, KHOÉT, DOA LỖ

Mã bài: MĐ17.6

Gi i thi u :ớ ệ

Trong nghành ch  t o c  khí gia công l  là m t khâu r t quan tr ng .Khoan ế ạ ơ ỗ ộ ấ ọ
l  là ph ng pháp gia công có phoi đ  hình thành l  trên phôi đ c  .Ng i ta ỗ ươ ể ỗ ặ ườ
có th  khoan các l  có đ ng kính 0,2580mm  khoan l  đ t đ  chính xác c p ể ỗ ườ ỗ ạ ộ ấ
1314
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 Khoét là ph ng pháp m  r ng sau khi khoan ho c l  có s n đ  nâng cao đươ ở ộ ặ ỗ ẵ ể ộ 
nh n bóng b  m t .Ngoài ra khoét còn dùng đ  khoét l  b c,l  côn,vát mép vàẵ ề ặ ể ỗ ậ ỗ  
kh a m t đ u ỏ ặ ầ

 Doa l  là ph ng pháp gia công tinh l  sau khi khoan và khoét l ,nh m nâng ỗ ươ ỗ ỗ ằ
cao đ  nh n bóng và đ  chính xác c a l .L  sau khi doa đ t đ  chính xác ộ ẵ ộ ủ ỗ ỗ ạ ộ
c p7.đ  nhám b  ấ ộ ề

m t Ra 1.25ặ

M c tiêu: ụ

 Khoan, khoét đ t chính xác v  kích th c và v  trí t ng quan ≤ 0,1mm.ạ ề ướ ị ươ

 Doa tay đ t c p chính xác 8 7, đ  nhám c p 46.ạ ấ ộ ấ

 Th c hiên đ c các thao tác khi khoan, khét, doa l  ư ượ ỗ c a ng i th  ngu i.ủ ườ ợ ộ

 Phát hi n đ c các d ng sai h ng và có bi n pháp kh c ệ ượ ạ ỏ ệ ắ ph c khi th c t p .ụ ự ậ

 Có ý th c c n th n, chính xác và bi t b o qu n các lo i d ng c , đ m b mứ ẩ ậ ế ả ả ạ ụ ụ ả ả  
an toàn, v  sinh công nghi p trong th c t p.ệ ệ ự ậ

N i dung chi ti t, phân b  th i gian và hình th c gi ng d y ộ ế ổ ờ ứ ả ạ

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*

1.Khoan lỗ 

1.1. C u t o và v t li u ch  t oấ ạ ậ ệ ế ạ  
mũi khoan, khoét, doa

1.1.1 Mũi khoan

1.1.2 Mũi khoét

1.1.3 Mũi doa

1.2.Khoan l  theo v ch d uỗ ạ ấ  

1.3.Khoan l  b c.ỗ ậ

1.4.Khoan m  r ng lở ộ ỗ

1.5.Khoan l  trên m t congỗ ặ

1.6. Khoan l  trên m t nghiêngỗ ặ

4

0,6

1

0,6

0,6

0,6

0,6

0,9

0,6

0,15

0,1

0,05

0,05

0,05

3,1

0

0,85

0,45

0,45

0,45

0,55

LT

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

2. Khoét lỗ

2.1.Khoét l  trỗ ụ

2

0,5

0,6

0,2

1,4

0,3   LT+TH
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2.2.Khoét l  b c.ỗ ậ

2.3.Khoét l  cônỗ  

0,75

0,75

0,2

0,2

0,55

0,55

  LT+TH

  LT+TH

3.Doa lỗ

3.1.Doa l  tr .ỗ ụ

3.2.Doa l  cônỗ

1 0,4 0,6 LT+TH

* Ki m traể

1.Khoan l                                                                        ỗ

    M c tiêu :ụ

 Trình bày c u t o,v t li u ch  t o và  trình t  các b c khoan l  trên máy ấ ạ ậ ệ ế ạ ự ướ ỗ
khoan. 

 Th c hi n đúng thao tác, khoan có đ ng kính t  Ф6mm ÷ Ф40mm đ t yêu ự ệ ườ ừ ạ
c u k  thu t . Đ m b o an toàn lao đ ng,v  sinh công nghi p ầ ỹ ậ ả ả ộ ệ ệ

  Tuân th  đúng qui trình khoan , có ý th c trong ca luy n t p ,b o qu n ủ ứ ệ ậ ả ả
d ng c  và thi t b  ụ ụ ế ị

1.1. C u t o và v t li u ch  t o mũi khoan, khoét, doaấ ạ ậ ệ ế ạ

1.1.1 Mũi khoan
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 Chuôi mui khoan: La phân lăp vao lô cua truc may khoan, nh  bô phân nay mã ̀ ̀ ́ ̀ ̃ ́ ̀ ̀ ̀̉ ̣ ơ ̣ ̣  
mui khoan dê lăp đông tâm v i truc may. Chuôi mui khoan co dang chuôi trũ ̃ ́ ̀ ́ ́ ̃ ́ơ ̣ ̣ ̣ 
(mui khoan chuôi tru) hoăc chuôi côn (mui khoan chuôi côn). ̃ ̣̃ ̣
 Cô mui khoan: La phân tiêp giap gi a phân chuôi va phân lam viêc, la ranh luĩ ̀ ̀ ́ ́ ̃ ̀ ̀ ̀ ̀ ̀ ̃ ̀̉ ư ̣  
dao cua banh mai khi chê tao mui khoan. Dung đê ghi cac ky hiêu vât liêu vá ̀ ́ ̃ ̀ ́ ́ ̀̉ ̣ ̉ ̣ ̣ ̣  
đ ng kinh mui khoan.̀ ́ ̃ươ
 Phân lam viêc: Gôm phân tru đinh h ng va phân l i căt.  Phân tru đinh̀ ̀ ̀ ̀ ́ ̀ ̀ ̃ ́ ̣̀ ̣ ̣ ươ ươ ̣ ̣  
h ng co tac dung đinh h ng mui khoan trong qua trinh lam viêc. Bô phâń ́ ́ ́ ̃ ́ ̀ ̀ươ ̣ ̣ ươ ̣ ̣ ̣  
lam viêc chinh gôm 2 l i căt chinh, 1 l i căt ngang va 2 l i căt phu. Đề ́ ̀ ̃ ́ ́ ̃ ́ ̀ ̃ ̣́ ươ ươ ươ ̣ ̉ 
giam ma sat gi a hai phân đinh h ng v i vach lô khoan ng i ta lam haí ̃ ̀ ́ ́ ́ ̃ ̀ ̀̉ ư ̣ ươ ơ ươ  
đ ng viên tiêp giap v i hai l i căt chinh chay suôt theo hai đ ng xoăn ôc. ̀ ̀ ́ ́ ́ ̃ ́ ́ ́ ̀ ́ ́ươ ơ ươ ̣ ươ

Vât liêu chê tao mui khoan th ng la cac loai thep tôt hoăc cac loai h p kim.́ ̃ ̀ ̀ ́ ́ ́ ̣́ ̣ ̣ ươ ̣ ̣ ̣ ợ  
Hoăc cung co thê lam băng cac loai thep cac bon dung cu: Y10A, Y12A hoăc̃ ́ ̀ ̀ ́ ́ ̣́ ̉ ̣ ̣ ̣ ̣  
thep h p kim dung cu.́ ợ ̣ ̣

1.1.2 Mũi khoét

 Dao khoét theo đ c tr ng v  két c u có th  chia raặ ư ề ấ ể  
hai lo i : Dao nguyên chi c và dao l p ghép.Daoạ ế ắ  

khoét nguyên chi c th ng có 3 ho c 4 l i c t đế ườ ặ ưỡ ắ ể 
gia công l  có đ ng kính t  1220mm,còn dao l pỗ ườ ừ ắ  

ghép th ng có 4 l i đ  gia công l  có đ ng kínhườ ưỡ ể ỗ ườ  
l n h n 20mm .Trên dao khoét l p ghép có rãnh càiớ ơ ắ  

vào v u trên tr c dao ấ ụ

 Dao khoét là d ng c  c t có nhi u l i c t đ cụ ụ ắ ề ưỡ ắ ượ  
ch  t o t  thép gió P9,thép h p kim d ng c  9XC,thép các bon d ng c  Y12Aế ạ ừ ợ ụ ụ ụ ụ  

1.1.3 Mũi doa:

97



 Dao doa th ng có hai lo i: Dao doa máy và dao doa tay. Theo hình d ng lườ ạ ạ ỗ 
gia công có dao doa tr  đ  gia công l  tr  ( G m dao doa c  đ nh,dao doa tăngụ ể ỗ ụ ồ ố ị  
)và dao doa côn đ  gia công l  côn . Theo k t c u ,dao doa chia ra dao doaể ỗ ế ấ  
nguyên chi c (hình 6.3a )và dao doa l p ghép(hình 6.3b)ế ắ

Dao doa tr  d c chia làm 3 ph n: Ph n chuôi .ph n công tác g m có ph nụ ượ ầ ầ ầ ồ ầ  
c t và ph n s a đúng .Ph n c t có d ng côn làm nhi m v  c t g t,ph n s aắ ầ ử ầ ắ ạ ệ ụ ắ ọ ầ ử  
đúng có d ng tr  làm nhiêm v  s a tinh (C t đi m t l pạ ụ ụ ử ắ ộ ớ  
phoi r t m ng)và d n h ng khi doa .S  răng c a daoấ ỏ ẫ ướ ố ủ  
doa th ng là s  ch n(t  4 đ n 12 răng) ườ ố ẵ ừ ế

Dao   doa   côn   th ng   ch   t o   thành   m t   b   t   23ườ ế ạ ộ ộ ừ  
chi c.B  dao hai chi c gòm m t dao gia công thô và m tế ộ ế ộ ộ  
dao gia công tinh .B  dao ba chi c g m m t dao gia côngộ ế ồ ộ  
thô,m t dao gia công bán tinh và m t dao gia công tinhộ ộ  
(Hình 6.4.)

