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Hà N i – 2012ộ

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 cao đ ngử ụ ệ ả ạ ộ ộ ườ ẳ  

ngh  Công nghi p Hà N iề ệ ộ

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

phép b t k  cá nhân hay t  ch c nào s  d ng giáo trình này v i m c đích kinhấ ỳ ổ ứ ử ụ ớ ụ  

doanh.

M i trích d n, s  d ng giáo trình này v i m c đích khác hay   n i khác đ uọ ẫ ử ụ ớ ụ ở ơ ề  

ph i đ c s  đ ng ý b ng văn b n c a tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hàả ượ ự ồ ằ ả ủ ườ ẳ ề ệ  

N iộ

2



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

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

Mô đun 22:  Ti n tr  ng n, tr  b c, tr  dài L  ệ ụ ắ ụ ậ ụ �   10D  là mô đun đào t o nghạ ề 
đ c biên so n theo hình th c tích h p lý thuy t và th c hành. Trong quá trìnhượ ạ ứ ợ ế ự  
th c hi n, nhóm biên so n đã tham kh o nhi u tài li u công ngh  hàn trong vàự ệ ạ ả ề ệ ệ  
ngoài n c, k t h p v i kinh nghi m trong th c t  s n xu t. ướ ế ợ ớ ệ ự ế ả ấ

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

            Xin chân thành c m  n!ả ơ

Hà N iộ , ngày 30 tháng 8 năm 2012
                                                  Tham gia biên so n ạ

                                                                        1. Ch  biên:ủ  Nguy n Ti n Quy tễ ế ế

                                                                      2. Các Giáo viên t  c t g tổ ắ ọ
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M C L CỤ Ụ

Trang
I. L i gi i thi uờ ớ ệ
II. M c l cụ ụ
III. N i dungộ

 Bài 1: N i quy và nh ng quy đ nh khi th c t p t i x ng máy côngộ ữ ị ự ậ ạ ưở  
cụ
 
  Bài 2: Khái ni m c  b n v  ngh  cát g t kim lo iệ ơ ả ề ề ọ ạ
 
  Bài 3: V n hành và b o d ng máy ti n v n năngậ ả ưỡ ệ ạ
 
  Bài 4: Dao ti n ngoài  Mài dao ti n ngoàiệ ệ

   Bài 5: Ti n tr  tr n ng nệ ụ ơ ắ
 
  Bài 6: Ti n m t đ u và khoan l  tâmệ ặ ầ ỗ
 
  Bài 7: Ti n tr  b c ng nệ ụ ậ ắ

   Bài 8: Ti n tr  dài L ệ ụ �  10D

IV. Tài li u tham kh o:ệ ả
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 MÔ ĐUN: TI N TR  NG N, TR  B C, TR  DÀI L Ệ Ụ Ắ Ụ Ậ Ụ �  10D
Mã s  c a mô đun: MĐ 22ố ủ

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

+ Tr c khi h c mô đun này sinh viên ph i hoàn thành: MH07; MH08; MH09;ướ ọ ả  
MH10; MH11; MH12; MH15.
 Tính ch t:ấ

+ Đây là mô đun đ u tiên h c sinh hình thành k  năng ngh .ầ ọ ỹ ề
        + Là môđun chuyên môn ngh  thu c mô đun đào t o ngh . ề ộ ạ ề

M c tiêu c a mô đun: ụ ủ
 Gi i thích đ c t m quan tr ng và ý nghĩa c a n i qui và nh ng qui đ nh khi th cả ượ ầ ọ ủ ộ ữ ị ự  
t p t i x ng máy công c .ậ ạ ưở ụ
 Trình bày đ c nguyên lý gia công,đ  chính xác đ t đ c c a các công ngh  giaượ ộ ạ ượ ủ ệ  
công c t g t kim lo i có phoi.ắ ọ ạ
 Gi i thích đ c các y u t  c t g t c a m i công ngh  gia công c .ả ượ ế ố ắ ọ ủ ỗ ệ ơ
 Trình bày đ c các các thông s  hình h c c a dao ti n và yêu c u c a v t li uượ ố ọ ủ ệ ầ ủ ậ ệ  
làm ph n c t g t.ầ ắ ọ
 Nh n d ng đ c các b  m t, l i c t, thông s  hình h c c a dao ti n.ậ ạ ượ ề ặ ưỡ ắ ố ọ ủ ệ
 Mài đ c dao ti n ngoài đ t đ  nhám Ra1.25, l i c t th ng, đúng góc đ , đúngượ ệ ạ ộ ưỡ ắ ẳ ộ  
yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh côngầ ỹ ậ ờ ị ả ả ộ ệ  
nghi p.ệ
 Nêu đ c quy trình b o d ng máy ti n.ượ ả ưỡ ệ
 Trình bày đ c yêu c u k  thu t và ph ng pháp ti n tr  ngoài.ượ ầ ỹ ậ ươ ệ ụ
 V n hành đ c máy ti n đ  ti n tr  tr n ng n, tr  b c, ti n m t đ u, khoan lậ ượ ệ ể ệ ụ ơ ắ ụ ậ ệ ặ ầ ỗ 
tâm, ti n tr  dài l ệ ụ �  10d đúng qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 810, đ  nhámạ ạ ấ ộ  
c p 45, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng,ấ ạ ầ ỹ ậ ờ ị ả ả ộ  
v  sinh công nghi p.ệ ệ
 Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và bi n pháp phòng ng a.ượ ạ ỏ ệ ừ
 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h c t p.ệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ ậ

                                     
N i dung c a mô đunộ ủ : 
S  TTố

Tên   các 
bài   trong 
mô đun

Th i gianờ
T ngổ  
số

Lý 
thuyế
t

Th cự  
hành

Ki mể  
tra*

1 N i qui và  nh ng qui đ nh khi th cộ ữ ị ự  
t p t i x ng máy công c .ậ ạ ưở ụ

1 1 0 0
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2
3

4
5
6
7
8

Khái   ni m  c  b n  v   c t   g t   kimệ ơ ả ề ắ ọ  
lo iạ
V n   hành   và   b o   d ng   máy   ti nậ ả ưỡ ệ  
v n năngạ
Dao ti n ngoài – mài dao ti n ngoàiệ ệ
Ti n tr  tr n ng n ệ ụ ơ ắ
Ti n m t đ u và khoan l  tâmệ ặ ầ ỗ
Ti n tr  b c ng n ệ ụ ậ ắ
Ti n tr  dài l ệ ụ �  10d.

4
6

8
18
16
15
22

4
1

3
2
2
1
2

0
5

4
16
14
14
19

0
0

1
0
0
0
1

C ngộ 90 16 72 2
*Ghi chú: Th i gian ki m tra lý thuy t đ c tính vào gi  lý thuy t, ki m tra th cờ ể ế ượ ờ ế ể ự  
hành đ c tính vào gi  th c hành.ượ ờ ự
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BÀI 1:  N I QUY VÀ NH NG QUY Đ NH KHI TH C T PỘ Ữ Ị Ự Ậ
T I X NG MÁY CÔNG CẠ ƯỞ Ụ

Mã bài: 22.1

Gi i thi u: ớ ệ
     N i quy và nh ng quy đ nh là m t trong nh ng vi c mà chúng ta c n ph i th cộ ữ ị ộ ữ ệ ầ ả ự  
hi n t t trong m i công vi c nh t là trong x ng th c t p. N u không tuân th  t tệ ố ọ ệ ấ ưở ự ậ ế ủ ố  
nh ng đi u này thì không th  t  ch c h c t p đ c, gây ra m t an toàn lao đ ng,ữ ề ể ổ ứ ọ ậ ượ ấ ộ  
làm h  h ng thi t b , máy móc .....Vì v y tr c khi th c t p t i x ng máy côngư ỏ ế ị ậ ướ ự ậ ạ ưở  
c .  Chúng tôi  mu n gi i   thi u v i m i ng i m t s  đi u n i quy x ng vàụ ố ớ ệ ớ ọ ườ ộ ố ề ộ ưở  
nh ng quy đ nh v  an toàn lao đ ng và  mong mu n m i ng i ph i tuy t đ iữ ị ề ộ ố ọ ườ ả ệ ố  
nghiêm ch nh ch p hành các n i quy đã đ  ra. ỉ ấ ộ ề

 M c tiêuụ :
+ Phân tích đ c nhi m v  c a sinh viên khi th c t p t i x ng máy công c .ượ ệ ụ ủ ự ậ ạ ưở ụ
+ Nêu đ c t m quan tr ng và ý nghĩa c a n i quy v i nh ng quy đ nh khi th cượ ầ ọ ủ ộ ớ ữ ị ự  
t p t i x ng máy công c .ậ ạ ưở ụ
+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h c t p.ệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự 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.S
ố

LT TH KT*

1. N i quy khi th c  t p  t i  x ngộ ự ậ ạ ưở  
máy công cụ

0,5 0,5 0 LT

2. Nh ng quy đ nh khi th c t p t iữ ị ự ậ ạ  
x ng máy công cưở ụ

0,5 0,5 0       LT

  * Ki m traể

   1. N i quy khi th c t p t i x ng máy công c :ộ ự ậ ạ ưở ụ  
M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c nh ng đi u n i quy khi th c t p t i x ng máy công c .ượ ữ ề ộ ự ậ ạ ưở ụ
 Nêu đ c t m quan tr ng và ý nghĩa c a n i quy v i nh ng quy đ nh khi th cượ ầ ọ ủ ộ ớ ữ ị ự  
t p t i x ng máy công c .ậ ạ ưở ụ

      Đi u 1: ề H c sinh ph i có m t tr c gi  th c t p t  5  10 phút, đ  chu n bọ ả ặ ướ ờ ự ậ ừ ể ẩ ị 
đi u ki n cho th c t p và s n xu t.ề ệ ự ậ ả ấ
     Đi u 2: ề Tr c khi vào l p h c sinh ph i m c đ ng ph c, đi gi y, đeo th  h cướ ớ ọ ả ặ ồ ụ ầ ẻ ọ  
sinh và có đ y đ  trang thi t b , d ng c  ph c v  cho h c t p và s n xu t.ầ ủ ế ị ụ ụ ụ ụ ọ ậ ả ấ
10



     Đi u 3: ề Đi h c mu n t  15 phút tr  lên ho c b  h c gi a gi , bu i h c đó coiọ ộ ừ ở ặ ỏ ọ ữ ờ ổ ọ  
nh  ngh  không lý do. Ra kh i x ng ho c n i th c t p ph i xin phép và đ c sư ỉ ỏ ưở ặ ơ ự ậ ả ượ ự 
đ ng ý c a giáo viên ph  tráchồ ủ ụ
         Đi u 4:  ề Khi xu ng x ng h c sinh ph i ch p hành tuy t đ i s  phân côngố ưở ọ ả ấ ệ ố ự  
h ng d n c a giáo viên, không đ c t  ý s  d ng thi t b , d ng c  và máy móc,ướ ẫ ủ ượ ự ử ụ ế ị ụ ụ  
khi ch a đ c h ng d n, phân công ho c ch a hi uư ượ ướ ẫ ặ ư ể
     Đi u 5: ề Không đ c làm đ  t  ho c l y c p v t t  c a x ng tr ngượ ồ ư ặ ấ ắ ậ ư ủ ưở ườ
         Đi u 6:ề  Ph i đ m b o đ  th i gian cho h c t p, s n xuât, Không đ c làmả ả ả ủ ờ ọ ậ ả ượ  
vi c riêng   ho c đùa ngh ch trong gi  h cệ ặ ị ờ ọ
     Đi u 7:ề  Không nhi m v  không đ c vào n i h c t p ho c s n xu t khácệ ụ ượ ơ ọ ậ ặ ả ấ
      Đi u 8:ề  Cu i gi  ph i thu d n v t t , v  sinh d ng c , thi t b , máy móc vàố ờ ả ọ ậ ư ệ ụ ụ ế ị  
n i làm vi cơ ệ
       Đi u 9:ề  T t c  h c sinh th c t p t i x ng máy công c , ph i nghiêm ch nhấ ả ọ ự ậ ạ ưở ụ ả ỉ  
ch p hành nh ng n i quy trên. N u vi ph m tu  theo m c đ  s  b  k  lu t theoấ ữ ộ ế ạ ỳ ứ ộ ẽ ị ỷ ậ  
quy đ nh chung c a nhà tr ngị ủ ườ

2. Nh ng quy đ nh khi th c t i x ng t i x ng máy công c :ữ ị ự ạ ưở ạ ưở ụ
M c tiêuụ
 Trình bày đ c nh ng quy đ nh khi th c t p t i x ng máy công c .ượ ữ ị ự ậ ạ ưở ụ
 Nêu đ c t m quan tr ng và ý nghĩa c a nh ng quy đ nh khi th c t p t i x ngượ ầ ọ ủ ữ ị ự ậ ạ ưở  
máy công c .ụ

2.1. Tr c khi làm viêc.ướ
Ph i m c qu n áo b o h  g n gàng. N u là n  tóc dài ph i qu n lên cho vàoả ặ ầ ả ộ ọ ế ữ ả ấ  
trong mũ
 Tr c khi cho máy ch y ph i ki m tra an toàn lao đ ng (ng i và thi t b ), dùngướ ạ ả ể ộ ườ ế ị  
tay quay th  mâm c p đ  ki m tra các b  ph n c a máyử ặ ể ể ộ ậ ủ
 S p x p l i  v  trí làm vi c, thu d n nh ng v t th a   trên máy và xung quanh vắ ế ạ ị ệ ọ ữ ậ ừ ở ị  
trí làm vi cệ
 N u máy và b  ph n đi n b  h ng ph i báo ngay cho ng i ph  tráchế ộ ậ ệ ị ỏ ả ườ ụ
 V  trí n i làm vi c ph i s ch s . Không đ  d i n n nhà ( d i chân) có rác b n,ị ơ ệ ả ạ ẽ ể ướ ề ướ ẩ  
phoi,d u mầ ỡ
 N u phôi có kh i l ng 20 kg tr  lên khi gá ph i dùng thi t b  nâng c uế ố ượ ở ả ế ị ẩ
 Không đ  chìa khoá trên mâm c p khi đã k p ch t ho c tháo phôi xongể ặ ẹ ặ ặ
 Tr c khi cho máy ch y ph i ki m tra an toàn v  m i m tướ ạ ả ể ề ọ ặ
2.2.Trong th i gian làm vi cờ ệ
 Không đeo găng tay ho c bao tay khi làm vi c. N u ngón tay b  đau, băng l i vàặ ệ ế ị ạ  
đeo găng cao su m ngỏ
 Không đ  dung d ch làm ngu i ho c d u bôi tr n đ  ra b c đ ng và n n nhàể ị ộ ặ ầ ơ ổ ụ ứ ề  
xung quanh n i làm vi cơ ệ
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  Không r i v  trí làm vi c khi máy đang ch yờ ị ệ ạ
  Không thay đ i t c đ  và đi u ch nh các tay g t khi máy ch a d ng h n. Khôngổ ố ộ ề ỉ ạ ư ừ ẳ  
dùng tay hãm mâm c p.ặ
 Không đo, ki m khi máy ch a d ng h nể ư ừ ẳ
 Trong quá trình ti n ph i đeo kính b o hệ ả ả ộ
 2.3. Sau khi làm vi cệ
 Ph i t t đ ng c  đi nả ắ ộ ơ ệ
 Thu d n và s t x p g n gàng các chi ti t và phôi vào đúng n i quy đ nhọ ắ ế ọ ế ơ ị
 Lau chùi s ch s  thi t b , d ng c  và tra d u vào các b  m t làm vi c c a máyạ ẽ ế ị ụ ụ ầ ề ặ ệ ủ

* ki m tra (Th o lu n vi t thu ho ch)ể ả ậ ế ạ
    

Câu h i 1ỏ : Em hãy phân tích quy n l i và nghĩa c a mình khi th c t p t i x ngề ợ ủ ự ậ ạ ưở  
máy công c ?ụ
Câu h i 2ỏ : Em hãy gi i thích t m quan tr ng và ý nghĩa c a n i quy x ng và quyả ầ ọ ủ ộ ưở  
đ nh khi th c t p t i x ng máy công c .ị ự ậ ạ ưở ụ
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BÀI 2: KHÁI NI M C  B N V  C T G T KIM LO IỆ Ơ Ả Ề Ắ Ọ Ạ
Mã bài: 22. 2

Gi i thi u:ớ ệ
  Ngh  c t g t kim lo i đ c  ng d ng r ng rãi trong th c t  s n xu t nh tề ắ ọ ạ ượ ứ ụ ộ ự ế ả ấ ấ  
là trong nghành c  khí ch  t o. Vi c l m b t và hi u đ c các công ngh  c aơ ế ạ ệ ắ ắ ể ượ ệ ủ  
ngh  c t g t kim lo i s  giúp chúng ta đáp  ng đ c các yêu c u trong th c tề ắ ọ ạ ẽ ứ ượ ầ ự ế 
h c t p và s n xu t.ọ ậ ả ấ
  
M c tiêu:ụ
+ Trình b y đ c l ch s  phát tri n c a ngh  c t g t kim lo iầ ượ ị ử ể ủ ề ắ ọ ạ
+ Phân tích đ c nguyên lý gia công, đ  chính xác kinh tê, đ  chính xác đ t đ cượ ộ ộ ạ ượ  
c a các công ngh  gia công c t g t kim lo i có phoiủ ệ ắ ọ ạ
+ Gi i thích đ c các y u t  c t g t c a m i công ngh  gia công c .ả ượ ế ố ắ ọ ủ ỗ ệ ơ
+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h c t pệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự 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.S
ố

LT TH KT*

1. Khái quát l ch s  phát tri n ngànhị ử ể  
c t g t kim lo i.ắ ọ ạ
1.1.L ch s  phát tri nị ử ể
1.2.  Khái   ni m nghành  c t   g t   kimệ ắ ọ  
lo iạ

0,5  0,5 0 LT

2. Công ngh  ti n.ệ ệ
2.1. Khái ni mệ
2.2. Nguyên lý gia công
2.3.Đ c đi m gia côngặ ể

0,75 0,75 0 LT

3. Công ngh  phay.ệ
3.1. Khái ni mệ
3.2. Nguyên lý gia công
3.3. Đ c đi m gia côngặ ể

0,75 0,75 0 LT

4. Công ngh  bào.ệ
4.1. Khái ni mệ
4.2. Nguyên lý gia công
4.3. Đ c đi m gia côngặ ể

0,5 0,5 0 LT

5. Công ngh  x c.ệ ọ
5.1. Khái ni mệ

0,5 0,5 0 LT
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5.2. Nguyên lý gia công
5.3. Đ c đi m gia côngặ ể
6. Công ngh  khoan.ệ
6.1. Khái ni mệ
6.2. Nguyên lý gia công
6.3.Đ c đi m gia côngặ ể

0,5 0,5 0 LT

7. Công ngh  mài.ệ
7.1. Khái ni mệ
7.2. Nguyên lý gia công
7.3. Đ c đi m gia côngặ ể

0,5 0,5 0 LT

    * Ki m traể

1. Khái quát l ch s  phát tri n nghành c t g t kim lo i.ị ử ể ắ ọ ạ
M c tiêu:ụ
 Trình b y đ c khái quát l ch s  phát tri n c a nghành c t g t kim lo iầ ượ ị ử ể ủ ắ ọ ạ
 Phân tích s  phát tri n c a nghành c t g t kim lo iự ể ủ ắ ọ ạ
1.1. Khái quát l ch s  phát tri nị ử ể
 Xã h i càng phát tri n thì ngh  c t g t kim lo i càng phát tri n theo, vì đây là 1ộ ể ề ắ ọ ạ ể  
ngh  g n li n v i cu c s ng c a con ng i, b t c  n i nào, ch  nào, trong sinhề ắ ề ớ ộ ố ủ ườ ấ ứ ơ ỗ  
ho t cũng nh  trong lao đ ng s n xu t đ u có các s n ph m c a ngh  c t g t kimạ ư ộ ả ấ ề ả ẩ ủ ề ắ ọ  
lo i.ạ
  Hi n nay  trong công cu c công nghi p hoá,  hi n đ i  hoá  đ t  n c yêu c uệ ộ ệ ệ ạ ấ ướ ầ  
nghành c  khí phát tri n, d n đ n nghành c t g t kim lo i cũng ngày càng phátơ ể ẫ ế ắ ọ ạ  
tri n v i đ i ngũ công nhân có trình đ  cao v i nh ng đôi bàn tay vàng và chuyênể ớ ộ ộ ớ ữ  
môm gi i. Tuy nhiên đ  nâng cao năng xu t lao đ ng, h  giá thành s n ph m, đ tỏ ể ấ ộ ạ ả ẩ ạ  
đ  chính xác cao, t ng tính l p l n. Ngoài vi c ch  t o ra máy ti n ch ng trìnhộ ằ ắ ẫ ệ ế ạ ệ ươ  
s  CNC còn đòi h i ng i th  có tay ngh . B i vì không có tay ngh  thì làm saoố ỏ ườ ợ ề ở ề  
ch  t o ra đ c và đi u khi n nh ng chi ti t máy có đ  chính xác cao nh  máyế ạ ượ ề ể ữ ế ộ ư  
CNC.
 Tuy nhiên mu n tr  thành ng i th  c t g t kim lo i gi i thì m i h c sinh ph iố ở ườ ợ ắ ọ ạ ỏ ỗ ọ ả  
trau d i k  năng ngh  nghi p, ki n th c, chuyên mồ ỹ ề ệ ế ứ ôn  nghi p v  cũng nh  đ oệ ụ ư ạ  
đ c l iứ ố  s ng.... đ  tr  thành ng i có ích cho gia đình và xã h i.ố ể ở ườ ộ
1. 2. khái ni m ngh  c t g t kim lo i.ệ ề ắ ọ ạ
 C t g t kim lo i là m t ph ng pháp gia công c  khí nh m lo i b  đi m t l pắ ọ ạ ộ ươ ơ ằ ạ ỏ ộ ớ  
l ng d  gia công đ  t o thành hình ượ ư ể ạ dáng, kích th c chi ti t theo yêu c u. b ngướ ế ầ ằ  
các lo i d ng c  c t g t và đ c th c hi n trên các máy công c .ạ ụ ụ ắ ọ ượ ự ệ ụ
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2. công ngh  ti nệ ệ  

                                        Máy ti n v n năngệ ạ

M c tiêu:ụ

 Nêu khái ni m v  công ngh  ti n.ệ ề ệ ệ
 Phân tích nguyên lý và đ c đi m gia công c a công ngh  ti n.ặ ể ủ ệ ệ
2.1. Khái ni m: ệ
 Ti n là ph ng pháp gia công cho dao c t g t t ng đ i v i v t gia công đ cệ ươ ắ ọ ươ ố ớ ậ ượ  
gá l p trên máy ti n, đ  làm thay đ i hình dáng kích th c c a phôi, khi n cho nóắ ệ ể ổ ướ ủ ế  
tr  thành chi ti t có hình dáng, kích th c khác nhau nh  m t tr , m t côn, m t renở ế ướ ư ặ ụ ặ ặ  
theo yêu c u.ầ
2.2. Nguyên lý gia công:
   Chi ti t gia công đ c gá  trên máy, đ ng yên quay tròn quanh tâm. Còn daoế ượ ứ  
chuy n đ ng t nh ti n theo các h ng đ  c t g t. Trong tr ng h p đ c bi t cóể ộ ị ế ướ ể ắ ọ ườ ợ ặ ệ  
th  ng c l i.ể ượ ạ
2.3. Đ c đi m gia công:ặ ể
 Chi ti t đ c gia công ti n, thì các b  m t th ng là song song và đ ng tâm.ế ượ ệ ề ặ ườ ồ
 Ti n gia công đ c các chi ti t có d ng hình tr , hình côn, ren, hình c u.....Đ ngệ ượ ế ạ ụ ầ ồ  
th i có th  làm thay m t s  công vi c c a máy phay, máy bào, máy khoan và máyờ ể ộ ố ệ ủ  
doa...
 Các chi ti t gia công ti n đ m b o v  hình dáng, hình h c và đ  chính xác đ nế ệ ả ả ề ọ ộ ế  
0,02 và đ t đ  nhám b  m t là Ra = 3,2 t ng đ ng v i ạ ộ ề ặ ươ ươ ớ � 6.
 Gia công ti n cho ra r t nhi u các lo i phoi, nh  phoi x p, phoi b c, phoi dâyệ ấ ề ạ ư ế ậ  
xo n, phoi dây hình d i, phoi v n.ắ ả ụ
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 Khi gia công ti n ngoài v t li u là kim lo i ra thì ti n có th  gia công đ c m tệ ậ ệ ạ ệ ể ượ ộ  
s  v t li u phi kim lo i nh  cao su, g , nh a.....ố ậ ệ ạ ư ỗ ự
3. Công ngh  phay:ệ

Máy phay đ ng                    ứ
                          

          
Máy phay ngang

 
M c tiêu:ụ
 Nêu khái ni m v  công ngh  phay.ệ ề ệ
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 Phân tích nguyên lý và đ c đi m gia công c a công ngh  phay.ặ ể ủ ệ

3.1. Khái ni m:ệ
 Phay là ph ng pháp gia công c t g t kim lo i b ng các lo i dao phay trên máyươ ắ ọ ạ ằ ạ  
phay. Nh m c t b  đi m t l p l ng d  c a phôi đ  đ t đ c hình dáng kíchằ ắ ỏ ộ ớ ượ ư ủ ể ạ ượ  
th c ướ c a chi ti t theo yêu c uủ ế ầ .
3.2. Nguyên lý gia công:
 Chi ti t gia công đ c gá tr c ti p trên bàn máy ho c gá trên đ  gá và đ  gá l iế ượ ự ế ặ ồ ồ ạ  
đ c gá trên bàn máy. Đ ng th i bàn máy đ c t nh ti n ra ho c vào, sang ph iượ ồ ờ ượ ị ế ặ ả  
ho c sang trái và lên ho c xu ng. Còn dao phay đ ng yên quay tròn quanh tâm c aặ ặ ố ứ ủ  
tr c dao đ  c t g t. ụ ể ắ ọ
3.3. Đ c đi m gia côngặ ể :
 Phay có th  gia công m t hay nhi u b  m t chính xác trên m t s n ph m.ể ộ ề ề ặ ộ ả ẩ
 Chi ti t đ c c t b i m t ho c nhi u dao phay có m t l i c t ho c nhi u l iế ượ ắ ở ộ ặ ề ộ ưỡ ắ ặ ề ưỡ  
c t.ắ
 Đ  nhám b  m t c a phay có th  đ t t i Ra = 3,2ộ ề ặ ủ ể ạ ớ
  Phay không nh ng phay các m t ph ng các m t đ nh hình ph c t p , mà còn giaữ ặ ẳ ặ ị ứ ạ  
công bánh răng, c t ren, khoan khoét, doa, và x c. Do v y năng xu t và tính v nắ ọ ậ ấ ạ  
năng c a máy phay t ng đ i cao.ủ ươ ố
4. Công ngh  bào:ệ

                    
                                                      Máy bào
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M c tiêu:ụ
 Nêu khái ni m v  công ngh  bào.ệ ề ệ
 Phân tích nguyên lý và đ c đi m gia công c a công ngh  bào.ặ ể ủ ệ

4.1. khái ni m:ệ
 Bào là ph ng pháp gia công c t g t kim lo i b ng các lo i dao bào trên máyươ ắ ọ ạ ằ ạ  
bào. Nh m c t b  đi m t l p l ng d  c a phôi đ  đ t đ c hình dáng kích th cằ ắ ỏ ộ ớ ượ ư ủ ể ạ ượ ướ  
c a chi ti t theo yêu c u.ủ ế ầ

4.2. Nguyên lý gia công:
 Bi n chuy n đ ng quay c a mô t  thành chuy n đ ng th ng c a đ u dao bàoế ể ộ ủ ơ ể ộ ẳ ủ ầ  
thông qua c  c u culít. Đó là chuy n đ ng chính, th ng có ph ng n m ngang.ơ ấ ể ộ ườ ươ ằ
4.3. Đ c đi m gia côngặ ể :

Bào ch  y u đ  gia công các m t ph ng, ngoài ra còn có th  gia công các bủ ế ể ặ ẳ ể ề 
m t đ nh hình có đ ng sinh th ng.ặ ị ườ ẳ

Bào có  th  đ t đ  chính xác t i đa là c p 8 đ n c p 7 và  đo bóng đ t làể ạ ộ ố ấ ế ấ ạ  
Ra = 3,2� m.

Đ i v i bào, chuy n đ ng chính là chuy n đ ng th ng, t nh ti n kh  h i g mố ớ ể ộ ể ộ ẳ ị ế ứ ồ ồ  
m t hành trình có t i và m t hành trình không t i. Do v y năng xu t th p vì lý doộ ả ộ ả ậ ấ ấ  
sau.

S  d ng dao ch  có m t l i c t.ử ụ ỉ ộ ưỡ ắ
T n th i gian cho hành trình ch y không t i.ố ờ ạ ả
T c đ  c t b  h n ch  do quá trình chuy n đ ng kh  h i. Khi thay đ i chi uố ộ ắ ị ạ ế ể ộ ứ ồ ổ ề  

quay đòi h i mômen quán tính l n. ỏ ớ
5.Công ngh  x c:ệ ọ
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                                                    Máy x cọ

M c tiêu:ụ
 Nêu khái ni m v  công ngh  x cệ ề ệ ọ
 Phân tích nguyên lý và đ c đi m gia công c a công ngh  x cặ ể ủ ệ ọ

5.1. Khái ni m:ệ
 X c là ph ng pháp gia công c t g t kim lo i b ng các lo i dao x c trên máyọ ươ ắ ọ ạ ằ ạ ọ  
x c. Nh m c t b  đi m t l p l ng d  c a phôi đ  đ t đ c hình dáng kíchọ ằ ắ ỏ ộ ớ ượ ư ủ ể ạ ượ  
th c c a chi ti t theo yêu c u.ướ ủ ế ầ
5.2. Nguyên lý gia công:
 Bi n chuy n đ ng quay tròn c a đ ng c  thành chuy n đ ng t nh ti n th ngế ể ộ ủ ộ ơ ể ộ ị ế ẳ  
đ ng c a dao thông qua c  c u cu lít. Đó là chuy n đ ng chính, th ng có ph ngứ ủ ơ ấ ể ộ ườ ươ  
th ng đ ng.ẳ ứ
5.3. Đ c đi m gia côngặ ể .
 X c ch  y u đ  gia công các b  m t trong, các rãnh then trên  ng, trên bánhọ ủ ế ể ề ặ ố  
răng.v.v.

X c là tr ng h p đ c bi t c a bào có chuy n chính do dao th c hi n theoọ ườ ợ ặ ệ ủ ể ự ệ  
ph ng th ng đ ng kh  h i, m t hành trình có t i m t hành trình không t i. Doươ ẳ ứ ứ ồ ộ ả ộ ả  
v y năng xu t th p là vì:ậ ấ ấ

S  d ng dao ch  có m t l i c t.ử ụ ỉ ộ ưỡ ắ
T n th i gian cho hành trình ch y không t i.ố ờ ạ ả
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T c đ  c t b  h n ch  do quá trình chuy n đ ng kh  h i. Khi thay đ i chi uố ộ ắ ị ạ ế ể ộ ứ ồ ổ ề  
quay đòi h i mômen quán tính l n. ỏ ớ
6 .Công ngh  khoan:ệ

       

                                           
  Máy khoan c nầ

M c tiêu:ụ
 Nêu khái ni m v  công ngh  khoan.ệ ề ệ
 Phân tích nguyên lý và đ c đi m gia công c a công ngh  khoan.ặ ể ủ ệ

6.1. Khái ni m:ệ
 Khoan là  ph ng pháp gia công l  b ng mũi  khoan trên các lo i máy khoan.ươ ỗ ằ ạ  
Nh m t o ra l  trên chi ti t t  phôi đ c ho c phôi đã có l  s n theo yêu c u.ằ ạ ỗ ế ừ ặ ặ ỗ ẵ ầ
6.2. Nguyên lý gia công:
 Chuy n đ ng chính là chuy n quay tròn c a dao(D ng c  c t). Chuy n đ ngể ộ ể ủ ụ ụ ắ ể ộ  
ch y dao là chuy n đ ng d c tr c mang dao còn phôi đ c gá c  đ nh trên bànạ ể ộ ọ ụ ượ ố ị  
máy.
6.3. Đ c đi m gia công:ặ ể
 Khoan th ng là nguyên công ban đ u, có th  gia công đ c các l  có đ ngườ ầ ể ượ ỗ ườ  
kính t  0,1  80mm.ừ
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 Khoan l  cho năng xu t cao, nh ng đ  nh n th p. Ra = 12,5 và đ  chính xác đ tỗ ấ ư ộ ẵ ấ ộ ạ  
c p 12 13. Vì khoan th ng là gia công thôấ ườ
7 .Công ngh  mài:ệ

                          

Máy mài

M c tiêu:ụ
 Nêu khái ni m v  công ngh  mài.ệ ề ệ
 Phân tích nguyên lý và đ c đi m gia công c a công ngh  mài.ặ ể ủ ệ

7.1. Khái ni m:ệ
 Mài là ph ng pháp gia công kim lo i b ng đ  mài trên các lo i máy mài. Nh mươ ạ ằ ấ ạ ằ  
t o ra hình dáng, kích th c và đ  tr n nh n c a b  m t chi ti t theo yêu c uạ ướ ộ ơ ẵ ủ ề ặ ế ầ
7.2. Nguyên lý gia công:
 Chi ti t mài đ c gá trên máy, khi mài chi ti t và đá mài đ c quay ng c chi uế ượ ế ượ ượ ề  
nhau và đá mài có v n t c r t caoậ ố ấ
7.3. Đ c đi m gia công:ặ ể

Mài cú th  gia công đ c nhi u d ng b  m t khác nhau nh  m t ph ng, m tể ượ ề ạ ề ặ ư ặ ẳ ặ  
tr  trong, m t tr  ngoài, các m t côn, các b  m t đ nh h nh ....và cú hai ph ngụ ặ ụ ặ ề ặ ị ỡ ươ  
pháp là mài vô tâm và mài có tâm

Mài là nguy n c ng gia c ng th  ho c tinh, mài thô có th  đ t c p chính xácờ ụ ụ ụ ặ ể ạ ấ  
c p 9 và đ  bóng b  m t Ra = 0,2 – 1,6ấ ộ ề ặ � m. Mài tinh m ng có th  đ t c p chínhỏ ể ạ ấ  
xác 3 đ n 4 và Ra = 0,025 – 0,4ế � m.

