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

đ ng ngh  Công nghi p Hà N iẳ ề ệ ộ

Tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N i không s  d ng và 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 khácọ ẫ ử ụ ớ ụ ở ơ  

đ u ph i  đ c  s  đ ng ý  b ng văn b n c a   tr ng  Cao đ ng ngh  Côngề ả ượ ự ồ ằ ả ủ ườ ẳ ề  

nghi p Hà N iệ ộ
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L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

Trong nh ng năm qua, d y ngh  đã có nh ng b c ti n v t b c c  vữ ạ ề ữ ướ ế ượ ậ ả ề 
s  l ng và ch t l ng, nh m th c hi n nhi m v  đào t o ngu n nhân l c kố ượ ấ ượ ằ ự ệ ệ ụ ạ ồ ự ỹ 
thu t tr c ti p đáp  ng nhu c u xã h i. Cùng v i s  phát tri n c a khoa h cậ ự ế ứ ầ ộ ớ ự ể ủ ọ  
công ngh  trên th  gi i, lĩnh v c c  khí ch  t o nói chung và ngh  ệ ế ớ ự ơ ế ạ ề C t g t kimắ ọ  
lo iạ    Vi t Nam nói riêng đã có nh ng b c phát tri n đáng k .ở ệ 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 nề ầ ỹ ậ ề ượ ế ấ ể ạ ề ệ  
thu n l i cho các c  s  d y ngh  trong quá trình th c hi n, vi c biên so n giáoậ ợ ơ ở ạ ề ự ệ ệ ạ  
trình k  thu t ngh  theo theo các môđun đào t o ngh  là c p thi t hi n nay.ỹ ậ ề ạ ề ấ ế ệ

Mô đun 23:  Ti n c t rãnh, c t đ t  ệ ắ ắ ứ   là mô đun đào t o ngh  đ c biên so nạ ề ượ ạ  
theo hình th c tích h p lý thuy t và th c hành. Trong quá trình th c hi n, nhómứ ợ ế ự ự ệ  
biên so n đã tham kh o nhi u tài li u công ngh  hàn trong và ngoài n c, k tạ ả ề ệ ệ ướ ế  
h p v i kinh nghi m trong th c t  s n xu t. 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,ặ ầ ấ ề ố ắ ư ỏ ữ ế ế  
r t mong nh n đ c s  đóng góp ý ki n c a đ c gi  đ  giáo trình đ c hoànấ ậ ượ ự ế ủ ộ ả ể ượ  
thi n h n.ệ 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 nễ ế  

Quy tế

                                                                       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 u:ờ ớ ệ

II. M c l c:ụ ụ

III. N i dung:ộ

  Bài 1:  Dao ti n rãnh, dao c t đ t  Mài dao ti n rãnh, dao c t đ tệ ắ ứ ệ ắ ứ
 
  Bài 2: Ti n rãnhệ
 
  Bài 3: Ti n c t đ tệ ắ ứ

IV. Tài li u tham kh o:ệ ả
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MÔ ĐUN TI N C T RÃNH, C T Đ TỆ Ắ Ắ Ứ

Mã s  c a mô đun: MĐ 23ố 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;ướ ọ ả  
MH09; MH10; MH11; MH12; MH15; MĐ22.
 Tính ch t:ấ

+ 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
 Trình bày đ c các các thông s  hình h c c a dao ti n rãnh, c t đ t và các yêuượ ố ọ ủ ệ ắ ứ  
c u k  thu t khi ti n rãnh, c t đ t.ầ ỹ ậ ệ ắ ứ
 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 rãnh, ti n c t đ t đ t đ  nhám Ra1.25, l i c t th ng, đúngượ ệ ệ ắ ứ ạ ộ ưỡ ắ ẳ  
góc đ , đ t yêu c u k  thu t và th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng,ộ ạ ầ ỹ ậ ờ ị ả ả ộ  
v  sinh môi tr ng.ệ ườ
 V n hành máy ti n đ  ti n rãnh, c t đ t đúng qui trình qui ph m, đ t c pậ ệ ể ệ ắ ứ ạ ạ ấ  
chính xác 810, đ  nhám c p 45, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh,ộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ ị  
đ m b o an toàn cho ng i và máy.ả ả ườ
 Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.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 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 
thuy tế

Th cự  
hành

Ki mể  
tra*

1

2
3

Dao ti n rãnh, dao c t đ t – Mài daoệ ắ ứ  
ti n rãnh, dao c t đ t.ệ ắ ứ
Ti n rãnh.ệ
Ti n c t đ tệ ắ ứ