1.2.Khoan l  theo v ch d u :ỗ ạ ấ

 Dung com pa quay 3 đ ng tròn đ ng tâm ,đ ng troǹ ̀ ̀ườ ồ ươ  

th  nhât “1” băng đ ng kinh lô cân khoan. Quay   tiêṕ ́ ̀ ̀ ́ ̃ ̀ ́ư ươ  

vong tron th  “2” l n h n vong tron “1” kho ng 0,5mm. quay đ ng tron th̀ ̀ ́ ́ ̀ ̀ ̀ ̀ ́ư ơ ơ ả ươ ư 

“3” b ng 1/2 đ ng kinh vong tron “1”( Đ ng kinh lô khoan môi.)̀ ́ ̀ ̀ ̀ ́ ̃ ̀ằ ươ ươ

               1 Đ ng kinh lô cân khoan.̀ ́ ̃ ̀ươ

2 Đ ng dâu kiêm tra.̀ ́ươ ̉

3 Đ ng kinh lô khoan môi.̀ ́ ̃ ̀ươ

1.3. Khoan l  b c. ỗ ậ

Đ i v i l  khoan có b c th ng có kích th c đ ngố ớ ỗ ậ ườ ướ ườ  
kính l  l n thi ph i khoan nhi u l n, l n 1 khoan l  su tỗ ớ ả ề ầ ầ ỗ ố  
có  đ ng kính  theo yêu c u Ф5  ,l n  2 khoan  l   r ngườ ầ ầ ỗ ộ  
Ф10,sâu 4mm  Trong quá trình khoan l n hai ph i gi mầ ả ả  
t c đ  và b c ti n  khi khoanố ộ ướ ế
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1.4.Khoan m  r ng lở ộ ỗ

Khi   khoan     nh ng   l   khoan   có   đ ng   kínhữ ỗ ườ  
l n,th ng ti n hành khoan làm nhi u l n  ,l nớ ườ ế ề ầ ầ  
đ u khoan mũi  khoan có  đ ng kính b ng 1/2ầ ườ ằ  
đ ng kính l  khoan c n m  r ng  sau đó khoanườ ỗ ầ ở ộ  
mũi khoan  l n 2 b ng đ ng kính c n khoan vìầ ằ ườ ầ  
n u khoan ngay b ng mũi khoan l n ,l c chi u d c tr c khoan l n,có th  gâyế ằ ớ ự ề ọ ụ ớ ể  
bi n d ng bàn máy ho c h  h ng máy ế ạ ặ ư ỏ

1.5.Khoan l  trên m t cong ỗ ặ

Khi khoan l  trên m t cong c a chi ti t hình tr  (Hình 6. 9 ),tr c h t ta ph i ỗ ắ ủ ế ụ ướ ế ả
gia công t o m t ph ng ph  ( b ng ph ng pháp nh : phay,bào c a …vv) ạ ặ ẳ ụ ằ ươ ư ư
.Sau đó ch m d u tâm r i khoan ,m c đích đ  chohai l i c t c a mũi khoan ấ ấ ồ ụ ể ưỡ ắ ủ
c t đ u ,tránh cho mũi khoan b  đ y nghiêng ắ ề ị ẩ

1.6. Khoan l  trên m t nghiêngỗ ặ

 Khi khoan l  trên m t nghiêng  (Hình 6. 10 ),tr c h t ta ph i gia công t o ỗ ắ ướ ế ả ạ
m t ph ng ph  ( b ng ph ng pháp nh : phay,bào c a …vv) .Sau đó ch m ặ ẳ ụ ằ ươ ư ư ấ
d u tâm r i khoan ,m c đích đ  cho hai l i c t c a mũi khoan c t đ u ,tránhấ ồ ụ ể ưỡ ắ ủ ắ ề  
cho mũi khoan b  đ y nghiêng ị ẩ
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2. Khoét lỗ

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c trình t  các b c khoét l  trên máy khoan. ượ ự ướ ỗ
 Th c hi n đúng thao tác, khoét có đ ng kính t  Ф30Ф40mm đ t yêu c u ự ệ ườ ừ ạ ầ
k  thu t và đ m b o an toàn lao đ ng,v  sinh công nghi p ỹ ậ ả ả ộ ệ ệ
 Tuân th  đúng qui trình khoét l   và có tinh th n h p tác trong ca luy n t pủ ỗ ầ ợ ệ ậ

2.1.Khoét l  trỗ ụ

khoét l  th ng gia công trên máy khoan ,cách gáỗ ườ  
l p dao khoét t ng t  nh  gá l p mũi khoan. Khiắ ươ ẹ ư ắ  
khoét   l   tr   (hình   6.11)   .l ng   du   gia   công   khiỗ ụ ượ  
khoét lên ch n phù h p đ  đ m b o đ  chính xácọ ợ ể ả ả ộ  
và  đ  nh n bóng b  m t khi khoét  l  có  đ ngộ ẵ ề ặ ỗ ườ  
kính 2635mm th ng l y chi u sâu c t 1 1,5mm.ườ ấ ề ắ  
Ch n t c đ  c t khi khoét là 100  150 vòng/phút ọ ố ộ ắ

2.2.Khoét l  b c.ỗ ậ

Khi khoét l  b c dùng dao khoét tr  có ch t d n h ng   ph n đ u l i c tỗ ậ ụ ố ẫ ướ ở ầ ầ ưỡ ắ  
đ  d n h ng d ng c  l  có s n khi gia công ( Hình 6.12) đ  đ m b o để ẫ ướ ụ ụ ỗ ẵ ể ả ả ộ 
đ ng tâm . Ch n t c đ  c t khi khoét là 80  100 vòng/phút ồ ọ ố ộ ắ

2.3.Khoét l  cônỗ

Dùng dao khoét côn (Hình 6.13) đ  khoét l  côn choể ỗ  
l  l p vít chìm d ng côn ,đ  vát mép và khoét côn lỗ ắ ạ ể ỗ 
tâm. Góc côn c a dao khoét th ng là 30,60,90 vàủ ườ  
1200  .Ch n   t c   đ   c t   khi   khoét   là   80      100ọ ố ộ ắ  
vòng/phút 

100



3.Doa lỗ

M c tiêu ụ

Trình bày đ c trình t  các b c doa l  tr ,l  côn b ng dao doa c m tay.ượ ự ướ ỗ ụ ỗ ằ ầ

Th c hi n đúng thao tác,đúng trình t  các b c và doa đ c l   đ t yêu c uự ệ ự ướ ượ ỗ ạ ầ  
k  thu t . Đ m b o an toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p.ỹ ậ ả ả ộ ệ ệ

Tuân th  đúng qui trình doa đ c h ng d n .Có ý th c luy n t p ,b o qu nủ ượ ướ ẫ ứ ệ ậ ả ả  
d ng c  ụ ụ

  3.1.Doa l  tr .ỗ ụ

 Khi doa l   tr    b ng Daoỗ ụ ằ  
doa   tăng   là   lo i  dao có   thạ ể 
tăng   đ c   đ ng   kính   c aượ ườ ủ  
dao t  1mm đ n 2mm,   ừ ế

 L  tr c khi doa đ c khoan ho c khoét.L ng d  đ   l i cho doa phỗ ướ ượ ặ ượ ư ể ạ ụ 
thu c vào đ ng kínhộ ườ
    L p ph n đ u vuông c a dao doa vào tay quay. Đ a dao doa vào vào l ,ắ ầ ầ ủ ư ỗ  
đi u ch nh dao vuông góc v i m t đ u c a l  (tâm dao trùng v i tâm c a lề ỉ ớ ặ ầ ủ ỗ ớ ủ ỗ 
khoan).   L c hai tay ph i cân b ng,t c đ  ph i đ u, v a quay v a  n nhự ả ằ ố ộ ả ề ừ ừ ấ ẹ 
doa, luôn đi u ch nh dao   v  trí th ng tâm khi dao đã c t đúng v  trí m i quayề ỉ ở ị ẳ ắ ị ớ  
dao theo chi u kim đ ng h , v a quay v a  n nh  nhàng. Khi doa   nh ng lề ồ ồ ừ ừ ấ ẹ ở ữ ỗ 
n m ngang đ  tránh tác d ng tr ng l ng cán dao làm l ch,c n dùng tay n mằ ể ụ ọ ượ ệ ầ ắ  
nh  cán dao và luôn duy trì tâm dao trùng v i tâm l  doa . ẹ ớ ỗ
     Không đ c quay ng c l i vì quay ng c l i s  làm h ng m t gia côngượ ượ ạ ượ ạ ẽ ỏ ặ  
ho c làm s t m  l i c t. ặ ứ ẻ ưỡ ắ
         Trong tr ng h p v t li u là đ ng đ  ho c là gang thì không c n t iườ ợ ậ ệ ồ ỏ ặ ầ ướ  
dung d ch tr n, còn t t c  các tr ng h p v t là thép các bon và thép h pị ơ ấ ả ườ ợ ậ ợ  
kim…đ u ph i t i đung d ch tr n ngu i thì m i đ t đ c đ  nh n bóng bề ả ướ ị ơ ộ ớ ạ ượ ộ ẵ ề 
m t.ặ
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       Sau m i l n dao doa c t h t ph n công tác ta l y dao ra kh i l  và tăngỗ ầ ắ ế ầ ấ ỏ ỗ  
đ ng kính dao kho ng 0,05mm đ n 0.1mm.  ườ ả ế