                                         Câu h i ôn t pỏ ậ :
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1. Hãy phân bi t và nh n d ng các lo i máy c t g t kim lo i?ệ ậ ạ ạ ắ ọ ạ
2. Trình b y khái ni m và nguyên lý gia công c a t ng lo i máy c t g t kim lo i?ầ ệ ủ ừ ạ ắ ọ ạ
3. Nêu đ c đi m công ngh  c a t ng lo i máy c t g t kim lo i? So sánh s  gi ngặ ể ệ ủ ừ ạ ắ ọ ạ ự ố  
và khác nhau v  công ngh  gia công c a t ng lo i máy.ề ệ ủ ừ ạ
 

Bài 3:  V N HÀNH VÀ B O D NG MÁYẬ Ả ƯỠ
TI N V N NĂNGỆ Ạ

Mã bài: 22.3

Gi i thi u:ớ ệ

V n hành b o d ng máy ti n v n năng là m t công vi c th ng ngày c n ph iậ ả ưỡ ệ ạ ộ ệ ườ ầ ả  
làm c a m i ng i công nhân . Do đó chúng ta ph i n m đ c ki n th c và kủ ỗ ườ ả ắ ượ ế ứ ỹ 
năng v  v n hành và b o d ng đ c máy ti n đ  đáp  ng đ c yêu c u trongề ậ ả ưỡ ượ ệ ể ứ ượ ầ  
th c t  khi s  d ng máy ti n v n năng.ự ế ử ụ ệ ạ

M c tiêuụ : 
+ Trình bày đ c c u t oượ ấ ạ , công d ng ụ c a máy ti nủ ệ  và các b  ph n máyộ ậ , phụ 

tùng kèm theo máy
+ Trình bày đ c quy trình thao tác v n hành máy ti n.ượ ậ ệ
+ Nêu đ c quy trình b o d ng máy ti nượ ả ưỡ ệ
+ V n hành máy ti n đúng quy trình, quy ph m đ m b o an toàn lao đ ngậ ệ ạ ả ả ộ  

trong quá trình làm vi c.ệ
+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ  

t p.ậ

N i dung chính:ộ

Tiêu   đ /ề  
Ti u   tiêuể  
đề

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

T.Số LT TH KT*

1. C u t o máy ti nấ ạ ệ 0,75 0,25 0,5 LT+TH

2.   Các   ph   tùng   kèm   theo,   côngụ  
d ng c a các ph  tùngụ ủ ụ

0,75 0,25 0,5   LT+TH
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3. Quy trình v n hành máy ti nậ ệ
3.1. Ki m tra ngu n đi nể ồ ệ
3.2. Ki m tra bôi tr n và h  th ngể ơ ệ ố  
bôi tr n t  đ ngơ ự ộ
3.3.   V n   hành   các   chuy n   đ ngậ ể ộ  
b ng tayằ
3.4. Đi u ch nh máyề ỉ
3.5. V n hành t  đ ng các chuy nậ ự ộ ể  
đ ng ộ

3.6. Báo cáo k t qu  v n hànhế ả ậ

4
0,25
0,25

1

0,5
1

1

0,5
0
0

0

0

0,5

3,5
0,25
0,25

1

0,5
1

0,5

TH
TH

TH

TH
TH

LT+TH
4. Chăm sóc máy và các bi n phápệ  

an toàn khi s  d ng máy ti nử ụ ệ
0,5 0,5 TH

 * Ki m traể

1. C u t o c a máy ti nấ ạ ủ ệ :

M c tiêu:ụ
 Trình b y đ c c u t o các b  ph n c  b n c a máy ti n.ầ ượ ấ ạ ộ ậ ơ ả ủ ệ
 Nh n d ng và phân bi t đ c các b  ph n c  b n c a máy.ậ ạ ệ ượ ộ ậ ơ ả ủ
 Nêu công d ng, tính năng các b  ph n c a máy. ụ ộ ậ ủ
 * Máy ti n v n năng th ng có các b  ph n c  b n sau:ệ ạ ườ ộ ậ ơ ả
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+ H p tr c chính: Dùng đ  đ  tr c chính, b o đ m v  trí cho tr c chính và truy nộ ụ ể ỡ ụ ả ả ị ụ ề  
d n chuy n đ ng cho tr c chính. H p tr c chính có th  t o ra m t vài c p t cẫ ể ộ ụ ộ ụ ể ạ ộ ấ ố  
đ  cho tr c chính. Các c p t c đ  này khác nhau 2 l n so v i n s  nguyên.ộ ụ ấ ố ộ ầ ớ ố

+ Thân máy: Dùng đ  l p ráp v i các  ph n khác t o thành chi ti t c  s , b o đ mể ắ ớ ậ ạ ế ơ ở ả ả  
v  trí các đ ng d n h ng cho các b  ph n có chuy n đ ng t nh ti n trongị ườ ẫ ướ ộ ậ ể ộ ị ế  
máy.

+ H p ch y dao: Dùng đ  thay đ i t c đ  ch y dao phù h p v i các yêu c u làmộ ạ ể ổ ố ộ ạ ợ ớ ầ  
vi c khác nhau. Trên máy ti n th ng có m t ho c m t s  h p dao, tu  theoệ ệ ườ ộ ặ ộ ố ộ ỳ  
công vi c trên máy.ệ

+ Bàn xe dao: Dùng đ  di chuy n dao theo các ph ng chính xác. Trên bàn xe daoể ể ươ  
có m t s  b  ph n nh : Đài gá dao, bàn xe dao, h p xe dao. Đài gá dao là bộ ố ộ ậ ư ộ ộ 
ph n tr c ti p th c hi n nhi m v  gá dao, nó có th  gá đ c 4 dao trên đài gáậ ự ế ự ệ ệ ụ ể ượ  
dao. Bàn xe dao t o ra các chuy n đ ng ch y dao theo các ph ng. V i máyạ ể ộ ạ ươ ớ  
ti n v n năng thì còn có bàn tr t d c ph  cũng th c ch t là bàn xe dao, t oệ ạ ượ ọ ụ ự ấ ạ  
chuy n đ ng ch y dao theo ph ng d c ho c xiên v i ph m vi nh .ể ộ ạ ươ ọ ặ ớ ạ ỏ

+ H p xe dao: Làm nhi m v  phân ph i chuy n đ ng ch y dao theo các ph ng,ộ ệ ụ ố ể ộ ạ ươ  
nó không có kh  năng làm thay đ i l ng ch y dao.ả ổ ượ ạ

+   đ ng: Nhi u máy ti n có trang b  đ ng, nhi m v  c a   đ ng là: L p mũi tâmỤ ộ ề ệ ị ộ ệ ụ ủ ụ ộ ắ  
đ  ch ng tâm cho chi ti t khi c n đ  c ng v ng cao ho c gá mũi khoan, mũiể ố ế ầ ộ ứ ữ ặ  
khoét, mũi doa, b  ph n ta rô hay bàn ren ho c đ u cán ren.ộ ậ ặ ầ

+ B  máy: Có th  đ c ch  t o r i ho c li n, dùng đ  đ  toàn b  tr ng l ngệ ể ượ ế ạ ờ ặ ề ẻ ỡ ộ ọ ượ  
c a máy ho c ch a m t s  b  ph n khác c a máyủ ặ ứ ộ ố ộ ậ ủ
+ Ngoài các b  ph n c  b n c a máy đ c k  tên   trên ra, thì trên máy ti n cònộ ậ ơ ả ủ ượ ể ở ệ  
có m t s  b  ph n khác n a nh : b  ph n đi n, b  bánh răng đ u ng a, b  ph nộ ố ộ ậ ữ ư ộ ậ ệ ộ ầ ự ộ ậ  
b m n c, tr c vít me, tr c tr n, tr c kh i đ ng, các tay g t, du xích...ơ ướ ụ ụ ơ ụ ở ộ ạ
2. Các ph  tùng kèm theo, công d ng c a các ph  tùng.ụ ụ ủ ụ
M c tiêu:ụ
 Nh n bi t đ c các ph  tùng k m theo c a máy ti n.ậ ế ượ ụ ề ủ ệ
 Bi t cách b o qu n, b o d ng và s  d ng đúng quy chu n.ế ả ả ả ưỡ ử ụ ẩ
2.1. Các lo i mâm c p:ạ ặ
 Mâm c p, ch u c p là lo i đ  gá dùng đ  đ nh v  và  gá k p phôi trong quá trìnhặ ấ ặ ạ ồ ể ị ị ẹ  

gia công trên máy ti n. Mâm c p g m các lo i nh  sau: Mâm c p hai ch u, mâmệ ặ ồ ạ ư ặ ấ  
c p ba ch u, mâm c p b n ch u, mâm c p hoa.....ặ ấ ặ ố ấ ạ

2.1.1. Mâm c p hai ch u:ặ ấ
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  Mâm c p hai ch u th ng có d ng kh i V ho c d ng đ nh hình, có th  chuy nặ ấ ườ ạ ố ặ ạ ị ể ể  
đ ng ra vào theo h ng kính, 2 ch u này có liên h  ch t ch  v i nhau nên đ mộ ướ ấ ệ ặ ẽ ớ ả  
b o cho mâm c p có kh  năng t  đ nh tâm đ c. Mâm c p 2 ch u ch  gá đ tả ặ ả ự ị ượ ặ ấ ỉ ặ  
đ c chi ti t có d ng tr  tròn. Lo i mâm c p này r t ít đ c dùng trong th c t .ượ ế ạ ụ ạ ặ ấ ượ ự ế

2.1.2.Mâm c p 3 ch u:ặ ấ

                      

Trên mâm c p này có 3 ch u d ng b c thang, ba ch u này đ c chuy n đ ng ra,ặ ấ ạ ậ ấ ượ ể ộ  
vào theo h ng kính v i 3 ph ng l ch nhau 120°. Chuy n đ ng c a 3 ch u đ cướ ớ ươ ệ ể ộ ủ ấ ượ  
th c hi n nh  m t đĩa Ácimét, n u l p các ch u theo th  t  thì mâm c p này tự ệ ờ ộ ế ắ ấ ứ ự ặ ự 
đ nh tâm cho chi ti t gia công đ c, các ch u c p dùng   đây có th  là ch u ph i,ị ế ượ ấ ặ ở ể ấ ả  
ch u trái, ch u c ng ho c ch u m m.ấ ấ ứ ặ ấ ề
 Ch u trái dùng đ  đ nh v  chi ti t theo m t tr  và m t đ u c a nó. Nó dùng đấ ể ị ị ế ặ ụ ặ ầ ủ ể 
k p các chi ti t có đ ng kính l n t  s  chi u dài / đ ng kính nh (chi ti t d ngẹ ế ườ ớ ỷ ố ề ườ ỏ ế ạ  
đĩa)
 Ch u ph i dùng đ  các chi ti t theo m t tr  ngoài chi ti t d ng tròn xoay. Nóấ ả ể ế ặ ụ ế ạ  
dùng đ  k p các chi ti t có đ ng kính không l n. T  s  chi u dài / đ ng kínhể ẹ ế ườ ớ ỷ ố ề ườ  

25



l n (chi ti t d ng thanh). Ch u ph i còn d c dùng đ  gá k p chi ti t theo m t trớ ế ạ ấ ả ượ ể ẹ ế ặ ụ 
trong (chi ti t d ng  ng)ế ạ ố
 Ch u c ng là lo i ch u đ c tôi c ng, không s a đ c b ng cách ti nấ ứ ạ ấ ượ ứ ử ượ ằ ệ
 Ch u m m là ch u ch a đ c tôi c ng, ng i ta có th  s a l i nó đ c. Nhấ ề ấ ư ượ ứ ườ ể ử ạ ượ ờ 
v y đ m b o đ  đ ng tâm cao. Ch u m m d  b  bi n d ng, nhanh mòm, nó ítậ ả ả ộ ồ ấ ề ễ ị ế ạ  
đ c dùng trong   gia công thô mà ch  dùng đ  gá k p các chi ti t có b  m t đãượ ỉ ể ẹ ế ề ặ  
đ c qua gia công ít nh t m t l n.ượ ấ ộ ầ
 Mâm c p 3 ch u là lo i mâm c p đ c dùng ph  bi n nh t trong th c t .ặ ấ ạ ặ ượ ổ ế ấ ự ế
2.1.3 Mâm c p 4 ch u :ặ ấ

                                        
 
    Trên mâm c p gá   l p 4 ch u d ng b c thang, các ch u này di chuy n theoặ ắ ấ ạ ậ ấ ể  

h ng kính và l ch nhau 90°. Các ch u này di chuy n đ c l p v i nhau nênướ ệ ấ ể ộ ậ ớ  
không t  đ nh tâm đ c, nh  đó có th  ga l p đ c các chi ti t có d ng ph cự ị ượ ờ ể ắ ượ ế ạ ứ  
t p và các chi ti t đ  ti n l ch tâm.ạ ế ể ệ ệ

   Trên mâm c p này có các rãnh h ng kính d ng rãnh ch  T. Ng i ta có thặ ướ ạ ữ ườ ể 
dùng các rãnh này đ  l p bu lông c  đ nh các b  ph n gá đ t chi ti t khác nhể ắ ố ị ộ ậ ặ ế ư 
ke gá. Nh  v y mà có th  gá đ c nhi u chi ti t d ng ph c t p.ờ ậ ể ượ ề ế ạ ứ ạ

2.1.4 Mâm c p hoa:ặ
 Mâm c p này là mâm ph ng có di n tích l n. Trên mâm ph ng có các rãnh h ngặ ẳ ệ ớ ẳ ướ  

kính và các rãnh là vòng tròn đ ng tâm. Các rãnh này có d ng ch  T. Ng i taồ ạ ữ ườ  
l p các bu lông nên các rãnh này đ  b  trí các c  c u đ nh v  và k p ch t chiắ ể ố ơ ấ ị ị ẹ ặ  
ti t.ế

 Mâm c p hoa thích h p đ  gá đ t các chi ti t ph c t p ho c các chi ti t l n.ặ ợ ể ặ ế ứ ạ ặ ế ớ
 Mâm c p hoa đ c dùng trên các máy ti n c t, máy ti n đ ng.ặ ượ ệ ụ ệ ứ
2.2. Mũi tâm:
 Mũi tâm dùng đ  gá chi ti t ki u ch ng tâm ho c mâm c p, ch ng tâm tu  t ngể ế ể ố ặ ặ ố ỳ ừ  

tr ng h p c  th  mà ng i ta dùng lo i mũi tâm khác nhau.ườ ợ ụ ể ườ ạ
2.2.1. Mũi tâm c  đ nhố ị :
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 Lo i mũi tâm này có thân mũi tâm và đ u mũi tâm là li n 1 kh i. Vì v y mà đ uạ ầ ề ố ậ ầ  
mũi  tâm c  đ nh so v i thân mũi  tâm. Trong quá   trình gia công đ u mũi tâmố ị ớ ầ  
không quay cùng v i chi ti t gia công. Mũi tâm này có  u đi m là đ n gi n, đớ ế ư ể ơ ả ộ 
chính xác v  đ  đ nh tâm cao nh ng có nh c đi m là d  b  mòn và gây mòmề ộ ị ư ượ ể ễ ị  
cho l   tâm(v i mũi tâm l p   nòng   đ ng)ỗ ớ ắ ở ụ ộ

 Mu n h n ch  mòn, ng i ta g n h p kim c ng cho mũi tâm, bôi m  vào l  tâm,ố ạ ế ườ ắ ợ ứ ỡ ỗ  
h n ch  t c đ  quay c a chi ti t gia công d i 500 vòng / phút.ạ ế ố ộ ủ ế ướ

2.2.2. Mũi tâm quay:

      

           

 Đ i v i mũi tâm quay thì tâm quay đ c quay so v i thân mũi tâm nh    đó các ố ớ ượ ớ ờ ở ổ 
lăn(đ u mũi tâm đ c quay cùng chi ti t gia công). lo i mũi tâm này ít b  mònầ ượ ế ạ ị  
nh ng đ  chính xác v  đ  đ nh tâm kém so v i mũi tâm c  đ nh. Dùng mũi tâmư ộ ề ộ ị ớ ố ị  
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này   phía   đ ng thì cho phép chi ti t gia công có th  quay v i t c đ  cao vàở ụ ộ ế ể ớ ố ộ  
không ph i bôi m  cho l  tâm.ả ỡ ỗ

2.2.3. Mũi tâm ng cượ : 

                                               
 B  m t làm vi c c a mũi tâm ng c là l  côn, lo i mũi tâm ng c này đ c gáề ặ ệ ủ ượ ỗ ạ ượ ượ  

theo b  m t ngoài c a chi ti t gia công(m t vát mép c a chi ti t gia công tì vàoề ặ ủ ế ặ ủ ế  
l  côn c a mũi tâm ng c)ỗ ủ ượ

 lo i mũi tâm ng c này ít đ c dùng trong th c tạ ượ ượ ự ế
2.2.4. Mũi tâm có khía nhám:  

                                           

  Lo i mũi tâm này có kích th c l n. Trên m t c a mũi tâm có x  các rãnh d cạ ướ ớ ặ ủ ẻ ọ  
theo đ ng sinh. Mũi tâm này gá trên m t l  c a chi ti t d ng  ng d  có khườ ặ ỗ ủ ế ạ ố ễ ả 
năng truy n mô men quay nh  v y mà không ph i dùng t c.ề ờ ậ ả ố

2.3. B u c p:ầ ặ
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 B u c p là m t trong nh ng lo i đ  gá mà không th  thi u đ c trong quá trinhầ ặ ộ ữ ạ ồ ể ế ượ  
gia công ti n. B u c p đ c gá trên nòng   sau(  đ ng) dùng đ  gá k p cácệ ầ ặ ượ ụ ụ ộ ể ẹ  
lo i mũi khoan, mũi khoét, mũi doa...đ  gia công trên máy ti n.ạ ể ệ

2.4. T c k pố ẹ :

               

 T c k p là m t đ  gá trang b  dùng đ  truy n mô men quay cho chi ti t gia côngố ẹ ộ ồ ị ể ề ế  
khi gá trên hai mũi tâm.

Đ  đ m b o an toàn trong quá trình gia công , ng i ta dùng mâm g t t c l p v iể ả ả ườ ạ ố ắ ớ  
tr c chính c a máy và đ c quay theo cùng chi ti t, t c đ c l p c  đ nh vàoụ ủ ượ ế ố ượ ắ ố ị  
chi ti t gia công thông qua vít k p. ngón g t c a t c đ c l p vào rãnh c a mâmế ẹ ạ ủ ố ượ ắ ủ  
g t t c truy n l c cho chi ti t gia côngạ ố ề ự ế

 T c g m có các lo i nh  sau:ố ồ ạ ư
+ T c đuôi th ng: Dùng đ  gá l p khi gia công tr n.ố ẳ ể ắ ơ
+ T c đuôi cong: Dùng đ  móc vào ch u ho c rãnh c a mâm c p khi ti n ren  c.ố ể ấ ặ ủ ặ ệ ố
+ T c đuôi tr c:  Dùng đ  l p vào ngón đ y t c, ti n l i khi gia công ren  cố ạ ể ắ ẩ ố ệ ợ ố
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+ T c vòng: Nh  có 2 n a nên th ng dùng đ  v t gia công có đ ng kính l n.ố ờ ử ườ ể ậ ườ ớ
T c v n năng: Dùng đ  gá l p v t gia công đã qua gia công tinh m t ngoài.ố ạ ể ắ ậ ặ
* chú ý:
 Đ  tránh cho b  m t c a chi ti t kh i b  l i lõm ho c b  xây xát. Tr c khi xi tể ề ặ ủ ế ỏ ị ồ ặ ị ướ ế  

vít ph i lót miengs căn vào v  trí vít xi t.ả ị ế
 Không đ  ngón đ y t c t  vào vít t c, vì nó làm cong vít t c.ể ẩ ố ỳ ố ố
 Khi ti n ren v i t c đ  cao nên dùng t c đuôi cong ho c đuôi tr c.ệ ớ ố ộ ố ặ ạ

2.5. Giá đ :ỡ

 
Giá đ  c  đ nhỡ ố ị      Giá đ  di đ ngỡ ộ

 Giá đ  dùng đ  đ  các chi ti t nh m tăng đ  c ng v ng cho chi ti t gia công cóỡ ể ỡ ế ằ ộ ứ ữ ế  
d ng tr  dài. Nó có m t s  d ng khác nhau tu  theo c u t o và yêu c u làmạ ụ ộ ố ạ ỳ ấ ạ ầ  
vi c c  th .ệ ụ ể

 Theo d ng b  m t ti p xúc v i chi ti t gia công ta có d ng giá đ  ch t t  và giáạ ề ặ ế ớ ế ạ ỡ ố ỳ  
đ  dùng con lăn.ỡ

+ Giá đ  có ch t t  có c u t o đ n gi n. Đ  c ng v ng cao nh ng ch t t  d  bỡ ố ỳ ấ ạ ơ ả ộ ứ ữ ư ố ỳ ễ ị 
mòn và gây mòn cho b  m t gia công.ề ặ

+ Giá đ  dùng con lăn có c u t o ph c t p h n, đ  c ng v ng th p h n giá đỡ ấ ạ ứ ạ ơ ộ ứ ữ ấ ơ ỡ 
dùng ch t t , tuy nhiên lo i gí đ  này ít mòn và ít gây mòn cho b  m t gia công.ố ỳ ạ ỡ ề ặ

 Theo s  di đ ng c a giá đ , ta có giá đ  di đ ng và giá đ  c  đ nh.ự ộ ủ ỡ ỡ ộ ỡ ố ị
+ Lo i giá đ  c  đ nh đ c b t ch t v i băng máy. Nó dùng đ  đ  chi tieetsgiaạ ỡ ố ị ượ ắ ặ ớ ể ỡ  

công khi khoan tâm ho c đ  chi ti t khi ti n nh ng tr c dài có nhi u b c trongặ ỡ ế ệ ữ ụ ề ậ  
quá trình gia công(Nó còn dùng khi ti n nh ng chi ti t có yêu c u v  đ  đ ngệ ữ ế ầ ề ộ ồ  
tâm cao)

+ Lo i giá đ  di đ ng là lo i giá đ  di chuy n theo dao trong quá trình gia công vàạ ỡ ộ ạ ỡ ể  
còn đ c g i là giá đ  theo. Lo i giá đ  này đ c b t ch t v i bàn xe dao trongượ ọ ỡ ạ ỡ ượ ắ ặ ớ  
quá trình gia công. Nó luôn   g n v  trí c t g t nên đ  võng c a chi ti t nh .ở ầ ị ắ ọ ộ ủ ế ỏ  
Lo i giá đõ này dùng khi gia công các chi ti t d ng tr c tr n và b  m t có ren.ạ ế ạ ụ ơ ề ặ
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+ Giá đ  di đ ng di đ ng có th  di đ ng tr c dao ho c sau dao, khi di đ ng tr cỡ ộ ộ ể ộ ướ ặ ộ ướ  
dao thì b  ph n t  trên chi ti t gia công cũng s  mòn nhanh mòn vì ma sát v iộ ậ ỳ ế ẽ ớ  
m t ch a gia công. Tuy v y, giá đ  không gây  nh h ng đ n m t ch a giaặ ư ậ ỡ ả ưở ế ặ ư  
công, khi di chuy n sau dao thì b  ph n t  ch  c  sát v i m t đã gia công nênể ộ ậ ỳ ỉ ọ ớ ặ  
mòn ch m, do đó giá đ  s   nh h ng đ nm t đã gia công do c  sát v i nó. ậ ỡ ẽ ả ưở ế ặ ọ ớ

2.6. Tr c gá:ụ
Tr c gá có 2 lo i: Tr c gá tr  và tr c gá côn.ụ ạ ụ ụ ụ
 Tr c gá tr  g m có tr c gá tr  ng n và tr c gá tr  dài, tu  theo b  m t ti t xúcụ ụ ồ ụ ụ ắ ụ ụ ỳ ề ặ ế  

gi a tr c gá v i chi ti t gia công mà s  d ng cho phù h p đ  đ m b o đ nh vữ ụ ớ ế ử ụ ợ ể ả ả ị ị 
chi ti t.ế

+ Tr c gá tr  dài thì m t ti p xúc gi a tr c gá v i b  m t l  chi tieetsgia công làụ ụ ặ ế ữ ụ ớ ề ặ ỗ  
lo i m t tr  dài. Ngoài ra nó còn ti p xúc gi a m t b c c a nó v i m t đ u c aạ ặ ụ ế ữ ặ ậ ủ ớ ặ ầ ủ  
chi ti t gia công.   đây m t đ u có tác d ng ph  còn m t tr  có tác d ng chínhế Ở ặ ầ ụ ụ ặ ụ ụ  
trong vi c đ nh v  chi ti t gia công.ệ ị ị ế

+   tr c gá d ng tr  ng n, m t ti p xúc gi a tr c gá và b  m t l  c a chi ti t giaỞ ụ ạ ụ ắ ặ ế ữ ụ ề ặ ỗ ủ ế  
công có hình d ng m t tr  ng n. Trong tr ng h p này, m t đ u là m t đ nh vạ ặ ụ ắ ườ ợ ặ ầ ặ ị ị 
chính còn m t đ u là m t đ nh v  ph .ặ ầ ặ ị ị ụ

+ Chi ti t đ c k p ch t v  phía b c c a tr c gá nh  h  th ng đai  c và vòngế ượ ẹ ặ ề ậ ủ ụ ờ ệ ố ố  
đi m.ệ

+ Tr c gá đ c l p vào tr c chính thông qua b  m t côn và h  th ng tr c rút. V iụ ượ ắ ụ ề ặ ệ ố ụ ớ  
tr c gá không có b  m t côn thì đ c ch ng tâm 2 đ u và dùng t c đ  truy nụ ề ặ ượ ố ầ ố ể ề  
mô men xo n.ắ

+ Khi dùng tr c gá tr  thì có sai s  gá đ t do có đ  h  gi a tr c gá v i b  m t lụ ụ ố ặ ộ ở ữ ụ ớ ề ặ ỗ 
c a chi ti t gia công. Mu n kh c ph c sai s  này ta s  d ng tr c gá có đ  cônủ ế ố ắ ụ ố ử ụ ụ ộ  
nh  vào kho ng 1/200 ho c 1/500.ỏ ả ặ
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 Tr c gá côn là lo i tr c gá có hình d ng gi ng nh  tr c gá tr  nó ch  khác   chụ ạ ụ ạ ố ư ụ ụ ỉ ở ỗ 
b  m t đ nh v  v i chi ti t gia công là m t côn.ề ặ ị ị ớ ế ặ

+ Tr c gá côn có b  m t làm vi c( m t ti p xúc v i chi ti t gia công) là m t côn.ụ ề ặ ệ ặ ế ớ ế ặ
+ Tr c gá côn đ c gá trên maystieenj t ng  t  tr c gá tr , khi dùng tr c gá cônụ ượ ươ ự ụ ụ ụ  

thì có sai s  v  gá đ t, do không có khe h  gi a l  côn c a chi ti t gia công vàố ề ặ ở ữ ỗ ủ ế  
m t côn c a tr c gá.ặ ủ ụ

.

             

3. Quy trình v n hành máy ti nậ ệ
M c tiêu:ụ
 Ki m traể  đ c máy ti n tr c khi vào v n hành.ượ ệ ướ ậ
 N m đ c quy trình v n hành máy ti n.ắ ượ ậ ệ
 V n hành đ c máy ti n   tr ng thái tĩnh và tr ng thái đ ng đ t yêu c u đ  ra.ậ ượ ệ ở ạ ạ ộ ạ ầ ề
3.1. Ki m tra ngu n đi nể ồ ệ :
 Đ  đ m b o k t qu  t t trong quá trình thao tác máy và quá  trình s  d ng máyể ả ả ế ả ố ử ụ  

sau này. Đ ng th i đ  tránh x y ra t i n n lao đ ng cũng nh  h  h ng máyồ ờ ể ẩ ạ ạ ộ ư ư ỏ  
móc, thì ta ph i ki m tra ngu n đi n vào máy xem có an toàn không.ả ể ồ ệ

 Tr c h t ta ph i đóng c u dao t ng, sau đó b t công t c   máy, r i m i kéo c nướ ế ả ầ ổ ậ ắ ở ồ ớ ầ  
kh i đ ng cho máy ch y, khi máy đã ho t đ ng thì ta ki m tra nh  sau.ở ộ ạ ạ ộ ể ư

+ Dùng bút th  đi n cho ti p xúc vào máy xem đi n có b  dò, d  ra bên ngoài không.ử ệ ế ệ ị ỉ
+ Ki m tra đ ng c  và  các b  ph n đi n c a máy có  ho t đ ng bình th ngể ộ ơ ộ ậ ệ ủ ạ ộ ườ  

không, có ti ng kêu l  không, có mùi cháy, mùi khét ho c khói b c ra t  máyế ạ ặ ố ừ  
không

 Trong quá ki m tra. N u không có các hi n t ng nào nh    trên x y ra thì cóể ế ệ ượ ư ở ẩ  
th  coi nh  là ngu n đi n an toàn, ta ti p t c s  d ng máy. Còn trong quá tìnhể ư ồ ệ ế ụ ử ụ  
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ki m tra, n u có m t trong nh ng hi n t ng đó x y ra thì ph i d ng ngay ho tể ế ộ ữ ệ ượ ẩ ả ừ ạ  
đ ng c a máy đ  ki m tra, s a ch a, r i m i đ c th c hi n ti p. ộ ủ ể ể ử ữ ồ ớ ượ ự ệ ế

3.2. Ki m tra bôi tr n và h  th ng bôi tr n t  đ ngể ơ ệ ố ơ ự ộ
 Đ  nâng cao tu i th  cho máy. Đ ng th i trong qúa trình thao tác máy đ c thu nể ổ ọ ồ ờ ượ ậ  

l i nh  nhàng thì tr c khi cho máy làm vi c ta ph i ki m tra các b  m t  c nợ ẹ ướ ệ ả ể ề ặ ầ  
bôi tr n và h  th ng bôi tr n t  đ ng.ơ ệ ố ơ ự ộ

+ Tr c khi cho máy ho t đ ng và sau khi không ho t đ ng thì ta ph i ki m traướ ạ ộ ạ ộ ả ể  
các b  m t làm vi c c a máy, xem còn d u, m  bôi tr n không, n u khô ho cề ặ ệ ủ ầ ỡ ơ ế ặ  
h t  ta ph i ti p t c bôi   tr n b ng cách dùng v t d u bôi ho c b m m  vàoế ả ế ụ ơ ằ ị ầ ặ ơ ỡ  
nh ng b  m t làm vi c. Đ ng th i tr c khi bôi tr n ph i v  sinh s ch s  bữ ề ặ ệ ồ ờ ướ ơ ả ệ ạ ẽ ề 
m t c n bôi tr n, nh  trên băng máy, b  ph n làm vi c trên các bàn xe dao nhặ ầ ơ ư ộ ậ ệ ư 
vít me ngang, đ ng d n tr t ngang, ren vít và đai  c   dao, vít bàn tr t d cườ ẫ ượ ố ổ ượ ọ  
ph , các b  ph n c a   đ ng nh  nòng   đ ng, vít và  c c a nòng   đ ng và ụ ộ ậ ủ ụ ộ ư ụ ộ ố ủ ụ ộ ổ 
tr c vít me,   tr c tr n....ụ ổ ụ ơ

+ Ki m tra h  th ng bôi tr n t  đ ngể ệ ố ơ ự ộ : Đ  bi t đ c h  th ng bôi tr n t  đ ng cóể ế ượ ệ ố ơ ự ộ  
ho t đ ng hay không, ta làm nh  sau, cho máy ch y r i quan sát m t báo d u ạ ộ ư ạ ồ ắ ầ ở 
h p tr c chính, th y có d u đ c phun vào m t báo là ch ng t  h  th ng bôiộ ụ ấ ầ ượ ắ ứ ỏ ệ ố  
tr n t  đ ng đã ho t đ ng. Còn máy ho t đ ng, mà không th y d u đ c phunơ ự ộ ạ ộ ạ ộ ấ ầ ượ  
vào m t báo d u thì có 2 tr ng h p x y ra. M t là h t d u, hai là h  th ngắ ầ ườ ợ ẩ ộ ế ầ ệ ố  
b m d u b  h ng. Do v y ta c n ki m tra và s a ch a.ơ ầ ị ỏ ậ ầ ể ử ữ

3.3. V n hành các chuy n đ ng b ng tayậ ể ộ ằ :
 Đ  thao tác đ c máy ti n  m t cách thu n th c , tr c h t ta ph i bi t v n hànhể ượ ệ ộ ầ ụ ướ ế ả ế ậ  

thành th o các chuy n đ ng b ng tay:ạ ể ộ ằ
+ Chuy n đ ng d c b ng tay: Là chuy n đ ng c a bàn dao d c. Dùng tay quay vôể ộ ọ ằ ể ộ ủ ọ  

lăng   h p xe dao, nh  tác đ ng c a con ng i truy n qua c  c u bánh răng, t iở ộ ờ ộ ủ ườ ề ơ ấ ớ  
bánh răng tr  ăn kh p v i thanh răng l p   băng máy, làm cho bàn dao ti n d c.ụ ớ ớ ắ ở ế ọ

 Mu n cho bàn dao d ch chuy n t    đ ng ra   đ ng ta quay vô lăng thu n chi uố ị ể ừ ụ ứ ụ ộ ậ ề  
kim đ ng. Ng c l i, mu n cho bàn dao d ch chuy n t    đ ng vào   đ ng taồ ượ ạ ố ị ể ừ ụ ộ ụ ứ  
quay vô lăng xe dao d c ng c chi u kim đ ng hô.ọ ượ ề ồ

+ Chuy n đ ng ngang b ng tay: Là chuy n đ ng c a bàn dao ngang, dùng tay quayể ộ ằ ể ộ ủ  
vô lăng xe dao ngang thu n chi u kim đ ng h  bàn dao s  ti n t  ngoài vàoậ ề ồ ồ ẽ ế ừ  
trong. Ng c l i, mu n bàn dao chuy n đ ng t  trong tâm ra ngoài thì quay vôượ ạ ố ể ộ ừ  
lăng ng c chi u kim đ ng h .ượ ề ồ ồ  

3.4. Đi u ch nh máyề ỉ :
Trên t t c  các máy ti n v n năng, khi gia công b t k  chi ti t nào trên máy, taấ ả ệ ạ ấ ỳ ế  

cũng ph i đi u ch nh máy sao cho phù h p v i v t li u gia công và v t li u làmả ề ỉ ợ ớ ậ ệ ậ ệ  
dao:

+ Đi u ch nh t c đ  c a tr c chính: Đ  đi u ch nh t c đ  c a tr c chính cho phùề ỉ ố ộ ủ ụ ể ề ỉ ố ộ ủ ụ  
h p, ta d a vào các tay g t và b ng ch  d n l p trên h p tr c chính, khi g t cácợ ự ạ ả ỉ ẫ ắ ộ ụ ạ  
tay g t sao cho đúng v  trí trên b ng ch  d n. Đ ng th i khi g t có th  ph i dùngạ ị ả ỉ ẫ ồ ờ ạ ể ả  
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tay quay mâm c p đ  các bánh răng trong h p t c đ  vào ăn kh p nh  nhàng vàặ ể ộ ố ộ ớ ẹ  
đúng v  trí.ị

+ Đi u ch nh b c ti n c a bàn xe dao: B t k  máy nào cũng có b  ph n thay đ iề ỉ ướ ế ủ ấ ỳ ộ ậ ổ  
b c ti n, d a vào yêu c u gia công mà đi u ch nh b c ti n phù h p. Thay đ iướ ế ự ầ ề ỉ ướ ế ợ ổ  
b c ti n là thay đ i t c đ  quay c a tr c tr n và tr c vít me, nghĩa là thay đ iướ ế ổ ố ộ ủ ụ ơ ụ ổ  
l ng d ch chuy n c a dao sau m t vòng quay c a tr c tr n ho c tr c vít me.ượ ị ể ủ ộ ủ ụ ơ ặ ụ  
N u tr c tr n ho c tr c vít me quay càng ch m thì l ng ti n dao càng nh  vàế ụ ơ ặ ụ ậ ượ ế ỏ  
ng c l i. Mu n làm đ c nh  v y, ta d a vào b ng ch  d n và các tay g t ượ ạ ố ượ ư ậ ự ả ỉ ẫ ạ ở 
h p b c ti n. Đ ng th i quá trình g t, c n ph i g t nh  nhàng, tránh gây vaộ ướ ế ồ ờ ạ ầ ả ạ ẹ  
đ p gi a các bánh răng, mu n v y ph i k t h p dùng tay quay mâm c p.ậ ữ ố ậ ả ế ợ ặ

+ Đi u ch nh c  c u ti n ren: Đ  ti n đ c ren theo đúng yêu c u c a chi ti t giaề ỉ ơ ấ ệ ể ệ ượ ầ ủ ế  
công, thì ta cũng ph i d a vào b ng ch  d n và các tay g t   h p b c ti n, g tả ự ả ỉ ẫ ạ ở ộ ướ ế ạ  
các tay g t v  đúng v  trí yêu c u. Đ ng th i đi u ch nh (nút kéo ra ho c đ yạ ề ị ầ ồ ờ ề ỉ ặ ẩ  
vào) đ  ly h p ăn kh p v i vít me và làm cho vít me quay. Mu n th c hi n ti nể ợ ớ ớ ố ự ệ ệ  
ren, d p đai  c 2 n a xu ng ăn kh p v i vít me, lúc này bàn dao t nh ti n d cậ ố ử ố ớ ớ ị ế ọ  
theo băng máy t o nên b c ti n đúng theo yêu c u c n gia công.ạ ướ ế ầ ầ