8

10
12

3

1
1

4

9
11

1

0

C ngộ 30 5 24 1
*Ghi chú: Th i gian ki m tra đ c tích h p gi a lý thuy t v i th c hành đ cờ ể ượ ợ ữ ế ớ ự ượ  
tính vào gi  th c hành.ờ ự
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BÀI 1: DAO TI N RÃNH, C T Đ T MÀI DAOỆ Ắ Ứ
TI N RÃNH, C T Đ TỆ Ắ Ứ

Mã bài: 23.1

Gi i thi u:ớ ệ
Dao ti n rãnh, dao c t đ t và mài dao ti n rãnh,c t đ t đ c áp d ng và th cệ ắ ứ ệ ắ ứ ượ ụ ự  
hi n th ng xuyên trên các chi ti t khi gia công ti n. Do đó n m đ c ki n th cệ ườ ế ệ ắ ượ ế ứ  
và k  năng c a bài này giúp cho chúng ta làm ti n đ  đ  th c hi n các công vi cỹ ủ ề ề ể ự ệ ệ  
trong th c t  khi gia công ti n.ự ế ệ

M c tiêu: ụ
+ Trình bày đ c các yêu c u k  thu t c a dao ti n rãnh và c t đ t. Đ cượ ầ ỹ ậ ủ ệ ắ ứ ặ  

đi m, các thông s  hình h c c a dao ti n rãnh, c t đ t.ể ố ọ ủ ệ ắ ứ
+ 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 rãnh, c t đ t đ t đ  nhám Ra1.25, l i c t th ng,ượ ệ ắ ứ ạ ộ ưỡ ắ ẳ  

đúng góc đ , đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn laoộ ạ ầ ỹ ậ ờ ị ả ả  
đ ng và v  sinh công nghi p.ộ ệ 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.S
ố

LT TH KT*

1. C u t o dao ti n rãnh, c t đ tấ ạ ệ ắ ứ
1.1. Đ c đi m dao ti n rãnh, c t đ tặ ể ệ ắ ứ
1.2. C u t o dao ti n rãnh, c t đ tấ ạ ệ ắ ứ

0,75 0,75 0 LT

2.  Các   thông s  hình h c c a dao  ti nố ọ ủ ệ  
rãnh, c t đ t   tr ng thái tĩnhắ ứ ở ạ

0,25 0,2
5

0 LT

3. S  thay đ i thông s  hình h c c a daoự ổ ố ọ ủ  
ti n khi gá daoệ
3.1. Gá dao cao, th p h n tâmấ ơ
3.2.   Tr c   dao   không   vuông   góc   v iụ ớ  
đ ng tâmườ

0,75 0,75 0 LT

4.  nh h ng c a các thông s  hình h cẢ ưở ủ ố ọ  
c a dao ti n đ n quá trình c tủ ệ ế ắ

0,25 0,2
5

0 LT

5. Mài dao ti nệ
5.1.Mài dao c t rãnhắ
5.2.Mài dao c t đ tắ ứ

4
1,5
1,5 

1
0,5
0,5

3
1,5
1,5

LT+TH
LT+TH

6. V  sinh công nghi pệ ệ 1 0 1 TH
* Ki m traể 1 1 LT+TH
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1. C u t o c a dao ti n rãnh, c t đ tấ ạ ủ ệ ắ ứ :
  M c tiêu:ụ
 Phân bi t và nh n d ng đ c dao c t rãnh và c t đ tệ ậ ạ ượ ắ ắ ứ
Bi t cách s  d ng và b o qu n đúng quy chu n.ế ử ụ ả ả ẩ
1.1. Đ c đi m dao ti n rãnh, c t đ t:ặ ể ệ ắ ứ
 Đ u dao th ng nh  và dài h n so v i dao ti n ngoài, do v y khi c t th ng làầ ườ ỏ ơ ớ ệ ậ ắ ườ  

y u. N u c t   t c đ  nhanh và chi u sâu c t l n dao có th  hay b  cháy vàế ế ắ ở ố ộ ề ắ ớ ể ị  
g y ph n c t g t.ẫ ầ ắ ọ

 Đ u dao c t đ t th ng dai h n dao c t rãnh đ  c t vào đ n tâm chi ti t.ầ ắ ứ ườ ơ ắ ể ắ ế ế
1.2. C u t o dao ti n rãnh, c t đ t: ấ ạ ệ ắ ứ