    Ti p t c doa các l n ti p theo (làm t ng t  nh  l n đ u). Doa khi nào đ tế ụ ầ ế ươ ự ư ầ ầ ạ  
đ c kích th c c a l  và đ t đ c đ  bóng theo yêu c u.Trong qua   trìnhượ ướ ủ ỗ ạ ượ ộ ầ  
doa luôn luôn thay đ i v  trí c a dao doa sau m i l n d ng l i đ  tránh v tổ ị ủ ỗ ầ ừ ạ ể ế  
x c trên l  ướ ỗ

3.2.Doa l  côn.ỗ

 Do đi u ki n c t khi doa l  côn khó khăn h n khi doa lề ệ ắ ỗ ơ ỗ 
tr  ,vì th  l n doa đ u tiên ta ch n dao doa thô đ  doa . L pụ ế ầ ầ ọ ể ắ  
ph n đ u vuông c a dao doa vào tay quay. Đ a dao doa vàoầ ầ ủ ư  
vào l , đi u ch nh dao vuông góc v i m t đ u c a l  (tâm daoỗ ề ỉ ớ ặ ầ ủ ỗ  
trùng v i tâm c a l  khoan).   L c hai tay ph i cân b ng,t cớ ủ ỗ ự ả ằ ố  
đ  ph i đ u, v a quay v a  n nh  doa, luôn đi u ch nh dao ộ ả ề ừ ừ ấ ẹ ề ỉ ở 
v  trí th ng tâm khi dao đã c t đúng v  trí m i quay dao theoị ẳ ắ ị ớ  
chi u kim đ ng h , v a quay v a  n nh  nhàng. Khi l  doaề ồ ồ ừ ừ ấ ẹ ỗ  
có d ng hình côn ta ti n hành doa b ng dao doa bán tinh vàạ ế ằ  
dao doa tinh .Trong quá trình doa Không đ c quay ng c l i vì quay ng cượ ượ ạ ượ  
l i s  làm h ng m t gia công ho c làm s t m  l i c t. ạ ẽ ỏ ặ ặ ứ ẻ ưỡ ắ

Trình t   th c hi n :ự ự ệ

T
T

Th cự  
hi nệ  
công 
vi cệ

D ngụ  
cụ

Thi tế  
bị

Hình v  minh h aẽ ọ Yêu c u đ t đ cầ ạ ượ
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1

L y ấ

d u và ấ

ch m ấ

d u tâm ấ

Com 
pa,chấ
m d uấ       

Tâm l  c n khoan ch n d u ỗ ầ ấ ấ
sâu h n và rõ ràng ơ

2 Gá phôi 

Ê tô và 
đ  gáồ  

chuyên 
dùng

Phôi ga kep phai đam bao chăć ̣́ ̉ ̉ ̉  
chăn , m t ph ng c n ́ ặ ẳ ầ
khoan ,khoét //ph ng ngangươ
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3

3.1

3.2 

Đi uề  
ch nhỉ  
máy 

Đi uề  
ch nhỉ  
bàn 
máy 

Đi uề  
ch nhỉ  
tâm   và 
t c   đố ộ 
khoan 

Máy 
khoan

* Đ i v i bàn máy đi u ch nhố ớ ề ỉ  
 Nâng,h  bàn máy đ  đi u ạ ể ề
ch nh đúng v  c a phôi v i ỉ ị ủ ớ
mũi khoan 
Đ t phôi sao cho m t ph ng ặ ặ ẳ
khoan th ng góc v i mũi ẳ ớ
khoan và ch  khoan g n v  trí ỗ ầ ị
c n khoan ầ

* Đ i v i bàn máy không ố ớ
đi u ch nh ề ỉ
 Đ t phôi sao cho đ ng tâmặ ườ  
mũi khoan trùng v i đ ng ớ ườ
tâm l  khoan và k p ch t ỗ ẹ ặ
phôi b ng thanh k p ằ ẹ
 Ch n đúng t c đ  ọ ố ộ
n =1000*V/µD
Đi u ch nh tâm mũi khoan ề ỉ
trùng tâm l  c n khoan Và v  ỗ ầ ị
trí tay g t ạ

4

4,1 

4.2

4.3

Ti n ế
hành 
khoan 

khoan 
theo 
d u ấ

Khoan 
l  b c ỗ ậ

Khoan 

Khoan th  v i chi u sâu ử ớ ề
1/3ph n c t g t c a mũi ầ ắ ọ ủ
khoan 
 L  khoan trùng v i vòng ỗ ớ
ch m d u ấ ấ

Đ ng tâm l  khoan b c ườ ỗ ậ
trùng v i tâm l  khoan su t ớ ỗ ố
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4.5

4.6

4.7

4.8

l  trên ỗ
m t ặ
cong,
nghiêng

Khét lỗ 
tr  ụ

Khoét 
l  b c ỗ ậ

Khoét 
l  côn ỗ

Đúng kích th c ,đúng đ  ướ ộ
nhám ,đ  côn ộ

Đ ng tâm l  khoét b c ườ ỗ ậ
trùng v i tâm l  khoét su t ớ ỗ ố

Các d ng sai h ng khi khoan ngguyên nhân và bi n pháp kh c ph c ạ ỏ ệ ắ ụ
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TT Các d ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách kh c ph cắ ụ

1
L  khoan bỗ ị 

xiên,l ch tâmệ

Do m t ph ng khoan ặ ẳ

không vuông góc v i ớ

tâm mũi khoan 

Do đi u ch nh tâm ề ỉ

mũi khoan không đúng 

tâm l  ỗ

 Đi u ch nh l i phôi ề ỉ ạ

cho đúng 

 Đi u ch nh tâm mũi ề ỉ
khoan trùng v i tâm lớ ỗ 
c n khoan ầ
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2 L  khoan b  loe r ng ỗ ị ộ

Do hai l i c t ưỡ ắ
chính không b ng ằ
nhau   

Do mũi khoan b  ị

cong,tr c máy b  dụ ị ơ

Ki m tra và mài l i ể ạ

mũi khoan 

Thay mũi khoan,căn 

ch nh l i tr c máy ỉ ạ ụ

3
L  khoan khôngỗ  

bóng 

 Do ch n ch  đ  c t ọ ế ộ ắ

không đúng 

Do mũi khoan b  ị

mòn,b  m  không có ị ẻ

dung d ch làm mátị

 Chon t c đ  c t phù ố ộ ắ

h p v i đ ng kính ợ ớ ườ

mũi khoan 

 Mài l i mũi ạ
khoan.,th ng xuyên ườ
ng t phoi và t i dungắ ướ  
d ch làm mát ị

Các d ng sai h ng khi khoét l   nguyên nhân và bi n pháp kh c ph c ạ ỏ ỗ ệ ắ ụ

TT
  CÁC D NG SAI Ạ
H NGỎ

     NGUYÊN NHÂN        BI N PHÁP ĐỆ Ề 
PHÒNG
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1 L  khoét b  xiên ỗ ị
l ch ệ
   

 Do m t ph ng khoétặ ẳ  
không vuông góc v i ớ
tâm mũi khoét 
 Do đi u ch nh mũi ề ỉ
khoét không đúng tâm 

Đi u ch nh l i phôi ề ỉ ạ
cho đúng  

Đi u ch nh tâm l   ề ỉ ỗ
khoét trùng v i tâm ớ
l  khoan m i  ỗ ồ

2 L  khoét b  loe r ngỗ ị ộ  
không đúng kích 
th c  ướ

  Do gá dao không 
đúng,dao b  l c   ị ắ
Do dao b  đ y khi ị ẩ
khoét không ki m tra ể
kích th c l  ươ ỗ

 Gá l p dao ch c ắ ắ
ch n ắ
 Ki m tra kích ể
th c th ng xuyên ướ ườ
 

3 L  khoét không tr nỗ ơ  
bóng   

 Do ch n ch  đ  c t ọ ế ộ ắ
và b c ti n không ướ ế
đúng  
 Do mũi khoét b  ị
cùn ,b  m  ,không làmị ẻ  
mát th ng xuyên ươ

 Ch n ch  đ  c t ọ ế ộ ắ
cho đúng  
 Mài l i mũi khoét ạ
th ng xuyên ng t ườ ắ
phoi, bôi tr n ơ

Các d ng sai h ng khi doa l   nguyên nhân và bi n pháp kh c ph c ạ ỏ ỗ ệ ắ ụ

TT CÁC D NG Ạ
SAI H NGỎ      NGUYÊN NHÂN

 BI N PHÁP Đ  Ệ Ề
PHÒNG

1 L  doa b  xiên ỗ ị
l ch ệ
   

 Do  gá phôi không đúng

 Do đi u ch nh dao  không ề ỉ
th ng  tâm   ẳ

Đi u ch nh l i phôi ề ỉ ạ
cho đúng  

Đi u ch nh tâm dao ề ỉ
doa  trùng v i tâm lớ ỗ 
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2
L  doa b  loe ỗ ị
r ng  không ộ
đúng kích 
th c  ướ