3.5. V n hành t  đ ng các chuy n đ ngậ ự ộ ể ộ :
Đ  v n hành t  đ ng các chuy n đ ng trên máy ti n thì tr c h t ta ph i đi uể ậ ự ộ ể ộ ệ ướ ế ả ề  

ch nh cho máy ch y(tr c chính quay) r i đ n tr c tr n quay.ỉ ạ ụ ồ ế ụ ơ
+ Sau khi tr c tr n quay mu n cho bàn dao ch y t  đ ng d c, ta ch  vi c g t tayụ ơ ố ạ ự ộ ọ ỉ ệ ạ  

g t ch y t  đ ng d c   h p xe dao( Tu  theo c u t o c a t ng máy mà tay g tạ ạ ự ộ ọ ở ộ ỳ ấ ạ ủ ừ ạ  
t  đ ng d c có th  đ c g t sang trái ho c sang ph i) nh  s  ăn kh p c a cácự ộ ọ ể ượ ạ ặ ả ờ ự ớ ủ  
bánh răng chuy n đ ng đ c truy n t  tr c tr n đ n bánh răng tr  ăn kh p v iể ộ ượ ề ừ ụ ơ ế ụ ớ ớ  
thanh răng làm cho bàn xe dao ti n t  đ ng d c theo băng máy. ế ự ộ ọ

+ Khi c n ti n t  đ ng ngang, ta ng t t  đ ng d c và g t tay g t t  đ ng ngang,ầ ế ự ộ ắ ự ộ ọ ạ ạ ự ộ  
chuy n đ ng truy n t  tr c tr n lên s  truy n qua các bánh răng và làm cho bànể ộ ề ừ ụ ơ ẽ ề  
dao ngang ti n t  đ ng ngang (H ng chuy n đ ng vuông góc v i băng máy)ế ự ộ ướ ể ộ ớ

* Chú ý: Khi đã g t các tay g t t  đ ng ngang ho c d c, thì s  không quay chuy nạ ạ ự ộ ặ ọ ẽ ể  
đ ng b ng tay c a chuy n đ ng ngang và d c đ c.ộ ằ ủ ể ộ ọ ượ

Mu n thay đ i chi u t nh ti n c a bàn dao d c ho c ngang, ta đi u ch nh tay g tố ổ ề ị ế ủ ọ ặ ề ỉ ạ  
c a c  c u đ o chi u theo h ng c a mũi tên ho c ch  d n trên máy.ủ ơ ấ ả ề ướ ủ ặ ỉ ẫ

3.6. Báo cáo k t qu  v n hành máyế ả ậ :
Sau khi đã h ng d n ng i h c bi t đ c c u t o,tính năng và cách s  d ng máyướ ẫ ườ ọ ế ượ ấ ạ ử ụ  
ti n, trong m t th i gian nh t đ nh thì ng i h ng d n ph i ki m tra ng i h c,ệ ộ ờ ấ ị ườ ướ ẫ ả ể ườ ọ  
b ng cách ng i h c ph i báo cáo k t qu  v n hành máy cho ng i d n v i n iằ ườ ọ ả ế ả ậ ườ ẫ ớ ộ  
dung nh  sau:ư
 K  tên các b  ph n c  b n và công d ng c a máy ti n.ể ộ ậ ơ ả ụ ủ ệ
 Đ t các c p t c c a tr c chính theo yêu c u đ  ra.ặ ấ ố ủ ụ ầ ề
 Đ t b c ti n c a bàn dao theo yêu câu đ  ra.ặ ướ ế ủ ề
 Thao tác máy   tr ng thái tĩnh(quay bàn dao ngang và bàn dao d c b ng tay)ở ạ ọ ằ
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 Thao tác máy   tr ng thái đ ng(đi u ch nh bàn dao d c và bàn dao ngang t nh ti nở ạ ộ ề ỉ ọ ị ế  
t  đ ng)ự ộ
+ Khi ki m tra có th  g i t ng ng i h c m t ho c theo nhóm và có th  là đàmể ể ọ ừ ườ ọ ộ ặ ể  
tho i, gi i thích, phân tích, ch  tên các b  ph n c a máy ho c thao tác v n hànhạ ả ỉ ộ ậ ủ ặ ậ  
tr c ti p trên máy.ự ế
4. Chăm sóc máy và các bi n pháp an toàn khi s  d ng máy ti nệ ử ụ ệ :
M c tiêu:ụ
 N m đ c quy trình chăm sóc và b o d ng máy ti n .ắ ượ ả ưỡ ệ
 Đ m b o an toàn lao đ ng cho ng i và thi t b  máy móc trong quá trình làmả ả ộ ườ ế ị  

vi cệ
* Chăm sóc máy: Mu n cho máy ho t đ ng có  hi u qu , đ m b o an toàn laoố ạ ộ ệ ả ẩ ả  
đ ng. Đ ng th i nâng cao tu i th  c a máy thì trong qua trình s  d ng, khai thácộ ồ ờ ổ ọ ủ ử ụ  
máy ta ph i th ng xuyên làm m t s  công vi c sau.ả ườ ộ ố ệ

+ B o d ng tháo, l p mâm c p theo đ nh k  ho c do tính ch t công vi c mà cóả ưỡ ắ ặ ị ỳ ặ ấ ệ  
th  th ng xuyên tháo,l p đ  b o d ng.ể ườ ắ ể ả ưỡ

+ B o d ng tháo, l p   đ ng theo đ nh k  ho c sau m i l n theo công vi c.ả ưỡ ắ ụ ộ ị ỳ ặ ỗ ầ ệ
+ B o d ng tháo, l p bàn xe dao theo đ nh k  ho c cũng do tính ch t công vi cả ưỡ ắ ị ỳ ặ ấ ệ  
mà ph i tháo , l p b o d ng th ng xuyên.ả ắ ả ưỡ ườ
+ B o d ng  Hi u ch nh  thay d u máy theo đ nh k  c a t ng b  ph n c a máy.ả ưỡ ệ ỉ ầ ị ỳ ủ ừ ộ ậ ủ
* Các bi n pháp an toàn khi s  d ng máy.ệ ử ụ
Nh  chúng ta đã bi t trong quá trình lao đ ng, s n xu t, v n đ  an toàn lao đ ngư ế ộ ả ấ ấ ề ộ  
bao gi  cũng đ c đ t lên hàng đ u. B i vì đ  x y ra m t an toàn, lao đ ng trongờ ượ ặ ầ ở ể ẩ ấ ộ  
quá trình s n xu t là b  thi t h i v  con ng i và thi t b  máy móc. Do v y, đ  anả ấ ị ệ ạ ề ườ ế ị ậ ể  
toàn khi s  d ng máy, chúng ta ph i tuân theo m t s  đi u sau:ử ụ ả ộ ố ề
+ Th c hi n đúng và đ y đ  nh ng đi u n i quy c a x ng, tr ng.ự ệ ầ ủ ữ ề ộ ủ ưở ườ
+ Th c hi n đúng nguyên t c an toàn lao đ ng cho ng i và thi t b  máy móc.ự ệ ắ ộ ườ ế ị
+ N m v ng tính năng, c u t o và nguyên lý ho t đ ng c a các lo i thi t b , máyắ ữ ấ ạ ạ ộ ủ ạ ế ị  
móc mà mình đi u khi n.ề ể
+ Thao tác và s  d ng thành th o các lo i thi t b , máy móc mà mình vân hành.ử ụ ạ ạ ế ị
+ Bi t t  ch c x p x p n i làm vi c m t cách khoa h c và h p lý. ế ổ ứ ắ ế ơ ệ ộ ọ ợ

                                        Câu h i ôn t pỏ ậ :
1. Hãy k  tên các b  ph n c  b n c a máy ti n.ể ộ ậ ơ ả ủ ệ
2. Nêu công d ng t ng lo i ph  tùng c a máy ti n.ụ ừ ạ ụ ủ ệ
3. Trình b y quy trình v n hành máy ti n. ầ ậ ệ
4. Nêu bi n pháp chăm sóc và an toàn khi s  d ng máy ti n.ệ ử ụ ệ

Đánh giá k t qu  k t qu  h c t pế ả ế ả ọ ậ
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TT Tiêu   chí 
đánh giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  
pháp   đánh 
giá

Đi m t i đaể ố K t   quế ả 
th c   hi nự ệ  
c a   ng iủ ườ  
h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình   b yầ  
c u   t o   c aấ ạ ủ  
máy ti nệ

V n   đáp   đ iấ ố  
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài

5

2 Li t   kê   cácệ  
ph  tùng kèmụ  
theo,   công 
d ng c a cácụ ủ  
ph  tùngụ

Đàm   tho i,ạ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i dung bàiộ

5

C ngộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Quy trình v nậ  
hành máy ti nệ

1 Ki m   traể  
ngu n đi nồ ệ

Quan sát, theo 
dõi, đ i chi uố ế  
v i th c tớ ự ế

1

2 Ki m   tra   bôiể  
tr n   và   bôiơ  
tr n t  đ ngơ ự ộ

Quan sát, theo 
dõi, đ i chi uố ế  
v i th c tớ ự ế

1

3 V n hành cácậ  
chuy n   đ ngể ộ  
b ng tayằ

Ki m   tra,ể  
quan   sát   thao 
đ ng tácộ

2

4 Đi u   ch nhề ỉ  
máy

Đ t   ch   đ ,ặ ế ộ  
h c sinh đi uọ ề  
ch nh. ỉ

1

5 V n   hành   tậ ự 
đ ng   cácộ  
chuy n đ ngể ộ

Quan   sát   h cọ  
sinh   th cự  
hi nệ

2

6 Báo   cáo   k tế  
qu  v n hànhả ậ  
c a h c sinhủ ọ

Làm   bài   tự 
lu n   đ iậ ố  
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài

1.5

7 Chăm   sóc 
máy   và   các 
bi n   pháp   anệ  

Ki m   traể  
chăm sóc máy 
đ i chi u v iố ế ớ  

1.5
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toàn   khi   sử 
d ng   máyụ  
ti nệ

trình  t  chămự  
sóc

          C ngộ 10đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

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

5

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

1.2 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

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

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

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

1

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

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

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t pậ

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

2

3 Đ m   b o   anả ả   3
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toàn   lao  đ ngộ  
và   v   sinhệ  
công nghi pệ

an toàn và vệ 
sinh   công 
nghi pệ

  3.1 Tuân   th   quyủ  
đ nh   v   anị ề  
toàn

1

3.2 Đ y   đ   b oầ ủ ả  
h   laoộ  
đ ng( qu n áoộ ầ  
b o   h ,   giày,ả ộ  
mũ) 

1

3.3 V   sinhệ  
x ng   th cưở ự  
t p   đúng   quyậ  
đ nhị

1

C ngộ 10đ

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 nế  
th c ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Thái  
độ

0,2

    C ngộ
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                 Bài 4: DAO TI N NGOÀI, MÀI DAO TI N NGOÀI.Ệ Ệ
Mã bài: 22. 4

 
Gi i thi u:ớ ệ
Dao ti n ngoài và mài dao ti n ngoài đ c áp d ng và th c hi n th ng xuyên trênệ ệ ượ ụ ự ệ ườ  
b t c  m t chi ti t nào khi gia công ti n. Do đó n m đ c ki n th c dao ti n vàấ ứ ộ ế ệ ắ ượ ế ứ ệ  
k  năng mài dao ti n ngoài giúp cho chúng ta làm ti n đ  đ  th c hi n các côngỹ ệ ề ề ể ự ệ  
vi c gia công ti n sau này.ệ ệ

M c tiêu: ụ
+ Trình bày đ c các y u t  c  b n dao ti n, đ c đi m c a các l i c t, cácượ ế ố ơ ả ệ ặ ể ủ ưỡ ắ  

thông s  hình h c c a dao ti n.ố ọ ủ ệ
+ Phân tích đ c yêu c u c a v t li u làm ph n c t g t.ượ ầ ủ ậ ệ ầ ắ ọ
+ Nh n d ng đ c các b  m t, l i c t, thông s  hình h c c a dao ti n.ậ ạ ượ ề ặ ưỡ ắ ố ọ ủ ệ
+ Mài đ c dao ti n ngoài (thép gió) đ t đ  nhám Ra1.25, l i c t th ng,ượ ệ ạ ộ ưỡ ắ ẳ  

đúng góc đ , đúng yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toànộ ầ ỹ ậ ờ ị ả ả  
tuy t đ i cho ng i và máy.ệ ố ườ

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

N i dung:ộ

Tiêu   đ /ề  
Ti u   tiêuể  
đề

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

T.S
ố

LT TH KT*

1. C u t o c a dao ti n.ấ ạ ủ ệ
1.1. Ph n đ u dao ( Ph n c t g t).ầ ầ ầ ắ ọ
1.2. Ph n thân dao ( Ph n cán dao).ầ ầ

0,5 0,5 0 LT

2. Yêu c u c a v t li u làm ph n c tầ ủ ậ ệ ầ ắ  
g t.ọ

0,5 0,5 0 LT

3. Các thông s  hình h c c a dao ti nố ọ ủ ệ  
 tr ng thái tĩnh.ở ạ

3.1.Thông  s  hình  h c  c a  dao   trênố ọ ủ  
ti t di n chính.ế ệ
3.2.Thông s  hình h c c a dao   trênố ọ ủ  
hình chi u b ng.ế ằ

0,75 0,75 0 LT
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4.S  thay đ i thông s  hình h c c aự ổ ố ọ ủ  
dao ti n khi gá dao.ệ

0,5 0,5 0 LT

5.  nh h ng c a các thông s  hìnhẢ ưở ủ ố  
h c c a dao ti n đ n quá trình c t.ọ ủ ệ ế ắ

0,5 0,5 0 LT

6. Mài dao ti n.ệ
6.1. Mài dao đ u th ng.ầ ẳ
6.2. Mài dao đ u cong.ầ
6.3. Mài dao vai.

4 0,5 3,5 LT+TH

7.V  sinh công nghi p.ệ ệ 0,5 0 0,5 TH

* Ki m traể 1

1. C u t o c a dao ti n:ấ ạ ủ ệ
M c tiêu:ụ
 Phân bi t và nh n d ng đ c các b  m tệ ậ ạ ượ ề ặ , l i c t c a dao ti n.ưỡ ắ ủ ệ
 Bi t cách ch  t o và s  d ng dao ti n đúng quy chu n.ế ế ạ ử ụ ệ ẩ

*Thân dao: Th ng làm b ng thép 45, đ c ch  t o b ng ph ng pháp rènườ ằ ượ ế ạ ầ ươ  
t  do, d p nóng ho c đúc trong khuôn chính xác. Sau gia công b ng phay, bào đự ậ ặ ằ ể 
đ t đ c kích th c tiêu chu n, thân dao th ng có ti t di n hình vuông ho c chạ ượ ướ ẩ ườ ế ệ ặ ữ 
nh t,v i các kích th c 8*8,10*10,12*12,....10*16,18*18...20*20, ...50*50....và đ cậ ớ ướ ượ  
gá vào   dao trên bàn dao, ổ

*Đ u daoầ :  là ph n làm nhi m v  c t g t. Đ u dao đ c h p thành b i cácầ ệ ụ ắ ọ ầ ượ ợ ở  
b  m t sau:ề ặ

 M t tr c(1): là b  c a dao ti p xúc v i phoi và phoi tr c ti p tr t trênặ ướ ề ủ ế ớ ự ế ượ  
trên đó và thoát ra ngoài.

 M t sau chính(2): là b  c a dao đ i di n v i m t đang gia công.ặ ề ủ ố ệ ớ ặ
 M t sau chính(3): là b  c a dao đ i di n v i m t đã gia công.ặ ề ủ ố ệ ớ ặ
 L i c t chính: là giao tuy n c a m t tr c và và m t sau chính, nó tr cưỡ ắ ế ủ ặ ướ ặ ự  

ti p c t vào kim lo i. Đ  dài l i c t chính có liên quan đ n chi u sâu c t và bế ắ ạ ộ ưỡ ắ ế ề ắ ề 
r ng c a phoi.ộ ủ
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 L i c t ph : là giao tuy n c a m t tr c và và m t sau ph , m t ph nưỡ ắ ụ ế ủ ặ ướ ặ ụ ộ ầ  
l i c t ph  g n mũi dao cũng tham gia c t v i l i c t chính.ưỡ ắ ụ ầ ắ ớ ưỡ ắ

 L i c t n i ti p: (ch  có m t s  lo i dao ti n) là ph n n i ti p gi a l iưỡ ắ ố ế ỉ ộ ố ạ ệ ầ ố ế ữ ưỡ  
c t chính và l i c t ph . Khi không có l i c t n i ti p dao ti n s  có mũi. Mũiắ ưỡ ắ ụ ưỡ ắ ố ế ệ ẽ  
dao có th  nh n ho c l n tròn (bán kính mũi dao R = 1 – 2mm). Các l i c t cóể ọ ặ ượ ưỡ ắ  
th  th ng ho c cong và m t đ u dao nên có th  có m t ho c hai l i c t ph  .ể ẳ ặ ộ ầ ể ộ ặ ưỡ ắ ụ
2. Yêu c u c a v t li u làm ph n c t g tầ ủ ậ ệ ầ ắ ọ .
 M c tiêu:ụ
 Trình b y đ c các yêu c u c a v t li u làm ph n c t g t.ầ ượ ầ ủ ậ ệ ầ ắ ọ
 Nh n d ng và phân bi t đ c các lo i v t li u làm ph n c t g t.ậ ạ ệ ượ ạ ậ ệ ầ ắ ọ

a.Đ  c ng:ộ ứ
Th ng v t li u c n gia công trong ch  t o c  khí là thép, gang… có đườ ậ ệ ầ ế ạ ơ ộ 

c ng cao, do đó đ  có th  c t đ c, v t li u làm dao ph n c t d ng c  ph i có đứ ể ể ắ ượ ậ ệ ầ ắ ụ ụ ả ộ 
c ng cao h n (60 – 65HRC)ứ ơ

b.Đ  b n c  h c:ộ ề ơ ọ
D ng c  c t th ng ph i làm vi c trong đi u ki n r t kh c nghi t : t iụ ụ ắ ườ ả ệ ề ệ ấ ắ ệ ả  

tr ng l n không  n đ nh, nhi t đ  cao, ma sát l n, rung đ ng…. D  làm l i c tọ ớ ổ ị ệ ộ ớ ộ ễ ưỡ ắ  
c a d ng c  s t m . Do đó v t li u làm ph n c t d ng c  c n có đ  b n c  h củ ụ ụ ứ ẻ ậ ệ ầ ắ ụ ụ ầ ộ ề ơ ọ  
(s c b n u n, kéo, nén, va đ p…) càng cao càng t t.ứ ề ố ậ ố

c.Tính ch u nóng:ị
 vùng c t, n i ti p xúc gi a d ng c  và chi ti t gia công d ng c  và chiỞ ắ ơ ế ữ ụ ụ ế ụ ụ  

ti t gia công, do kim lo i b  bi n d ng, ma sát…nên nhi t đ  r t cao (700 – 800ế ạ ị ế ạ ệ ộ ấ oC), 
có khi đ t đ n hàng ngàn đ  (khi mài).   nhi t đ  này v t li u làm d ng c  c t cóạ ế ộ Ở ệ ộ ậ ệ ụ ụ ắ  
th  b   thay đ i  c u trúc do chuy n bi n pha làm cho các tính năng   c t gi mể ị ổ ấ ể ế ắ ả  
xu ng. Vì v y v t li u ph n c t d ng c  c n có tính ch u nóng cao nghĩa là v nố ậ ậ ệ ầ ắ ụ ụ ầ ị ẫ  
gi  đ c tính c t   nhi t đ  cao trong m t th i gian dài.ữ ượ ắ ở ệ ộ ộ ờ

d.Tính ch u mài mòn:ị
Làm vi c trong đi u ki n nhi t đ  cao, ma sát   l n thì s  mòn dao là đi uệ ề ệ ệ ộ ớ ự ề  

th ng x y ra. Thông th ng v t li u càng c ng thì tính  ch ng mài mòn càng cao.ườ ả ườ ậ ệ ứ ố  
Tuy nhiên   đi u ki n nhi t đ  cao khi c t (700 – 800ở ề ệ ệ ộ ắ 0C) thì hi n tu ng mài mònệ ợ  
c  h c không còn là ch  y u n a, mà   đây s  mài mòn ch  y u do hi n t ngơ ọ ủ ế ữ ở ự ủ ế ệ ượ  
ch y dính (bám dính gi a v t li u gia công và v t li u làm d ng c  c t) là c  b n.ả ữ ậ ệ ậ ệ ụ ụ ắ ơ ả  
Ngoài ra do vi c gi m đ  c ng   ph n c t do nhi t đ  cao khi n cho lúc này hi nệ ả ộ ứ ở ầ ắ ệ ộ ế ệ  
t ng mòn x y ra càng kh c li t.ượ ả ố ệ

Vì v y, v t li u làm ph n c t d ng c  ph i có tính ch u mòn cao.ậ ậ ệ ầ ắ ụ ụ ả ị
c.Tính công ngh :ệ
V t li u làm d ng c  c t ph i d  ch  t o: d  rèn, cán, d  t o hình b ng c tậ ệ ụ ụ ắ ả ể ế ạ ễ ễ ạ ằ ắ  

g t, có tính th m tôi cao, d  nhi t luy n… ọ ấ ễ ệ ệ
Ngoài các yêu c u ch  y u nêu trên, v t li u làm ph n c t d ng c  ph i cóầ ủ ế ậ ệ ầ ắ ụ ụ ả  

tính d n nhi t t t, đ  dai ch ng va đ p cao và giá thành r . ẫ ệ ố ộ ố ậ ẻ
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3. Các thông s  hình h c c a dao ti n   tr ng thái tĩnhố ọ ủ ệ ở ạ .
M c tiêu:ụ
 Xác đ nh đ c các thông s  góc c t   ph n c t g t c a dao.ị ượ ố ắ ở ầ ắ ọ ủ
 L a ch n đ c dao có góc đ  phù h p đ  gia công các lo i v t li u và chi ti tự ọ ượ ộ ợ ể ạ ậ ệ ế  
đúng yêu c u.ầ

3.1.Các góc   ti t di n chínhở ế ệ
Đ  đ m b o năng su t – ch t l ng b  m t gia công, dao c t c n ph i cóể ả ả ấ ấ ượ ề ặ ắ ầ ả  

hình dáng và góc đ  h p lý.ộ ợ
Thông s  hình h c c a dao đ c xét   tr ng thái tĩnh (khi dao ch a làmố ọ ủ ượ ở ạ ư  

vi c). Góc đ  c a dao đ c xét trên c  s  : dao ti n đ u th ng  đ t vuông góc v iệ ộ ủ ượ ơ ở ệ ầ ẳ ặ ớ  
ph ng ch y dao, mũi dao đ c gá ngang tâm phôi.ươ ạ ượ

Các thông s  hình h c c a dao nh m xác đ nh v  trí các góc đ  c a dao n mố ọ ủ ằ ị ị ộ ủ ằ  
trên đ u dao. Nh ng thông s  này đ c xác đ nh   ti t di n chính N – N,   m tầ ữ ố ượ ị ở ế ệ ở ặ  
đáy,   ti t di n ph  Nở ế ệ ụ 1 – N1 và trên m t ph ng c t g t.ặ ẳ ắ ọ

+Góc tr c ướ �  : là góc t o thành gi a m t tr c và m t đáy đo trong ti t di nạ ữ ặ ướ ặ ế ệ  
chính N – N 

Góc tr c có giá tr  d ng khi m t tr c th p h n m t đáy tính t  mũi dao,ướ ị ươ ặ ướ ấ ơ ặ ừ  
có giá tr  âm khi m t tr c cao h n m t đáy và b ng không khi m t tr c songị ặ ướ ơ ặ ằ ặ ướ  
song v i m t đáy.ớ ặ

+Góc sau chính �  : là góc t o thành gi a m t sau và m t ph ng c t g t đoạ ữ ặ ặ ẳ ắ ọ  
trong ti t di n chính. Góc sau th ng có giá tr  d ng.ế ệ ườ ị ươ

 +Góc c t  ắ �   : là góc t o b i gi a m t tr c và m t c t đo trong ti t di nạ ở ữ ặ ướ ặ ắ ế ệ  
chính

+Góc s c ắ �  : là góc đ c t o b i m t tr c và m t sau chính đo trong ti tượ ạ ở ặ ướ ặ ế  
di n chính ệ

ta có quan h  :   ệ �  + �  + �   =90o  ; �  = �  + �
3.2.Các góc   ti t di n ph .ở ế ệ ụ
+Góc tr c ph  ướ ụ � 1 : t ng t  nh  góc tr c, nh ng đo trong ti t di n ph  Nươ ự ư ướ ư ế ệ ụ  

– N,
+Góc sau ph  ụ � 1  : t ng t  nh  góc sau , nh ng đo trong ti t di n ph  N –ươ ự ư ư ế ệ ụ  

N
3.3.Các góc hình chi u b ng.ế ằ

+Góc mũi dao �  : là góc h p b i hình chi u l i c t chính và hình chi u c aợ ở ế ưỡ ắ ế ủ  
l i c t ph  trên m t ph ng đáy.ưỡ ắ ụ ặ ẳ

+Góc nghiêng chính  �   : là góc c a hình chi u l i c t chính v i ph ngủ ế ưỡ ắ ớ ươ  
ch y dao đo trong m t đáy.ạ ặ

+Góc nghiêng ph  ụ � 1 : là góc c a hình chi u l i c t ph  v i ph ng ch yủ ế ưỡ ắ ụ ớ ươ ạ  
dao đo trong m t đáy.ặ

Ta có :    �  +  �   + � 1 =180o
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+Góc nâng c a l i c t chínhủ ưỡ ắ �  : là góc t o b i l i c t chính và hình chi uạ ở ưỡ ắ ế  
c a nó trên m t đáy.ủ ặ

�  Có giá tr  d ng, khi mũi dao là đi m th p nh t c a l i c t .ị ươ ể ấ ấ ủ ưỡ ắ
�  Có giá tr  âm, khi mũi dao là đi m cao nh t c a l i c t.ị ể ấ ủ ưỡ ắ
�  = 0 Khi l i c t n m ngang ( song song v i m t đáy).ưỡ ắ ằ ớ ặ
Các đ nh nghĩa trên cũng đúng cho các lo i dao khác.ị ạ

4. S  thay đ i thông s  hình h c c a dao ti n khi gá daoự ổ ố ọ ủ ệ .
M c tiêu:ụ
 N m đ c các yêu c u k  thu t khi gá l p dao.ắ ượ ầ ỹ ậ ắ
 Phân tích đ c s  thay đ i các góc c a dao khi gá dao không đ t yêu c u.ượ ự ổ ủ ạ ầ
4.1. S  thay đ i  góc ự ổ �   và � 1 khi gá tr c dao không vuông góc v i tâm chi ti t:ụ ớ ế

D ng c  sau khi mài s c có các góc nghiêng chính  và góc nghiêng ph  ụ ụ ắ ụ
N u khi gá dao, tr c dao không vuông góc v i đ ng tâm thì:ế ụ ớ ườ
+N u gá dao nghiêng v  bên trái:ế ề
*Góc nghiêng chính khi làm vi c                 ệ � c  = �    (900 � )
*Góc nghiêng ph  khi làm vi c                    ụ ệ � 1c  = � 1 + (900 � )
+N u gá dao nghiêng v  bên ph i:ế ề ả
*Góc nghiêng chính khi làm vi c                 ệ � c  = �   + (900 � )
*Góc nghiêng ph  khi làm vi c                    ụ ệ � 1c  = � 1  (900 � )

  4.2. S  thay đ i giá tr  các góc ự ổ ị  khi mũi dao gá không ngang tâm máy :
    Cao h n tâm (ti n ngoài)ơ ệ

Th p h n tâm (ti n ngoài)ấ ơ ệ
Gá cao h n tâm (ti n trong)ơ ệ

Gá th p h n tâm (ti n trong)ấ ơ ệ
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 Khi ti n ngoài, n u mũi dao gá cao h n đ ng tâm c a máy thì góc tr cệ ế ơ ườ ủ ướ  
c a d ng c  khi làm vi c ủ ụ ụ ệ � tt s  tăng lên, góc sau ẽ � tt    s  gi m đi ; còn khi gá daoẽ ả  
th p h n đ ng tâm c a máy thì góc tr c khi làm vi c  ấ ơ ườ ủ ướ ệ � tt s  g m đi, còn góc sauẽ ả  
khi làm vi c  ệ � tt s  tăng lên. ẽ

 Khi ti n trong k t qu  s  ng c l i.ệ ế ả ẽ ượ ạ
 c  hai tr ng h p trên, giá tr  c a các góc s  thay đ i m t giá tr  b ngƠ ả ườ ợ ị ủ ẽ ổ ộ ị ằ  

góc� . Góc  đó đ c tính theo công th c :ượ ứ
Trong đó:
H : là đ  cao (th p) c a mũi dao so v i tâm máy.ộ ấ ủ ớ
R : là bán kính c a b  m t đ c gia công ( hay bán kính chi ti t )ủ ề ặ ượ ế
�  = arcSinH/R

5.  nh h ng c a các thông s  hình h c c a dao ti n đ n quá trình c tẢ ưở ủ ố ọ ủ ệ ế ắ
M c tiêu:ụ
 Phân tích đ c s  thay đ i các góc c a dao ti n đ n quá trình c t.ượ ự ổ ủ ệ ế ắ
 L a ch n đ c dao ti n có thông s  hình h c không  nh h ng đ n quá trìnhự ọ ượ ệ ố ọ ả ưở ế  

c t.ắ
*Các  nh h ng:ả ưở
 Trong quá trình c t g t, các thông s  hình h c c a dao ti n r t quan tr ng. B i vì,ắ ọ ố ọ ủ ệ ấ ọ ở  

nó có liên quan m t thi t và  nh h ng tr c ti p đ n ch t l ng b  m t giaậ ế ả ưở ự ế ế ấ ượ ề ặ  
công, năng xu t gia công và tu i th  c a dao.ấ ổ ọ ủ

 Khi đ a dao vào c t g t, n u dao đ c ch  t o, gá l p và mài các góc đ  đúngư ắ ọ ế ượ ế ạ ắ ộ  
theo yêu c u, thì trong quá trình c t g t r t là lý t ng, không  nh h ng đ nầ ắ ọ ấ ưở ả ưở ế  
ch t l ng b  m t gia công, đ t d c năng xu t t i đa. Đ ng th i gi  đ c đấ ượ ề ặ ạ ượ ấ ố ồ ờ ữ ượ ộ 
b n c a dao đ  b n c a dao. ề ủ ộ ề ủ

 Còn n u, ch  t o và mài dao không đúng góc đ  s  làm  nh h ng đáng k  đ nế ế ạ ộ ẽ ả ưở ề ế  
b  m t chi ti t gia công cũng nh  năng xu t và đ  b n c a dao.ề ặ ế ư ấ ộ ề ủ

+ Góc tr c( góc thoát)ướ   �   : Khi   góc tr c l n bi n d ng phoi nh , vi cướ ớ ế ạ ỏ ệ  
thoát phoi d  dàng, l c c t và công tiêu hao gi m, năng su t tăng, gi m rung đ ng.ễ ự ắ ả ấ ả ộ  
Khi góc tr c nh  s  thoát phoi khó bi n l n, gây tăng nhi t và ma sát trên m tướ ỏ ự ế ớ ệ ặ  
tr c. Gây rung đ ng trong quá trình c t.ướ ộ ắ

V y góc tr c tăng hay gi m ph  thu c vào v t li u gia công và v t li uậ ướ ả ụ ộ ậ ệ ậ ệ  
làm dao. N u v t li u m m thì mài góc tr c tăng đ  gi m s  bi n d ng c a phoi.ế ậ ệ ề ướ ể ả ự ế ạ ủ  
N u v t li u gia công c ng mài góc tr c gi m đ  tăng đ  c ng v ng cho l iế ậ ệ ứ ướ ả ể ộ ứ ữ ưỡ  
c t chính. N u v t li u làm dao là thép gió mài góc tr c l n, còn v t li u làm daoắ ế ậ ệ ướ ớ ậ ệ  
là h p kim mài góc tr c nh .ợ ướ ỏ

+ Góc sau �  ( góc sát). Khi góc sau càng l n m t sau ít b  ma sát vào b  m tớ ặ ị ề ặ  
gia công nên ch t l ng b  m t gia công càng t t, nh ng làm gi m đ  b n c aấ ượ ề ặ ố ư ả ộ ề ủ  
dao.
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N u góc sau nh  làm gi m quá trình c t và t o phoi, nh ng đ  b n c a dao tăngế ỏ ả ắ ạ ư ộ ề ủ  
lên.
+ Góc s c ắ � : Góc �  th ng đ  truy n d n nhi t. N u góc ườ ể ề ẫ ệ ế �  tăng dao c t g t s cắ ọ ắ  
nh ng truy n d n kém, n u góc  ư ề ẫ ế �   nh  dao vào c t g t khó  nh ng truy n d nỏ ắ ọ ư ề ẫ  
nhi t t t.ệ ố
+ Góc c t ắ � :  Góc c t th ng truy n d n nhi t.ắ ườ ề ẫ ệ
+ Góc nghiêng chính �   : S  tăng hay gi m c a góc nghiêng chính ự ả ủ �     nh h ngả ưở  
đ n chi u dài c a l i c t chính tham gia c t g t. N u góc ế ề ủ ưỡ ắ ắ ọ ế �   nh  chi u dài l iỏ ề ưỡ  
c t  chính tham gia c t g t nhi u, truy n d n nhi t  t t,   tu i th  c a dao tăng,ắ ắ ọ ề ề ẫ ệ ố ổ ọ ủ  
nh ng l c c t l n. N u góc  ư ự ắ ớ ế �    l n chi u dài l i c t chính tham gia c t g t ít,ớ ề ưỡ ắ ắ ọ  
truy n d n nhi t kém, tu i th  c a dao gi m, nh ng l c c t nh .ề ẫ ệ ổ ọ ủ ả ư ự ắ ỏ
+ Góc đ u mũi dao ầ �  : S  tăng hay gi m c a góc ự ả ủ �   nh h ng đ n quá rình d nả ườ ế ẫ  
nhi t. n u ệ ế �   l n quá trình truy n d n nhi t t t, dao c t g t kho , nh ng vào c tớ ề ẫ ệ ố ắ ọ ẻ ư ắ  
g t khó. N u ọ ế �  nh  truy n d n nhi t kém, dao c t g t y u, nh ng vào c t g t t tỏ ề ẫ ệ ắ ọ ế ư ắ ọ ố
6. Mài dao ti nệ :
M c tiêu:ụ
 Th c đúng trình t  mài các lo i dao ti n ngoài trên máy mài 2 đá.ự ự ạ ệ
 Mài đ c dao ti n ngoài đ t yêu c u k  thu t.ượ ệ ạ ầ ỹ ậ
 Bi t cách b o qu n và s  d ng dao đúng quy chu n.ế ả ả ử ụ ẩ

               
       Dao đ u th ng                           dao đ u cong       ầ ẳ ầ                   Dao vai

                    
                       

Trong quá trình c t g t, dao th ng b  mài mòn và đ n m t th i đi m nào đó sắ ọ ườ ị ế ộ ờ ể ự 
mài mòn c a dao đ t đ n đ  mòn cho phép thì ph i mài l i dao và quá trình màiủ ạ ế ộ ả ạ  
dao là vi c làm th ng xuyên c a ng i th  và đ c di n ra nh  sau:ệ ườ ủ ườ ợ ượ ễ ư
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*Chu n b :ẩ ị

Máy mài hai đá v n năngạ

Thông th ng t i các nhà máy, xí nghi p s  d ng máy ti n v n năng dao đ cườ ạ ệ ử ụ ệ ạ ượ  
mài trên máy mài 2 đá, đây là lo i máy mài thông d ng nh t. Còn trong các nhàạ ụ ấ  
máy, xí ngh p s  d ng máy ti n chuyên dùng thì vi c mài dao đ c mài trênệ ử ụ ệ ệ ượ  
máy mài chuyên dùng.