                                           
             
             

                                   

 Th ng gi ng nh  dao ti n ngoài g m có ph n đ u dao( ph n c t g t) và ph nườ ố ư ệ ồ ầ ầ ầ ắ ọ ầ  
thân dao. Ngoài ra còn ch  t o dao li n và dao ch p.ế ạ ề ắ

+ Ph n c t g t đ c làm b ng thép gió ho c h p kim c ng hàn vào ph n c tầ ắ ọ ượ ằ ặ ợ ứ ầ ắ  
g t.ọ

+ Ph n thân dao d c ch  t o b ng thép 45 có ti t di n hình vuông hay hìnhầ ượ ế ạ ằ ế ệ  
ch  nh tữ ậ

Trong qua trình c t còn phân ra, dao c t ph i, dao c t trái và dao đ i x ng.ắ ắ ả ắ ố ứ
Dao c t rãnh và c t đ t g m có 1 l i c t chính và 2 l i c t phắ ắ ứ ồ ưỡ ắ ưỡ ắ ụ
B  r ng c a l i c t chính là B = t = 3 ề ộ ủ ưỡ ắ �  8.
2. Các thông s  hình h c c a dao ti n rãnh, c t đ t   tr ng thái tĩnhố ọ ủ ệ ắ ứ 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 c t rãnh và c tị ượ ố ắ ở ầ ắ ọ ủ ắ ắ  

đ t.ứ
 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
*Thông s  hình h c c a dao ti n rãnh và dao c t đ t.ố ọ ủ ệ ắ ứ
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             Error! Not a valid link.               
                                   

 Góc �  th ng b ng 90° ho c l n h n 90° ườ ằ ặ ớ ơ
 Góc tr cướ  �  th ng b ngườ ằ  8° �  10° 
 Góc sau chính �  th ng b ng 8° ườ ằ �  12° 
 Hai góc sau ph   ụ � 1 = � 2  = 3° �  5° 
 Hai góc nghiêng ph  ụ � 1 =�  2  = 1,5° �  2° 

3. 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
3.1. Gá dao cao, th p h n tâm  ấ ơ
         

                                       .

 Khi c t rãnh, c t đ t gá dao ph i th t chính xác so v i tâm máy. N u l i c tắ ắ ứ ả ậ ớ ế ưỡ ắ  
th p h n tâm máy, thi khi c t g n đ t trên m t đ u c a chi ti t s  đ  l i m tấ ơ ắ ầ ứ ặ ầ ủ ế ẽ ể ạ ộ  
ph n kim lo i( lõi). N u gá cao h n tâm máy thì khi ti n dao g n đ n tâm m tầ ạ ế ơ ế ầ ế ặ  
sát c a dao s  cà vào ph n lõi còn l i( có nghĩa là không c t đ c kim lo i)ủ ẽ ầ ạ ắ ượ ạ

10



3.2. Tr c dao không vuông góc v i đ ng tâm:ụ ớ ườ
Khi gá dao c t rãnh, c t đ t ph i gá dao sao cho tr c c a dao ph i vuông gócắ ắ ứ ả ụ ủ ả  

v i tâm chi ti t và đ m b o đ  ch t. N u gá dao không đ  ch t ho c daoớ ế ẩ ả ủ ặ ế ủ ặ ặ  
l ch sang ph i hay sang trái thì s  làm cho m t ph ng c a thành rãnh khôngệ ả ẽ ặ ẳ ủ  
vuông góc v i tâm, sinh ra l i lõm d  b  k t dao làm g y dao khi c t.ớ ồ ễ ị ẹ ẫ ắ

4.  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
+  nh h ng c a góc Ả ưở ủ �  :
Khi c t đ t v i phôi đ c đ  c t h t lõi c a phôi thì ta mài góc ắ ứ ớ ặ ể ắ ế ủ �  l n h n 90°.ớ ơ  

Còn khi c t rãnh mài góc ắ �   = 90°. Đ ng th i tu  theo v t li u gia công m mồ ờ ỳ ậ ệ ề  
hay d o mà ta mài góc ẻ �   = 90° ho c l n h n 90°ặ ớ ơ

+  Góc tr cướ   �  : N u góc tr c mài quá l n dao vào c t g t d  thoát phoi dế ướ ớ ắ ọ ễ ễ 
ràng. L i c t chính d  cháy gi m tu i th  c a dao. Còn góc tr c mài quáưỡ ắ ễ ả ổ ọ ủ ướ  
nh  vào c t g t khó h n bi n d ng phoi nhi u. V y góc tr c l n hay nhỏ ắ ọ ơ ế ạ ề ậ ướ ớ ỏ 
ph  thu c vào v t li u làm dao và v t li u gia công.ụ ộ ậ ệ ậ ệ