 Do gá dao không ch c ắ
ch n ,dao b  l c   ắ ị ắ
Do không ki m tra kích ể
th c l  ươ ỗ

 Gá dao ch c ắ
ch n ,quay đ u tay  ắ ề

 Ki m tra kích ể
th c th ng xuyên ướ ườ
 

3 L  doa không ỗ
tr n bóng ,b  ơ ị
x c  ướ

 Do tăng đ ng kính dao ườ
không h p lý ch n ch  đ  ợ ọ ế ộ
c t không đúng  ắ
 Do dao b  cùn ,b  m  ị ị ẻ
,không tra d u bôi tr n ầ ơ
 Do quay dao ng c l i ượ ạ

 Ch n ch  đ  c t ọ ế ộ ắ
cho đúng  
 Mài l i mũi khoét ạ
th ng xuyên ng t ườ ắ
phoi, bôi tr n ơ

 Không quay dao 
ng c l i ượ ạ

Bài t p th c hành c a h c viênậ ự ủ ọ
Câu 1   Trình bày c u t o công d ng c a mũi khoan,khoét,doa ấ ạ ụ ủ
Câu 2   Trình bày ph ng pháp khoan l  su t  theo d u ươ ỗ ố ấ

                     
Đánh giá k t qu  h c t pế ả ọ ậ

TT Tiêu chí 
đánh giá

Cách th cứ  
và ph ngươ  
pháp đánh 

giá

Đi mể
t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình   bày 
đ c   c uượ ấ  
t o,côngạ  
d ng,v tụ ậ  
li u ch  t oệ ế ạ  
mũi 
khoan,khoét,
doa tay

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố
chi u v i ế ớ
n i dung bài ộ
h cọ

1

2 Trình   bày 
đ y đ  côngầ ủ  
tác   chu nẩ  
b   ,gá   l pị ắ  

3
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phôi

2.1 Trình   bày 
đúng   cách 
l y   d u   lấ ấ ỗ 
khoan   theo 
d uấ

0,5

2.2 Trình   bày 
cách   ch nọ  
ch   đ   c tế ộ ắ  
và   đi uề  
ch nh   máyỉ  
khi   khoan 
,khoét lỗ

1

2.3 Trình   bày 
cách l p mũiắ  
khoan,khoét 
vào tr c máyụ

0,5

2.4 Trình bày 
cách s  ử
d ng và ụ
đi u ch nh ề ỉ
dao doa tăng

1

3 Trình bày kỹ 
thu t ậ
khoan,khoét,
doa l  ỗ

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i ế ớ
n i dung bài ộ
h cọ

4

3.1 Trình   bày   kỹ 
thu t   khoanậ  
l   theoỗ  
d u,khoan lấ ỗ 
trên   m tặ  
cong

2

3.2 Trình bày kỹ 
thu t khoét ậ
l  tr ,l  ỗ ụ ỗ
b c,l  cônậ ỗ

1

3.3 Trình bày 
đúng k  ỹ
thu t doa l  ậ ỗ

1
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tr ,l  côn ụ ỗ

4 Trình bày 
nguyên nhân 
cách đ  ề
phòng sai sót 
ph  ph m ế ẩ
khi 
khoan,khoét,
doa lỗ

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i ế ớ
n i dung bài ộ
h cọ

2

                                      C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  ẩ ị
đ y đ  d ngầ ủ ụ  
c , thi t b  ụ ế ị
đúng theo 
yêu c u c a ầ ủ
bài th c t pự ậ

Ki m   traể  
công   tác 
chu n b , đ iẩ ị ố  
chi u v i kế ớ ế 
ho ch đã l pạ ậ

1

2 Thành th o ạ
thao tác trên 
máy  và đúng 
k  thu t ỹ ậ
khoan,khoet,d
oa lỗ

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u   v iế ớ  
quy trình v nậ  
hành

1,5

3 Chu n b  ẩ ị
đ y đ  v t ầ ủ ậ
li u đúng ệ
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m   traể  
công   tác 
chu n b , đ iẩ ị ố  
chi u v i kế ớ ế 
ho ch đã l pạ ậ

1

4 Ch n đúng ọ
ch  đ  c t ế ộ ắ
,ch  đ  bôi ế ộ
tr n ,đi u ơ ề
ch nh đúng ỉ
tâm d ng c  ụ ụ
c t v i tâm ắ ớ
l  ỗ

Ki m tra các ể
yêu c u, đ i ầ ố
chi u v i ế ớ
tiêu chu n.ẩ

1,5
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5 S  thành ự
th o và ạ
chu n xác ẩ
các thao tác 
khi khoan 
khoét và doa 

Quan sát các 
thao tác đ i ố
chi u v i ế ớ
quy trinh 
thao tác 

2

6 Ki m tra ể
ch t l ng ấ ượ
b  m t và ề ặ
kích th c ướ
gia công gia 

Theo   dõi 
vi c   th cệ ự  
hi n,   đ iệ ố  
chi u   v iế ớ  
quy   trình 
ki m traể

3

6.1 Ki m   traể  
kích   th cướ  
c a l  ủ ỗ

1

6.2 Ki m   tra   để ộ 
côn,đ  ô vanộ 1

6.3 Ki m tra đ  ể ộ
nhám  1

                        C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo   dõi 
vi c   th cệ ự  
hi n,   đ iệ ố  
chi u   v iế ớ  
n i  quy  c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m   n iạ ộ  
quy l p h cớ ọ

1

1.3 B  trí h p lýố ợ  
v   trí   làmị  
vi cệ

 

Theo dõi quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u   v iế ớ  
tính   ch t,ấ  
yêu c u c aầ ủ  
công vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,   chínhậ  
xác

Quan   sát 
vi c   th cệ ự  
hi n bài t pệ ậ

1
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1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo   t ,ổ  
nhóm

Quan sát quá 
trình   th cự  
hi n bài   t pệ ậ  
theo   t ,ổ  
nhóm

1

2 Đ m   b oả ả  
th i   gianờ  
th c hi n bàiự ệ  
t p ậ

Theo   dõi 
th i   gianờ  
th c   hi nự ệ  
bài   t p,   đ iậ ố  
chi u   v iế ớ  
th i gian quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ngộ  
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi 
vi c th c ệ ự
hi n, đ i ệ ố
chi u v i ế ớ
quy đ nh v  ị ề
an toàn và 
v  sinh côngệ  
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quyủ  
đ nh v  an ị ề
toàn

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao ộ
đ ng( qu n ộ ầ
áo b o h , ả ộ
th  h c sinh,ẻ ọ  
giày, mũ, 
kính b o h , ả ộ
…)

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quyậ  
đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ
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BÀI 7 C T RENẮ
Mã bài MĐ17.7

Gi i thi u:ớ ệ

  Trong nghành c  khí m i ghép b ng ren đ c s  d ng r t r ng rãiơ ố ằ ượ ử ụ ấ ộ  
,trong k  thu t đ c n i nghép ,ho c đ  truy n chuy n đ ng gi a các chi ti tỹ ậ ượ ố ặ ể ề ể ộ ữ ế  
,các c  c u ,các thi t b  .C t ren là quá trình gia công có phoi t o nên nh ngơ ấ ế ị ắ ạ ữ  
đ ng xo n  c trên b  m t hình côn hay tr  ườ ắ ố ề ặ ụ

M c tiêu: ụ

 Th c hiên đ c các thao tác khi c t ren c a ng i th  ngu i.ư ượ ắ ủ ườ ợ ộ

 C t ren trong và ren ngoài b ng d ng c  c m tay v i M<16mm đ tắ ằ ụ ụ ầ ớ ạ  
yêu c u k  thu t.ầ ỹ ậ

 Phát hi n đ c các d ng sai h ng và có bi n pháp kh c ph c khi th cệ ượ ạ ỏ ệ ắ ụ ự  
t p c t ren .ậ ắ

 Có ý th c c n th n, chính xác và bi t b o qu n các lo i d ng c ,ứ ẩ ậ ế ả ả ạ ụ ụ  
đ m b m an toàn, v  sinh công nghi p trong th c t pả ả ệ ệ ự ậ

N i dung chi ti t, phân b  th i gian và hình th c gi ng d y c a Bài 7ộ ế ổ ờ ứ ả ạ ủ

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*

1. C t ren trong b ng tarôắ ằ  

1.1. C u t o và v t li u ch  t o tarôấ ạ ậ ệ ế ạ

1.2. Khoan l  m i tr c khi c t ren. ỗ ồ ướ ắ

                                                                 
1.3. C t ren trongắ

1.3.1. Gá l p phôi ắ

1.3.2. C t ren b ng ta rô s  1ắ ằ ố

1.3.3. C t ren b ng ta rô s  2ắ ằ ố

1.3.4. Ki m tra ch t l ng renể ấ ượ

5

0,3

1,4

3,4

0,8

1

1

0,5

0,5

0,3

0,2

0,2

0,05

0,05

0,05

0,05

4,5

0

1,2

3,2

0,45

0,95

0,95

0,45

LT

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

2. C t ren ngoài b ng bàn ren:ắ ằ                

2.1. C u t o và v t li u ch  t o bàn ấ ạ ậ ệ ế ạ
ren

5

0,3

2,6

0,5

0,3

0,1

4,5

0

2,45

LT

LT + TH
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2.2. C t ren ngoàiắ

2.2.1. Gá l p phôi ắ

2.2.2. C t hoàn ch nh renắ ỉ

2.2.3. Ki m tra ch t l ng renể ấ ượ

2.3. C t ắ ren  ng b ng d ng c  chuyên ố ằ ụ ụ
dùng

2.3.1 Gá l p phôi ắ

2.3.2.Ti n hành c t renế ắ

2.3.3. Ki m tra ch t l ng renể ấ ượ

0,8

1,3

0.5

2,1

0,6

1

0,5

0,05

0,05

0

0,1

0,05

0,05

0

0,55

0,95

0,5

2

0,5

0,95

0,5

LT + TH

TH

LT+TH

LT+TH

TH

* Ki m traể

1. C t ren trong b ng tarô                                                                       ắ ằ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c trình t   các b c c t ren trong b ng d ng c  c m tay .ượ ự ướ ắ ằ ụ ụ ầ