Tr c khi mài, ng i th  c n ki m tra.ướ ườ ợ ầ ể
 Đá có b  l ng, b  đ o không.ị ỏ ị ả
 B  m t làm vi c c a đá có ph ng không.ề ặ ệ ủ ẳ
  Khe h  c a đá so v i b  t  có đ m b o không (thông th ng t  1ở ủ ớ ệ ỳ ả ả ườ ừ � 3mm).
 Tu  thu c vào v t li u làm dao mà ch n dung d ch làm ngu i cho phù h pỳ ộ ậ ệ ọ ị ộ ợ
* T  th  mài:ư ế
Trong qua trình mài dao thì t  th  mài r t quan tr ng, nó cũng quy t đ nh đ n s  anư ế ấ ọ ế ị ế ự  

toàn lao đ ng khi mài dao và ch t l ng c a dao đ c mài. Do v y khi mài daoộ ấ ượ ủ ượ ậ  
ta th ng ph i th c hi n t  th  mài nh  sau.ườ ả ự ệ ư ế ư

Tay ph i c m cán dao, tay trái c m đ u dao, ng i đ ng bên ph i đá mài, chânả ầ ầ ầ ườ ứ ả  
đ ng choãi ch c ch n( b ng vai) đ ng l ch 45° so v i h ng quay c a đá. N uứ ắ ắ ằ ứ ệ ớ ướ ủ ế  
đ ng bên trái đá thì đ i tay ng c l iứ ổ ượ ạ

Quá trình mài ph i  n dao t  t  vào b  m t làm vi c c a đá và di tr t nh  nhàngả ấ ừ ừ ề ặ ệ ủ ượ ẹ  
trên b  r ng làm vi c c a đá. Dao luôn luôn đ c t  trên b  t  c a đá.ề ộ ệ ủ ượ ỳ ệ ỳ ủ

* Ph ng pháp mài:ươ
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Đ  mài đ c dao theo đúng góc đ  và dao c t g t t t, ta chia cách mài dao thànhể ượ ộ ắ ọ ố  
hai b c nh  sau:ướ ư

 Mài thô: Là b c mài ban đ u, đ  t o ra hình dáng đ u dao. Trình t  mài m t sauướ ầ ể ạ ầ ự ặ  
chính tr c, r i ti p đ n m t sau ph  và cu i cùng là mài đ n m t thoát c aướ ồ ế ế ặ ụ ố ấ ặ ủ  
dao.

Trong quá trình mài, ta chú ý mài s  b  đ  t o ra các góc đ  c a dao, b ng cáchơ ộ ể ạ ộ ủ ằ  
cho dao ti p xúc v i đá mài t  đáy dao đ n các l i c t, di chuy n dao nhế ớ ừ ế ưỡ ắ ể ẹ 
nhàng, liên t c và luôn luôn ti p xúc v i đá.ụ ế ớ

 Mài tinh: Đây là b c mài quan tr ng nh t đ  hình thành các góc đ  c a dao, cácướ ọ ấ ể ộ ủ  
b  m t c a dao ph i đ t đ  bóng và đúng tr  s  các góc c a dao. Đ  bóng c aề ặ ủ ả ạ ộ ị ố ủ ộ ủ  
các b  m t c a dao ph i cao h n đ  bóng c a chi ti t gia công t  hai c p tr  lênề ặ ủ ả ơ ộ ủ ế ừ ấ ở  
hai c p. Đ  đ t đ c các yêu c u đó, ta mài ng c l i so v i mài thô có nghĩa làấ ể ạ ượ ầ ượ ạ ớ  
b t đàu mài t  m t thoát tr c r i mài đ  m t sau ph , sau cùng ta mài đén m tắ ừ ặ ướ ồ ế ặ ụ ặ  
sau chính. Trong qúa trình mài ta luôn ki m tra các góc c a dao b ng d ngể ủ ằ ưỡ  
ho c b ng th c đo góc v n năng.ặ ằ ướ ạ

*Nh ng chú ý khi mài dao:ữ
+ Khe h  gi a b  t  v i b  m t c a đá ph i đ m b o không l n quá 3mm. ở ữ ệ ỳ ớ ề ặ ủ ả ả ả ớ
+ Dùng tay quay đá và quan sát xem đá có b  s t m  ho c n t v  không.ị ứ ẻ ặ ứ ỡ
+ Cho máy ho t đ ng kho ng 1 phút và xem máy có ho t đ ng bình th ng không.ạ ộ ả ạ ộ ườ
+ T  th  c m dao ph i ch c ch n và chính xác, các ngón tay ph i  n đ nh khôngư ế ầ ả ắ ắ ả ổ ị  

dung đ ng.ộ
+ Khi mài dao là thép gió ph i th ng xuyên làm mát đ  tránh đ u dao kh i bả ườ ể ầ ỏ ị 

cháy.
+ Khi mài dao là h p kim c ng không đ c làm mát gián đo n. N u làm mát ph iợ ứ ượ ạ ế ả  

làm mát liên t c ngay t  đ u đ  tránh cho m nh h p kim không b  v , n t.ụ ừ ầ ể ả ợ ị ỡ ứ
+ Khi mai trên đá hình đĩa không đ c mài m t bên c a đá, đ i v i đá hình ch uượ ặ ủ ố ớ ậ  

khi mài không đ c mài m t ngoài và m t trong c a đá.ượ ặ ặ ủ
+ Khi mài, c n cho dao di đ ng h t b  r ng c a đá, không nên mài   m t ch  trênầ ộ ế ề ộ ủ ở ộ ỗ  
đá mài gây l i, lõm đá.ồ

+ Khi mài không nên dùng l c  n quá l n, đ  tránh b  tr t tay đ p vào đá mài.ự ấ ớ ể ị ượ ậ
+ Khi mài ph i đ ng v  m t bên c a đá, không đ ng đ i di n v i đá.ả ứ ề ộ ủ ứ ố ệ ớ
+ Khi b  m t mài c a đá b  đ o không nên mài ti p, mà ph i s a cho tròn đ u.ề ặ ủ ị ả ế ả ử ề
+ Khi đá mài quay  n đ nh m i đ c đ a dao vào mài và ph i đeo kính b o h .ổ ị ớ ượ ư ả ả ộ
* ki m tra góc đ  c a dao sau khi mài:ể ộ ủ
Trong quá trình mài dao, ng i th  ph i luôn luôn v a mài v a ph i ki m tra cácườ ợ ả ừ ừ ả ể  

góc đ  c a dao m t cách s  b  b ng d ng ki m tra dao. Khi chuy n sang màiộ ủ ộ ơ ộ ằ ưỡ ể ể  
tinh thì ph i th ng xuyên ki m tra góc đ  c a dao b ng các lo i d ng ki mả ườ ể ộ ủ ằ ạ ưỡ ể  
tra có đ  chính xác cao h n nh : đ  gá ki m tra dao, th c đo góc v n năngộ ơ ư ồ ể ướ ạ  
ho c th c đo góc chuyên dùng.ặ ướ
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V i m i lo i d ng c  ki m tra có m t ph ng pháp ki m tra khác nhau, đ  chínhớ ỗ ạ ụ ụ ể ộ ươ ể ộ  
xác cũng khác nhau. Song c n l u ý r ng khi ki m tra ph i quan sát chính xácầ ư ằ ể ả  
qua khe h  ánh sáng ho c các v ch tr  s  trên kim ch .ở ặ ạ ị ố ỉ

6.1. Mài dao đ u th ng.ầ ẳ
6.1.1. mài thô: 
+ Mài m t sau chính: K t h p 2 tay, tay trái c m phía thân dao, tay ph i c m phíaặ ế ợ ầ ả ầ  

d i g n ph n c t g t,đ t dao lên b  t , sao cho các ngón tay ph i t a vào bướ ầ ầ ắ ọ ặ ệ ỳ ả ự ệ 
t  nh m c  đ nh dao trong quá trình mài. Tr c c a thân dao t o v i tr c c a đáỳ ằ ố ị ụ ủ ạ ớ ụ ủ  
mài  m t góc b ng đúng góc nghiêng chính c n mài. Đi u ch nh cho dao nghiêngộ ằ ầ ề ỉ  
v  phía ng i mài m t góc b ng góc sau chính c a dao c n mài( Đ i v i b  tề ườ ộ ằ ủ ầ ố ớ ệ ỳ 
không th  đi u ch nh đ c góc nghiêng c n mài). Sau đó  n nh  dao vào b  m tể ề ỉ ượ ầ ấ ẹ ề ặ  
đá  mài  đ  mài  m t sau chính, trong qua trình mài  các ngón tay c a tay ph iể ặ ủ ả  
không đ c r i kh i b  t . Đ ng th i dao đ c d ch chuy n d c tr c đá mài đượ ờ ỏ ệ ỳ ồ ờ ượ ị ể ọ ụ ể 
mài h t chi u r ng c a đá mài đ m b o cho đá mòn đ u.ế ề ộ ủ ả ả ề

Ki m tra góc sau chính sau khi mài:ể
Góc sau chính sau khi mài đ c ki m tra b ng d ng mài dao ho c b ng th c.ượ ể ằ ưỡ ặ ằ ướ  

dao và d ng ki m tra đ c đ t trên bàn ph ng, áp m t sau chính c a dao v aưỡ ể ượ ặ ẳ ặ ủ ừ  
mài vào c nh nghiêng c a d ng mài dao trên đó có ghi tr  s  góc c n ki m tra.ạ ủ ưỡ ị ố ầ ể  
Quan sát khe h  gi a d ng và m t sau chính c a dao. N u góc sau đ c màiở ữ ưỡ ặ ủ ế ượ  
đúng thì khe h  này không có. Lúc này m t sau chính ti p xúc khít v i c nhở ặ ế ớ ạ  
nghiêng c a d ng, n u m t sau chính không ti p xúc khít v i c nh d ng c nủ ưỡ ế ặ ế ớ ạ ưỡ ầ  
ki m tra. Nghĩa là có khe h  thì góc sau này mài ch a đúng, c n ph i mài l i.ể ở ư ầ ả ạ

+ Mài m t sau ph :ặ ụ
Tay ph i c m phía thân dao, tay trái c m phía d i g n ph n c t g t,đ t dao lênả ầ ầ ướ ầ ầ ắ ọ ặ  

b  t , sao cho các ngón tay trái t a vào b  t  nh m c  đ nh dao trong quá trìnhệ ỳ ự ệ ỳ ằ ố ị  
mài. Tr c c a thân dao t o v i tr c c a đá mài  m t góc b ng đúng góc nghiêngụ ủ ạ ớ ụ ủ ộ ằ  
ph  c n mài. Đi u ch nh cho dao nghiêng v  phía ng i mài m t góc b ng gócụ ầ ề ỉ ề ườ ộ ằ  
sau ph  c a dao c n mài. Sau đó  n nh  dao vào b  m t đá mài đ  mài m t sauụ ủ ầ ấ ẹ ề ặ ể ặ  
ph , Trong qua trình mài  n u là  dao thép gió  ph i th ng xuyên làm ngu i,ụ ế ả ườ ộ  
không đ c đ  đ u dao b  cháy làm gi m đ  c ng c a v t li u làm dao. Đ ngượ ể ầ ị ả ộ ứ ủ ậ ệ ồ  
th i dao đ c d ch chuy n d c tr c đá mài đ  mài h t chi u r ng c a đá màiờ ượ ị ể ọ ụ ể ế ề ộ ủ  
đ m b o cho đá mòn đ u.ả ả ề

Ki m tra góc sau ph  b ng d ng mài dao:ể ụ ằ ưỡ
   Ki m tra góc nghiêng ph  t ng t  nh  ki m tra góc nghiêng chính.ể ụ ươ ự ư ể
+ Mài m t tr c:ặ ướ
Tay ph i c m phía thân dao, tay trái c m phía d i g n ph n c t g t,đ t dao lênả ầ ầ ướ ầ ầ ắ ọ ặ  

b  t , sao cho các ngón tay trái t a vào b  t  nh m c  đ nh dao trong quá trìnhệ ỳ ự ệ ỳ ằ ố ị  
mài. N u mài góc tr c b ng không thì đi u ch nh cho tr c thân dao song songế ướ ằ ề ỉ ụ  
v i tr c c a đá mài. Đ ng th i tu  theo mài góc tr c âm hay d ng thì đi uớ ụ ủ ồ ờ ỳ ướ ươ ề  
ch nh tr c c a thân dao ngh  v  đá mài hay ngh  v  phía ng i mài m t gócỉ ụ ủ ả ề ả ề ườ ộ  
cho phù h p. Sau đó  n nh  m t tr c c a dao vào b  m t đá mài đ  mài m t.ợ ấ ẹ ặ ướ ủ ề ặ ể ặ  
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Trong quá trình mài c n quan sát v t mài   m t tr c, khi v t mài ti n g n sátẩ ế ở ặ ướ ế ế ầ  
l i c t chính thì c n ph i gi m l c  n và khi v t mài t o v i m t sau chínhưỡ ắ ầ ả ả ự ấ ế ạ ớ ặ  
m t giao tuy n( hình thành l i c t chính) thì k t thúc quá trình mài m t tr c.ộ ế ướ ắ ế ặ ướ

Ki m tra góc tr c sau khi mài:ể ướ
Góc tr c đ c ki m tra thông qua vi c ki m tra góc s c ướ ượ ể ệ ể ắ �  c a dao, giá tr  c a gócủ ị ủ  

tr c đ c xác đ nh thông qua bi u th c sau: ướ ượ ị ể ứ �  = 90°  ( �  + �  )
Áp m t sau chính c a dao vào m t c nh c a d ng, c nh còn l i ti p xúc v i m tặ ủ ộ ạ ủ ưỡ ạ ạ ế ớ ặ  

tr c c a dao v a mài. N u góc tr c c a dao đ c mài đúng thì 2 c nh c aướ ủ ừ ế ướ ủ ượ ạ ủ  
d ng s  ti p xúc khít v i m t tr c và m t sau c a dao, n u góc tr c màiưỡ ẽ ế ớ ặ ướ ặ ủ ế ướ  
ch a đúng thì m t tr c c a dao s  không ti p xúc v i c nh c a d ng, khi đóư ặ ướ ủ ẽ ế ớ ạ ủ ưỡ  
ph i mài l i m t tr c c a dao.ả ạ ặ ướ ủ

6.1.2. Mài tinh:
 Trình t  mài th ng ng c l i so v i mài thô: Nghĩa là mài m t tr c, r i đ nự ườ ượ ạ ớ ặ ướ ồ ế  

mài m t sau ph , sau cùng là mài m t sau chính. Nh ng qua trình mài gi m l cặ ụ ặ ư ả ự  
n đ  t o ra đ  nh n bóng cho các b  m t, làm cho s c l i c t. Đ ng th i làmấ ể ạ ộ ẵ ề ặ ắ ưỡ ắ ồ ờ  

tăng tu i th  c a daổ ọ ủ
* Trình t  th c hi n mài dao đ u th ng:ự ự ệ ầ ẳ
TT N I DUNGỘ

HÌNH VẼ
THI T BẾ Ị D NG   CỤ Ụ 

VÀ   KI MỂ  
TRA

1 Mài   m t   sauặ  
chính

Máy   mài   hai 

2 Mài   m t   sauặ  
phụ
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đá v n năngạ3 Mài   m tặ  
tr cướ

4 Mài   tròn   mũi 
dao

5
6
7

Mài tinh các m t cũng t ng t  nh  trênặ ươ ự ư

6.2. Mài dao đ u cong:ầ
( Trình t  th c hi n mài dao đ u cong t ng t  nh  mài dao đ u th ngự ự ệ ầ ươ ự ư ầ ẳ )
6.3. Mài dao vai:
( Trình t  th c hi n mài dao vai t ng t  nh  mài dao đ u th ngự ự ệ ươ ự ư ầ ẳ
7. V  sinh công nghi pệ ệ .
M c tiêu:ụ
 Th c hi n đúng quy trình v  sinh công nghi p.ự ệ ệ ệ
 Đ m b o an toàn lao đ ng ng i và thi t b .ả ả ộ ườ ế ị
*Các b c th c hi n:ướ ự ệ
 Sau khi đã hoàn t t m i công vi c trong ca th c t p, ta b t đ u v  sinh côngấ ọ ệ ự ậ ắ ầ ệ  
nghi p và th c hi n nh  sau:ệ ự ệ ư
+ T t công t c đi n vào máy, tháo phôi, tháo dao và s p x p thi t b , d ng c  đắ ắ ệ ắ ế ế ị ụ ụ ể 
vào n i quy đ nh.ơ ị
+ Quét d n và thu gom phoi trên máy và xung quanh n i làm vi c cho vào thùngọ ơ ệ  
phoi.
+ Lau chùi máy s ch s  và tra d u vào nh ng b  m t làm vi c c a các chi ti t máyạ ẽ ầ ữ ề ặ ệ ủ ế  
và các b  ph n máy.ộ ậ
+ Ki m tra và xem xét l i toàn b  x ng tr ng l n cu i, r i ng t h  th ng làmể ạ ộ ưở ườ ầ ố ồ ắ ệ ố  
mát và ánh sáng n u có.ế
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                                                   Câu h i ôn t pỏ ậ :
1. Hãy k  tên các b  ph n chính c a dao ti n.ể ộ ậ ủ ệ
2. Trình b y yêu c u c a v t li u làm ph n c t g tầ ầ ủ ậ ệ ầ ắ ọ
3. Trình b y các thông s  hình h c c a dao   ti t di n chính và hình chi u b ng.ầ ố ọ ủ ở ế ệ ế ằ
4. Phân tích s  thay đ i thông s  hình h c c a dao ti n khi gá dao.ự ổ ố ọ ủ ệ
5. Nêu ph ng pháp và trình t  mài dao ti n.ươ ự ệ

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

TT Tiêu   chí 
đánh giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  
pháp   đánh 
giá

Đi m t i đaể ố K t   quế ả 
th c   hi nự ệ  
c a   ng iủ ườ  
h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình   b yầ  
c u   t o   c aấ ạ ủ  
dao ti n ngoàiệ

V n   đáp   đ iấ ố  
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài

2

2 Trình b y yêuầ  
c u   c a   v tầ ủ ậ  
li u làm daoệ

Đàm   tho i,ạ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i dung bàiộ

5

3 Xác   đ nh   cácị  
góc   đ u   daoầ  

  tr ng   tháiở ạ  
tĩnh

Ki m   tra  đ iể ố  
chi u v i n iế ớ ộ  
dung c a bàiủ

2

4 Cho   bi t   trế ị 
s   các   gócố  
đ u   dao  ầ ở 
tr ng thái tĩnhạ

Ki m   tra  đ iể ố  
chi u v i n iế ớ ộ  
dung c a bàiủ

2

5 Cho bi t   nhế ả  
h ng   c a   2ưở ủ  
góc  (� ,  � ) 
c a   dao   ti nủ ệ  
t i   quá   trìnhớ  
c tắ

Đàm   tho i,ạ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i dung bàiộ

2

C ngộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Quy trình mài 
dao   ti n   daoệ  
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ti n ngoàiệ

1.1 Chu n   bẩ ị 
đi u ki n màiề ệ  
dao

Quan sát, theo 
dõi, đ i chi uố ế  
v i th c tớ ự ế

1

1.2 Ki m tra đi uể ề  
ki n   an   toànệ  
tr c khi mài.ướ

Quan   sát, 
quan   sát   đ iố  
chi u v i n iế ớ ộ  
quy.

1

2 Ti n   hànhế  
mài

2.1 Mài thô Ki m   tra,ể  
quan   sát   thao 
đ ng   tácộ  
trong   quá 
trình mài.

3

2.2 Mài tinh Ki m   tra,ể  
quan   sát   thao 
đ ng   tácộ  
trong   quá 
trình mài.

3

3 Ki m  tra  s nể ả  
ph mẩ

Ki m tra th cể ự  
t     b ngế ằ  
d ngưỡ

2

          C ngộ 10đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

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

5

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

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  
l p h cớ ọ 1
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1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

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

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

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

1

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

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

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t pậ

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

  

2

3 Đ m   b o   anả ả  
toàn   lao  đ ngộ  
và   v   sinhệ  
công nghi pệ

3

3.1 Tuân   th   quyủ  
đ nh   v   anị ề  
toàn

1

3.2 Đ y   đ   b oầ ủ ả  
h   laoộ  
đ ng( qu n áoộ ầ  
b o   h ,   giày,ả ộ  
mũ) 

1

3.3 V   sinhệ  
x ng   th cưở ự  
t p   đúng   quyậ  
đ nhị

1

C ngộ 10đ
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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 nế  
th c ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Thái  
độ

0,2

    C ngộ

Bài 5: TI N TR  TR N NG NỆ Ụ Ơ Ắ
Mã bài: 22. 5

Gi i thi u:ớ ệ
Ti n tr  tr n ng n là m t b c công ngh  đ u tiên c a gia công ti n. Vì v y n mệ ụ ơ ắ ộ ướ ệ ầ ủ ệ ậ ắ  
đ c ki n th c và k  năng v  ti n tr  tr n s  giúp cho chúng ta t  tin h n trongượ ế ứ ỹ ề ệ ụ ơ ẽ ự ơ  
quá trình s  d ng và gia công trên máy ti nử ụ ệ

M c tiêu: ụ
+ Trình bày đ c các yêu c u k  thu t khi gia công m t tr .ượ ầ ỹ ậ ặ ụ
+ V n hành thành th o máy ti n đ  ti n tr  tr n ng n gá trên mâm c p 3ậ ạ ệ ể ệ ụ ơ ắ ặ  

v u t  đ nh tâm đúng qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 911, đ  nhám c p 45,ấ ự ị ạ ạ ấ ộ ấ  
đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn cho ng i và máy.ạ ầ ỹ ậ ờ ị ả ả ườ

+ 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
+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ  

t p.ậ
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N i dung chínhộ :
Tiêu   đ /ề  
Ti u   tiêuể  
để

Th i   gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*
1. Yêu c u k  thu t gia công m tầ ỹ ậ ặ  
tr  ngoàiụ

1 0,25 0,75 LT+TH

2. Ph ng pháp gia công.ươ
2.1. Gá l p đi u ch nh mâm c p.ắ ề ỉ ặ
2.2. Gá l p đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ
2.3. Gá l p đi u ch nh dao.ắ ề ỉ
2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ
2.5. C t th  và đo.ắ ử
2.6. Ti n hành gia công.ế
2.6.1.Ti n tr   tr n ng n có  D <ệ ụ ơ ắ  
30.
2.6.2.Ti n tr  tr n ng n có  D >ệ ụ ơ ắ  
30 

14
1
1
1
1
0,5
9,5
4,5
5

1,5
0,25
0,25
0,25
0,25
0
0,5
0,25
0,25

12,5
0,75
0,75
0,75
0,75
0,5
9
4,25
4,75

LT+TH
LT+TH
LT+TH
LT+TH
TH

LT+TH
LT+TH

3. D ng sai h ng nguyên nhân vàạ ỏ  
bi n pháp phòng ng a.ệ ừ

1 0,25 0,75 LT+TH

4.Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 1 0 1 TH
5.V  sinh công nghi p.ệ ệ 1 0 1 TH

* Ki m tra ể

1. Yêu c u k  thu t khi gia công m t trầ ỹ ậ ặ ụ.
M c tiêu:ụ
 N m đ c các yêu c u k  thu t khi gia công m t tr  ngoài.ắ ượ ầ ỹ ậ ặ ụ
 Th c hi n đúng các yêu c u k  thu t khi ti n m t tr  ngoài.ự ệ ầ ỹ ậ ệ ặ ụ
* M t tr  là m t đ c t o b i m t đ ng th ng quanh m t đ ng tâm c  đ nh vàặ ụ ặ ượ ạ ở ộ ườ ẳ ộ ườ ố ị  
song song v i nó. Do v y khi gia công m t tr  có m t s  yêu c u k  thu t sau.ớ ậ ặ ụ ộ ố ầ ỹ ậ
+ Khi gia công m t tr  ph i đ m b o đ  th ng c a đ ng sinh.ặ ụ ả ả ả ộ ẳ ủ ườ
+ Đ m b o đ  hình tr : M i ti t di n c t vuông góc v i đ ng tâm ph i b ngả ả ộ ụ ọ ế ệ ắ ớ ườ ả ằ  
nhau( Không có hình côn, hình tang tr ng và yên ng a)ố ự
+ Đ m b o đ  tròn: M i ti t di n c t vuông góc v i đ ng tâm ph i có đ  trònả ả ộ ọ ế ệ ắ ớ ườ ả ộ  
xoay( Không b  ô van, không b  góc c nh)ị ị ạ
+ Đ m b o kích th c đ ng kính và chi u dài.ả ả ướ ườ ề
+ Đ m b o đ  nhám c a b  m t theo yêu c uả ả ộ ủ ề ặ ầ
2. Ph ng pháp gia côngươ :
M c tiêu:ụ
 Th c hi n đúng các b c khi gia công m t tr  ngoài.ự ệ ướ ặ ụ
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 Ti n đ c m t tr  ngoài đ t yêu c u k  thu t và th i gian đ  ra.ệ ượ ặ ụ ạ ầ ỹ ậ ờ ề
2.1. Gá, l p đi u ch nh mâm c pắ ề ỉ ặ .
 Trong quá trình s  d ng và khai thác máy ti n v n năng, chúng ta c n ph i bi tử ụ ệ ạ ầ ả ế  
gá, l p và đi u ch nh mâm c p đ  ph c v  cho vi c b o d ng và gá k p v t giaắ ề ỉ ặ ể ụ ụ ệ ả ưỡ ẹ ậ  
công. Đ i v i máy ti n v n năng th ng có m t s  ki u gá l p nh  sau theo k tố ớ ệ ạ ườ ộ ố ể ắ ư ế  
c u c a các lo i máy ti n.ấ ủ ạ ệ
2.1.1. Gá, l p mâm c p v i tr c chính b ng m t bích có renắ ặ ớ ụ ằ ặ : 

Tr c khi l p mâm c p v i tr c chính ph i lau s ch và bôi tr n ph n ren ngoàiướ ắ ặ ớ ụ ả ạ ơ ầ  
trên đ u tr c chính và l  côn bên trong nòng tr c chính. Còn ph n ren trong l  m tầ ụ ỗ ụ ầ ỗ ặ  
bích đ c làm s ch b ng d ng c  chuyên dùng. Trình t  l p: tr c tiên ch n t mượ ạ ằ ụ ụ ự ắ ướ ọ ấ  
g  đ  khi đ t mâm c p lên t m g , đ  tâm c a mâm c p trùng v i tâm máy khiỗ ể ặ ặ ấ ỗ ể ủ ặ ớ  
t m g  đ c đ t trên băng máy. Dùng tay v n mâm c p vào đ u ph n ren trên đ uấ ỗ ượ ặ ặ ặ ầ ầ ầ  
tr c chính theo chi u quay thu n c a máy cho t i khi không v n đ c n a. N uụ ề ậ ủ ớ ặ ượ ữ ế  
mâm c p có kích th c nh  dùng chìa khoá mâm c p v n ch t mâm c p v i ph nặ ướ ỏ ặ ặ ặ ặ ớ ầ  
ren c a tr c chính ho c dùng búa nh a gõ nh  vào ch u c p c a mâm c p. N uủ ụ ặ ự ẹ ấ ặ ủ ặ ế  
kích th c c a mâm c p l n dùng chìa v n ho c m  l t k p vào ch u k p ho cướ ủ ặ ớ ặ ặ ỏ ế ẹ ấ ẹ ặ  
dùng v  g  ho c thanh g  d t lên ph n d n h ng th ng c a băng máy, quayồ ỗ ặ ỗ ặ ầ ẫ ướ ẳ ủ  
mâm c p đ  m t ch u c p t  vào thanh g  ho c v  g . Chi u cao c a thanh gặ ể ộ ấ ặ ỳ ỗ ặ ồ ỗ ề ủ ỗ 
ho c v  g  đ c ch n sao cho ch u k p t  vào thanh g  s  n m trong m t ph ngặ ồ ỗ ượ ọ ấ ẹ ỳ ỗ ẽ ằ ặ ẳ  
ngang ch a đ ng tâm c a tr c chính.ứ ườ ủ ụ
Đi u ch nh t c đ  th p c a tr c chính   tr  s  nh  nh t, sau đó nh p và ng t c nề ỉ ố ộ ấ ủ ụ ở ị ố ỏ ấ ấ ắ ầ  
kh i đ ng đ  tr c chính quay và d ng. Do b  hãm mâm c p s  đ c v n ch t vàoở ộ ể ụ ừ ị ặ ẽ ượ ặ ặ  
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đ u tr c chính. Vi c tháo mâm c p ra kh i tr c chính đ c th c hi n t ng tầ ụ ệ ặ ỏ ụ ượ ự ệ ươ ự 
nh  khi l p nh ng ph i v n theo chi u ng c l i.ư ắ ư ả ặ ề ượ ạ
2.1.2. Gá, l p mâm c p v i tr c chính d ng côn:ắ ặ ớ ụ ạ

 K t c u đ u tr c chính d ng côn có then đ  truy n mô mem xo n.Trong tr ngế ấ ầ ụ ạ ể ề ắ ườ  
h p này, m t bích c a mâm c p đ c đ nh tâm theo m t côn ngoài c a tr c chínhợ ặ ủ ặ ượ ị ặ ủ ụ  
và k p ch t b ng đai  c ren. D ng này th ng s  d ng then đ  truy n mô memẹ ặ ằ ố ạ ườ ử ụ ể ề  
xo n, các b c l p mâm c p lên tr c chính thu c ki u này nh  sau:ắ ướ ắ ặ ụ ộ ể ư
 Dùng gi  s ch và m m lau s ch m t côn ngoài, l  côn, then và ren   đ u tr cẻ ạ ề ạ ặ ỗ ở ầ ụ  
chính
 Lau s ch m t côn, rãnh then và ren ngoài   m t bích c a mâm c p b ng gi  s chạ ặ ở ặ ủ ặ ằ ẻ ạ  
và bàn ch i s t.ả ắ
 Đ t t m g  lên băng máy sau đó đ t mâm c p lên t m g , căn cho rãnh then ặ ấ ỗ ặ ặ ấ ỗ ở 
ngoài m t bích mâm c p trùng v i rãnh then m t côn đ u tr c chính.ặ ặ ớ ặ ầ ụ
 L p mâm c p vào tr c chính, dùng tay xoay đai  c ren tre4n đ u tr c chính theoắ ặ ụ ố ầ ụ  
chi u quay thu n c a tr c chính. Đ  xi t ch t mâm c p vào đ u tr c chính, c nề ậ ủ ụ ể ế ặ ặ ầ ụ ầ  
ph i dùng chìa v n chuyên dùng. Sau khi l p ch t dùng vít hãm đ  hãm ch t đaiả ặ ắ ặ ể ặ  

c. Quá trình tháo mâm c p ra kh i đ u tr c chính đ c ti n hành theo trình tố ặ ỏ ầ ụ ượ ế ự 
ng c l i v i quá trình l p.ượ ạ ớ ắ
2.1.3. Gá, l p mâm c p lên tr c chính b ng đ nh v  m t tr :ắ ặ ụ ằ ị ị ặ ụ
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K t c u   đ u tr c chính s  d ng ch t l ch đ  đ nh v . D ng k t c u đ m b oế ấ ở ầ ụ ử ụ ố ệ ể ị ị ạ ế ấ ả ả  
đ  đ ng tâm cao, tháo, l p nhanh và đ c dùng khá ph  bi n trên máy ti n v nộ ồ ắ ượ ổ ế ệ ạ  
năng.
Trình t  l p mâm c p lên đ u tr c chính nh  sau:ự ắ ặ ầ ụ ư
 Dùng gi  s ch và m m lau s ch phoi   l  côn và b  m t đ nh v    đ u tr cẻ ạ ề ạ ở ỗ ề ặ ị ị ở ầ ụ  
chính.
 V  sinh s ch s  mâm c p b ng gi  s ch.ệ ạ ẽ ặ ằ ẻ ạ
 Đ t t m g  lên băng máy, r i d t mâm c p lên t m g , xoay mâm c p sao choặ ấ ỗ ồ ặ ặ ấ ỗ ặ  
các ch t t ng  ng v i các l  trên đ u tr c chính.ố ươ ứ ớ ỗ ầ ụ
 L p mâm c p lên tr c chính, sao cho các b  m t tr  đ nh v  giũa đ u tr c chínhắ ặ ụ ề ặ ụ ị ị ầ ụ  
và mâm c p ti p xúc t t v i nhau và các ch t trên mâm c p n m đúng v  trí các lặ ế ố ớ ố ặ ằ ị ỗ 
t ng  ng trên đ u tr c chínhươ ứ ầ ụ
 Dùng chìa v n mâm c p l n l t xoay ch t l ch tâm theo chi u kim đ ng h  đậ ặ ầ ượ ố ệ ề ồ ồ ể 
k p ch p mâm c p vào m t bích   đ u tr c.ẹ ặ ặ ặ ở ầ ụ
pháp đ  phòngề
Trình t  tháo mâm c p đ c th c hi n ng c l i so v i trình l p.ự ặ ượ ự ệ ượ ạ ớ ắ
2.2. Gá l p đi u ch nh phôi:  ắ ề ỉ

                         
 
Tr c khi gia công b t k  m t chi ti t nào. ướ ấ ỳ ộ ế Chúng ta cũng ph i nghiên c u cách gáả ứ  
l p sao cho phù h p v i t ng chi ti t đó. Vì gá l p phôi có  nh h ng r t l n đắ ợ ớ ừ ế ắ ả ưở ấ ớ ế 
quá trình c t g t( nh  chi u dài phôi, đ  không tròn c a phôi). V y đ i v i nh ngắ ọ ư ề ộ ủ ậ ố ớ ữ  
chi ti t là tr  tr n ng n khi gia công trên mâm c p 3 ch u t  đ nh tâm ta làm nhế ụ ơ ắ ặ ấ ự ị ư 
sau.
 Dùng chìa khoá mâm c p tra vào m t trong 3 l  c a bánh răng côn đ c l p trênặ ộ ỗ ủ ượ ắ  
mâm c p. Đi u ch nh kho ng m  c a các ch u c p có đ  h  l n h n đ ng kínhặ ề ỉ ả ở ủ ấ ặ ộ ở ớ ơ ườ  
c a phôi, sau đó đ a phôi vào trong mâm c p và k p ch t. Đ  tăng thêm đ  c ngủ ư ặ ẹ ặ ể ộ ứ  
v ng cho phôi trong quá trình gia công, thì khi đ nh v  và k p ch t phôi, ta đ  l ngữ ị ị ẹ ặ ể ượ  
phôi nhô ra kh i m t đ u c a ch u c p là ng n nh t(nh ng v n ph i đ m b oỏ ặ ầ ủ ấ ặ ắ ấ ư ẫ ả ả ả  
chi u dài cho các b c công ngh  ti p theo) v i chi u dài là:ề ướ ệ ế ớ ề
         Lp  = Lct + ( 10� 15)mm
Trong đó:  Lp    là chi u dài c a phôi nhô ra kh i m t đ u ch u c p.ề ủ ỏ ặ ầ ấ ặ
                  Lct  là chi u dài c a chi ti t c n gia công.ề ủ ế ầ
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N u gá phôi dài thì trong quá trình c t g t s  gây ra dung đ ng ho c phôi b  u n,ế ắ ọ ẽ ộ ặ ị ố  
khó gia công, làm  nh h ng đ n hình dáng, hình h c và đ  chính xác c a chi ti tả ưở ế ọ ộ ủ ế  
gia công. Đ ng th i năng xu t gi m.ồ ờ ấ ả
Ngoài ra khi gá phôi, l c k p ph i đ  l n đ  đ nh v  phôi không b  xê d ch trongự ẹ ả ủ ớ ể ị ị ị ị  
su t quá trình gia công. Đ ng th i b  m t c a phôi ti p xúc v i chi u dài ch uố ồ ờ ề ặ ủ ế ớ ề ấ  
c p không đ c qúa ng n, mà ph i phù h p v i đ ng kính và chi u dài c a chiặ ượ ắ ả ợ ớ ườ ề ủ  
ti t.ế
 Trong quá trình gá l p và đi u ch nh phôi trên mâm c p 3 ch u t  đ nh tâm có thắ ề ỉ ặ ấ ự ị ể 
phôi ch a đ c tròn ngay. Do nhi u nguyên nhân: Nh  các ch u c p không trònư ượ ề ư ấ ặ  
đ u ho c phôi cũng không tròn đ u b  l i, lõm ho c b  méo. Lúc này chúng ta ph iề ặ ề ị ồ ặ ị ả  
dùng bàn rà cùng búa nh a đ  rà tròn l i phôi ho c ph i n i l ng phôi đ  xoayự ể ạ ặ ả ớ ỏ ể  
phôi đi m t góc đ  nào đó đ  tránh ch  phôi méo ho c l i, lõm ti p xúc v i bộ ộ ể ỗ ặ ồ ế ớ ề 
m t ch u c p ho c dùng mi ng căn m ng kê lót vào ch  lõm c a phôi ho c chặ ấ ặ ặ ế ỏ ỗ ủ ặ ỗ 
ch u c p b  mòn. Quá trình đ nh v  và k p ch t ki u này th ng ph i làm đi, làmấ ặ ị ị ị ẹ ặ ể ườ ả  
l i nhi u l n thì m i rà tròn đ c phôi theo yêu c u.ạ ề ầ ớ ượ ầ
2.3. Gá l p đi u ch nh daoắ ề ỉ .

          
 Trong quá  trình c t g t, gá  l p dao là  m t y u t  r t quan tr ng. Nó  có   nhắ ọ ắ ộ ế ố ấ ọ ả  
h ng r t l n đ n quá trình ti n và đ  nhám b  m t c a chi ti t gia công. N u gáưở ấ ớ ế ệ ộ ề ặ ủ ế ế  
dao không đúng yêu c u làm thay đ i các góc c a dao khi đã mài chính xác. Ngoàiầ ổ ủ  
ra còn  nh h ng t i quá trình ch y dao ho c làm gi m tu i th  c a dao. V y khiả ưở ớ ạ ặ ả ổ ọ ủ ậ  
gá dao ph i đ m b o các yêu c u sau.ả ả ả ầ
+ Đ u mũi c a dao( ph n c t g t) ph i đ c gá đúng ngang tâm máy.ầ ủ ầ ắ ọ ả ượ
 N u cao h n tâm làm thay đ i gócế ơ ổ   �  và góc � . M t khác làm cho di n tích ti pặ ệ ế  
xúc gi a m t sau c a dao v i chi ti t gia công s  tăng lên, ma sát và l c c t tăngữ ặ ủ ớ ế ẽ ự ắ  
làm cho dao nhanh mòn, chi ti t b  dung đ ng làm gi m đ  chính xác và đ  bóngế ị ộ ả ộ ộ  
b  m t.ề ặ
N u mũi dao th p h n tâm cũng làm thay đ i gócế ấ ơ ổ  �  và góc � . Đ ng th i làm m tồ ờ ặ  
tr c c a dao b  va đ p d n đ n tu i th  c a dao gi m. M t khác, do góc tr c bướ ủ ị ậ ẫ ế ổ ọ ủ ả ặ ướ ị 
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gi m đi quá trình thoát phoi khó khăn h n làm gi m đ  chính xác và đ  bóng c aả ơ ả ộ ộ ủ  
chi ti t. ế
+ Tr c c a thân dao ph i vuông góc v i đ ng tâm c a chi ti t. N u không s  làmụ ủ ả ớ ườ ủ ế ế ẽ  
thay đ i gócổ  �  và góc � 1, đi u đó s   nh h ng đ n đ  b n c a dao. ề ẽ ả ưở ế ộ ề ủ
+ Khi gá dao nên c  g ng cho chi u dài dao nhô ra kh i m t đ u c a   dao là ng nố ắ ề ỏ ặ ầ ủ ổ ắ  
nh t kho ng b ng 1,5 so v i chi u cao c a thân dao. N u gá càng dài thì đ  u nấ ả ằ ớ ề ủ ế ộ ố  
c a dao càng l n.ủ ớ
+ Đ i v i   gá dao vuông có th  gá đ c 4 con dao m t lúc, m i con đ c k p ítố ớ ổ ể ượ ộ ỗ ượ ẹ  
nh t t  2 vít tr  lên, m i đ m b o đ  c ng v ng trong su t quá trình gia công.ấ ừ ở ớ ả ả ộ ứ ữ ố
+ Đ  ki m tra v  trí c a mũi dao so v i tâm máy, c n đ a mũi dao so v i mũi tâm ể ể ị ủ ớ ầ ư ớ ụ 
đ ng ho c tâm   đ ng. Ngoài ra còn so v i v ch ngang trên lòng   đ ng ngang v iộ ặ ụ ứ ớ ạ ụ ộ ớ  
tâm máy ho c dùng căn, c  ho c d ng gá dao v n năngặ ữ ặ ưỡ ạ
Đ  đi u ch nh cho mũi dao cao ngang tâm máy, ta th ng dùng t m đ m(Mi ngể ề ỉ ườ ấ ệ ế  
căn) có đ  d y m ng khác nhau, đ t   phía d i thân dao, mi ng căn có chi u dàiộ ầ ỏ ặ ở ướ ế ề  
kho ng t  150ả ừ � 200mm, có chi u r ng b ng chi u r ng rãnh   dao và dùng khôngề ộ ằ ề ộ ổ  
qua 3 mi ng. Khi gá đ t căn, đ u mi ng căn ph i b ng m t đ u   dao, không thòế ặ ầ ế ả ằ ặ ầ ổ  
ra ho c th t vào, không so le nhau.ặ ụ
* Chú ý: Quá trình gá l p đi u ch nh dao ph i đ c làm đi làm l i m t vài l n m iắ ề ỉ ả ượ ạ ộ ầ ớ  
đ c.ượ
+ Đ i v i   dao thay nhanh, dao đ c k p trong   k p dao và   k p dao đ c l pố ớ ổ ượ ẹ ổ ẹ ổ ẹ ượ ắ  
vào đ u đ    k p dao. Khi đi u ch nh mũi dao cao ho c th p h n tâm b ng vítầ ỡ ổ ẹ ề ỉ ặ ấ ơ ằ  
đi u ch nh. Còn so mũi dao t ng t  nh    dao vuông.ề ỉ ươ ự ư ổ
2.4. Đi u ch nh máyề ỉ .
 Sau khi đã gá l p phôi và dao đ t yêu c u. Đ  th c hi n đ c ti n tr  tr n ng nắ ạ ầ ể ự ệ ượ ệ ụ ơ ắ  
theo yêu c u thì ta ph i đi u ch nh máy, sao cho phù h p v i t ng b c công nghầ ả ề ỉ ợ ớ ừ ướ ệ 
c a chi ti t, nh t là t c đ  quay c a tr c chính và t c đ  c a bàn dao t c đ  c aủ ế ấ ố ộ ủ ụ ố ộ ủ ố ộ ủ  
bàn dao.
2.4.1.Đi u ch nh t c đ  tr c chínhề ỉ ố ộ ụ
Chuy n đ ng c a tr c chính là chuy n đ ng do đ ng c  c a máy ti n t o nênể ộ ủ ụ ể ộ ộ ơ ủ ệ ạ  
thông qua h p t c đ  đ  có vòng quay trên tr c chính.ộ ố ộ ể ụ
V y đ  đi u ch nh t c đ  c a tr c chính phù h p v i t ng b c c a chi ti t giaậ ể ề ỉ ố ộ ủ ụ ợ ớ ừ ướ ủ ế  
công, chúng ta ph i căn c  vào v t li u gia công và v t li u làm dao đ  ch n t cả ứ ậ ệ ậ ệ ể ọ ố  
đ  c t cho thích h p, t c đ  c t đ c tính theo công th c sau:ộ ắ ợ ố ộ ắ ượ ứ
V = � Dn/1000(m/phút.) �  n =1000 v/� D(Vòng/phút)
Đ ng th i d a vào b ng ch  d n trên máy đ  đi u ch nh các tay g t đi u ch nh t cồ ờ ự ả ỉ ẫ ể ề ỉ ạ ề ỉ ố  
đ  c a tr c chính v  đúng v  trí c n g t.ộ ủ ụ ề ị ầ ạ
2.4.2.Đi u ch nh t c bàn xe dao.ề ỉ ố
* Đi u ch nh dao ch y d c: Chuy n đ ng ch y dao d c là chuy n đ ng t nh ti nề ỉ ạ ọ ể ộ ạ ọ ể ộ ị ế  
có ph ng song song v i đ ng tâm c a máy do bàn xe dao th c hi n.ươ ớ ườ ủ ự ệ
 Khi tr c chính quay, qua xích truy n đ ng h p b c ti n nh n đ c chuy nụ ề ộ ộ ướ ế ậ ượ ể  
đ ng t  tr c chính. Lúc này ng i th  căn c  vào yêu c u, tính ch t và đ c đi mộ ừ ụ ườ ợ ứ ầ ấ ặ ể  
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gia công c a chi ti t, Đ ng th i d a vào b ng ch  d n trên h p b c ti n ho c ủ ế ồ ờ ự ả ỉ ẫ ộ ướ ế ặ ở 
trên máy, đi u ch nh h  thông các tay g t c a h p b c ti n v  đúng v  trí theoề ỉ ệ ạ ủ ộ ướ ế ề ị  
yêu c u.  Đ  đi u ch nh bàn dao ch y t  ngoài vào trong hay t  trong ra ngoàiầ ể ề ỉ ạ ừ ừ  
ho c ch y nhanh hay ch y ch m.ặ ạ ạ ậ
Sau khi đã ch n đ c b c ti n phù h p, ng i th  đi u ch nh dao và đóng v  tríọ ượ ướ ế ợ ườ ợ ề ỉ ị  
tay g t t  đ ng ch y dao d c, trên bàn xe dao, đ  máy ch y ch  đ  t  đ ng.ạ ự ộ ạ ọ ể ạ ế ộ ự ộ
Ngoài ra trên máy ti n còn có bàn tr t d c ph  dùng tay đ  đi u ch nh l ngệ ượ ọ ụ ể ề ỉ ượ  
ch y dao d c trong m t s  tr ng h p c n thi t.ạ ọ ộ ố ườ ợ ầ ế
* Đi u ch nh dao ch y ngang: Chuy n đ ng dao ch y ngang l  chuy n đ ng cóề ỉ ạ ể ộ ạ ầ ể ộ  
ph ng vuông góc v i đ ng tâm máy và do bàn dao th c hi n.ươ ớ ườ ự ệ
 Đ  t o nên các b  m t gia công thì dao ph i ti n vào chi ti t gia công đ  c t điể ạ ề ặ ả ế ế ể ắ  
m t l p l ng d  c n c t g t đây g i là chuy n đ ng ch y dao ngang. M t khácộ ớ ượ ư ầ ắ ọ ọ ể ộ ạ ặ  
khi c n gia công các m t đ u, kh a tâm, c t rãnh, c t đ t...ng i ta cũng ph i sầ ặ ầ ỏ ắ ắ ứ ườ ả ử 
d ng ch y dao ngangụ ạ
 Trên máy tiên cũng có b ng b c ti n ch y dao ngang, t ng  ng v i các v  tríả ướ ế ạ ươ ứ ớ ị  
tay g t. Ng i th  ch  vi c d a vào b ng đó g t các tay g t. Sau khi đã ch n đ cạ ườ ợ ỉ ệ ự ả ạ ạ ọ ượ  
b c ti n, r i đi u ch nh dao và đóng tay g t t  đ ng ch y dao ngang trên bàn xeướ ế ồ ề ỉ ạ ự ộ ạ  
dao, đ  dao ch y ch  đ  t  đ ngể ạ ế ộ ự ộ
 2.5. C t th  và đoắ ử .
Đ  nh n đ c đ ng kính c n thi t c a chi ti t, chúng ta ph i dùng ph ng phápể ậ ượ ườ ầ ế ủ ế ả ươ  
c t th  và đo. Nghĩa là m  máy cho phôi quay tròn đi u ch nh bàn dao ngang choắ ử ở ề ỉ  
mũi dao ti p xúc v i b  m t gia công . Đ  mũi dao v ch lên trên b  m t chi ti tế ớ ề ặ ể ạ ề ặ ế  
gia công m t đ ng tròn m , sau đó đi u ch nh dao v  bên ph i m t đ u chi ti t.ộ ườ ờ ề ỉ ề ả ặ ầ ế  
Đ t vòng du xích c a xe dao ngang v  v  trí s  0, r i quay vô lăng dao ngang ti nặ ủ ề ị ố ồ ế  
lên m t l ng nh  h n l ng du c n gia công. Ti p theo, ti n dao b ng tay choộ ượ ỏ ơ ượ ầ ế ế ằ  
c t g t theo h ng d c m t đo n kho ng 3 ắ ọ ướ ọ ộ ạ ả �  5 mm. Đ a dao sang ph i t t máyư ả ắ  
và đo ph n v a ti n.ầ ừ ệ
Sau khi đo xong tính toán l ng d  còn l i và đi u ch nh du xích ngang đ  dao c tượ ư ạ ề ỉ ể ắ  
h t l ng d  đó.ế ượ ư
N u chi ti t gia công b ng ph ng pháp c t th  và đo đ t kích th c đúng và v  tríế ế ằ ươ ắ ử ạ ướ ị  
c a dao trên   dao không thay đ i thì các chi ti t khác trong lo t không ph i c tủ ổ ổ ế ạ ả ắ  
th  n a. ử ữ
2.6. Ti n hành gia côngế
2.6.1.Ti n tr  tr n ng n có D < 30.ệ ụ ơ ắ
Đ  ti n đ c tr  tr n ng n có đ ng kính nh  d i 30mm đ t yêu c u k  thu tể ệ ượ ụ ơ ắ ườ ỏ ướ ạ ầ ỹ ậ  
đ t ra thì chúng ta ph i th c hi n theo các b c sau:ặ ả ự ệ ướ
 Nghiên c u b n v  ho c v t m u. T  b n v  chi ti t mà ta chu n b  đi u ki nứ ả ẽ ặ ậ ẫ ừ ả ẽ ế ẩ ị ề ệ  
gia công sao cho phù h p( Máy , phôi, dao, d ng c  c t, ki m...)ợ ụ ụ ắ ể

61



 Gá phôi lên máy. Khi gá phôi sao cho l ng phôi nhô ra kh i m t đ u ch u c p làượ ỏ ặ ầ ấ ặ  
ng n nh t, nh ng không  nh h ng đ n các b c công ngh  ti p theo. R i v a ràắ ấ ư ả ưở ế ướ ệ ế ồ ừ  
tròn v a k p ch t.ừ ẹ ặ
 Gá dao: Sau khi dã ch n đ c dao đ  gia công thì ta c n gá dao đúng theo yêuọ ượ ể ầ  
c u.ầ
 Đi u ch nh máy: Căn c  vào v t li u gia công và v t li u làm dao thì ta ch n sề ỉ ứ ậ ệ ậ ệ ọ ố 
vòng quay c a truc chính sao cho phù h p.ủ ợ
 M  máy cho dao vào c t g t.ở ắ ọ
+ Xén m t đ u: Căn c  vào đ  ph ng m t đ u c a phôi mà ta có th  xén m t látặ ầ ứ ộ ẳ ặ ầ ủ ể ộ  
ho c nhi u lát và có th  xén b ng tay hay b ng t  đ ng.ặ ề ể ằ ằ ự ộ
+ Ti n kích th c đ ng kính c a chi ti t: Tr c khi ti n ta ph i c t th , đo giòệ ướ ườ ủ ế ướ ệ ả ắ ử  
đ  ki m tra đ  chính xác du xích ngang c a máy. Sau đó căn c  vào l ng d  giaể ể ộ ủ ứ ượ ư  
công c a chi ti t chia ra s  lát c t( Ti n thô và ti n tinh)ủ ế ố ắ ệ ệ
Khi ti n thô th ng l y chi u sâu c t và b c ti n l n. Đ  đ t năng xu t và th iệ ườ ấ ề ắ ướ ế ớ ể ạ ấ ờ  
gian gia công. Trong quá trình ti n thô ph i th ng xuyên ki m tra đ  l i l ng dệ ả ườ ể ể ạ ượ ư 
c n thi t cho ti n tinh. Còn ti n tinh c n gi m chi u sâu c t và b c ti n đ  đ tầ ế ệ ệ ầ ả ề ắ ướ ế ể ạ  
đ  nhám b  m t và đ  chính xác c a chi ti t gia công. Trong b c ti n tinh có thộ ề ặ ộ ủ ế ướ ệ ể 
là m t l n ch y dao ho c nhi u l n ch y dao, ta l n l t c t b  h t s  l ng dộ ầ ạ ặ ề ầ ạ ầ ượ ắ ỏ ế ố ượ ư 
c n thi t đ  chi ti t đ t đ c kích th c theo yêu c u b n v .ầ ế ể ế ạ ượ ướ ầ ả ẽ
*Trình t  t  th c hi n:ự ự ự ệ
 
TT N iộ  

dung 
công 
vi cệ

D ngụ  
c ,ụ  
thi tế  
bị

Hình v  minh hoẽ ạ Yêu   c uầ  
c n   đ tầ ạ  
đ cượ

1 Gá 
l p,ắ  
đi uề  
ch nhỉ  
phôi

Bàn rà Rà   tròn, 
k p ch tẹ ặ

2 Gá 
l p,ắ  
đi uề  
ch nhỉ  
dao

Dao 
đ uầ  
th ngẳ

Mũi   dao 
cao   ngang 
tâm

3 Đi uề  
ch nhỉ  
ch  đế ộ 
c tắ

n   =   270  �  
300 
vòng/phút

4 Ti nệ  
thô

Th cướ  
lá, 

Đ m   b oả ả  
kích   th cướ  
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th cướ  
c pặ  
1/10

đ ng kínhườ  
và   chi uề  
dài

5 Ti nệ  
tinh

Th cướ  
lá, 
th cướ  
c pặ  
1/10

Đ m   b oả ả  
đúng   kích 
th cướ  
đ ng kínhườ  
và   chi uề  
dài
Ra = 3,2  �  
6,3

6 Ki mể  
tra 

Th cướ  
lá, 
th cướ  
c pặ  
1/10

Phát   hi nệ  
các   sai 
h ng   khiỏ  
ti n   trệ ụ 
tr n ng nơ ắ

2.6.2.Ti n tr  tr n ng n có D > 30 ệ ụ ơ ắ
3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề
M c tiêu:ụ
 N m đ c các d ng sai h ng khi ti n tr  tr n ng n.ắ ượ ạ ỏ ệ ụ ơ ắ
 Phân tích đ c nguyên nhân sai h ng và cách phòng ng a.ượ ỏ ừ
T
T

D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Bi n pháp đ  phòngệ ề

1 B  m t c a chiề ặ ủ  
ti t có ch  ch aế ỗ ư  

L ng d  c a phôi khôngượ ư ủ  
đ uề

Ki m tra kích th c phôiể ướ  
theo b n v , thay phôi.ả ẽ
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ti n t i.ệ ớ Gá phôi không tròn đ uề Gá   l i   phôi   th t   chínhạ ậ  
xác và rà tròn.

2 kích   th cướ  
chi u   dài   vàề  
đ ng kính saiườ

Th c   hi n   thao   tác   đoự ệ  
ki m   không   đúng.   Đoể  
không xác khi c t thắ ử
Tính toán l y chi u sâu c tấ ề ắ  
th t chính xác ậ
Không kh  h t  đ   d  duử ế ộ ơ  
xích c a bàn dao ngang, củ ữ 
gá không ch cắ .

Th c   hi n   thao   tác   đoự ệ  
ki m đúng. Đo chính xácể  
khi c t thắ ử
Tính   toán   l y   chi u   sâuấ ề  
c t th t chính xác ắ ậ
Khö   hÕt  ®é   d¬   cña   du 
xÝch   bàn   dao   ngang 
tr c  khi   l y   chi u   sâuướ ấ ề  
c tắ , k p ch t ẹ ặ

3 Chi ti t b  cônế ị Dao   b   cùn   và   b   mònị ị  
nhanh
Gá   dao  không ch c  ch n,ắ ắ  
mũi  dao  không ngang  tâm 
chi ti tế

Mài ho c thay l i daoặ ạ
Gá   dao   ch c   ch n,   mũiắ ắ  
dao ngang tâm chi ti t.ế

4 Đ  nh n khôngộ ẵ  
đ t:ạ

Dao   cùn,   mài   dao   không 
đúng góc độ
Ch  đ  c t không h p lý,ế ộ ắ ợ  
rung  đ ng   trong  quá   trìnhộ  
c t g t.ắ ọ
Không dùng dung d ch tr nị ơ  
ngu i,   Gá   dao   cao   ho cộ ặ  
th p h n tâmấ ơ

Thay   dao   ho c   mài   s cặ ắ  
l i dao và đúng góc đạ ộ
Đi u   ch nh   ch   đ   c tề ỉ ế ộ ắ  
h p   lý,   tăng   đ   c ngợ ộ ứ  
v ng   cho   quá   trình   c tữ ắ  
g t.ọ
Dùng   dung   d ch   tr nị ơ  
ngu i, Gá mũi dao ngangộ  
tâm chi ti t.ế

4. Ki m tra s n ph mể ả ẩ .
M c tiêu:ụ
 Ch n và s  d ng đ c d ng c  phù h p v i chi ti t c n ki m tra.ọ ử ụ ượ ụ ụ ợ ớ ế ầ ể
 Bi t cách b o qu n và b o d ng d ng c  ki m tra.ế ả ả ả ưỡ ụ ụ ể
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Sau khi đã hoàn t t m i công vi c đ  t o ra chi ti t theo yêu c u c a b n v  kấ ọ ệ ể ạ ế ầ ủ ả ẽ ỹ 
thu t thì ta ti n hành ki m tra đ  đánh giá ch t l ng s n ph m theo đúng yêu c uậ ế ể ể ấ ượ ả ẩ ầ  
k  thu t. Đ i v i s n ph m là d ng tr  tr n ng n th ng ta ki m tra v  đ ngỹ ậ ố ớ ả ẩ ạ ụ ơ ắ ườ ể ề ườ  
kính, chi u dài và đ  tr n nh n c a b  m t chi ti t.ề ộ ơ ẵ ủ ề ặ ế
Khi ki m tra đ ng kính căn c  vào đ  chính xác c a chi ti t gia công mà ta sể ườ ứ ộ ủ ế ử 
d ng, d ng c  đo là th c c p ho c panme. Khi ki m tra, ta th ng đo đi m gi aụ ụ ụ ướ ặ ặ ể ườ ể ữ  
c a chi ti t đ  đánh giá kích th c v  đ ng kính. Còn ta đo 2 đ u c a chi ti t đủ ế ể ướ ề ườ ầ ủ ế ể 
ki m tra đ  côn. Còn v  chi u dài ta s  d ng th c c p ho c th c lá. Sau cùngể ộ ề ề ử ụ ướ ặ ặ ướ  
ta ki m tra v  đ  nhám ho c các c nh s c và c nh vát. R i đem tât c  các khíchể ề ộ ặ ạ ắ ạ ồ ả  
th c v a ki m tra so sánh v i các kích th c trên b n v  còn đ  nhám so sánhướ ừ ể ớ ướ ả ẽ ộ  
v i v t m u. N u yêu c u k  thu t nào không đ t ta tìm bi n pháp kh c ph c đớ ậ ẫ ế ầ ỹ ậ ạ ệ ắ ụ ể 
hoàn ch nh s n ph m.ỉ ả ẩ
5. V  sinh công nghi p.ệ ệ
M c tiêu:ụ
 Th c hi n đúng quy trình v  sinh công nghi p.ự ệ ệ ệ
 V  sinh công nghi p đ t yêu c u. Đ m b o an toàn cho ng i và thi t b .ệ ệ ạ ầ ả ả ườ ế ị

 Sau khi đã hoàn t t m i công vi c trong ca th c t p, ta b t đ u v  sinh côngấ ọ ệ ự ậ ắ ầ ệ  
nghi p và th c hi n nh  sau:ệ ự ệ ư
+ T t công t c đi n vào máy, tháo phôi, tháo dao và s p x p thi t b , d ng c  đắ ắ ệ ắ ế ế ị ụ ụ ể 
vào n i quy đ nh.ơ ị
+ Quét d n và thu gom phoi trên máy và xung quanh n i làm vi c cho vào thùngọ ơ ệ  
phoi.
+ Lau chùi máy s ch s  và tra d u vào nh ng b  m t làm vi c c a các chi ti t máyạ ẽ ầ ữ ề ặ ệ ủ ế  
và các b  ph n máy.ộ ậ
+ Ki m tra và xem xét l i toàn b  x ng tr ng l n cu i, r i ng t h  th ng làmể ạ ộ ưở ườ ầ ố ồ ắ ệ ố  
mát và ánh sáng n u có.ế
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                                   Bài luy n t p:ệ ậ

B n v  chi ti tả ẽ ế .

                              
Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
Đ m b o đúng các kích th cả ả ướ
Đ m b o đ  nhám Rz 2040ả ả ộ

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

TT Tiêu   chí 
đánh giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  
pháp   đánh 
giá

Đi m t i đaể ố K t   quế ả 
th c   hi nự ệ  
c a   ng iủ ườ  
h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình b y yêuầ  
c u   k   thu tầ ỹ ậ  
khi   gia   công 
m t tr  ngoàiặ ụ

V n   đáp   đ iấ ố  
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài

3

2 Trình   b yầ  
ph ng   phápươ  
gia   công   m tặ  
tr  ngoàiụ

Đàm   tho i,ạ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i dung bàiộ

3

3 Li t   kê   cácệ  
thi t b , d ngế ị ụ  
c  đ  ti n trụ ể ệ ụ 
tr n ng nơ ắ

Đàm   tho i,ạ  
đ i chi u v iố ế ớ  
thi t b , d ngế ị ụ  
c  th c t .ụ ự ế

2

4 Nêu   trình   tự 
gia   công   trụ 
tr n ng nơ ắ

So   sánh   v iớ  
b n   trình   tả ự 
m uẫ

2

C ngộ 10 đ

II K  năngỹ
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1 Quy trình ti nệ  
m t   trặ ụ 
ngoài.

1.1 Đ c   b n   v ,ọ ả ẽ  
chu n b  đi uẩ ị ề  
ki n gia côngệ

Ki m   tra,ể  
quan   sát   v iớ  
th c tự ế

1

1.2 Gá   l p,   đi uắ ề  
ch nh phôiỉ

Quan sát, theo 
dõi, đ i chi uố ế  
v i th c tớ ự ế

1.5

1.3 Gá   l p,   đi uắ ề  
ch nh daoỉ

Quan sát, theo 
dõi, đ i chi uố ế  
v i th c tớ ự ế

1.5

2 Đi u   ch nhề ỉ  
máy

Ki m   tra,ể  
quan   sát   thao 
đ ng tácộ

1

3 Ti n hành giaế  
công

3.1 Ti n thôệ Quan sát, theo 
dõi  đ i  chi uố ế  
v i QTớ

2

3.2 Ti n tinhệ Quan sát, theo 
dõi  đ i  chi uố ế  
v i QTớ

2

4 Ki m tra  s nể ả  
ph mẩ

Ki m   tra  đ iể ố  
chi u b n vế ả ẽ 
chi ti tế

1

          C ngộ 10đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

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

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ Theo   dõi   quá 

trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u   v iế ớ  

1

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

1
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tính ch t, yêuấ  
c u c a côngầ ủ  
vi c.ệ

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

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

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

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

1

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

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

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t pậ

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

  

2

3 Đ m   b o   anả ả  
toàn   lao  đ ngộ  
và   v   sinhệ  
công nghi pệ

3

3.1 Tuân   th   quyủ  
đ nh   v   anị ề  
toàn

1

3.2 Đ y   đ   b oầ ủ ả  
h   laoộ  
đ ng( qu n áoộ ầ  
b o   h ,   giày,ả ộ  
mũ) 

1

3.3 V   sinhệ  
x ng   th cưở ự  
t p   đúng   quyậ  
đ nhị

1

C ngộ 10đ
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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 nế  
th c ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Thái  
độ

0,2

    C ngộ

Bài 6: Ti n m t đ u và khoan l  tâmệ ặ ầ ỗ
Mã bài: 22. 6

Gi i thi u:ớ ệ
Ti n m t đ u và khoan l  tâm là m t công vi c đ c th c hi n nhi u trênệ ặ ầ ỗ ộ ệ ượ ự ệ ề  

các chi ti t ti n nh t là chi ti t có d ng tr c. Do v y n m đ c ki n th c và kế ệ ấ ế ạ ụ ậ ắ ượ ế ứ ỹ 
năng v  ti n m t đ u và khoan l  tâm đ  làm c  s  cho quá trình gia công ti nề ệ ặ ầ ỗ ể ơ ở ệ  
trong th c t .ụ ế

M c tiêu: ụ
+ Trình bày đ c các yêu c u k  thu t khi ti n m t đ u và khoan l  tâm.ượ ầ ỹ ậ ệ ặ ầ ỗ
+ Nh n d ng đ c các lo i l  tâm và gi i thích đ c công d ng c a chúng.ậ ạ ươ ạ ỗ ả ượ ụ ủ
+ V n hành thành th o máy ti n đ  ti n m t đ u, khoan l  tâm gá trên mâmậ ạ ệ ể ệ ặ ầ ỗ  

c p 3 v u t  đ nh tâm đúng qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 911, đ  nhámặ ấ ự ị ạ ạ ấ ộ  
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c p 45, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn cho ng iấ ạ ầ ỹ ậ ờ ị ả ả ườ  
và máy.

+ 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
+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ  

t p.ậ

N i dung:ộ

Tiêu   đ /ề  
Ti u   tiêuể  
đề

Th i   gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1.  Yêu   c u   k   thu t   khi   gia   côngầ ỹ ậ  
m t đ u và khoan l  tâmặ ầ ỗ .

1 0,5 0,5 LT+TH
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2. Ph ng pháp gia công.ươ
2.1. Gá l p đi u ch nh mâm c p.ắ ề ỉ ặ
2.2. Gá l p đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ
2.3. Gá l p đi u ch nh dao.ắ ề ỉ
2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ
2.5. C t th  và đo.ắ ử
2.6. Ti n hành gia công.ế
2.6.1.Ti n m t đ u không có l .ệ ặ ầ ỗ
2.6.2.Ti n m t đ u có l .ệ ặ ầ ỗ
2.6.3. Khoan l  tâm.ỗ

12
0,5
1
1
0,5
0,5
8,5
3
3
2,5

1,25
0
0,25
0,25
0
0
0,75
0,25
0,25
0,25

10,75
0,5
0,75
0,75
0,5
0, 5
7,75
2,75
2,75
2,25

TH
LT+TH
LT+TH
TH
TH

LT+TH
LT+TH
LT+TH

3.   D ng   sai   h ng   nguyên   nhân   vàạ ỏ  
bi n pháp đ  phòng.ệ ề

1 0,25 0,75 LT+TH

4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 1 0 1 TH

5. V  sinh công nghi p.ệ ệ 1 0 1 TH
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  Ki m tra ể

1. Yêu c u k  thu t khi gia công m t đ u và khoan l  tâmầ ỹ ậ ặ ầ ỗ :
M c tiêu:ụ
 N m đ c các yêu c u k  thu t khi gia công m t đ u và khoan l  tâm.ắ ượ ầ ỹ ậ ặ ầ ỗ
 Th c hi n đúng các yêu c u k  thu t khi ti n m t đ u và khoan l  tâm.ự ệ ầ ỹ ậ ệ ặ ầ ỗ
* Các yêu c u:ầ
 Đ m b o các kích th c theo yêu c u k  thu t ả ả ướ ầ ỹ ậ
 M t đ u ph i ph ng, nh n không l i, lõmặ ầ ả ẳ ẵ ồ
 M t đ u ph i vuông góc v i đ ng tâm chi ti t.ặ ầ ả ớ ườ ế
 L  tâm ph i có ph n l  tr  và ph n cônỗ ả ầ ỗ ụ ầ
 Tâm c a l  tâm ph i trùng v i tâm c a phôiủ ỗ ả ớ ủ
 M t đ u và l  tâm ph i đ m b o đ  bóng theo c uặ ầ ỗ ả ả ả ộ ầ
2. Ph ng pháp gia côngươ :
 M c tiêu:ụ
 Th c hi n đúng trình t  ti n m t đ u và khoan l  tâm trên máy ti n.ự ệ ự ệ ặ ầ ỗ ệ
 Ti n đ c m t đ u và khoan đ c l  tâm đ t yêu c u và th i gian đ  ra.ệ ượ ặ ầ ượ ỗ ạ ầ ờ ề
2.1. Gá l p, đi u ch nh mâm c pắ ề ỉ ặ
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 Trong quá trình s  d ng và khai thác máy ti n v n năng, chúng ta c n ph i bi tử ụ ệ ạ ầ ả ế  
gá, l p và đi u ch nh mâm c p đ  ph c v  cho vi c b o d ng và gá k p v t giaắ ề ỉ ặ ể ụ ụ ệ ả ưỡ ẹ ậ  
công. Đ i v i máy ti n v n năng th ng có m t s  ki u gá l p nh  sau theo k tố ớ ệ ạ ườ ộ ố ể ắ ư ế  
c u c a các lo i máy ti n.ấ ủ ạ ệ
2.1.1. Gá, l p mâm c p v i tr c chính b ng m t bích có renắ ặ ớ ụ ằ ặ : 
Tr c khi l p mâm c p v i tr c chính ph i lau s ch và bôi tr n ph n ren ngoàiướ ắ ặ ớ ụ ả ạ ơ ầ  
trên đ u tr c chính và l  côn bên trong nòng tr c chính. Còn ph n ren trong l  m tầ ụ ỗ ụ ầ ỗ ặ  
bích đ c làm s ch b ng d ng c  chuyên dùng. Trình t  l p: tr c tiên ch n t mượ ạ ằ ụ ụ ự ắ ướ ọ ấ  
g  đ  khi đ t mâm c p lên t m g , đ  tâm c a mâm c p trùng v i tâm máy khiỗ ể ặ ặ ấ ỗ ể ủ ặ ớ  
t m g  đ c đ t trên băng máy. Dùng tay v n mâm c p vào đ u ph n ren trên đ uấ ỗ ượ ặ ặ ặ ầ ầ ầ  
tr c chính theo chi u quay thu n c a máy cho t i khi không v n đ c n a. N uụ ề ậ ủ ớ ặ ượ ữ ế  
mâm c p có kích th c nh  dùng chìa khoá mâm c p v n ch t mâm c p v i ph nặ ướ ỏ ặ ặ ặ ặ ớ ầ  
ren c a tr c chính ho c dùng búa nh a gõ nh  vào ch u c p c a mâm c p. N uủ ụ ặ ự ẹ ấ ặ ủ ặ ế  
kích th c c a mâm c p l n dùng chìa v n ho c m  l t k p vào ch u k p ho cướ ủ ặ ớ ặ ặ ỏ ế ẹ ấ ẹ ặ  
dùng v  g  ho c thanh g  d t lên ph n d n h ng th ng c a băng máy, quayồ ỗ ặ ỗ ặ ầ ẫ ướ ẳ ủ  
mâm c p đ  m t ch u c p t  vào thanh g  ho c v  g . Chi u cao c a thanh gặ ể ộ ấ ặ ỳ ỗ ặ ồ ỗ ề ủ ỗ 
ho c v  g  đ c ch n sao cho ch u k p t  vào thanh g  s  n m trong m t ph ngặ ồ ỗ ượ ọ ấ ẹ ỳ ỗ ẽ ằ ặ ẳ  
ngang ch a đ ng tâm c a tr c chính.ứ ườ ủ ụ
Đi u ch nh t c đ  th p c a tr c chính   tr  s  nh  nh t, sau đó nh p và ng t c nề ỉ ố ộ ấ ủ ụ ở ị ố ỏ ấ ấ ắ ầ  
kh i đ ng đ  tr c chính quay và d ng. Do b  hãm mâm c p s  đ c v n ch t vàoở ộ ể ụ ừ ị ặ ẽ ượ ặ ặ  
đ u tr c chính. Vi c tháo mâm c p ra kh i tr c chính đ c th c hi n t ng tầ ụ ệ ặ ỏ ụ ượ ự ệ ươ ự 
nh  khi l p nh ng ph i v n theo chi u ng c l i.ư ắ ư ả ặ ề ượ ạ
 Hình v :ẽ
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2.1.2. Gá, l p mâm c p v i tr c chính d ng côn:ắ ặ ớ ụ ạ