 Th c hi n đúng thao tác  , c t  đ c đai  c M14X2 đat yêu câu ky thuât. ̀ ̃ự ệ ắ ượ ố ̣ ̣

Đ m b o an toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p.ả ả ộ ệ ệ

 Tuân th  đúng qui trình c t ren , có ý th c luy n t p, b o qu n thi t b  và ủ ắ ứ ệ ậ ả ả ế ị

   d ng c  ụ ụ

1.1. C u t o và v t li u ch  t o tarôấ ạ ậ ệ ế ạ

*C u t o ta rô g m hai ph n: ấ ạ ồ ầ

+ Ph n   làm vi c:  Là   ph n  có   răngầ ệ ầ  

c t,  g m ph n côn d n h ng và  ph nắ ồ ầ ẫ ướ ầ  

hi u ch nh.ệ ỉ

B  ph n c t có hình côn d n h ngộ ậ ắ ẫ ướ  

có các rãnh v i chi u cao tăng d n. ớ ề ầ

Khi c t g t m i răng c t m t ph nắ ọ ỗ ắ ộ ầ  

l ng d  nh  cho đ n khi ta rô ti n đ nượ ư ỏ ế ế ế  

h t ph n côn d n h ng thì tr c di n c aế ầ ẫ ướ ắ ệ ủ  

răng cũng hình thành. 
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+ Ph n chuôi: Có đ u vuông v i kích th c quy chu n đ  l p tay quay taầ ầ ớ ướ ẩ ể ắ  

rô. Trên thân ta rô có ghi ký hi u ch  mác thép và lo i ren.ệ ỉ ạ

M t b  ta rô th ng đ c ch  t o 2 đ n 3 chi c.ộ ộ ườ ượ ế ạ ế ế

  Đ  phân bi t, ng i ta ký hi u b ng s  rãng ho c   ph n c ta rô.ể ệ ườ ệ ằ ố ặ ở ầ

* V t li u ch  t o ta rôậ ệ ế ạ

1.2. Khoan l  m i tr c khi c t ren. ỗ ồ ướ ắ

*Đ ng kính l  tr c khi ren đ c tính theo công th cườ ỗ ướ ượ ứ  D= d S                  

                                       trong đó  D  :là đ ng kính l  khoanườ ỗ  

                                                        d  :là đ ng kính danh nghĩa c a ren ườ ủ

                                                        S  :là b c ren ướ

* Tr ng h p ren trong l  kín : thì chi u sâu l  đ c tính nh  sau ườ ợ ỗ ề ỗ ượ ư

  L = l + 6S 

* Ch n chi u dài tay quay theo công th c : L= 20d + 100mmọ ề ứ

1.3. C t ren trongắ

1.3.1. Gá l p phôi ắ

Phôi   ga   kep   phai   đam   bao   chăc   chăń ́ ̣́ ̉ ̉ ̉  

( tránh bi n d ng phôi ) đ ng tâm lế ạ ườ ỗ 

c n ren theo ph ng th ng đ ng ầ ươ ẳ ứ

1.3.2. C t ren b ng ta rô s  1ắ ằ ố

* C t ren b ng ta rô s  1 : ắ ằ ố
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     L p ta rô s  1 vào tay quay sao cho đuôi vuông ta rô trùng v i ph n lắ ố ớ ầ ỗ 

vuông trên tay quay 

   Đi u ch nh ph n đ u d n h ng   ta rô vào l  khoan saoề ỉ ầ ầ ẫ ướ ỗ  

cho đ ng tâm ta rô trùng v i đ ng tâm l  c n ren .M iườ ớ ườ ỗ ầ ớ  

đ u v a quay v a  n ta rô theo chi u kim đ ng h  khi nàoầ ừ ừ ấ ề ồ ồ  

ta rô  c t  đ c t  1 đ n 1,5 vòng ren thì  không c n l cắ ượ ừ ế ầ ự  

n .C  quay đ c 1/2 đ n 1 vòng theo chi u kim đ ng hầ ứ ượ ế ề ồ ồ 

thì quay ng c l i t  1/4 đ n 1/2 đ  ng t phoi và làm bóng ren th ngượ ạ ừ ế ể ắ ườ  

xuyên tra d u bôi tr n ầ ơ

1.3.3. C t ren b ng ta rô s  2ắ ằ ố

* C t ren b ng ta rô s  2 :ắ ằ ố  

  Dùng tay v n ta rô s  hai vào l  sao cho b c ren ta rô s  haiặ ố ỗ ướ ố  

trùng v i b c ren ta rô s  1sau đó l p tay vào ta rô c  quayớ ướ ố ắ ứ  

đ c 1/2 đ n 1 vòng theo chi u kim đ ng h  thì quay ng cượ ế ề ồ ồ ượ  

l i   t  1/4  đ n 1/2  đ  ng t  phoi  và   làm bóng ren   th ngạ ừ ế ể ắ ườ  

xuyên tra d u bôi tr n ầ ơ

1.3.4. Ki m tra ch t l ng renể ấ ượ

   Ki m tra b ng tr c quan  . nhìn th y ren đ y đ  tr n bóng không gai cháyể ằ ự ấ ầ ủ ơ  

r n n t ,đ  ren là đ c ạ ứ ổ ượ
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  Ki m tra b ng bu lông th   dùng bu lông v n vào đai  c êm nh  không dể ằ ử ặ ố ẹ ơ 

l ng là ren đ t yêu c u ỏ ạ ầ

 Ki m tra b ng ca líp ren: đ u l t v n vào đ c đ u không l t không v nể ằ ầ ọ ặ ượ ầ ọ ặ  

vào đ cượ

   Ki m tra b ng pan me đo ren.ể ằ

    Ki m tra b ng th c đo ren.ể ằ ướ

2. C t ren ngoài b ng bàn ren:ắ ằ   

M c tiêu                                                                    ụ

 Trình bày đ c trình t   các b c c t ren ngoài b ng d ng c  c m tay .ượ ự ướ ắ ằ ụ ụ ầ

 Th c hi n đúng thao tác  , c t  đ c t  M6 đ n M14  đat yêu câu ky thuât. ̀ ̃ự ệ ắ ượ ừ ế ̣ ̣

Đ m b o an toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p.ả ả ộ ệ ệ

 Tuân th  đúng qui trình c t ren , có ý th c luy n t p, b o qu n thi t b  và ủ ắ ứ ệ ậ ả ả ế ị

d ng c  ụ ụ

2.1. C u t o và v t li u ch  t o bàn renấ ạ ậ ệ ế ạ

*C u t o bàn ren tròn. ấ ạ

 Bàn ren là m t d ng c  c t ren tiêu chu n dùngộ ụ ụ ắ ẩ  
đ  c t ren ngoài. Bàn ren có c u t o t ng t  nhể ắ ấ ạ ươ ự ư 
chi c mũi  c, Trên bàn ren đ c khoan t  3 ế ố ượ ừ ÷  8 
l , s  l  phu thu c vào kích th c c a bàn ren.ỗ ố ỗ ộ ướ ủ  
Bàn ren đ c s  d ng c  hai m t, sau khi m t m tượ ử ụ ả ặ ộ ặ  
b  mòn ng i ta l t bàn ren trong tay quay đ  sị ườ ậ ể ử 
d ng m t còn l i.Trên m t đ u c a bàn ren đ cụ ặ ạ ặ ầ ủ ượ  
ghi ký hi u kích th c c a renệ ướ ủ

 Bàn ren x  rãnh trên bàn ren cóẻ  
x  rãnh su t,chi u r ng rãnh 0,5ẻ ố ề ộ
1,5mmcho phép đi u ch nh đ ngề ỉ ườ  
kính ren trong ph m vi t  0,1ạ ừ
0,25mm.Do có x  rãnh nên đẻ ộ 
c ng v ng khi c t g t không cao,ứ ữ ắ ọ  
d ng ren c t không chính xác .ạ ắ

+ Bàn ren chuyên đ  c t renể ắ  

ng ố
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Bàn ren chuyên dùng đ  gia công  ng g m ba m nh dùng gia công ren trên ể ố ồ ả

ng có đ ng kính t  1350mm..Tay quay bàn ren (hình 7.2) G m thân 4 v i ố ườ ừ ồ ớ

hai tay quay 1,trong thân có gá đ t bàn ren ghép 3, khi quay mân quay 7 b ng ặ ằ

tay quay 2 đ  đi u ch nh ra vào các m nh bàn ren đ  gia công các đ ng kính ể ề ỉ ả ể ườ

khác nhau .M i đ ng kính ngoài c n gia công ren đ c đi u ch nh b ng cáchỗ ườ ầ ượ ề ỉ ằ  

quay tr c vít 6,kích th c đi u ch nh đ c ghi ch  thi trên v ch chia 5 c a ụ ướ ề ỉ ượ ỉ ạ ủ

thân bàn ren 

.* V t li u ch  t o.  ậ ệ ế ạ

+ Bàn ren đ c ch  t o t  thép các bon d ng c .ượ ế ạ ừ ụ ụ

2.2. C t ren ngoàiắ

2.2.1. Gá l p phôi và c t d n h ng ắ ắ ẫ ướ

*Đ ng kính tr c  tr c khi ren đ c tính theo công th cườ ụ ướ ượ ứ  D= d (0,1÷0,3) 

                                       trong đó  D  :là đ ng kính l  khoanườ ỗ  

                                                        d  :là đ ng kính danh nghĩa c a ren ườ ủ

* Giũa vát m t đ u phôi  2x45ặ ầ 0 

Phôi   ga   kep   phai   đam   bao   chăc   chăń ́ ̣́ ̉ ̉ ̉  

( tránh bi n d ng phôi ) đ ng tâm tr cế ạ ườ ụ  

c n ren theo ph ng th ng đ ng ,đ u tr c c n ren nhôầ ươ ẳ ứ ầ ụ ầ  

cao h n m t ê tô kho ng 20 đ n 30mmơ ặ ả ế

* C t d n h ng ắ ẫ ướ

Đ t bàn ren lên đ u phôi sao cho đ ng tâm bàn ren  trùngặ ầ ườ  
v i đ ng tâm tr c  c n ren .M i đ u v a quayớ ườ ụ ầ ớ ầ ừ  
v a  n bàn ren  theo chi u kim đ ng h  khi nàoừ ấ ề ồ ồ  
bàn   ren     c t   đ c   t   1   đ n  1,5  vòng   ren   thìắ ượ ừ ế  
không c n l c  nầ ự ầ

2.2.2. C t hoàn ch nh renắ ỉ

   Hai tay c m vào tay n m c a tay quay bàn ren,C  quay đ c 1/2 đ n 1ầ ắ ủ ứ ượ ế  

vòng theo chi u kim đ ng h  thì quay ng c l i t  1/4 đ n 1/2 đ  ng tề ồ ồ ượ ạ ừ ế ể ắ  
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phoi và làm bóng ren th ng xuyên tra d u bôi tr n .Khi đã c t đ  chi u dàiườ ầ ơ ắ ủ ề  

đo n c n   ren   thì   quay  ng c  chi uạ ầ ượ ề  

kim đ ng h  đ  l y bàn ren ra kh iồ ồ ể ấ ỏ  

tr c renụ

2.2.3. Ki m tra ch t l ng renể ấ ượ

    Ki m tra b ng tr c quan  nhìn th yể ằ ự ấ  

ren đ y đ  tr n bóng không gai cháyầ ủ ơ  

r n n t ,đ  ren là đ c ạ ứ ổ ượ

   Ki m tra b ng đai  c chu n  dùng đai  c v n vào êmể ằ ố ẩ ố ặ  

nh  không d  l ng là ren đ t yêu c u ẹ ơ ỏ ạ ầ

  Ki m tra b ng ca líp vòng : đ u l t v n vào đ c đ uể ằ ầ ọ ặ ượ ầ  

không l t không v n vào đ cọ ặ ượ

  Ki m tra b ng pan me đo ren.ể ằ

    Ki m tra b ng th c đo ren.ể ằ ướ

   

2.3. C t ắ ren  ng b ng d ng c  chuyên dùngố ằ ụ ụ

2.3.1 Gá l p phôi .ắ

Phôi đ c gá k p ch c ch n trên ê tô ho cượ ẹ ắ ắ ặ  
đ  gá chuyên dùng đi m cu i c a ren cáchồ ể ố ủ  
m t ê tô t  1520mm.ặ ừ

2.3.2.Ti n hành c t ren                   ế ắ

Đ t bàn ren lên đ u mút c a phôi sao choặ ầ ủ  

m t   đ u   c a   bàn   ren   vuông   góc   v iặ ầ ủ ớ  

đ ng   tâm   v t   c n   ren   V a   quay   (vườ ậ ầ ừ ề 

h ng ph i) v a  n nh  cho nh ng răngướ ả ừ ấ ẹ ừ  

c t đ u tiên c a bàn ren c t vào v t t  11,5 vòng ren ,thì không c n  n ắ ầ ủ ắ ậ ừ ầ ấ ,Cứ 

quay đ c 1/2 đ n 1 vòng theo chi u kim đ ng h  thì quay ng c l i tượ ế ề ồ ồ ượ ạ ừ 

1/4 đ n 1/2 đ  ng t phoi và làm bóng ren th ng xuyên tra d u bôi tr nế ể ắ ườ ầ ơ  

.Khi đã c t đ  chi u dài đo n c n ren thì quay ng c chi u kim đ ng hắ ủ ề ạ ầ ượ ề ồ ồ 

đ  l y bàn ren ra kh i tr c renể ấ ỏ ụ

2.3.3. Ki m tra ch t l ng renể ấ ượ
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CÁC   D NG   SAI   H NG   TH NG   G P   NGUYÊN   NHÂN   VÀ   BI N   PHÁP   ĐẠ Ỏ ƯỜ Ặ Ệ Ễ 

PHÒNG 

TT CÁC D NG SAI  Ạ NGUYÊN NHÂN  BI N PHÁP Đ  Ệ Ề
PHÒNG

1
Ren b  thi u h t ị ế ụ
(đ nh ren không ỉ
nh n )ọ

Do đ ng kính l  ườ ỗ
khoan quá l n  ớ

Tính toán l i đ ng ạ ườ
kính l  khoan m i ỗ ồ
cho đúng kích th c ướ  

2 Ren b  tróc v  ị ỡ
t ng m ng  ừ ả

Do đ ng kính l  ườ ỗ
khoan quá nh   ỏ

3 Ren b  gai cháy ị
r n n t không ạ ứ
tr n bóng ơ

Ta rô b  mòn,không tra ị
d u bôi tr n ,không ầ ơ
quay ng c l i đ  ượ ạ ể
ngăt phoi  quay ta rô 
quá nhanh,không c t ắ
ren b ng ta rô s  1 ằ ố
tr c ướ

Thay ta rô m i,c t ớ ắ
ren đúng trình t , tra ự
d u bôi tr n th ng ầ ơ ườ
xuyên và ng t phoi  ắ

4 Ren b  xiên tâm ị Do đi u ch nh tâm  ta ề ỉ
rô không trùng v i ớ
tâm l  c n ren ỗ ầ

 Do l  khoan b  xiên ỗ ị

Đi u ch nh tâm ta rô ề ỉ
trùng v i tâm l  ren ớ ỗ

 Ki m tra l i l  ể ạ ỗ
khoan 

CÁC D NG SAI H NG TH NG G P KHI C T REN NGOÀI NGUYÊN NHÂN VÀẠ Ỏ ƯỜ Ặ Ắ  

BI N PHÁP Đ  PHÒNG .Ệ Ễ

TT CÁC D NG SAI  Ạ NGUYÊN NHÂN  BI N PHÁP Đ  Ệ Ề
PHÒNG
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1
Ren b  thi u h t ị ế ụ
(đ nh ren không ỉ
nh n )ọ

Do đ ng kính tr c ườ ụ
c n ren  quá nh  ầ ỏ

Tính toán l i đ ng ạ ườ
kính l  khoan m i ỗ ồ
cho đúng kích th c ướ  

2 Ren b  tróc v  ị ỡ
t ng m ng  ừ ả

Do đ ng kính tr c ườ ụ
c n ren quá l n ầ ớ

3 Ren b  gai cháy ị
r n n t không ạ ứ
tr n bóng ơ

Bàn ren b  mòn,không ị
tra d u bôi tr n ầ ơ
,không quay ng c ượ
l i đ  ngăt phoi  quayạ ể  
bàn ren quá nhanh, 

Thay bàn ren ,c t renắ  
đúng trình t , tra ự
d u bôi tr n th ng ầ ơ ườ
xuyên và ng t phoi  ắ

4 Ren b  xiên tâm ị Do đi u ch nh tâm  ề ỉ
bàn ren  không trùng 
v i tâm tr c c n ren ớ ụ ầ

 Do tr c b  cong ụ ị

Đi u ch nh tâm bàn ề ỉ
ren trùng v i tâm tr cớ ụ  
ren 

 Ki m tra l i tr c ể ạ ụ
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Bài t p  ng d ng s n ph m c a h c sinh              ậ ứ ụ ả ẩ ủ ọ

       
Câu 1 Trình bày ph ng pháp c t ren trong b ng ta rôươ ắ ằ

Câu 2  Trình bày ph ng pháp c t ren ngoài  b ng bàn ren ươ ắ ằ

Câu 3   Tính chi u dài l  khoan đ  ren đ c l  đáy kín có chi u dài ren làề ỗ ể ượ ỗ ề  
l1=30mm
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BÀI 8: BÀI T P T NG H PẬ Ổ Ợ

Mã bài: MĐ17.8

( L p nghép m ng vuông l ng )ắ ộ ồ

M c tiêu:ụ

 L p đ c qui trình công ngh  gia công ngu i m t s n ph m đ n gi nậ ượ ệ ộ ộ ả ẩ ơ ả  