 K t c u đ u tr c chính d ng côn có then đ  truy n mô mem xo n.Trong tr ngế ấ ầ ụ ạ ể ề ắ ườ  
h p này, m t bích c a mâm c p đ c đ nh tâm theo m t côn ngoài c a tr c chínhợ ặ ủ ặ ượ ị ặ ủ ụ  
và k p ch t b ng đai  c ren. D ng này th ng s  d ng then đ  truy n mô memẹ ặ ằ ố ạ ườ ử ụ ể ề  
xo n, các b c l p mâm c p lên tr c chính thu c ki u này nh  sau:ắ ướ ắ ặ ụ ộ ể ư
 Dùng gi  s ch và m m lau s ch m t côn ngoài, l  côn, then và ren   đ u tr cẻ ạ ề ạ ặ ỗ ở ầ ụ  
chính
 Lau s ch m t côn, rãnh then và ren ngoài   m t bích c a mâm c p b ng gi  s chạ ặ ở ặ ủ ặ ằ ẻ ạ  
và bàn ch i s t.ả ắ
 Đ t t m g  lên băng máy sau đó đ t mâm c p lên t m g , căn cho rãnh then ặ ấ ỗ ặ ặ ấ ỗ ở 
ngoài m t bích mâm c p trùng v i rãnh then m t côn đ u tr c chính.ặ ặ ớ ặ ầ ụ
 L p mâm c p vào tr c chính, dùng tay xoay đai  c ren tre4n đ u tr c chính theoắ ặ ụ ố ầ ụ  
chi u quay thu n c a tr c chính. Đ  xi t ch t mâm c p vào đ u tr c chính, c nề ậ ủ ụ ể ế ặ ặ ầ ụ ầ  
ph i dùng chìa v n chuyên dùng. Sau khi l p ch t dùng vít hãm đ  hãm ch t đaiả ặ ắ ặ ể ặ  

c. Quá trình tháo mâm c p ra kh i đ u tr c chính đ c ti n hành theo trình tố ặ ỏ ầ ụ ượ ế ự 
ng c l i v i quá trình l p.ượ ạ ớ ắ
2.1.3. Gá, l p mâm c p lên tr c chính b ng đ nh v  m t tr :ắ ặ ụ ằ ị ị ặ ụ
K t c u   đ u tr c chính s  d ng ch t l ch đ  đ nh v . D ng k t c u đ m b oế ấ ở ầ ụ ử ụ ố ệ ể ị ị ạ ế ấ ả ả  
đ  đ ng tâm cao, tháo, l p nhanh và đ c dùng khá ph  bi n trên máy ti n v nộ ồ ắ ượ ổ ế ệ ạ  
năng.
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Trình t  l p mâm c p lên đ u tr c chính nh  sau:ự ắ ặ ầ ụ ư
 Dùng gi  s ch và m m lau s ch phoi   l  côn và b  m t đ nh v    đ u tr cẻ ạ ề ạ ở ỗ ề ặ ị ị ở ầ ụ  
chính.
 V  sinh s ch s  mâm c p b ng gi  s ch.ệ ạ ẽ ặ ằ ẻ ạ
 Đ t t m g  lên băng máy, r i d t mâm c p lên t m g , xoay mâm c p sao choặ ấ ỗ ồ ặ ặ ấ ỗ ặ  
các ch t t ng  ng v i các l  trên đ u tr c chính.ố ươ ứ ớ ỗ ầ ụ
 L p mâm c p lên tr c chính, sao cho các b  m t tr  đ nh v  giũa đ u tr c chínhắ ặ ụ ề ặ ụ ị ị ầ ụ  
và mâm c p ti p xúc t t v i nhau và các ch t trên mâm c p n m đúng v  trí các lặ ế ố ớ ố ặ ằ ị ỗ 
t ng  ng trên đ u tr c chínhươ ứ ầ ụ
 Dùng chìa v n mâm c p l n l t xoay ch t l ch tâm theo chi u kim đ ng h  đậ ặ ầ ượ ố ệ ề ồ ồ ể 
k p ch p mâm c p vào m t bích   đ u tr c.ẹ ặ ặ ặ ở ầ ụ
pháp đ  phòngề
 Hình v :ẽ
Trình t  tháo mâm c p đ c th c hi n ng c l i so v i trình l p.ự ặ ượ ự ệ ượ ạ ớ ắ
2.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

                                                              

 Tr c khi gá l p phôi đ  ti n m t đ u c n ph i ki m tra chi u dài c a phôiướ ắ ể ệ ặ ầ ầ ả ể ề ủ  
ho c chi ti t có đ  l ng d  đ  ti n m t đ u hay không, đ ng th i đ  phân bặ ế ủ ượ ư ể ệ ặ ầ ồ ờ ể ố 
l ng d  cho c  hai m t đ u(đ i v i phôi ph i ti n c  hai m t đ u)ượ ư ả ặ ầ ố ớ ả ệ ả ặ ầ
 Ti n m t đ u trên máy ti n, phôi th ng đ c đ nh v  và k p ch t trong mâmệ ặ ầ ệ ườ ượ ị ị ẹ ặ  
c p 3 ch u ho c mâm c p 4 ch u.ặ ấ ặ ặ ấ
 Đ i v i nh ng chi ti t có đ ng kính nh , th ng đ c đ nh v  và k p ch tố ớ ữ ế ườ ỏ ườ ượ ị ị ẹ ặ  
trong mâm c p b ng b  ch u thu n, còn chi ti t có đ ng kính l n và chi u dàiặ ằ ộ ấ ậ ế ườ ớ ề  
ng n, th ng đ c đ nh v  và k p ch t b ng b  ch u ng c.Ví d  nh  m t bích,ắ ườ ượ ị ị ẹ ặ ằ ộ ấ ượ ụ ư ặ  
v  n p máy...ỏ ắ
 Phôi ho c chi ti t gá trong mâm c p, trong đi u ki n cho phép c n b o đ mặ ế ặ ề ệ ầ ả ả  
chi u dài c a phôi nhô ra kh i m t đ u c a ch u c p là ng n nh t. Thông th ngề ủ ỏ ặ ầ ủ ấ ặ ắ ấ ườ  
chi u dài nhô ra c a phôi nh  ho c b ng 1,5 l n đ ng kính c a phôi. Còn trongề ủ ỏ ặ ằ ầ ườ ủ  
tr ng h p l ng phôi nhô ra dài quá quy đ nh thì ph i dùng đ  gá.ườ ợ ượ ị ả ồ
 N u m t ngoài c a phôi có rãnh đ  các ch t t  c a giá đ  không b  phá h ng, taế ặ ủ ể ố ỳ ủ ỡ ị ỏ  
ph i dùng b c lót có vít đ  b t ch t b c lót v i m t đ u c a phôi. Khi đó các ch tả ạ ể ắ ặ ạ ớ ộ ầ ủ ố  
đi u ch nh c a g i đ  t  vào m t ngoài c a b c lót.ề ỉ ủ ố ỡ ỳ ặ ủ ạ
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 Đ i v i phôi có ti t di n vuông và chi u dài l n, c n s  d ng mâm c p b nố ớ ế ệ ề ớ ầ ử ụ ặ ố  
ch u đ  k p ch t m t đ u, m t đ u còn l i đ c gá trong b c lót, b c lót đ c gáấ ể ẹ ặ ộ ầ ộ ầ ạ ượ ạ ạ ượ  
trên giá đ . Sau đó ta ti n hành ti n m t đ u và khoan tâm chi ti t.ỡ ế ệ ặ ầ ế
Hình v :ẽ
2.3. Gá l p đi u ch nh daoắ ề ỉ .

                                   
 Trong quá trình c t g t, gá l p dao là m t y u t  r t quan tr ng. Nó làm  nhắ ọ ắ ộ ế ố ấ ọ ả  
h ng đ n đ  nhám b  m t và năng xu t c a chi ti t gia công. Ngoài ra còn  nhưở ế ộ ề ặ ấ ủ ế ả  
h ng t i quá trình ch y dao ho c làm gi m tu i th  c a dao. ưở ớ ạ ặ ả ổ ọ ủ
 Khi ti n m t đ u ta có th  ch n các lo i dao, nh  dao đ u th ng, dao đ u congệ ặ ầ ể ọ ạ ư ầ ẳ ầ  
có góc �  = 45°�  60° ho c dao vai, khi gá dao vai ph i nghiêng đi m t góc b ngặ ả ộ ằ  
5°� 10° đ  ti n m t đ u.ể ệ ặ ầ
 Đ  đ m b o m t s  yêu c u khi ti n m t đ u thì khi gá dao mũi dao ph i đúngể ả ả ộ ố ầ ệ ặ ầ ả  
ngang tâm máy, n u gá dao cao ho c th p h n tâm máy thì khi ti n đ u đ  l i trênế ặ ấ ơ ệ ề ể ạ  
m t đ u c a phôi m t ph n tr  nh . Ngoài ra khi gá dao trong   dao ph i đ m b oặ ầ ủ ộ ầ ụ ỏ ổ ả ả ả  
chi u dài nhô ra kh i   dao là ng n nh t, không quá 1,5 l n so v i chi u cao c aề ỏ ổ ắ ấ ầ ớ ề ủ  
thân dao.
Hình v :ẽ
2.4. Đi u ch nh máyề ỉ .
 Sau khi đã gá l p phôi và dao đ t yêu c u. Đ  th c hi n đ c ti n m t đ u theoắ ạ ầ ể ự ệ ượ ệ ặ ầ  
yêu c u thì ta ph i đi u ch nh máy, sao cho phù h p v i t ng b c công ngh  c aầ ả ề ỉ ợ ớ ừ ướ ệ ủ  
chi ti t, nh t là t c đ  quay c a tr c chính và t c đ  c a bàn dao. ế ấ ố ộ ủ ụ ố ộ ủ
2.4.1.Đi u ch nh t c đ  tr c chínhề ỉ ố ộ ụ
 Khi ti n m t đ u, đ i v i phôi có kích th c đ ng kính nh , chi u dài phôiệ ặ ầ ố ớ ướ ườ ỏ ề  
ng n đ m b o đ  c ng v ng cao thì ta đi u ch nh t c đ  t ng đ i cao. Còn khiắ ả ả ộ ứ ữ ề ỉ ố ộ ươ ố  
ti n m t đ u đ i v i nh ng phôi ho c chi ti t có kích th c đ ng kính và chi uệ ặ ầ ố ớ ữ ặ ế ướ ườ ề  
dài l n ho c m t đ u gá trên mâm c p m t đ u ch ng tâm thì ta đi u ch nh t c đớ ặ ộ ầ ặ ộ ầ ố ề ỉ ố ộ 
c a tr c chính th p sao cho phù h p v i t ng lo i chi ti t. Ngoài ra, nh ng chi ti tủ ụ ấ ợ ớ ừ ạ ế ữ ế  
ho c phôi có l ng d  m t đ u không đ u hay phôi thép r n. Chúng ta cũng ph iặ ượ ư ặ ầ ề ắ ả  
đi u ch nh t c đ  th p sao cho h p lý đ  khi gia công không  nh h ng nhi u đ nề ỉ ố ộ ấ ợ ể ả ưở ề ế  
năng xu t, đ  nhám và đ  b n c a dao và khi đi u ch nh t c đ  d a vào công th cấ ộ ộ ề ủ ề ỉ ố ộ ự ứ  
sau:
V = � Dn/1000(m/phút.) �  n =1000 v/� D(Vòng/phút)
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Đ ng th i d a vào b ng ch  d n trên máy đ  đi u ch nh các tay g t đi u ch nh t cồ ờ ự ả ỉ ẫ ể ề ỉ ạ ề ỉ ố  
đ  c a tr c chính v  đúng v  trí c n g t.ộ ủ ụ ề ị ầ ạ
2.4.2.Đi u ch nh t c đ  bàn xe dao.ề ỉ ố ộ
 Khi ti n m t đ u, chuy n đ ng ch y dao ch  y u là  chuy n đ ng ch y daoệ ặ ầ ể ộ ạ ủ ế ể ộ ạ  
ngang  có  ph ng vuông góc v i đ ng tâm c a máy và  do bàn dao th c hi nươ ớ ườ ủ ự ệ  
th ng là ti n dao b ng tay, đ  đ t đ c năng xu t cao. Đôi khi do đ c đi m hayườ ế ằ ể ạ ượ ấ ặ ể  
do yêu c u k  thuât gia công mà ta đi u ch nh cho dao ch y t  đ ng ngang. Lúcầ ỹ ề ỉ ạ ự ộ  
này ng i th  ch  vi c ch n b c ti n, sau đó d a vào b ng ch  d n trên máy,ườ ợ ỉ ệ ọ ướ ế ự ả ỉ ẫ  
đi u ch nh các tay g t v  đúng v  trí theo yêu c u là dao s  ch y t  đ ng ngang.ề ỉ ạ ề ị ầ ẽ ạ ự ộ
 Ngoài ra, trong quá trình ti n m t đ u, đ i v i nh ng phôi có l ng d  m t đ uệ ặ ầ ố ớ ữ ượ ư ặ ầ  
t ng đ i l n thì ta đi u ch nh cho bàn dao ch y d c c t g t   nh ng lát đ u đươ ố ớ ề ỉ ạ ọ ắ ọ ở ữ ầ ể 
đ m b o năng xu t. Còn nh ng lát cu i khi ti n tinh ta l i đi u ch nh cho daoả ả ấ ữ ố ệ ạ ề ỉ  
ch y t  đ ng ngang đ  đ t đ c đ  bóng theo yêu c u.ạ ự ộ ể ạ ượ ộ ầ
 2.5. C t th  và đoắ ử .
 Trong quá trình ti n m t đ u, ta gia công làm cho m t đ u nh n ph ng theo yêuệ ặ ầ ặ ầ ẵ ẳ  
c u ho c xén m t đ u đi đ  l y đó làm g c kích th c, không đ  ý l ng xén điầ ặ ặ ầ ể ấ ố ướ ể ượ  
là bao nhiêu. Nh ng có nhi u tr ng h p ti n đi đ  đ t đ c kích th c chi u dàiư ề ườ ợ ệ ể ạ ượ ướ ề  
c n thi t, mu n v y ta ph i c t th  và đo.ầ ế ố ậ ả ắ ử
 Trong ph ng pháp ti n tr  ngoài ta c t th  và đo theo đ ng kính c a chi ti t,ươ ệ ụ ắ ử ườ ủ ế  
còn khi ti n m t đ u ta c t th  và đo theo chi u dài c a chi ti t. Nghĩa là m  máyệ ặ ầ ắ ử ề ủ ế ở  
cho phôi quay tròn đ a mũi dao ti p xúc v i m t đ u c a chi ti t gia công b ngư ế ớ ặ ầ ủ ế ằ  
bàn dao d c. Đ  mũi dao v ch lên m t đ u chi ti t gia công m t đ ng tròn m ,ọ ể ạ ặ ầ ế ộ ườ ờ  
sau đó đi u ch nh dao ra kh i m t tr  c a chi ti t. Đ t vòng du xích c a xe daoề ỉ ỏ ặ ụ ủ ế ặ ủ  
d c v  v  trí s  0, r i quay vô lăng dao d c ti n lên m t l ng nh  h n l ng dọ ề ị ố ồ ọ ế ộ ượ ỏ ơ ượ ư 
c n gia công. Ti p theo, ti n dao b ng tay cho dao c t g t h t l ng d  m t đ uầ ế ế ằ ắ ọ ế ượ ư ặ ầ  
c a l n v a l y chi u sâu c t, gi  nguyên dao d c. Đ a dao ra kh i b  m t tr ,ủ ầ ừ ấ ề ắ ữ ọ ư ỏ ề ặ ụ  
t t máy và đo ph n còn l i c a phôi.ắ ầ ạ ủ
 Sau khi đo xong tính toán l ng d  còn l i và đi u ch nh du xích d c đ  dao c tượ ư ạ ề ỉ ọ ể ắ  
h t s  l ng d  đó.ế ố ượ ư
N u chi ti t gia công b ng ph ng pháp c t th  và đo đ t kích th c đúng và v  tríế ế ằ ươ ắ ử ạ ướ ị  
c a dao trên   dao không thay đ i thì các chi ti t khác trong lo t không ph i c tủ ổ ổ ế ạ ả ắ  
th  n a. ử ữ
2.6. Ti n hành gia công.ế
2.6.1.Ti n m t đ u không có l .ệ ặ ầ ỗ
* Trình t  th c hi n:ự ự ệ
Khi ti n m t đ u đ i v i phôi không có l (phôi đ c). Ta th ng ti n dao theoệ ặ ầ ố ớ ỗ ặ ườ ế  
h ng t  ngoài vào trong tâm và th c hi n theo các b c sau.ướ ừ ự ệ ướ
 Nghiên c u b n v , chu n b  đi u ki n gia côngứ ả ẽ ẩ ị ề ệ
 Căn c  vào hình dáng, kích th c c a phôi ch n ph ng án gá k p cho h p lýứ ướ ủ ọ ươ ẹ ợ
 Ch n dao ti n m t đ u cho phù h p v i t ng b c công ngh .ọ ệ ặ ầ ợ ớ ừ ướ ệ
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 Gá l p dao đúng yêu c u.(Mũi dao cao đúng ngang tâm máy)ắ ầ
 Căn c  vào v t li u gia công và v t liêu làm dao ch n ch  đ  c t(s,n,t) cho h pứ ậ ệ ậ ọ ế ộ ắ ợ  
lý
 M  máy cho dao và c t th  (n u c n thi t), sau đó ki m tra. N u đ c, ti p t cở ắ ử ế ầ ế ể ế ượ ế ụ  
th c hi n ti n m t đ u cho t i khi đ t yêu c u.ự ệ ệ ặ ầ ớ ạ ầ

T
T

N i   dungộ  
công vi cệ

D ngụ  
c , thi tụ ế  
bị

Hình v  minh hoẽ ạ Yêu c u c nầ ầ  
đ t đ cạ ượ

1 + Ti n thôệ
   Gá   phôi 
rà tròn k pẹ  
ch t.ặ
   Gá   dao 
ti n thôệ

Bàn rà.
Dao   đ uầ  
cong

Rà   tròn,   k pẹ  
ch t.   Gá   daoặ  
đúng   yêu 
c u. Ti n thôầ ệ  
đ c   m tượ ặ  
đ u.ầ

2 +   Ti nệ  
tinh
 Ti n tinhệ  
l n 1.ầ
 Ti n tinhệ  
l n 2.ầ

Dao   đ uầ  
cong

Ti n   tinhệ  
đ c   m tượ ặ  
đ u   đ t   yêuầ ạ  
c u.ầ
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3 Vát c nhạ Dao   đ uầ  
cong

Vát   c nhạ  
đúng yêu c uầ

4 Ki m traể Th cướ  
c p 1/20ặ
Dao   c tắ  
rãnh

Phát   hi nệ  
nh ng   saiữ  
h ngỏ

2.6.2.Ti n m t đ u có l .ệ ặ ầ ỗ
*Trình t  th c hi n:ự ự ệ  
Khi ti n m t đ u đ i v i phôi có l (phôi r ng). Ta có th  th c hi n t ng t  nhệ ặ ầ ố ớ ỗ ỗ ể ự ệ ươ ự ư 
phôi không có l . Khi ti n dao theo có th  ti n theo hai h ng t  trong ra ngoàiỗ ế ể ế ướ ừ  
ho c t  ngoài vào trong. Nh ng đ i v i phôi có l  ta th ng ch n h ng ti n daoặ ừ ư ố ớ ỗ ườ ọ ướ ế  
t  trong ra ngoài và cũng th c hi n theo các b c sau.ừ ự ệ ướ
 Nghiên c u b n v , chu n b  đi u ki n gia côngứ ả ẽ ẩ ị ề ệ
 Căn c  vào hình dáng, kích th c c a phôi ch n ph ng án gá k p cho h p lýứ ướ ủ ọ ươ ẹ ợ
 Ch n dao ti n m t đ u cho phù h p v i t ng b c công ngh .ọ ệ ặ ầ ợ ớ ừ ướ ệ
 Gá l p dao đúng yêu c u.ắ ầ
 Căn c  vào v t li u gia công và v t liêu làm dao ch n ch  đ  c t(s,n,t) cho h pứ ậ ệ ậ ọ ế ộ ắ ợ  
lý
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 M  máy cho dao và c t th  (n u c n thi t), sau đó ki m tra. N u đ c, ti p t cở ắ ử ế ầ ế ể ế ượ ế ụ  
th c hi n ti n m t đ u cho t i khi đ t yêu c u.ự ệ ệ ặ ầ ớ ạ ầ

                                  

2.6.3. Khoan l  tâm:ỗ
L  tâm đ c gia công trên máy ti n là lo i l  tâm chuyên dùng. Vi c gia công lỗ ượ ệ ạ ỗ ệ ỗ 
tâm đ c th c hi n trên máy ti n v n năng ho c máy khoan chuyên dùng....Thôngượ ự ệ ệ ạ ặ  
th ng l  tâm đ c gia công sau khi chi ti t đ c ti n ph ng m t đ u. Khi khoan,ườ ỗ ượ ế ượ ệ ẳ ặ ầ  
mũi khoan đ c gá trên b u c p và gá vào nòng   đ ng. Có th  xác đ nh chi u dàiượ ầ ặ ụ ộ ể ị ề  
l  tâm b ng du xích trên nòng   sau. B c ti n đ c th c hi n b ng tay, l  tâmỗ ằ ụ ướ ế ượ ự ệ ằ ỗ  
ti p xúc v i mũi tâm chính là nh  vào m t côn c a l  tâm, l  tâm có tác d ng đ nhế ớ ờ ặ ủ ỗ ỗ ụ ị  
v  chi ti t trong quá trình gia công và th ng có các ki u l  tâm sau:ị ế ườ ể ỗ
 L  tâm ki u A, d ng này dùng cho chi ti t sau khi gia công có th  không dùng t iỗ ể ạ ế ể ớ  
n a. N u có dùng, th ng cho chi ti t yêu c u đ  chính xác không cao.ữ ế ườ ế ầ ộ
 L  tâm ki u B, th ng dùng cho nh ng chi ti t đ c gia công qua nhi u nguyênỗ ể ườ ữ ế ượ ề  
công mà các nguyên công ti p theo v n ph i đ nh v  trên 2 mũi tâm. Vì m t cônế ẫ ả ị ị ặ  
ngoài v i góc côn 120° dùng đ  b o v  m t  côn c  b n v i góc côn 60°   phíaớ ể ả ệ ặ ơ ả ớ ở  
trong không bijsaay sát.
 L  tâm ki u R, Th ng dùng đ nh v  nh ng chi chính xác, d ng l  tâm này b oỗ ể ườ ị ị ữ ạ ỗ ả  
đ m s  ti p xúc gi a mũi tâm và l  tâm theo đ ng tròn k  c  tr ng h p mũiả ự ế ữ ỗ ườ ể ả ườ ợ  
tâm b  l ch so v i l  tâm.ị ẹ ớ ỗ
 Gá phôi lên máy, rà tròn k p ch t.ẹ ặ
 xén ph ng m t đ uẳ ặ ầ
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3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề .
 M c tiêu:ụ
 N m đ c các d ng sai h ng khi ti n m t đ u và khoan l  tâm.ắ ượ ạ ỏ ệ ặ ầ ỗ
 Phân tích đ c nguyên nhân sai h ng và cách phòng ng a.ượ ỏ ừ

T
T

D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Bi n pháp đ  phòngệ ề
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1 Kích   th cướ  
không đúng

 Đo sai, l y d u chi u sâuấ ấ ề  
c t không đúngắ
 Bàn dao b  r .ị ơ

 Th c hi n ph ng phápự ệ ươ  
đo ki m đúng, l y chi uể ấ ề  
sâu c t chính xác.ắ
 Kh  h t đ  r  c a bànử ế ộ ơ ủ  
xe dao.

2 M t đ u khôngặ ầ  
ph ng.ẳ

 Thao tác ti n dao sai, daoế  
cùn.
 Bàn dao b  r  l ng, dao bị ơ ỏ ị 
hút  vào trong quá   tình c tắ  
g t.ọ

 Th c hi n thao tác ti nự ệ ế  
dao đúng, mài l i dao.ạ
 Kh  h t đ  r  bàn daoử ế ộ ơ  
ngang.
 Ki m tra và đi u ch nhể ề ỉ  
l i dao trong quá trình c tạ ắ

3 M t đ u khôngặ ầ  
vuông   góc   v iớ  
m t trặ ụ

 Phôi gá b  l chị ệ
 Rà gá phôi không đúng.
 Phôi b  đ y, b  đ o trongị ẩ ị ả  
quá trình c t.ắ

 Rà ph ng và rà tròn l iẳ ạ  
phôi.
  Mài   s c   l i   dao,  đi uắ ạ ề  
ch nh l i ch  đ  c tỉ ạ ế ộ ắ

4 Đ   tr n   nh nộ ơ ẵ  
m t  đ u   khôngặ ầ  
đ t.ạ

 Dao non, cùn, bàn dao bị 
r  l ng, phôi l ng.ơ ỏ ỏ
 Ch  đ  c t không h p lý.ế ộ ắ ợ
   Không   dùng   dung   d chị  
tr n ngu iơ ộ

 Thay mài, l i dao.ạ
 Kh  đ  r  c a bàn dao,ử ộ ơ ủ  
kep ch t l i phôi.ặ ạ
 Gi m ch  đ  c t, dùngả ế ộ ắ  
dung d ch tr n ngu i.ị ơ ộ

* M t s  khuy t t t khi gia công l  tâm.ộ ố ế ậ ỗ
 L  tâm có chi u sâu quá ng nỗ ề ắ
 L  tâm có chi u sâu quá l n( Khoan tâm quá chi u dài ph n côn đ nh v )ỗ ề ớ ề ầ ị ị
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 Tâm c a l  tâm b  l ch so v i tâm c a phôiủ ỗ ị ệ ớ ủ
 Đ ng tâm c a l  tâm b  xiênườ ủ ỗ ị
4. Ki m tra s n ph mể ả ẩ :
M c tiêu:ụ
 Ch n và s  d ng đ c d ng c  phù h p v i chi ti t c n ki m tra.ọ ử ụ ượ ụ ụ ợ ớ ế ầ ể
 Bi t cách b o qu n và b o d ng d ng c  ki m tra.ế ả ả ả ưỡ ụ ụ ể

                      
 Ph ng pháp ki m tra m t đ u: M t đ u sau khi gia công đ c ki m tra b ngươ ể ặ ầ ặ ầ ượ ể ằ  
th c ki m tra m t đ u ho c ki m tra b ng ke vuông. B ng cách cho m t c nhướ ể ặ ầ ặ ể ằ ằ ộ ạ  
c a d ng c  ki m tra ti p xúc v i m t đ u c a chi ti t gia công r i quan sát kheủ ụ ụ ể ế ớ ặ ầ ủ ế ồ  
h  ánh sáng gi a m t đ u v i m t c nh c a d ng c  ki m tra.ở ữ ặ ầ ớ ộ ạ ủ ụ ụ ể
 N u khe h  ánh sáng nh  và đ u ch ng t  m t đ u ph ng nh n đ t yêu c uế ở ỏ ề ứ ỏ ặ ầ ẳ ẵ ạ ầ
 N u khe h  ánh sáng ch  l n ch  nh  không đ u thì m t đ u không đ t yêu c u,ế ở ỗ ớ ỗ ỏ ề ặ ầ ạ ầ  
ch ng t  m t đ u b  l i ho c bi lõm.ứ ỏ ặ ầ ị ồ ặ
 * Chú ý: Khi ki m tra ph i nghiêng th c ho c ke đi m t góc kho ng 45° và quanể ả ướ ặ ộ ả  
sát ph i   ngang t m m t thì ki m tra m i đ m b o đ  chính xác cao.ả ở ầ ắ ể ớ ả ả ộ
 5. V  sinh công nghi pệ ệ .
M c tiêu:ụ
 Th c hi n đúng quy trình v  sinh công nghi p.ự ệ ệ ệ
 V  sinh công nghi p đ t yêu c u. Đ m b o an toàn cho ng i và thi t b .ệ ệ ạ ầ ả ả ườ ế ị

* Sau khi đã hoàn t t m i công vi c trong ca th c t p, ta b t đ u v  sinh côngấ ọ ệ ự ậ ắ ầ ệ  
nghi p và th c hi n nh  sau:ệ ự ệ ư
+ T t công t c đi n vào máy, tháo phôi, tháo dao và s p x p thi t b , d ng c  đắ ắ ệ ắ ế ế ị ụ ụ ể 
vào n i quy đ nh.ơ ị
+ Quét d n và thu gom phoi trên máy và xung quanh n i làm vi c cho vào thùngọ ơ ệ  
phoi.
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+ Lau chùi máy s ch s  và tra d u vào nh ng b  m t làm vi c c a các chi ti t máyạ ẽ ầ ữ ề ặ ệ ủ ế  
và các b  ph n máy.ộ ậ
+ Ki m tra và xem xét l i toàn b  x ng tr ng l n cu i, r i ng t h  th ng làmể ạ ộ ưở ườ ầ ố ồ ắ ệ ố  
mát và ánh sáng n u có.ế

                                   Bài luy n t p:ệ ậ

B n v  chi ti t.ả ẽ ế
              

              

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
 L  tâm ph i đúng chi u sâuỗ ả ề
 Tâm l  tâm trùng tâm chi ti tỗ ế

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

TT Tiêu   chí 
đánh giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  
pháp   đánh 
giá

Đi m t i đaể ố K t   quế ả 
th c   hi nự ệ  
c a   ng iủ ườ  
h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình b y yêuầ  
c u   k   thu tầ ỹ ậ  
khi   gia   công 
m t   đ u   vàặ ầ  
khoan l  tâmỗ

V n   đáp   đ iấ ố  
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài

3

2 Trình   b yầ  
ph ng   phápươ  
gia   công   m tặ  
đ uầ

Đàm   tho i,ạ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i dung bàiộ

3

84



3 Li t   kê   cácệ  
thi t b , d ngế ị ụ  
c   đ   ti nụ ể ệ  
m t   đ u   vàặ ầ  
khoan l  tâmỗ

Đàm   tho i,ạ  
đ i chi u v iố ế ớ  
thi t b , d ngế ị ụ  
c  th c t .ụ ự ế

2

4 Nêu   trình   tự 
gia   công   m tặ  
đ u và  khoanầ  
l  tâmỗ

So   sánh   v iớ  
b n   trình   tả ự 
m uẫ

2

C ngộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Quy trình ti nệ  
m t đ uặ ầ

1.1 Đ c   b n   v ,ọ ả ẽ  
chu n b  đi uẩ ị ề  
ki n gia côngệ

Ki m   tra,ể  
quan   sát   v iớ  
th c tự ế

1

1.2 Gá   l p,   đi uắ ề  
ch nh phôiỉ

Quan sát, theo 
dõi, đ i chi uố ế  
v i th c tớ ự ế

1

1.3 Gá   l p,   đi uắ ề  
ch nh daoỉ

Quan sát, theo 
dõi, đ i chi uố ế  
v i th c tớ ự ế

1

2 Đi u   ch nhề ỉ  
máy

Ki m   tra,ể  
quan   sát   thao 
đ ng tácộ

1

3 Ti n hành giaế  
công

3.1 Ti n m t đ uệ ặ ầ  
không có lỗ

Quan sát, theo 
dõi  đ i  chi uố ế  
v i QTớ

2

3.2 Ti n m t đ uệ ặ ầ  
có lỗ

Quan sát, theo 
dõi  đ i  chi uố ế  
v i QTớ

2

3.3 Khoan l  tâmỗ Quan sát, theo 
dõi  đ i  chi uố ế  
v i QTớ

1

4 Ki m tra  s nể ả  
ph mẩ

Ki m   tra  đ iể ố  
chi u b n vế ả ẽ 
chi ti tế

1
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          C ngộ 10đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

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

5

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

1.2 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

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

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

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

1

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

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

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t pậ

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

  

2

3 Đ m   b o   anả ả  
toàn   lao  đ ngộ  
và   v   sinhệ  
công nghi pệ

3

3.1 Tuân   th   quyủ   1
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đ nh   v   anị ề  
toàn

3.2 Đ y   đ   b oầ ủ ả  
h   laoộ  
đ ng( qu n áoộ ầ  
b o   h ,   giày,ả ộ  
mũ) 

1

3.3 V   sinhệ  
x ng   th cưở ự  
t p   đúng   quyậ  
đ nhị

1

C ngộ 10đ

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 nế  
th c ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Thái  
độ

0,2

    C ngộ
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Bài 7: Ti n tr  b c ng nệ ụ ậ ắ
Mã bài: 22. 7

Gi i thi u:ớ ệ
Ti n tr  b c ng n là m t công ngh  c a ngh  ti n, nó th ng xuyên t o raệ ụ ậ ắ ộ ệ ủ ề ệ ườ ạ  

nh ng chi ti t có kích th c v  đ ng kính và chi u dài khác nhau. Do đó có đ cữ ế ướ ề ườ ề ượ  
ki n th c và k  năng v  ti n tr c b c đ  đáp  ng t t trong th c t .ế ứ ỹ ề ệ ụ ậ ể ứ ố ự ế
M c tiêu:ụ

+ Trình bày đ c ượ ph ng pháp và ươ các yêu c u k  thu t khi ti n tr  b c.ầ ỹ ậ ệ ụ ậ
+ V n hành thành th o máy ti n đ  ti n tr  b c gá trên mâm c p 3 v u tậ ạ ệ ể ệ ụ ậ ặ ấ ự 

đ nh tâm đúng qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 911, đ  nhám c p 45, đ tị ạ ạ ấ ộ ấ ạ  
yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn cho ng i và máy.ầ ỹ ậ ờ ị ả ả ườ

+ 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
+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ  

t p.ậ
N i dung chính:ộ

Tiêu   đ /ề  
Ti u   tiêuể  
đề

Th i   gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1.Yêu c u k  thu t khi ti n tr  b cầ ỹ ậ ệ ụ ậ . 1 0,25 0,75 LT+TH
2. Ph ng pháp gia công.ươ
2.1. Gá l p đi u ch nh mâm c p.ắ ề ỉ ặ
2.2. Gá l p đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ
2.3. Gá l p đi u ch nh dao.ắ ề ỉ
2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ
2.5. C t th  và đo.ắ ử
2.6. Ti n hành gia công.ế
2.6.1.Ti n tr c b c m t phía.ệ ụ ậ ộ
2.6.2.Ti n tr c b c hai phía.ệ ụ ậ
2.6.3.   Ti n   tr c   b c  đ t   năng   su tệ ụ ậ ạ ấ  
cao.