 Làm đúng các t  th , thao tác c  b n  c a ng i th  ngu i.ư ế ơ ả ủ ườ ợ ộ

 Th c hiên đ c các s n ph m đ t dung sai v  kích th c, hình dángư ượ ả ẩ ạ ề ướ  
hình h c và v  trí t ng quan ≤ 0,1mm/100mm , đ  nhám c p 34.ọ ị ươ ộ ấ

 Phát hi n đ c các d ng sai h ng và có bi n pháp kh c ph c khi th cệ ượ ạ ỏ ệ ắ ụ ự  
t p gia công.ậ

 Có ý th c c n th n, t  m , chính xác và bi t b o qu n các lo i d ngứ ẩ ậ ỉ ỉ ế ả ả ạ ụ  
c , đ m b m an toàn, v  sinh công nghi p trong th c t p.ụ ả ả ệ ệ ự ậ

N i dung chi ti t, phân b  th i gian và hình th c gi ng d y c a Bài 8ộ ế ổ ờ ứ ả ạ ủ

Tiêu 
đ /Ti uề ể  
tiêu đề

Th i gianờ  
(gi )ờ Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*

1.L p qui trình gia công ngu i ậ ộ

1.1.Chu n b  thi t b  và d ng c  ẩ ị ế ị ụ ụ

1.2.L p b ng trình t  gia côngậ ả ự

1,2

0,5

0,7

0,55

0,25

0,3

0,65

0,25

0,4

LT+TH

LT+TH

2.Ki m tra kích th c và v  sinhể ướ ệ  
phôi  phôi.   

1 0,4 0,6 LT+TH

3.U n, n n phôi.ố ắ

3.1. U n phôiố

3.2. N n phôiắ

3.3. Ki m tra ể

3,5

1,5

1,5

0,5

0,15

0,05

0,05

0,05

3,35

1,45

1,45

0,45

LT+TH

LT+TH

LT+TH

4.Vach d u phôiấ

4.1. Chu n b  ẩ ị

4.2.V ch   d u   đ ng   bao   gi iạ ấ ườ ớ  

3

1

1

0,25

0,1

0,1

3,75

0,95

0,45

LT+TH

LT+TH
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h n ạ

4.3. Ki m tra đ ng d u và đóng ể ườ ấ
ch m d u ấ ấ

1 0,05 0,95 LT+TH

5.Giũa m t ph ng chu n.ặ ẳ ẩ

5.1. Ch n m t chu nọ ặ ẩ

5.2. Gá l p phôi ắ

5.3. Giũa m t ph ng chu n ặ ẳ ẩ

5.4. Ki m tra, hoàn ch nh ể ỉ

5

0,75

0,75

2,5

1

0,2

0,05

0,05

0,05

0,05

3,8

0,65

0,65

2,45

0,95

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

6.Giũa các m t còn l i .ặ ạ

6.1. Giũa m t ph ng  2//1ặ ẳ

6.2. Giũa các m t ph ng còn l i ặ ẳ ạ
theo d u ấ

6.3. Ki m tra, hoàn ch nh ể ỉ

6

2

3

1

0,15

0,05

0,05

0,05

5,85

1,95

2,95

0,95

LT+TH

LT+TH

LT+TH

7. Khoan l  m i  ỗ ồ

7.1. L y d u ấ ấ

7.2. Gá phôi

7.3. Khoan l  ỗ

 1,3 0,1 1,2 LT+TH

8.C t ren trong.ắ

8.1. C t ren l  thông su tắ ỗ ố

8.2. C t ren l  không thông su tắ ỗ ố

 5

2

2

0,2

0,1

0,1

4,8

1,9

1,9

LT+TH

LT+TH

* Ki m traể 1 1 TH

1 L p qui trình gia công ngu i ậ ộ

11 B n v  chi ti t ả ẽ ế

  B n v  chi ti t l p nghép m ng vuông l ng ả ẽ ế ắ ộ ồ
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B n v  lõi m ng ả ẽ ộ  

 B n v  chi ti t v  m ng ả ẽ ế ỏ ộ
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1.2 Chu n b  thi t b  và d ng c  ẩ ị ế ị ụ ụ Phôi l uệ
Giũa det 300mm ê tô,máy khoan búa ngu i,đe, th c c p1/50 ,pan me   025 ộ ướ ặ
….vv
Chi ti t lõi thép 45 KT 20x20ế

.Chi ti t v  m ng thép 45 KT 25x25x65ế ỏ ộ
2. Ki m tra kích th c và v  sinh phôi  phôiể ướ ệ . 
Ki m tra k ch th c chi u dài,chi u r ng ,chi u d y V  sinh s ch s  b  m tể ị ướ ề ề ộ ề ầ ệ ạ ẽ ề ặ  
phôi b ng bàn ch i s tằ ả ắ

3. U n, n n phôi.ố ắ

Phôi đ m b o th ng ph ng ,không l i lõm ,khuy t t t ả ả ẳ ẳ ồ ế ậ

4 Giũa m t ph ng và v ch d u ặ ẳ ạ ấ

4.1  Gia công kích th c ph n lõi m ng ( H  tr c )ướ ầ ộ ệ ụ
B c 1 ;Giũa m t ph ng 1ướ ặ ẳ
Gia công các m t A,B,C,D đ t kích th c ặ ạ ướ
 Giũa m t A đ t đ  ph ng 0,02mm dùng th c c p ho c êặ ạ ộ ẳ ướ ặ ặ  
ke ki m tra ể
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B c 2 V ch d u ướ ạ ấ
Giũa m t ph ng A ph ng chu n dùng d u v ch trên kích th c phôi 15.3ặ ẳ ẳ ẩ ấ ạ ướ

B c 3 Gia công m t A//Bướ ặ
L y m t A làm chu n v ch d u m t ph ng B đ m b o kích th c 15 ấ ặ ẩ ạ ấ ặ ẳ ả ả ướ
±0,02mm

Ti n hành gia công m t B nh  m t Aế ặ ư ặ
Dùng pan me ki m tra kích th c ph ng pháp ki m tra nh  hình v  ể ướ ươ ể ư ẽ

B c 4 : Gia công m t C.Yêu c u m t C vuông góc v i A và Bướ ặ ầ ặ ớ
B c 5: Gia công m t D t ng t  nh  m t C đ m kích th c gi a C và D là ướ ặ ươ ự ư ặ ả ướ ữ 15 
±0,02mm
  Ki m tra đ  vuông góc v i A và B b ng ê ke sai l ch <0,02mmể ộ ớ ằ ệ
   KI m tra đ  song song v i m t C b ng pan me <0,02mmể ộ ớ ặ ằ
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B c 6: Làm cùn các c ch s c c a kh i v i C= 0,5mmướ ạ ắ ủ ố ớ

Gia công v  m ng ỏ ộ

4.2 Gia công kích th cướ  
ph n v  m ng ầ ỏ ộ
Gia công các m t A,B,C,Dặ  
đ t kích th c ạ ướ ( Gia công 2 
v  m ng cùng kích th c )ỏ ộ ướ

Giũa m t A: Giũa m t A đ t đ  ph ng 0,02mm dungf ê ke đặ ặ ạ ộ ẳ ể 
ki m tra m t ph ng.  Ph ng pháp giũa nh  giũa m t A   ph nể ặ ẳ ươ ư ặ ở ầ  
lõi 
L y m t A làm chu n v ch d u m t ph ng B kích th c gi aấ ặ ẩ ạ ấ ặ ẳ ướ ữ  
A và B là 22,7 0,05
Giũa m t B:ặ

KI m tra đ  song song m t B b ng pan me ể ộ ặ ằ

Gia công m t C .Yêu c u m t C vuông góc v i A và Bặ ầ ặ ớ

Ki m tra đ  vuông góc b ng ê ke ể ộ ằ

 Gia công m t D t ng tặ ươ ự 
nh   m t   C   Kích   th cư ặ ướ  
gi a C và D là 60  0,5mmữ

  Ki m tra đ  vuông góc v iể ộ ớ  
A và B b ng ê ke sai l ch ằ ệ
<0,02mm
   KI m tra đ  song song ể ộ

v i m t C b ng pan me <0,02mmớ ặ ằ
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4.3 Gia công các m t l p ráp m ng ặ ắ ộ

Gia công đ  b ng cho c  hai hai chi ti t dùngộ ằ ả ế  
c a c t các góc ư ắ

Dùng đài v ch d u rãnh kích th c 14,8mmạ ấ ướ

Đ t  m t A xu ng m t bàn chu n ,V ch m tặ ặ ố ặ ẩ ạ ặ  
A//B

V ch tâm d c : Đ t chi ti t theo m t c nh l y k hs th c 60/2=30 v ch kíchạ ọ ặ ế ặ ạ ấ ị ướ ạ  
th c ngang là kho ng cách t  m t đ u . Đ t m t v a v ch d u và v ch kíchướ ả ừ ặ ầ ặ ặ ừ ạ ấ ạ  
th c đáy n i các đi m l i dùng v ch d u v ch kích th c 14,8mmddeer l iướ ố ể ạ ạ ấ ạ ướ ạ  
0,2mm gia công tinh ( Chú ý khi v ch d u v  m ng v ch c  hai chi ti t cùngạ ấ ỏ ộ ạ ả ế  
m t l n) ộ ầ .Sau khi v ch d u song ti n hành c t b  l ng th a ,ti n hành giaạ ấ ế ắ ỏ ượ ừ ế  
công s  b  ph n l p nghép đ t kích th c 14,8mmơ ộ ầ ắ ạ ướ