11
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
8,5
3,5
3
2

0,5
0
0
0
0
0
0,5
0,25
0
0,25

10,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
8
3,25
3
1,75

TH
TH
LT+TH
TH
LT+TH

LT+TH
TH
LT+TH

3.   D ng   sai   h ng,   nguyên   nhân   vàạ ỏ  
bi n pháp đ  phòngệ ề .

1 0 1 TH

4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 1 0 1 TH
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5. V  sinh công nghi p.ệ ệ 1 0 1 TH
   * Ki m tra ể

1. Yêu c u k  thu t khi ti n tr  b cầ ỹ ậ ệ ụ ậ :
 M c tiêu:ụ
 N m đ c các yêu c u k  thu t khi ti n tr  b c ng n.ắ ượ ầ ỹ ậ ệ ụ ậ ắ
 Th c hi n đúng các yêu c u k  thu t khi ti n tr  b c ng n.ự ệ ầ ỹ ậ ệ ụ ậ ắ
* Các yêu c u:ầ
 Đ m b o các kích th c đ ng kính và chi u dài c a b c tr c.ả ả ướ ườ ề ủ ậ ụ
 Các b c tr c ph i vuông góc v i m t tr  và đ m b o ph ng.ậ ụ ả ớ ặ ụ ả ả ẳ
 Chi ti t ph i đ m b o đ  đ ng tâm gi a các b c tr c.ế ả ả ả ộ ồ ữ ậ ụ
 Các c nh còn l i vát c nh kích th c 0,5 * 45°.ạ ạ ạ ướ
 Chi ti t ph i đ m b o đ  nhám Rz = 20 40.ế ả ả ả ộ
2. Ph ng pháp gia côngươ :
M c tiêu:ụ
 Th c hi n đúng các b c khi ti n tr  b c ng n.ự ệ ướ ệ ụ ậ ắ
 Ti n đ c tr  b c ng n đ t yêu c u k  thu t và th i gian đ  ra.ệ ượ ụ ậ ắ ạ ầ ỹ ậ ờ ề
2.1. Gá l p, đi u ch nh mâm c pắ ề ỉ ặ .
 Khi ti n tr c b c ng n thì gá l p mâm c p th ng có các ph ng pháp sau:ệ ụ ậ ắ ắ ặ ườ ươ
2.1.1. Gá, l p mâm c p v i tr c chính b ng m t bích có renắ ặ ớ ụ ằ ặ : 

Tr c khi l p mâm c p v i tr c chính ph i lau s ch và bôi tr n ph n ren ngoàiướ ắ ặ ớ ụ ả ạ ơ ầ  
trên đ u tr c chính và l  côn bên trong nòng tr c chính. Còn ph n ren trong l  m tầ ụ ỗ ụ ầ ỗ ặ  
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bích đ c làm s ch b ng d ng c  chuyên dùng. Trình t  l p: tr c tiên ch n t mượ ạ ằ ụ ụ ự ắ ướ ọ ấ  
g  đ  khi đ t mâm c p lên t m g , đ  tâm c a mâm c p trùng v i tâm máy khiỗ ể ặ ặ ấ ỗ ể ủ ặ ớ  
t m g  đ c đ t trên băng máy. Dùng tay v n mâm c p vào đ u ph n ren trên đ uấ ỗ ượ ặ ặ ặ ầ ầ ầ  
tr c chính theo chi u quay thu n c a máy cho t i khi không v n đ c n a. N uụ ề ậ ủ ớ ặ ượ ữ ế  
mâm c p có kích th c nh  dùng chìa khoá mâm c p v n ch t mâm c p v i ph nặ ướ ỏ ặ ặ ặ ặ ớ ầ  
ren c a tr c chính ho c dùng búa nh a gõ nh  vào ch u c p c a mâm c p. N uủ ụ ặ ự ẹ ấ ặ ủ ặ ế  
kích th c c a mâm c p l n dùng chìa v n ho c m  l t k p vào ch u k p ho cướ ủ ặ ớ ặ ặ ỏ ế ẹ ấ ẹ ặ  
dùng v  g  ho c thanh g  d t lên ph n d n h ng th ng c a băng máy, quayồ ỗ ặ ỗ ặ ầ ẫ ướ ẳ ủ  
mâm c p đ  m t ch u c p t  vào thanh g  ho c v  g . Chi u cao c a thanh gặ ể ộ ấ ặ ỳ ỗ ặ ồ ỗ ề ủ ỗ 
ho c v  g  đ c ch n sao cho ch u k p t  vào thanh g  s  n m trong m t ph ngặ ồ ỗ ượ ọ ấ ẹ ỳ ỗ ẽ ằ ặ ẳ  
ngang ch a đ ng tâm c a tr c chính.ứ ườ ủ ụ
Đi u ch nh t c đ  th p c a tr c chính   tr  s  nh  nh t, sau đó nh p và ng t c nề ỉ ố ộ ấ ủ ụ ở ị ố ỏ ấ ấ ắ ầ  
kh i đ ng đ  tr c chính quay và d ng. Do b  hãm mâm c p s  đ c v n ch t vàoở ộ ể ụ ừ ị ặ ẽ ượ ặ ặ  
đ u tr c chính. Vi c tháo mâm c p ra kh i tr c chính đ c th c hi n t ng tầ ụ ệ ặ ỏ ụ ượ ự ệ ươ ự 
nh  khi l p nh ng ph i v n theo chi u ng c l i.ư ắ ư ả ặ ề ượ ạ
 Hình v :ẽ
2.1.2. Gá, l p mâm c p v i tr c chính d ng côn:ắ ặ ớ ụ ạ
 K t c u đ u tr c chính d ng côn có then đ  truy n mô mem xo n.Trong tr ngế ấ ầ ụ ạ ể ề ắ ườ  
h p này, m t bích c a mâm c p đ c đ nh tâm theo m t côn ngoài c a tr c chínhợ ặ ủ ặ ượ ị ặ ủ ụ  
và k p ch t b ng đai  c ren. D ng này th ng s  d ng then đ  truy n mô memẹ ặ ằ ố ạ ườ ử ụ ể ề  
xo n, các b c l p mâm c p lên tr c chính thu c ki u này nh  sau:ắ ướ ắ ặ ụ ộ ể ư
 Dùng gi  s ch và m m lau s ch m t côn ngoài, l  côn, then và ren   đ u tr cẻ ạ ề ạ ặ ỗ ở ầ ụ  
chính
 Lau s ch m t côn, rãnh then và ren ngoài   m t bích c a mâm c p b ng gi  s chạ ặ ở ặ ủ ặ ằ ẻ ạ  
và bàn ch i s t.ả ắ
 Đ t t m g  lên băng máy sau đó đ t mâm c p lên t m g , căn cho rãnh then ặ ấ ỗ ặ ặ ấ ỗ ở 
ngoài m t bích mâm c p trùng v i rãnh then m t côn đ u tr c chính.ặ ặ ớ ặ ầ ụ
 L p mâm c p vào tr c chính, dùng tay xoay đai  c ren tre4n đ u tr c chính theoắ ặ ụ ố ầ ụ  
chi u quay thu n c a tr c chính. Đ  xi t ch t mâm c p vào đ u tr c chính, c nề ậ ủ ụ ể ế ặ ặ ầ ụ ầ  
ph i dùng chìa v n chuyên dùng. Sau khi l p ch t dùng vít hãm đ  hãm ch t đaiả ặ ắ ặ ể ặ  

c. Quá trình tháo mâm c p ra kh i đ u tr c chính đ c ti n hành theo trình tố ặ ỏ ầ ụ ượ ế ự 
ng c l i v i quá trình l p.ượ ạ ớ ắ
2.1.3. Gá, l p mâm c p lên tr c chính b ng đ nh v  m t tr :ắ ặ ụ ằ ị ị ặ ụ
K t c u   đ u tr c chính s  d ng ch t l ch đ  đ nh v . D ng k t c u đ m b oế ấ ở ầ ụ ử ụ ố ệ ể ị ị ạ ế ấ ả ả  
đ  đ ng tâm cao, tháo, l p nhanh và đ c dùng khá ph  bi n trên máy ti n v nộ ồ ắ ượ ổ ế ệ ạ  
năng.
Trình t  l p mâm c p lên đ u tr c chính nh  sau:ự ắ ặ ầ ụ ư
 Dùng gi  s ch và m m lau s ch phoi   l  côn và b  m t đ nh v    đ u tr cẻ ạ ề ạ ở ỗ ề ặ ị ị ở ầ ụ  
chính.
 V  sinh s ch s  mâm c p b ng gi  s ch.ệ ạ ẽ ặ ằ ẻ ạ
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 Đ t t m g  lên băng máy, r i d t mâm c p lên t m g , xoay mâm c p sao choặ ấ ỗ ồ ặ ặ ấ ỗ ặ  
các ch t t ng  ng v i các l  trên đ u tr c chính.ố ươ ứ ớ ỗ ầ ụ
 L p mâm c p lên tr c chính, sao cho các b  m t tr  đ nh v  giũa đ u tr c chínhắ ặ ụ ề ặ ụ ị ị ầ ụ  
và mâm c p ti p xúc t t v i nhau và các ch t trên mâm c p n m đúng v  trí các lặ ế ố ớ ố ặ ằ ị ỗ 
t ng  ng trên đ u tr c chínhươ ứ ầ ụ
 Dùng chìa v n mâm c p l n l t xoay ch t l ch tâm theo chi u kim đ ng h  đậ ặ ầ ượ ố ệ ề ồ ồ ể 
k p ch p mâm c p vào m t bích   đ u tr c.ẹ ặ ặ ặ ở ầ ụ
pháp đ  phòngề
 Hình v :ẽ
Trình t  tháo mâm c p đ c th c hi n ng c l i so v i trình l pự ặ ượ ự ệ ượ ạ ớ ắ
2.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

                             

Đ  ti n đ c tr c b c ng n đ t yêu c u k  thu t thì tr c khi gá l p đi u ch nhể ệ ượ ụ ậ ắ ạ ầ ỹ ậ ướ ắ ề ỉ  
phôi, ta c n ki m tra phôi v  chi u dài và đ ng xem có đ t yêu c u không. Sauầ ể ề ề ườ ạ ầ  
đó đ a phôi lên mâm c p và gá k p t ng t  nh  gá k p phôi đ  ti n tr  tr nư ặ ẹ ươ ự ư ẹ ể ệ ụ ơ  
ng n.ắ
 Dùng chìa khoá mâm c p tra vào m t trong 3 l  c a bánh răng côn đ c l p trênặ ộ ỗ ủ ượ ắ  
mâm c p. Đi u ch nh kho ng m  c a các ch u c p có đ  h  l n h n đ ng kínhặ ề ỉ ả ở ủ ấ ặ ộ ở ớ ơ ườ  
c a phôi, sau đó đ a phôi vào trong mâm c p và k p ch t. Đ  tăng thêm đ  c ngủ ư ặ ẹ ặ ể ộ ứ  
v ng cho phôi trong quá trình gia công, thì khi đ nh v  và k p ch t phôi, ta đ  l ngữ ị ị ẹ ặ ể ượ  
phôi nhô ra kh i m t đ u c a ch u c p là ng n nh t(nh ng v n ph i đ m b oỏ ặ ầ ủ ấ ặ ắ ấ ư ẫ ả ả ả  
chi u dài cho các b c công ngh  ti p theo) v i chi u dài là:ề ướ ệ ế ớ ề
         Lp  = Lct + ( 10� 15)mm
Trong đó:  Lp    là chi u dài c a phôi nhô ra kh i m t đ u ch u c p.ề ủ ỏ ặ ầ ấ ặ
                  Lct  là chi u dài c a chi ti t c n gia công.ề ủ ế ầ
N u gá phôi dài thì trong quá trình c t g t s  gây ra dung đ ng ho c phôi b  u n,ế ắ ọ ẽ ộ ặ ị ố  
khó gia công, làm  nh h ng đ n hình dáng, hình h c và đ  chính xác c a chi ti tả ưở ế ọ ộ ủ ế  
gia công. Đ ng th i năng xu t gi m.ồ ờ ấ ả
Ngoài ra khi gá phôi, l c k p ph i đ  l n đ  đ nh v  phôi không b  xê d ch trongự ẹ ả ủ ớ ể ị ị ị ị  
su t quá trình gia công. Đ ng th i b  m t c a phôi ti p xúc v i chi u dài ch uố ồ ờ ề ặ ủ ế ớ ề ấ  
c p không đ c qúa ng n, mà ph i phù h p v i đ ng kính và chi u dài c a chiặ ượ ắ ả ợ ớ ườ ề ủ  
ti t.ế
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2.3. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

              

Khi ti n tr c b c gá l p và đi u ch nh dao là m t y u t  r t quan tr ng. Đ ng th iệ ụ ậ ắ ề ỉ ộ ế ố ấ ọ ồ ờ  
khi ti n tr c b c ta th ng dùng dao vai là dao có góc ệ ụ ậ ườ �  = 90°. N u ti n tr c b cế ệ ụ ậ  
hai phía ph i dùng c  dao ph i và dao trái. Còn cách gá l p và đi u ch nh dao cũngả ả ả ắ ề ỉ  
gi ng nh  gá l p dao khi ti n tr n và ta th c hi n nh  sau:ố ư ắ ệ ơ ự ệ ư
+ Đ u mũi c a dao( ph n c t g t) ph i đ c gá đúng ngang tâm máy. ầ ủ ầ ắ ọ ả ượ
+ Tr c c a thân dao ph i vuông góc v i đ ng tâm c a chi ti t. ụ ủ ả ớ ườ ủ ế
+ Khi gá dao nên c  g ng cho chi u dài dao nhô ra kh i m t đ u c a   dao là ng nố ắ ề ỏ ặ ầ ủ ổ ắ  
nh t kho ng b ng 1,5 so v i chi u cao c a thân dao. N u gá càng dài thì đ  u nấ ả ằ ớ ề ủ ế ộ ố  
c a dao càng l n.ủ ớ
+ Đ  ki m tra v  trí c a mũi dao so v i tâm máy, c n đ a mũi dao so v i mũi tâm ể ể ị ủ ớ ầ ư ớ ụ 
đ ng ho c tâm   đ ng. Ngoài ra còn so v i v ch ngang trên lòng   đ ng ngang v iộ ặ ụ ứ ớ ạ ụ ộ ớ  
tâm máy ho c dùng căn, c  ho c d ng gá dao v n năngặ ữ ặ ưỡ ạ
* Chú ý:
 Khi ti n tr c b c ph i đi u ch nh dao đ  l i c t chính vuông góc v i tâm chiệ ụ ậ ả ề ỉ ể ưỡ ắ ớ  
ti t.ế
 Quá trình gá l p đi u ch nh dao ph i đ c làm đi làm l i m t vài l n m i đ c.ắ ề ỉ ả ượ ạ ộ ầ ớ ượ

2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ
 Sau khi đã gá l p phôi và dao đ t yêu c u. Đ  th c hi n đ c ti n tr  b c ng nắ ạ ầ ể ự ệ ượ ệ ụ ậ ắ  
theo yêu c u thì ta ph i đi u ch nh máy, sao cho phù h p v i t ng b c công nghầ ả ề ỉ ợ ớ ừ ướ ệ 
c a chi ti t, nh t là t c đ  quay c a tr c chính và t c đ  c a bàn dao. ủ ế ấ ố ộ ủ ụ ố ộ ủ
Đi u ch nh t c đ  tr c chínhề ỉ ố ộ ụ
Chuy n đ ng c a tr c chính là chuy n đ ng do đ ng c  c a máy ti n t o nênể ộ ủ ụ ể ộ ộ ơ ủ ệ ạ  
thông qua h p t c đ  đ  có vòng quay trên tr c chính.ộ ố ộ ể ụ
V y đ  đi u ch nh t c đ  c a tr c chính phù h p v i t ng b c c a chi ti t giaậ ể ề ỉ ố ộ ủ ụ ợ ớ ừ ướ ủ ế  
công, chúng ta ph i căn c  vào v t li u gia công và v t li u làm dao đ  ch n t cả ứ ậ ệ ậ ệ ể ọ ố  
đ  c t cho thích h p, t c đ  c t đ c tính theo công th c sau:ộ ắ ợ ố ộ ắ ượ ứ
V = � Dn/1000(m/phút.) �  n =1000 v/� D(Vòng/phút)
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Đ ng th i d a vào b ng ch  d n trên máy đ  đi u ch nh các tay g t đi u ch nh t cồ ờ ự ả ỉ ẫ ể ề ỉ ạ ề ỉ ố  
đ  c a tr c chính v  đúng v  trí c n g t.ộ ủ ụ ề ị ầ ạ
Đi u ch nh t c bàn xe dao: Khi ti n tr c b c, dao th ng ch y t  đ ng d c, ta cănề ỉ ố ệ ụ ậ ườ ạ ự ộ ọ  
c  vào yêu c u, tính ch t và đ c đi m gia công c a chi ti t mà đi u ch nh b cứ ầ ấ ặ ể ủ ế ề ỉ ướ  
ti n và chi u sâu c t sao cho h p lý, b ng b ng ch  d n trên h p b c ti n ho c ế ề ắ ợ ằ ả ỉ ẫ ộ ướ ế ặ ở 
trên máy, đi u ch nh h  th ng các tay g t c a h p b c ti n v  đúng v  trí theoề ỉ ệ ố ạ ủ ộ ướ ế ề ị  
yêu c u.ầ
 Căn c  vào chi ti t là tr c b c m t phía hay hai phía mà đi u ch nh bàn dao khiứ ế ụ ậ ộ ề ỉ  
nào ch y ra và khi nào ch y vào. ạ ạ
Ngoài ra trên máy ti n còn có bàn tr t d c ph  dùng tay đ  đi u ch nh l ngệ ượ ọ ụ ể ề ỉ ượ  
ch y dao d c trong m t s  tr ng h p c n thi t.ạ ọ ộ ố ườ ợ ầ ế

2.5. C t th  và đo.ắ ử
Đ  nh n đ c kich th c đ ng kính c n thi t c a chi ti t, chúng ta ph i dùngể ậ ượ ướ ườ ầ ế ủ ế ả  
ph ng pháp c t th  và đo. Nghĩa là m  máy cho phôi quay đ a mũi dao ti p xúcươ ắ ử ở ư ế  
v i b  m t gia công b ng bàn tr t ngang. Đ  mũi dao v ch lên trên b  m t chiớ ề ặ ằ ượ ể ạ ề ặ  
ti t gia công m t đ ng tròn m , sau đó đi u ch nh dao v  bên ph i m t đ u chiế ộ ườ ờ ề ỉ ề ả ặ ầ  
ti t. Đ t vòng du xích c a xe dao ngang v  v  trí s  0, r i quay vô lăng dao ngangế ặ ủ ề ị ố ồ  
ti n lên m t l ng nh  h n l ng du c n gia công. Ti p theo, ti n dao b ng tayế ộ ượ ỏ ơ ượ ầ ế ế ằ  
cho c t g t m t đo n kho ng 3 ắ ọ ộ ạ ả �  5 mm. Đ a dao sang ph i t t máy và đo ph nư ả ắ ầ  
v a ti n.ừ ệ
Sau khi đo xong tính toán l ng d  còn l i và đi u ch nh du xích ngang đ  dao c tượ ư ạ ề ỉ ể ắ  
h t l ng d  đó.ế ượ ư
N u chi ti t gia công b ng ph ng pháp c t th  và đo đ t kích th c đúng và v  tríế ế ằ ươ ắ ử ạ ướ ị  
c a dao trên   dao không thay đ i thì các chi ti t khác trong lo t không ph i c tủ ổ ổ ế ạ ả ắ  
th  n a. ử ữ
2.6. Ti n hành gia công.ế
2.6.1.Ti n tr c b c m t phía:ệ ụ ậ ộ

 Nghiên c u b n v .ứ ả ẽ
 Chu n b  đi u ki n gia công.ẩ ị ề ệ
 Gá l p phôi và dao lên máy.ắ
 Đi u ch nh máy: ề ỉ
 M  máy đi u ch nh cho dao vào c t g t.ở ề ỉ ắ ọ
+ Xén m t đ u.ặ ầ
+ L y d u chi u dài c a các b cấ ấ ề ủ ậ
+ Ti n hành ti n.ế ệ
*trình t  th c hi n:ự ự ệ
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TT N i dungộ  
công vi cệ

D ngụ  
c ,ụ  
thi tế  
bị

Hình v  minh hoẽ ạ
Yêu c u c nầ ầ  
đ t đ cạ ượ

1 Gá   l p,ắ  
đi uề  
ch nhỉ  
phôi 

Bàn rà  Rà   tròn,   k pẹ  
ch tặ

2 Gá   l p,ắ  
đi uề  
ch nh daoỉ

Dao 
đ uầ  
cong 
và
Dao 
vai 

Mũi   dao   cao 
ngang tâm

3 L y   d uấ ấ  
chi u   dàiề  
b cậ

Dao 
đ uầ  
cong 

n   =   300  �  
350 
vòng/phút

4 Ti n thô ệ
các   trụ 
b cậ

Th cướ  
lá, 
th cướ  
c p, keặ  
vuông

Đ m b o cácả ả
Kích th cướ
Đ ng   kínhườ  
và
Chi u dàiề

5 Ti n tinh ệ
Các   trụ 
b cậ

Th cướ  
lá, 
th cướ  
c p, keặ  
vuông

Đ m b o cácả ả
Kích th cướ
Đ ng kính,ườ
Chi u   dài   vàề  
độ
Vuông góc.
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6 Ki m tra ể Th cướ  
lá, 
th cướ  
c p, keặ  
vuông

Phát hi n cácệ  
sai   h ng   khiỏ  
ti n   tr   b cệ ụ ậ  
ng nắ

2.6.2.Ti n tr c b c hai phía:ệ ụ ậ
Khi ti n tr c b c hai phía ta s  th c hi n theo các b c sau:ệ ụ ậ ẽ ự ệ ướ
 L n gá 1: ầ
Ti n các đ u b c th  nh t.( Th c hi n t ng t  nh  ti n tr c b c m t phía)ệ ầ ậ ứ ấ ự ệ ươ ự ư ệ ụ ậ ộ
 L n gá 2: ( Đ o đ u, rà tròn, k p ch t r i th c hi n nh  đâu th  nh t)ầ ả ầ ẹ ặ ồ ự ệ ư ứ ấ
Ti n các đ u b c còn l i.ệ ầ ậ ạ
* Trình t  th c hi n nh  trình t  th c hi n tr c b c m t phía:ự ự ệ ư ự ự ệ ụ ậ ộ

2.6.3.Ti n tr c b c đ t năng xu t cao:ệ ụ ậ ạ ấ
Mu n nâng cao năng xu t khi ti n tr c b c mà v n đ m b o ch t l ng ph i bi tố ấ ệ ụ ậ ẫ ả ả ấ ượ ả ế  
ch n hành trình ch y dao h p lý.ọ ạ ợ
Ví d : Gia công chi ti t có 3 kích th cđ ng kính  ụ ế ướ ườ � 1,  � 2,  � 3,  ng v i 3 kíchứ ớ  
th c chi u dài L1, L2, L3.ướ ề

* Ph ng pháp ti n phân đo nươ ệ ạ :

 M i 1 lát c t bóc đi 1 l p l ngỗ ắ ớ ượ  
d  l n, chi ti t đ c hoàn thi n tư ớ ế ượ ệ ừ 
c  tr c bé đ n c  tr c l n.ổ ụ ế ổ ụ ớ
 Hành trình c t g t: L = L1 + L2 +ắ ọ  
L3.
  Ph ng  pháp này cho  năng xu tươ ấ  
cao,  v i  đi u  ki n  h   th ng  máy,ớ ề ệ ệ ố  
phôi ,dao đ   đ  c ng v ng. Nh ngủ ộ ứ ữ ư  
ch t   l ng   b   m t   không   cao,   vìấ ượ ề ặ  
c t v i chi u sâu c t l n, s  gây raắ ớ ề ắ ớ ẽ  
rung đ ng trong quá trình c t.ộ ắ

* Ph ng pháp ti n phân t ng:ươ ệ ầ
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 M i lát c t bóc đi 1 l p l ng dỗ ắ ớ ượ ư 
m ng, chi ti t đ c hoàn thi n tỏ ế ượ ệ ừ 
c  tr c l n đ n c  tr c bé.ổ ụ ớ ế ổ ụ
   Hành trình c t g t: L = 3L1 +2ắ ọ  
L2 + L3
 Ph ng pháp này cho năng xu tươ ấ  
th p, vì hành trình ch y dao nhi u.ấ ạ ề  
Nh ng ch t l ng b  m t cao, doư ấ ượ ề ặ  
c t   v i   chi u   sâu  c t  nh ,   ít   cóắ ớ ề ắ ỏ  
dung đ ng.ộ

* Ph ng pháp ti n ph i h p:ươ ệ ố ợ

  Qua s  đ  c t   ta  th y hành trìnhơ ồ ắ ấ  
ch y dao: L = 2L1 +2L2 + L3ạ
  Ph ng pháp này là   s   t ng h pươ ự ổ ợ  
c a 2 ph ng pháp trên, lát c t thủ ươ ắ ứ 
nh t  hình   thành  c   tr c   l n,  đ ngấ ổ ụ ớ ồ  
th i gi m b t l ng d  cho lát c tờ ả ớ ượ ư ắ  
sau. Lát c t th  2 hình thành c  tr cắ ứ ổ ụ  
bé. Lát cu i hình thành c  tr c gi a.ố ổ ụ ữ

3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề :
 M c tiêu:ụ
 N m đ c các d ng sai h ng khi ti n tr  b c ng n.ắ ượ ạ ỏ ệ ụ ậ ắ
 Phân tích đ c nguyên nhân sai h ng và cách phòng ng a.ượ ỏ ừ

T
T

D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Bi n pháp đ  phòngệ ề
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1
Các   kích   th cướ  
đ ng   kính   vàườ  
chi u dài khôngề  
đúng. 

+ Do đo ki m ho c d ngể ặ ụ  
c   đo   ki m   không   chínhụ ể  
xác.
+   Do   du   xích   bàn   tr tượ  
d c, bàn tr t ngang b  r .ọ ượ ị ơ
+  Do   tính   toán   l y   chi uấ ề  
sâu c t không đúngắ

+ Ph i ki m tra d ng cả ể ụ ụ 
đo và đo  ki m chính xác.ể
+ Ph i kh  h t đ  r  c aả ử ế ộ ơ ủ  
du   xích   bàn   tr t   d c,ượ ọ  
bàn tr t ngang ượ
+ Tính toán l y chi u sâuấ ề  
c t   th t  chính xác tr cắ ậ ướ  
khi ti nệ

2
Không đ m b oả ả  
đ   đ ng   tâmộ ồ  
gi a   các   đo nữ ạ  
tr cụ

+   Phôi   b   đ o   trong   quáị ả  
trình gia công
+ Gá k p phôi không ch t,ẹ ặ  
b  l ng phôi trong quá trìnhị ỏ  
gia công
+ Tr c   chính  c a  phôi   bụ ủ ị 
r , đ o.ơ ả

+ Gá  k p phôi đ m b oẹ ả ả  
đ  ch c ch n trong su tộ ắ ắ ố  
qúa trình gia công
+ S a l i máyử ạ

3
Các   m t   b cặ ậ  
không   vuông 
góc v i m t trớ ặ ụ

+   Do   thao   tác   ti n   daoế  
không đúng
+   Gá   dao,   l i   c t   chínhưỡ ắ  
không  vuông   góc  v i   tâmớ  
chi ti tế

+ Th c hi n thao tác ti nự ệ ế  
dao đúng
+ Gá dao, l i c t chínhưỡ ắ  
vuông   góc   v i   tâm   chiớ  
ti tế

4 Đ   tr n   nh nộ ơ ẵ  
không đ tạ

+ Dao non, cùn, bàn dao bị 
r  l ngơ ỏ
+ Ch  đ   c t   không  h pế ộ ắ ợ  
lý.
+   Không   dùng   dung   d chị  
tr n ngu iơ ộ

+ Thay mài, l i dao.ạ
+   Kh   đ   r   c a   bànử ộ ơ ủ  
dao, kep ch t l i phôi.ặ ạ
+ Gi m ch  đ  c t, dùngả ế ộ ắ  
dung d ch tr n ngu i.ị ơ ộ

4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ
M c tiêu:ụ
 Ch n và s  d ng đ c d ng c  phù h p v i chi ti t c n ki m tra.ọ ử ụ ượ ụ ụ ợ ớ ế ầ ể
 Bi t cách b o qu n và b o d ng d ng c  ki m tra.ế ả ả ả ưỡ ụ ụ ể
  * Ph ng pháp ki m tra  tr c b c:  Dùng th c c p ho c panme đ  ki m traươ ể ụ ậ ướ ặ ặ ể ể  
đ ng kính c a chi ti t. Còn chi u dài dùng th c c p ho c th c lá đ  ki m traườ ủ ế ề ướ ặ ặ ướ ể ể
Khi ki m tra m t b c dùng d ng ho c ke vuông. Ngoài ra còn dùng d ng t ngể ặ ậ ưỡ ặ ưỡ ổ  
h p đ  ki m tra chi u dài b c và m t b c.ợ ể ể ề ậ ặ ậ
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5. V  sinh công nghi pệ ệ .
M c tiêu:ụ
 Th c hi n đúng quy trình v  sinh công nghi p.ự ệ ệ ệ
 V  sinh công nghi p đ t yêu c u. Đ m b o an toàn cho ng i và thi t b .ệ ệ ạ ầ ả ả ườ ế ị

* Sau khi đã hoàn t t m i công vi c trong ca th c t p, ta b t đ u v  sinh côngấ ọ ệ ự ậ ắ ầ ệ  
nghi p và th c hi n nh  sau:ệ ự ệ ư
+ T t công t c đi n vào máy, tháo phôi, tháo dao và s p x p thi t b , d ng c  đắ ắ ệ ắ ế ế ị ụ ụ ể 
vào n i quy đ nh.ơ ị
+ Quét d n và thu gom phoi trên máy và xung quanh n i làm vi c cho vào thùngọ ơ ệ  
phoi.
+ Lau chùi máy s ch s  và tra d u vào nh ng b  m t làm vi c c a các chi ti t máyạ ẽ ầ ữ ề ặ ệ ủ ế  
và các b  ph n máy.ộ ậ
+ Ki m tra và xem xét l i toàn b  x ng tr ng l n cu i, r i ng t h  th ng làmể ạ ộ ưở ườ ầ ố ồ ắ ệ ố  
mát và ánh sáng n u có.ế

                               * Bài luy n t p:ệ ậ

B n v  chi ti t:ả ẽ ế
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Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
  Đ m b o đúng các kích th c.ả ả ướ
  Đ m b o đ  đ ng tâm, đ  song song, đ  vuông góc gi a các b  m t.ả ả ộ ồ ộ ộ ữ ề ặ
  Đ  nhám Ra = 6.3 ộ �  3.2 

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

TT Tiêu   chí 
đánh giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  
pháp   đánh 
giá

Đi m t i đaể ố

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

I Ki n th cế ứ

1 Trình b y yêuầ  
c u   k   thu tầ ỹ ậ  
khi   ti n   trệ ụ 
b cậ

V n   đáp   đ iấ ố  
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài

1.5

2 Trình   b yầ  
ph ng   phápươ  
gia   công   trụ 
b c ng n.ậ ắ

Đàm   tho i,ạ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i dung bàiộ

3

3 Nêu   các 
ph ng   phápươ  
ti n   tr c  b cệ ụ ậ  
đ t năng xu tạ ấ  
cao

Đàm   tho i,ạ  
đ i chi u v iố ế ớ  
thi t b , d ngế ị ụ  
c  th c t .ụ ự ế

2

4 Nêu   trình   tự 
gia   công   trụ 
b c ng nậ ắ

So   sánh   v iớ  
b n   trình   tả ự 
m uẫ

2
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5 K   tên   cácể  
d ng sai h ngạ ỏ  
khi   ti n   tr cệ ụ  
b c ng n.ậ ắ

1.5

C ngộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Quy trình ti nệ  
tr  b c ng nụ ậ ắ

1.1 Đ c   b n   v ,ọ ả ẽ  
chu n b  đi uẩ ị ề  
ki n gia côngệ

Ki m   tra,ể  
quan   sát   v iớ  
th c tự ế

1

1.2 Gá   l p,   đi uắ ề  
ch nh phôiỉ

Quan sát, theo 
dõi, đ i chi uố ế  
v i th c tớ ự ế

1.5

1.3 Gá   l p,   đi uắ ề  
ch nh daoỉ

Quan sát, theo 
dõi, đ i chi uố ế  
v i th c tớ ự ế

1.5

2 Đi u   ch nhề ỉ  
máy

Ki m   tra,ể  
quan   sát   thao 
đ ng tácộ

1

3 Ti n hành giaế  
công

3.1 Ti n thôệ Quan sát, theo 
dõi  đ i  chi uố ế  
v i QTớ

2

3.2 Ti n tinhệ Quan sát, theo 
dõi  đ i  chi uố ế  
v i QTớ

2

4 Ki m tra  s nể ả  
ph mẩ

Ki m   tra  đ iể ố  
chi u b n vế ả ẽ 
chi ti tế

1

          C ngộ 10đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

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

5
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1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ 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

1.2 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

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

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

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

1

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

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

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t pậ

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

  

2

3 Đ m   b o   anả ả  
toàn   lao  đ ngộ  
và   v   sinhệ  
công nghi pệ

3

3.1 Tuân   th   quyủ  
đ nh   v   anị ề  
toàn

1

3.2 Đ y   đ   b oầ ủ ả  
h   laoộ  
đ ng( qu n áoộ ầ  
b o   h ,   giày,ả ộ  
mũ) 

1

101



3.3 V   sinhệ  
x ng   th cưở ự  
t p   đúng   quyậ  
đ nhị

1

C ngộ 10đ

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 nế  
th c ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Thái  
độ

0,2

    C ngộ

Bài 8: Ti n tr  dài l ệ ụ �  10d
Mã bài: 22. 8

Gi i thi u:ớ ệ
Ti n tr  dài l ệ ụ �  10d là m t bài s  th c hi n gia công d ng tr c trung bìnhộ ẽ ự ệ ạ ụ  

đ c gá l p trên mâm c p và m t đ u ch ng tâm, gá l p trên hai mũi tâm khôngượ ắ ặ ộ ầ ố ắ  
dùng giá đ . Do v y vi c n m b t đ c ki n th c và k  năng bài này đ  đáp  ngỡ ậ ệ ắ ắ ượ ế ứ ỹ ể ứ  
t t cho s n xu t trong th c t .ố ả ấ ự ế

M c tiêu:ụ
+ Trình bày đ c các yêu c u k  thu t khi ti n tr  dài l ượ ầ ỹ ậ ệ ụ �  10d.
+ V n hành thành th o máy ti n đ  ti n tr  dài l ậ ạ ệ ể ệ ụ �  10d gá trên mâm c p 3ặ  

v u t  đ nh tâm đúng qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 911, đ  nhám c p 45,ấ ự ị ạ ạ ấ ộ ấ  
đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn cho ng i và máy.ạ ầ ỹ ậ ờ ị ả ả ườ

102



+ 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
+ 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 /ề  
Ti u   tiêuể  
đề

Th i   gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*
1Yêu c u k  thu t khi ti n tr  dài ầ ỹ ậ ệ ụ
l = 10.d

0,3 0,3 0 LT

2. Ph ng pháp gia công.ươ
2.1. Gá l p đi u ch nh mâm c p.ắ ề ỉ ặ
2.2. Gá l p đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ
2.3. Gá l p đi u ch nh dao.ắ ề ỉ
2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ
2.5. C t th  và đo.ắ ử
2.6. Ti n hành gia công.ế
2.6.1.Ti n  tr   tr n  dài   l  ệ ụ ơ �   10d m tộ  
đ u gá mâm c p m t đ u ch ng tâm.ầ ặ ộ ầ ố
2.6.2.Ti n tr  tr n dài l ệ ụ ơ �  10d  gá trên 
hai  đ u  tâm.ầ
2.6.3. Ti n tr  b c dài l  ệ ụ ậ �   10d m tộ  
đ u gá mâm c p m t đ u ch ng tâm.ầ ặ ộ ầ ố
2.6.4.Ti n tr  b c dài l ệ ụ ậ �  10d  gá trên 
hai đ u  tâm.ầ

17,5
0,5
1
0,5
0,5
1
14
2,5

3,5

3

3,5

1
0
0,25
0
0
0,25
0,5
0,25

0,25

0

0

16,5
0,5
0,75
0,5
0,5
0,75
13,5
2,2
5

3,2
5

3

3,5

TH
LT+TH
TH
TH
LT+TH

LT+TH

LT+TH

TH

TH  

3.   D ng   sai   h ng,   nguyên   nhân   vàạ ỏ  
bi n pháp đ  phòngệ ề

1 0,3 0,7 LT+TH

4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 1 0,3 0,7 LT+TH
5. V  sinh công nghi p.ệ ệ 1 0 1 TH
* Ki m traể 1     1 LT+TH
1. Yêu c u k  thu t khi ti n tr  dài l ầ ỹ ậ ệ ụ �  10d
Khi ti n tr  dài có L ệ ụ �  10d c n ph i đ t nh ng yêu c u sauầ ả ạ ữ ầ
 Đúng kích th c: Bao g m kích th c đ ng kính và chi u dài c a tr c theo b nướ ồ ướ ườ ề ủ ụ ả  
vẽ
 Đ m b o v  trí t ng quan gi a các b  m t nh  đ  đ ng tâm, đ  song song, đả ả ị ươ ữ ề ặ ư ộ ồ ộ ộ 
vuông góc gi a các m t đ u và m t b c...ữ ặ ầ ặ ậ
 Đ m b o đ  chính xác v  hình dáng hình h c nh  đ  không tròn(ô van, méo...),ả ả ộ ề ọ ư ộ  
đ  không tr ( đ  côn)ộ ụ ộ
 Đ m b o đ  nhám b  m t.ả ả ộ ề ặ
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2. Ph ng pháp gia côngươ :
M c tiêu:ụ
 Th c hi n đúng các b c khi tr  dài l ự ệ ướ ụ �  10d.
 Ti n đ c tr  dài l ệ ượ ụ �  10d. đ t yêu c u k  thu t và th i gian đ  ra.ạ ầ ỹ ậ ờ ề

2.1. Gá l p, đi u ch nh mâm c pắ ề ỉ ặ
Khi ti n tr c dài không dùng giá đ  th ng có các ph ng pháp gá l p đi u ch nhệ ụ ỗ ườ ươ ắ ề ỉ  
mâm c p nh  sau.ặ ư
2.1.1. Gá, l p mâm c p v i tr c chính b ng m t bích có renắ ặ ớ ụ ằ ặ : 

Tr c khi l p mâm c p v i tr c chính ph i lau s ch và bôi tr n ph n ren ngoàiướ ắ ặ ớ ụ ả ạ ơ ầ  
trên đ u tr c chính và l  côn bên trong nòng tr c chính. Còn ph n ren trong l  m tầ ụ ỗ ụ ầ ỗ ặ  
bích đ c làm s ch b ng d ng c  chuyên dùng. Trình t  l p: tr c tiên ch n t mượ ạ ằ ụ ụ ự ắ ướ ọ ấ  
g  đ  khi đ t mâm c p lên t m g , đ  tâm c a mâm c p trùng v i tâm máy khiỗ ể ặ ặ ấ ỗ ể ủ ặ ớ  
t m g  đ c đ t trên băng máy. Dùng tay v n mâm c p vào đ u ph n ren trên đ uấ ỗ ượ ặ ặ ặ ầ ầ ầ  
tr c chính theo chi u quay thu n c a máy cho t i khi không v n đ c n a. N uụ ề ậ ủ ớ ặ ượ ữ ế  
mâm c p có kích th c nh  dùng chìa khoá mâm c p v n ch t mâm c p v i ph nặ ướ ỏ ặ ặ ặ ặ ớ ầ  
ren c a tr c chính ho c dùng búa nh a gõ nh  vào ch u c p c a mâm c p. N uủ ụ ặ ự ẹ ấ ặ ủ ặ ế  
kích th c c a mâm c p l n dùng chìa v n ho c m  l t k p vào ch u k p ho cướ ủ ặ ớ ặ ặ ỏ ế ẹ ấ ẹ ặ  
dùng v  g  ho c thanh g  d t lên ph n d n h ng th ng c a băng máy, quayồ ỗ ặ ỗ ặ ầ ẫ ướ ẳ ủ  
mâm c p đ  m t ch u c p t  vào thanh g  ho c v  g . Chi u cao c a thanh gặ ể ộ ấ ặ ỳ ỗ ặ ồ ỗ ề ủ ỗ 
ho c v  g  đ c ch n sao cho ch u k p t  vào thanh g  s  n m trong m t ph ngặ ồ ỗ ượ ọ ấ ẹ ỳ ỗ ẽ ằ ặ ẳ  
ngang ch a đ ng tâm c a tr c chính.ứ ườ ủ ụ
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Đi u ch nh t c đ  th p c a tr c chính   tr  s  nh  nh t, sau đó nh p và ng t c nề ỉ ố ộ ấ ủ ụ ở ị ố ỏ ấ ấ ắ ầ  
kh i đ ng đ  tr c chính quay và d ng. Do b  hãm mâm c p s  đ c v n ch t vàoở ộ ể ụ ừ ị ặ ẽ ượ ặ ặ  
đ u tr c chính. Vi c tháo mâm c p ra kh i tr c chính đ c th c hi n t ng tầ ụ ệ ặ ỏ ụ ượ ự ệ ươ ự 
nh  khi l p nh ng ph i v n theo chi u ng c l i.ư ắ ư ả ặ ề ượ ạ
 Hình v :ẽ

2.1.2. Gá, l p mâm c p v i tr c chính d ng côn:ắ ặ ớ ụ ạ

 K t c u đ u tr c chính d ng côn có then đ  truy n mô mem xo n.Trong tr ngế ấ ầ ụ ạ ể ề ắ ườ  
h p này, m t bích c a mâm c p đ c đ nh tâm theo m t côn ngoài c a tr c chínhợ ặ ủ ặ ượ ị ặ ủ ụ  
và k p ch t b ng đai  c ren. D ng này th ng s  d ng then đ  truy n mô memẹ ặ ằ ố ạ ườ ử ụ ể ề  
xo n, các b c l p mâm c p lên tr c chính thu c ki u này nh  sau:ắ ướ ắ ặ ụ ộ ể ư
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 Dùng gi  s ch và m m lau s ch m t côn ngoài, l  côn, then và ren   đ u tr cẻ ạ ề ạ ặ ỗ ở ầ ụ  
chính
 Lau s ch m t côn, rãnh then và ren ngoài   m t bích c a mâm c p b ng gi  s chạ ặ ở ặ ủ ặ ằ ẻ ạ  
và bàn ch i s t.ả ắ
 Đ t t m g  lên băng máy sau đó đ t mâm c p lên t m g , căn cho rãnh then ặ ấ ỗ ặ ặ ấ ỗ ở 
ngoài m t bích mâm c p trùng v i rãnh then m t côn đ u tr c chính.ặ ặ ớ ặ ầ ụ
 L p mâm c p vào tr c chính, dùng tay xoay đai  c ren tre4n đ u tr c chính theoắ ặ ụ ố ầ ụ  
chi u quay thu n c a tr c chính. Đ  xi t ch t mâm c p vào đ u tr c chính, c nề ậ ủ ụ ể ế ặ ặ ầ ụ ầ  
ph i dùng chìa v n chuyên dùng. Sau khi l p ch t dùng vít hãm đ  hãm ch t đaiả ặ ắ ặ ể ặ  

c. Quá trình tháo mâm c p ra kh i đ u tr c chính đ c ti n hành theo trình tố ặ ỏ ầ ụ ượ ế ự 
ng c l i v i quá trình l p.ượ ạ ớ ắ
2.1.3. Gá, l p mâm c p lên tr c chính b ng đ nh v  m t tr :ắ ặ ụ ằ ị ị ặ ụ
K t c u   đ u tr c chính s  d ng ch t l ch đ  đ nh v . D ng k t c u đ m b oế ấ ở ầ ụ ử ụ ố ệ ể ị ị ạ ế ấ ả ả  
đ  đ ng tâm cao, tháo, l p nhanh và đ c dùng khá ph  bi n trên máy ti n v nộ ồ ắ ượ ổ ế ệ ạ  
năng.
Trình t  l p mâm c p lên đ u tr c chính nh  sau:ự ắ ặ ầ ụ ư
 Dùng gi  s ch và m m lau s ch phoi   l  côn và b  m t đ nh v    đ u tr cẻ ạ ề ạ ở ỗ ề ặ ị ị ở ầ ụ  
chính.
 V  sinh s ch s  mâm c p b ng gi  s ch.ệ ạ ẽ ặ ằ ẻ ạ
 Đ t t m g  lên băng máy, r i d t mâm c p lên t m g , xoay mâm c p sao choặ ấ ỗ ồ ặ ặ ấ ỗ ặ  
các ch t t ng  ng v i các l  trên đ u tr c chính.ố ươ ứ ớ ỗ ầ ụ
 L p mâm c p lên tr c chính, sao cho các b  m t tr  đ nh v  giũa đ u tr c chínhắ ặ ụ ề ặ ụ ị ị ầ ụ  
và mâm c p ti p xúc t t v i nhau và các ch t trên mâm c p n m đúng v  trí các lặ ế ố ớ ố ặ ằ ị ỗ 
t ng  ng trên đ u tr c chínhươ ứ ầ ụ
 Dùng chìa v n mâm c p l n l t xoay ch t l ch tâm theo chi u kim đ ng h  đậ ặ ầ ượ ố ệ ề ồ ồ ể 
k p ch p mâm c p vào m t bích   đ u tr c.ẹ ặ ặ ặ ở ầ ụ
pháp đ  phòngề
 Hình v :ẽ

2.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ
 Khi gá l p phôi ti n tr  dài m t đ u mâm c p m t đ u chông tâm ta làm nh  sau:ắ ệ ụ ộ ầ ặ ộ ầ ư
 ( Phôi đã đ c khoan tâm m t đ uượ ộ ầ )
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+ Tr c h t ta v  sinh ph n côn c a đ u nh n và l  côn     đ ng, sau đó l p đ uướ ế ệ ầ ủ ầ ọ ỗ ở ụ ộ ắ ầ  
nh n lên   đ ng, r i đi u ch nh l ng nhô ra c a nòng   đ ng so v i thân   đ ng.ọ ụ ộ ồ ề ỉ ượ ủ ụ ộ ớ ụ ộ  
Căn c  vào chi u dài c a phôi đi u ch nh kho ng cách t  đ u nh n đ n mâm c pứ ề ủ ề ỉ ả ừ ầ ọ ế ặ  
sao cho phù h p r i c  đ nh   đ ng trên băng máy.ợ ồ ố ị ụ ộ
+ Tay trái c m phôi đ a lên mâm c p, tay ph i c m chìa v n k p s  b . Sau đóầ ư ặ ả ầ ặ ẹ ơ ộ  
quay vô lăng   đ ng đi u ch nh đ u nh n ti p xúc vào l  tâm, r i xi t ch t l iụ ộ ề ỉ ầ ọ ế ỗ ồ ế ặ ạ  
mâm c p. Sau đó đi u ch nh đ  ti p xúc gi a mũi tâm và l  tâm (không ch t quá,ặ ề ỉ ộ ế ữ ỗ ặ  
không l ng quá). Sau cùng khoá nòng   đ ng.ỏ ụ ộ
* Chú ý: khi gá l p, chi u dài c a phôi ti p xúc v i v u c p kho ng t  ắ ề ủ ế ớ ấ ặ ả ừ
         10  15 mm.
 Khi gá l p phôi ti n tr  dài trên hai đ u ch ng tâm ta làm nh  sau:( ắ ệ ụ ầ ố ư Phôi đã đ cượ  
khoan tâm hai đ u ầ )

               

                          

+ Gá đ u nh n lên tr c chính, n u là mâm c p t c ho c ti n đ u nh n gi  n u làầ ọ ụ ế ặ ố ặ ệ ầ ọ ả ế  
mâm c p có ch u c p. Sau đó l p đ u nh n lên   đ ng, r i đi u ch nh cho tâm ặ ấ ặ ắ ầ ọ ụ ộ ồ ề ỉ ụ 
đ ng trùng v i tâm tr  chính, r i l i ti p t c đi u ch nh cho nòng   đ ng nhô raộ ớ ụ ồ ạ ế ụ ề ỉ ụ ộ  
kh i thân   đ ng m t l ng phù  h p. Căn c  vào đ  dài  c a phôi  đi u ch nhỏ ụ ộ ộ ượ ợ ứ ộ ủ ề ỉ  
kho ng cách gi a hai đ u nh n sao cho phù h p. Sau cùng c  đ nh   đ ng trênả ữ ầ ọ ợ ố ị ụ ộ  
băng máy.
+ Khi gá phôi, l ng phôi vào trong t c, tay trái c m phôi, đ u có t c, l p vào đ uồ ố ầ ầ ố ắ ầ  
nh n phía   đ ng, tay ph i quay vô năng   sau l p vào l  tâm còn l i. Sau đó đi uọ ụ ứ ả ụ ắ ỗ ạ ề  
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ch nh đ  ti p xúc(l ng, ch t) gi a hai đ u nh n, r i khoá nòng   đ ng, sau cùngỉ ộ ế ỏ ặ ữ ầ ọ ồ ụ ộ  
k p ch t t c vào phôi và đi u ch nh đuôi t c t  vào ch u c p ho c t  vào thanhẹ ặ ố ề ỉ ố ỳ ấ ặ ặ ỳ  
đ y t c trên mâm ph ng.ẩ ố ẳ
2.3. Gá l p, đi u ch nh daoắ ề ỉ .

                                   

Khi ti n tr c dài có L ệ ụ �  10d vi c gá l p và đi u ch nh dao là m t y u t  r t quanệ ắ ề ỉ ộ ế ố ấ  
tr ng. Đ ng th i khi ti n tr c có đ  dài lo i này ta có th  dùng các lo i dao, nhọ ồ ờ ệ ụ ộ ạ ể ạ ư 
dao vai, dao đ u th ng ho c là dao đ u cong. Tu  theo chi ti t là tr  tr n hay trầ ẳ ặ ầ ỳ ế ụ ơ ụ 
b c mà ta dùng m t, hai ho c dung c  ba lo i dao sao cho phù h p. Còn cách gáậ ộ ặ ả ạ ợ  
l p và đi u ch nh dao cũng gi ng nh  gá l p dao khi ti n tr n hay ti n .ắ ề ỉ ố ư ắ ệ ơ ệ
* Chú ý:
 Khi ti n tr c dài ph i ch ng đ u nh n, do v y bàn tr t d c ph  có kh  năngệ ụ ả ố ầ ọ ậ ượ ọ ụ ả  
v ng vào thân   sau, cho lên ta ph i xoay bàn tr t d c đi ho c ph i gá dao dàiướ ụ ả ượ ọ ặ ả  
h n ra so v i quy đ nh nh ng ph i đ m b o đ  c ng v ng c a dao trong quá trìnhơ ớ ị ư ả ả ả ộ ứ ữ ủ  
c t g t.ắ ọ

2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ
 Sau khi đã gá l p phôi và dao đ t yêu c u. Đ  th c hi n đ c ti n tr  dài cóắ ạ ầ ể ự ệ ượ ệ ụ
 L �  10d theo yêu c u thì ta ph i đi u ch nh máy, sao cho phù h p v i t ng b cầ ả ề ỉ ợ ớ ừ ướ  
công ngh  c a chi ti t, nh t là t c đ  quay c a tr c chính và t c đ  c a bàn daoệ ủ ế ấ ố ộ ủ ụ ố ộ ủ  
t c đ  c a bàn dao.ố ộ ủ

2.5. C t th  và đo.ắ ử
Đ  nh n đ c kich th c đ ng kính c n thi t c a chi ti t, chúng ta ph i dùngể ậ ượ ướ ườ ầ ế ủ ế ả  
ph ng pháp c t th  và đo. Nghĩa là m  máy cho phôi quay đ a mũi dao ti p xúcươ ắ ử ở ư ế  
v i b  m t gia công b ng bàn tr t ngang. Đ  mũi dao v ch lên trên b  m t chiớ ề ặ ằ ượ ể ạ ề ặ  
ti t gia công m t đ ng tròn m , sau đó đi u ch nh dao v  bên ph i m t đ u chiế ộ ườ ờ ề ỉ ề ả ặ ầ  
ti t. Đ t vòng du xích c a xe dao ngang v  v  trí s  0, r i quay vô lăng dao ngangế ặ ủ ề ị ố ồ  
ti n lên m t l ng nh  h n l ng du c n gia công. Ti p theo, ti n dao b ng tayế ộ ượ ỏ ơ ượ ầ ế ế ằ  
cho c t g t m t đo n kho ng 3 ắ ọ ộ ạ ả �  5 mm. Đ a dao sang ph i t t máy và đo ph nư ả ắ ầ  
v a ti n.ừ ệ

108



Sau khi đo xong tính toán l ng d  còn l i và đi u ch nh du xích ngang đ  dao c tượ ư ạ ề ỉ ể ắ  
h t l ng d  đó.ế ượ ư
N u chi ti t gia công b ng ph ng pháp c t th  và đo đ t kích th c đúng và v  tríế ế ằ ươ ắ ử ạ ướ ị  
c a dao trên   dao không thay đ i thì các chi ti t khác trong lo t không ph i c tủ ổ ổ ế ạ ả ắ  
th  n a. ử ữ

2.6. Ti n hành gia công.ế
2.6.1.Ti n tr  tr n dài l ệ ụ ơ �  10d m t đ u gá mâm c p m t đàu ch ng tâmộ ầ ặ ộ ố .
* Trình t  th c hi n:ự ự ệ
 Nghiên c u b n v  chu n b  đi u ki n gia công.ứ ả ẽ ẩ ị ề ệ
 Xén m t khoan tâm m t đ u c a phôi.ặ ộ ầ ủ
 Gá phôi, gá dao lên máy. 
 Đi u ch nh ch  đ  c t.ề ỉ ế ộ ắ
 M  máy cho dao vào c t g t.ở ắ ọ
+ Ti n thô: Ki m tra và ch nh côn.ệ ể ỉ
+ Ti n tinh đ ng kính c a chi tiêt.ệ ườ ủ
 Ki m tra hoàn ch nh s n ph m.ể ỉ ả ẩ

T
T

N iộ  
dung 
công 
vi cệ

D ngụ  
c ,ụ  
thi tế  
bị

Hình v  minh hoẽ ạ Yêu   c uầ  
c n   đ tầ ạ  
đ cượ

1 Gá 
phôi 
mâm 
c p,ặ
ch ngố  
tâm   1 
đ uầ

Bàn 
rà, 
đ uầ  
nh nọ

 
10-15mm

Rà   tròn, 
k p ch tẹ ặ

2

Đi uề  
ch nhỉ  
độ 
đ ngồ  
tâm

Dao 
đ uầ  
cong
Th cướ  
c pặ  
1/20

Đi uề  
ch nh tâmỉ  

  đ ngụ ộ  
trùng tâm 

 đ ngụ ứ
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3 Ti nệ  
thô

Dao 
vai 
Th cướ  
c pặ  
1/20

Đ m b oả ả  
đúng kích 
th cướ

4 Ti nệ  
tinh

Dao 
vai 
Th cướ  
c pặ  
1/20

Đ m b oả ả  
đúng kích 
th c   vàướ  
đ   nhámộ  
theo   yêu 
c uầ

5 Vát 
c nhạ

Dao 
đ uầ  
cong

Vát   đúng 
kích 
th c   vàướ  
độ 
nghiêng

6 Ki mể  
tra 

Th cướ  
lá, 
th cướ  
c pặ  
Panme

Phát hi nệ  
các   sai 
h ng   khiỏ  
ti n   trệ ụ 
tr n dài  lơ  
= 10d

2.6.2.Ti n tr  tr n dài l ệ ụ ơ �  10d  gá trên hai đ u tâm.ầ
* Trình t  th c hi n:ự ự ệ
 Nghiên c u b n v  chu n b  đi u ki n gia công.ứ ả ẽ ẩ ị ề ệ
 Xén m t khoan tâm m t đ u c a phôi.ặ ộ ầ ủ
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 Gá phôi, gá dao lên máy. 
 Đi u ch nh ch  đ  c t.ề ỉ ế ộ ắ
 M  máy cho dao vào c t g t.ở ắ ọ
+ Ti n thô: Ki m tra và ch nh côn.ệ ể ỉ
+ Ti n tinh đ ng kính c a chi tiêt.ệ ườ ủ
 Ki m tra hoàn ch nh s n ph m.ể ỉ ả ẩ
T
T

N i dungộ  
công vi cệ

D ngụ  
c ,ụ  
thi tế  
bị

Hình v  minh hoẽ ạ Yêu c u c nầ ầ  
đ t đ cạ ượ

A K p t c.ẹ ố
Gá     phôi 
lên   hai 
đ u nh nầ ọ

T cố  
truy nề  
l c   vàự  
đ uầ  
nh nọ

Gá   k p   phôiẹ  
đ m   b o   đả ả ộ 
ch c ch n vàắ ắ  
đúng   kho ngả  
cách

1 Gá   dao, 
ti n   thôệ  
đ u   thầ ứ 
nh tấ

Dao 
vai

Mũi   dao   cao 
ngang tâm
Đ m   b oả ả  
kích   th cướ  
khi ti n thôệ

B

1

C p   trặ ở 
đ uầ

 Ti n thôệ  
đ u   cònầ  
l iạ

Ti n   đúngệ  
kích th cướ

2 Ti n tinhệ  
đ u   thầ ứ 
nh tấ
Vát c nhạ

Th cướ  
lá, 
th cướ  
c pặ
Panme 

   Đ m   b oả ả  
đúng   kích 
th c.ướ
   Mép   vát 
không   s cắ  
c nh.   Đúngạ  
góc đ . ộ
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C

1

2

C p   trặ ở 
đ u. ầ

Ti n tinhệ  
đ u   cònầ  
l iạ
   Vát 
c nhạ

Th cướ  
lá, 
th cướ  
c p ặ
Panme

   Đ m   b oả ả  
đúng   kích 
th c.ướ
   Mép   vát 
không   s cắ  
c nh.   Đúngạ  
góc đ . ộ

6 Ki m tra ể Th cướ  
lá, 
th cướ  
c pặ  
Panme

Phát  hi n cácệ  
sai   h ng   khiỏ  
ti n   tr   tr nệ ụ ơ  
dài l = 10d

2.6.3.Ti n tr  b c dài l ệ ụ ậ �  10d m t đ u gá mâm c p m t đàu ch ng tâm.ộ ầ ặ ộ ố
* Trình t  th c hi n:ự ự ệ
 Nghiên c u b n v  chu n b  đi u ki n gia công.ứ ả ẽ ẩ ị ề ệ
 Gá phôi, gá dao lên máy. 
 Đi u ch nh ch  đ  c t.ề ỉ ế ộ ắ
 Xén m t, ti n thô và tinh đ u b c th  nh t.ặ ệ ầ ậ ứ ấ
 Tháo phôi c p tr  đ u, xén m t đ u còn l i và khoan tâm.ặ ở ầ ặ ầ ạ
 Tháo phôi gá 1 đ u mâm c p 1 đ u ch ng tâm.ầ ặ ầ ố
 Ti n thô và tinh các đ u b c còn l i.ệ ầ ậ ạ
 Ki m tra hoàn ch nh s n ph mể ỉ ả ẩ
T
T

N i dungộ  
công vi cệ

D ngụ  
c ,ụ  
thi tế  
bị

Hình v  minh hoẽ ạ Yêu   c uầ  
c n   đ tầ ạ  
đ cượ

1 Gá     phôi, 
gá   dao, 
xén   m t,ặ  
ti n   m tệ ặ  
đ u   thầ ứ 
nh tấ

Bàn   rà, 
th cướ  
c p,ặ  
dao 
đ uầ  
cong 
dao vai

Rà   tròn, 
k p   ch t,ẹ ặ  
ti n   đúngệ  
kích th cướ

2 C p   trặ ở 
đ u,   xénầ  

Dao 
đ uầ  

Rà   tròn, 
k p   ch t,ẹ ặ  
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m t,ặ  
khoan tâm 
đ u   cònầ  
l iạ

cong, 
mũi 
khoan 
tâm, 
th cướ  
c pặ

xén  ph ngẳ  
m t,ặ  
khoan   tâm 
đ t   yêuạ  
c uầ

3 Gá phôi 1 
đ u   mâmầ  
c p 1 đ uặ ầ  
ch ngố  
tâm

Bàn   rà, 
đ uầ  
nh nọ

Rà   tròn 
đ u   mâmầ  
c p.ặ

4 Ti n cácệ
Đ u b cầ ậ
Còn l iạ

Dao vai
Th cướ  
lá, 
th cướ  
c pặ
Panme 

Đ m   b oả ả  
kích th cướ  
đ ngườ  
kính   và 
chi u   dàiề  
các b cậ

5 Ki m tra ể Th cướ  
lá, 
th cướ  
c pặ  
Panme

Phát   hi nệ  
các   sai 
h ng   khiỏ  
ti n   trệ ụ 
b c dài l =ậ  
10d

2.6.4.Ti n tr  b c dài l ệ ụ ậ �  10d gá trên hai đ u tâm.ầ
* Trình t  th c hi n:ự ự ệ
 Nghiên c u b n v  chu n b  đi u ki n gia công.ứ ả ẽ ẩ ị ề ệ
 Xén m t khoan tâm hai đ u c a phôi.ặ ầ ủ
 Gá phôi, gá dao lên máy. 
 Đi u ch nh ch  đ  c t.ề ỉ ế ộ ắ
 M  máy cho dao vào c t g t.ở ắ ọ
+ Ti n thô ệ
+ Ti n tinh ệ
 Ki m tra hoàn ch nh s n ph m.ể ỉ ả ẩ

*Trình t  t  th c hi n:ự ự ự ệ
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T
T

N iộ  
dung 
công 
vi cệ

D ngụ  
c ,ụ  
thi tế  
bị

Hình v  minh hoẽ ạ Yêu c u c nầ ầ  
đ t đ cạ ượ

1 Xén m tặ  
khoan 
tâm   hai 
đ u ầ

Dao 
đ uầ  
cong, 
mũi 
khoan 
tâm

         
Xén m t đ uặ ầ  
đúng   kích 
th c,   khoanướ  
l   tâm   đúngỗ  
yêu c uầ

2 Gá   phôi, 
dao. 
Ti n  thôệ  
đ u   thầ ứ 
nh t.ấ

Dao 
vai. 
T cố  
k p.Tẹ
h cướ  
c p,ặ  
panme

Gá   phôi,   dao 
đúng yêu c u.ầ  
Ti n  các  b cệ ậ  
đúng     kích 
th c.ướ

3 C p   trặ ở 
đâu.
   Ti nệ  
thô   các 
đ u   b cầ ậ  
còn l i.ạ
   Ti nệ  
tinh   các 
đ u   b cầ ậ  
th  nh tứ ấ

Dao 
vai. 
T cố  
k p.Tẹ
h cướ  
c p,ặ  
panme

Đ m   b oả ả  
kích   th cướ  
đ ng   kínhườ  
và   chi u   dàiề  
và đ  nhám.ộ

4 C p   trặ ở 
đ uầ
Ti nệ  
tinh   các 
đ u   b cầ ậ  
còn l iạ

Dao 
vai. 
T cố  
k p.Tẹ
h cướ  
c p,ặ  
panme

Đ m   b oả ả  
kích   th cướ  
đ ng   kínhườ  
và   chi u   dàiề  
và đ  nhámộ

5 Ki m traể   Thướ
c   lá, 
th cướ  
c pặ  
Panme

Phát hi n cácệ  
sai   h ng   khiỏ  
ti n   tr   tr nệ ụ ơ  
dài l = 10d

3. D ng sai h ng nguyên nhân và bi n pháp đ  phòng:ạ ỏ ệ ề
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 M c tiêu:ụ
 N m đ c các d ng sai h ng khi ti n tr  dài l ắ ượ ạ ỏ ệ ụ �  10d .
 Phân tích đ c nguyên nhân sai h ng và cách phòng ng a.ượ ỏ ừ

T
T

D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Bi n pháp đ  phòngệ ề

1 B  m t c a chiề ặ ủ  
ti t có ch  ch aế ỗ ư  
ti n t i.ệ ớ

L ng d   không đ uượ ư ề
Gá phoi b  đ oị ả
Khoan l  tâm b  l chỗ ị ệ

Ki m tra và chon l i kíchể ạ  
th c phôi.ướ
Rà tròn l i phôi.ạ
Khoan l  tâm chính xácỗ

2 kích th c saiướ Đo sai khi c t thắ ử
Đi u   ch nh   du   xích   bànề ỉ  
tr t   ngang   không   chínhượ  
xác

 Đo chính xác khi c t thắ ử
Khö   hÕt  ®é   d¬   cña   du 
xÝch   bàn   dao   ngang 
tr c   khi   l y   chi u   sâuướ ấ ề  
c tắ .

3 Chi ti t b  cônế ị Tâm   sau không trùng v iụ ớ  
tâm   tr cụ ướ
Nòng     đ ng,   chuôi   cônụ ộ  
mũi nh n b  b nọ ị ẩ
Dao b  mòn, gá dao khôngị  
đ  ch t, bàn dao b  r .ủ ặ ị ơ

Đi u   ch nh   tâm     sauề ỉ ụ  
trùng tâm   tr cụ ướ
V   sinh   s ch   ph n   cônệ ạ ầ  
l p ghépắ
Mài   l i  dao,  gá  ch t   l iạ ặ ạ  
dao   kh   h t  đ   r   c aử ế ộ ơ ủ  
bàn dao tr c khi ti n.ướ ệ

4 Chi   ti t   cóế  
đ ng   sinhườ  
không th ngẳ

Phôi b  u n do l c đ y c aị ố ự ẩ ủ  
dao
Ph n băng máy   gi a  bầ ở ữ ị 
mòn
Dao   b   mòn,   gá   dao   th pị ấ  
h n tâm, gá dao không ch tơ ặ
Nòng   sau nhô ra quá dàiụ

Gi m   chi u   sâu   c t   vàả ề ắ  
b c ti n.ướ ế
C o s a l i băng máyạ ử ạ
Mài l i dao, gá dao đúngạ  
tâm và đ  đ  ch tủ ộ ặ
Rút  ng n nòng   sau vàắ ụ  
hãm ch tặ

5 Kích   th cướ  
chi u   dài   b cề ậ  
sai

L y d u ho c l p căn m uấ ấ ặ ắ ẫ  
không   chính   xác,   không 
ch c ch n.ắ ắ
Ng t   t   đ ng   không   k pắ ự ộ ị  
th iờ

Đo th t chính xác khi c tậ ắ  
thử
Kh   h t   đ   r   khi   sử ế ộ ơ ử 
d ng   vòng   du   xích,   xácụ  
đ nh  đúng các  v ch  c nị ạ ầ  
v n.ặ

6  Các   m t   b cặ ậ  
không   vuông 
góc   v i   đ ngớ ườ  
tâm chi ti t.ế

Gá   dao   l i   c t   chínhưỡ ắ  
không vuông ho c ti n daoặ ế  
sai, gá dao quá dài.
Bàn tr t ngang b  r  nênượ ị ơ  

Gá  dao theo d ng, ti nưỡ ế  
dao đúng, gá dao ng n l iắ ạ  
Kh  h t đ  r  bàn tr tử ế ộ ơ ượ  
ngang 
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dao b  đ y khi c tị ẩ ắ
5 Đ   nhám   bộ ề 

m t không đ tặ ạ
Dao b  mòn,cùn.ị
Ch  đ  c t không h p lý.ế ộ ắ ợ
Gá dao không đúng tâm

Thay   dao   ho c   mài   s cặ ắ  
l i dao.ạ
Gi m   chi u   sâu   c t   vàả ề ắ  
l ng   ti   dao   khi   ti nượ ế ệ  
tinh   Gá   mũi   dao   ngang 
tâm chi ti t.ế

4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ
M c tiêu:ụ
 Ch n và s  d ng đ c d ng c  phù h p v i chi ti t c n ki m tra.ọ ử ụ ượ ụ ụ ợ ớ ế ầ ể
 Bi t cách b o qu n và b o d ng d ng c  ki m tra.ế ả ả ả ưỡ ụ ụ ể

* Ph ng pháp ki m tra tr c dài l = 10d ta dùng th c c p ho c panme đ  ki mươ ể ụ ướ ặ ặ ể ể  
tra đ ng kính c a chi ti t. Còn chi u dài dùng th c c p ho c th c lá đ  ki mườ ủ ế ề ướ ặ ặ ướ ể ể  
tra
Khi ki m tra m t b c dùng d ng ho c ke vuông. Ngoài ra còn dùng d ng t ngể ặ ậ ưỡ ặ ưỡ ổ  
h p đ  ki m tra chi u dài b c và m t b c.ợ ể ể ề ậ ặ ậ

5. V  sinh công nghi pệ ệ .
M c tiêu:ụ
 Th c hi n đúng quy trình v  sinh công nghi p.ự ệ ệ ệ
 V  sinh công nghi p đ t yêu c u. Đ m b o an toàn cho ng i và thi t b .ệ ệ ạ ầ ả ả ườ ế ị

* Sau khi đã hoàn t t m i công vi c trong ca th c t p, ta b t đ u v  sinh côngấ ọ ệ ự ậ ắ ầ ệ  
nghi p và th c hi n nh  sau:ệ ự ệ ư
+ T t công t c đi n vào máy, tháo phôi, tháo dao và s p x p thi t b , d ng c  đắ ắ ệ ắ ế ế ị ụ ụ ể 
vào n i quy đ nh.ơ ị
+ Quét d n và thu gom phoi trên máy và xung quanh n i làm vi c cho vào thùngọ ơ ệ  
phoi.
+ Lau chùi máy s ch s  và tra d u vào nh ng b  m t làm vi c c a các chi ti t máyạ ẽ ầ ữ ề ặ ệ ủ ế  
và các b  ph n máy.ộ ậ
+ Ki m tra và xem xét l i toàn b  x ng tr ng l n cu i, r i ng t h  th ng làmể ạ ộ ưở ườ ầ ố ồ ắ ệ ố  
mát và ánh sáng n u có.ế

                                   Bài luy n t p 1:ệ ậ
B n v  chi ti t.ả ẽ ế
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                                              §é nh¸m Ra = 6.3 �  3.2

                                   Bài luy n t p 2:ệ ậ
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Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
                    

         §é kh«ng ®ång t©m gi÷a c¸c bËc < 0,1mm

         §é kh«ng song song, ®é kh«ng vu«ng gãc gi÷a c¸c bËc < 0,05

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

TT Tiêu   chí 
đánh giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  
pháp   đánh 
giá

Đi m t i đaể ố K t   quế ả 
th c   hi nự ệ  
c a   ng iủ ườ  
h cọ
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I Ki n th cế ứ

1 Trình b y yêuầ  
c u   k   thu tầ ỹ ậ  
khi   gia   công 
m t tr  ngoàiặ ụ

V n   đáp   đ iấ ố  
chi u v i n iế ớ ộ  
dung bài

2

2 Trình   b yầ  
ph ng   phápươ  
gia   công   trụ 
dài có l = 10d

Đàm   tho i,ạ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i dung bàiộ

2

3 Li t   kê   cácệ  
thi t b , d ngế ị ụ  
c  đ  ti n trụ ể ệ ụ 
dài l =10d

Đàm   tho i,ạ  
đ i chi u v iố ế ớ  
thi t b , d ngế ị ụ  
c  th c t .ụ ự ế

2

4 Nêu   trình   tự 
gia   công   trụ 
tr n   dài   lơ  
=10d.   M tộ  
đ u   gá   mâmầ  
c p   m t  đ uặ ộ ầ  
ch ng tâmố

So   sánh   v iớ  
b n   trình   tả ự 
m uẫ

2

5 Nêu   trình   tự 
gia   công   trụ 
b c   dài   lậ  
=10d. Hai đ uầ  
ch ng tâmố

So   sánh   v iớ  
b n   trình   tả ự 
m uẫ

2

C ngộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Quy trình ti nệ  
tr  dài l =10d.ụ

1.1 Đ c   b n   v ,ọ ả ẽ  
chu n b  đi uẩ ị ề  
ki n gia côngệ

Ki m   tra,ể  
quan   sát   v iớ  
th c tự ế

1

1.2 Gá   l p,   đi uắ ề  
ch nh phôiỉ

Quan sát, theo 
dõi, đ i chi uố ế  
v i th c tớ ự ế

2

1.3 Gá   l p,   đi uắ ề  
ch nh daoỉ

Quan sát, theo 
dõi, đ i chi uố ế  
v i th c tớ ự ế

1

2 Đi u   ch nhề ỉ  
máy

Ki m   tra,ể  
quan   sát   thao 

1
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đ ng tácộ

3 Ti n hành giaế  
công

3.1 Ti n   thô   vàệ  
ch nh cônỉ

Quan sát, theo 
dõi  đ i  chi uố ế  
v i QTớ

2.5

3.2 Ti n tinhệ Quan sát, theo 
dõi  đ i  chi uố ế  
v i QTớ

1.5

4 Ki m tra  s nể ả  
ph mẩ

Ki m   tra  đ iể ố  
chi u b n vế ả ẽ 
chi ti tế

1

          C ngộ 10đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

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

5

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

1.2 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

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

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

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

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  

Theo dõi   th iờ  
gian   th cự  

1
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theo t , nhómổ hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i  gian  quyờ  
đ nh.ị

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t pậ

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

  

2

3 Đ m   b o   anả ả  
toàn   lao  đ ngộ  
và   v   sinhệ  
công nghi pệ

3

3.1 Tuân   th   quyủ  
đ nh   v   anị ề  
toàn

1

3.2 Đ y   đ   b oầ ủ ả  
h   laoộ  
đ ng( qu n áoộ ầ  
b o   h ,   giày,ả ộ  
mũ) 

1

3.3 V   sinhệ  
x ng   th cưở ự  
t p   đúng   quyậ  
đ nhị

1

C ngộ 10đ

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 nế  
th c ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Thái  
độ

0,2

    C ngộ
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