5. Khoan l  v  m ng  ỗ ỏ ộ

5.1.  v ch d u l  khoan đ t m t g c c a c a chi ti t lênạ ấ ỗ ặ ặ ố ủ ủ ế  
m t bàn chu n đ nh kích th c tâm d c tâm ngang b ngặ ẩ ị ướ ọ ằ  
đài v ch ạ

Xác đ nh tâm dùng com pa quay xác đ nh đ ng kínhị ị ườ  
kích th c 6,7 ướ

5.2. Gá phôi : Phôi gá k p ch c ch n vào ê tô ,m t ph ng c nẹ ắ ấ ặ ẳ ầ  
khoan vuông góc v i đ ng tâm mũi khoan ớ ườ

5.3. Khoan lỗ
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M t chi ti t khoan th ng su t ,m t chi ti t khoan không th ng su t kích ộ ế ủ ố ộ ế ủ ố
th c chi u sâu =18mmướ ề

Gá mũi khoan Ф6,7 vào b u c p ch c ch n ,ch n ch  đ  c t ầ ặ ắ ắ ọ ế ộ ắ

              N=950 1430 v/p 

              S= 0,10,2mm/v

Khoan chi ti t 1: Th ng su t ế ủ ố

Khoan chi ti t 2: Không th ng su t ,chi u sâu 18mmế ủ ố ề

Tháo mũi khoan Ф6,7 ra ,thay mũi khoan Ф 8,5 9mm 

    Ch n ch  đ  c tọ ế ộ ắ

       N= 580 870 v/p ;  S=0,2mm/v

K p chi ti t th ng su t vào ê tô ẹ ế ủ ố

Đi u ch nh tâm mũi khoan Ф 8,5 trùng v i tâm l  Ф6,7, khoan th ng su t ề ỉ ớ ỗ ủ ố

 6  C t ren trong.ắ

  K p chi   ti t  vào ê   tô  đ m b o đ ng   tâm l  khoan   theoẹ ế ả ả ườ ỗ  
ph ng th ng đ ng ,dùng ê ke ki m tra đ  vuông góc c a ta rôươ ẳ ứ ể ộ ủ  
v i b  m t chi ti t ớ ề ặ ế
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 Ch n ta rô M8 ( Cây ta rô s  1)ọ ố

 L p ta rô s  1 vào tay quay ta rôắ ố

 Đ t ta rô vào l  v a quay v a  n ta rô theo chi u kim đ ng h  ặ ỗ ừ ừ ấ ề ồ ố khi nào ta rô 

c t đ c t  1 đ n 1,5 vòng ren thì  không c nắ ượ ừ ế ầ  

l c  n .C  quay đ c 1/2 đ n 1 vòng theo chi uự ầ ứ ượ ế ề  

kim đ ng h  thì quay ng c l i t  1/4 đ n 1/2ồ ồ ượ ạ ừ ế  

đ  ng t phoi và làm bóng ren th ng xuyên traể ắ ườ  

d u bôi tr n . Ren ta rô s  2 làm t ng t  nh  taầ ơ ố ươ ự ư  

rô s  1ố

 Khi ta rô trên l  không th ng su t   ph i đo vàỗ ủ ố ả  

đánh d u trên chi u sâu ta rô ấ ề

7. L p ráp m ng ắ ộ

 Gia công tinh b  m t ti p giáp m ng c a hai chi ti t về ặ ế ộ ủ ế ỏ 
m ng ,dùng giũa m n giũa đ n đ ng v ch d u ,rà m tộ ị ế ườ ạ ấ ặ  
ti p giáp lên bàn chu n giũa s a đi m nhô cao ế ẩ ử ể

Gia công tinh m t làm vi c c a m ng ,ki mặ ệ ủ ộ ể  
tra kích th c 15x15 c a lõi m ng ,dùng lõiướ ủ ộ  
m ng làm chu n v a rà v a giũa ộ ẩ ừ ừ

 Gia công hai m t l p ráp c a v  m ng vàặ ắ ủ ỏ ộ  
ki m tra kích th c 15ể ướ
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L p nghép lõi m ng v i v  m ng ,lõi m ng đ c bôi tr n m t l p m u ắ ộ ớ ỏ ộ ộ ượ ơ ộ ớ ầ
m ng ,di chuy n lõi m ng , m  hai chi ti t l p nghép ,ỏ ể ộ ở ế ắ

giũa s a các đi m b t m u ,c  l p đi l p l i nhi uử ể ắ ầ ứ ặ ặ ạ ề  
l n đ n khi nào đ t yêu c u k  thu t ầ ế ạ ầ ỹ ậ

Đánh giá k t qu  h c t pế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể
t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình bày đ yầ  
đ   công   tácủ  
chu n b  ẩ ị

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

1

2 Ch n ph ngọ ươ  
pháp  l y d uấ ấ  
và   giũa   các 
b   m t   c aề ặ ủ  
v   m ng   vàỏ ộ  
lõi m ng ộ

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

2,5

2.1 Trình   bày 
đúng   cách 
ch n   và   giũaọ  
m t   ph ngặ ẳ  
chu n   lõiẩ  
m ng   vàộ  
ph n   vầ ỏ 
m ng   ộ

0,5

2.2 Trình   bày 
cách ch n l yọ ấ  
d u   m tấ ặ  
ph ng   2   vàẳ  
các   m t   cònặ  
l i phù h pạ ợ

0,5
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2.3 Trình   bày 
đúng cách  gia 
công các  m tặ  
l p ráp m ngắ ộ

1

3 Trình   bày   kỹ 
thu t   khoanậ  
l  và   c t   renỗ ắ  
trên v  m ng ỏ ộ

3,5

3.1 Nêu cách l y ấ
d u đ nh tâm ấ ị
các l  khoan ỗ

1

3.2 Nêu cách  gá 
phôi ch n chọ ế 
đ  c t khi ộ ắ
khoan 

1

3.3 Nêu cách 
khoan l  ỗ
th ng su t và ủ ố
không th ng ủ
su t ố

0,5

3.4  Nêu đúng 
cách c t ren ắ
trong l  đáy ỗ
kín 

1

4 Trình t   th cự ự  
hi n   l pệ ắ  
nghép   vỏ 
m ng   và   lõiộ  
m ng ộ

Làm bài t  ự
lu n và v n ậ ấ
đáp, đ i ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

2

4.1 Trình bày 
đúng cách gia 
công b   m t ề ặ
ti p giáp c a ế ủ
hai chi ti t vế ỏ 
m ng ộ

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

0,5
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4.2 Trình bày 
đúng cách l pắ  
nghép lõi 
m ng v i v  ộ ớ ỏ
m ng ộ

1

4.3 Nêu chính xác 
cách ki m tra ể
kích th c ướ
15x15 c a l  ủ ỗ
v  m ng ỏ ộ

0,5

5 Trình bày 
đúng ph ng ươ
pháp giũa s aử  
ph n lõi ầ
m ng và v  ộ ỏ
m ng và  ộ
ki m tra đ  ể ộ
khít c a ủ
m ng  ộ

1

6 Trình   bày 
đ y   đ   côngầ ủ  
tác   an   toàn 
lao   đ ng   vàộ  
v   sinh   phânệ  
x ngưở

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài h cọ

0,5

  
C ng:ộ

10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i  chi u v iố ế ớ  

1

135



theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

2 V n hành và ậ
s  d ng thànhử ụ  
th o thi t b , ạ ế ị
d ng c  khi ụ ụ
khoan và c t ắ
ren 

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  v t li u ủ ậ ệ
đúng theo yêu 
c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i  chi u v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

4 Ch n đúng ọ
ch  đ  c t ế ộ ắ
khi khoan ,khi 
c t ren ắ

Ki m tra các ể
yêu c u, đ i ầ ố
chi u v i tiêu ế ớ
chu n.ẩ

1,5

5 S  thành th oự ạ  
và chu n xác ẩ
các thao tác 
khi l y ấ
d u,giũa,khoaấ
n và c t ren ắ

Quan sát các 
thao tác đ i ố
chi u v i quy ế ớ
trinh thao tác.

2

6 Ki m tra ch tể ấ  
l ng c a ượ ủ
m ng ộ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
quy   trình 
ki m traể

3

6.1   Đúng   các 
kích 
th c,hìnhướ  
dáng ghi trong 
b n v  ả ẽ

1

6.2 M ng kín khítộ  
di   tr t   nhượ ẹ 
nhàng   ,xoay 
tr   c   b nở ả ố  
m t ặ

1
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6.3 Đ  bòng đúngộ  
yêu   c u   kầ ỹ 
thu t   ghiậ  
trong b n v  ả ẽ

1

  
C ng:ộ

10 đ

III    Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ 5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  
l p h cớ ọ

Theo  dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u   v iế ớ  
tính ch t, yêuấ  
c u c a côngầ ủ  
vi c.ệ

1

1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 
1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,   chínhậ  
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1
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2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t p ậ

Theo dõi   th iờ  
gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i  gian  quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, ự ệ
đ i chi u v iố ế ớ  
quy đ nh v  ị ề
an toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao ộ
đ ng( qu n ộ ầ
áo b o h , ả ộ
th  h c sinh, ẻ ọ
giày, ,…)

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1

  
C ng:ộ

10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh 
giá

K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ
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Ki
n th c ế ứ

0,3

K
 năngỹ

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C
ng:ộ
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