+  Góc sau chính �  có  nh h ng đ n quá trình c t nh  sau. N u  góc này màiả ưở ế ắ ư ế  
đúng yêu c u khi c t truy n d n nhi t t t đ m b o đ  b n c a dao, năngầ ắ ề ẫ ệ ố ả ả ộ ề ủ  
xu t ch t l ng đ t yêu c u. Còn n u mài góc này l n quá d  c t g t, nh ngấ ấ ượ ạ ầ ế ớ ễ ắ ọ ư  
khi c t gây rung đ ng, l i c t d  b  cháy và g y. N u mài góc này nh  quáắ ộ ưỡ ắ ễ ị ẫ ế ỏ  
thì khó c t g t d n đ n năng xu t th pắ ọ ẫ ế ấ ấ

 Hai góc sau ph   ụ � 1 và � 2 . N u mài l n quá làm cho đ u dao y u, truy n d nế ớ ầ ế ề ẫ  
nhi t kém, gây rung đ ng. N u mài nh  quá khi c t t o nhi u ma sát, gi mệ ộ ế ỏ ắ ạ ề ả  
đ  nh n c a thành rãnh và m t c t. ộ ẵ ủ ặ ắ

 Hai góc nghiêng ph  ụ � 1   và �  2 . N u mài l n quá làm cho đ u dao y u, truy nế ớ ầ ế ề  
d n nhi t kém, gây rung đ ng r t d  b  g y. N u mài nh  quá khi c t t oẫ ệ ộ ấ ễ ị ẫ ế ỏ ắ ạ  
nhi u ma sát, làm cho 2 l i c t ph  luôn cà vào thành rãnhề ưỡ ắ ụ

5. Mài dao ti nệ .
  M c tiêu:ụ
 Th c đúng trình t  mài dao ti n rãnh, dao c t đ t trên máy mài 2 đá.ự ự ệ ắ ứ
 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 dao đúng quy chu nế ả ả ử ụ ẩ
* Trình t  mài dao.ự
+ Mài m t sau chính.ặ
+ Mài hai m t sau ph .ặ ụ
+ Mài m t tr c.ặ ướ
+ Mài rãnh b  phoi.ẻ
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* Trình t  th c hi n mài dao c t rãnh và dao c t đ t:ự ự ệ ắ ắ ứ

T
T

N IỘ  
DUNG HÌNH VẼ

THI TẾ  
BỊ

D NG   C   VÀỤ Ụ  
KI M TRAỂ

1 Mài 
m t   sauặ  
chính

Máy 
mài   hai 
đá   v nạ  
năng

2 Mài   hai 
m t   sauặ  
phụ

3 Mài 
m tặ  
tr cướ

4 Mài 
rãnh   bẻ 
phoi

6. 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
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  * 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 cắ ắ ệ ắ ế ế ị ụ ụ 
đ  vào n i quy đ nh.ể 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 tạ ẽ ầ ữ ề ặ ệ ủ ế  
máy 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
                                              

13



Câu h i ôn t pỏ ậ :
1. Hãy k  tên các b  ph n chính c a dao ti n rãnh và dao c t đ t.ể ộ ậ ủ ệ ắ ứ
3. Trình b y các thông s  hình h c c a dao ti n rãnh và dao c t đ t   tr ng thaiầ ố ọ ủ ệ ắ ứ ở ạ  
tĩnh
4. Phân tích s  thay đ i thông s  hình h c c a dao ti n rãnh và dao c t đ t.ự ổ ố ọ ủ ệ ắ ứ
  khi gá dao.
5. Nêu ph ng pháp và trình t  mài dao ti n rãnh và dao c t đ t.ươ ự ệ ắ ứ
.
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 ng phápươ  
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 c uầ ấ  
t o   dao   ti nạ ệ  
rãnh   và   dao 
c t đ tắ ứ

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

2

2 Trình b y cácầ  
thông   s   hìnhố  
h c   dao   ti nọ ệ  
rãnh,   dao   c tắ  
đ t ứ

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

3

3 S   thay   đ iự ổ  
thông   s   hìnhố  
h c khi gá daoọ

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

3

4 nh   h ngẢ ưở  
các   thông   số 
hình   h c   đ nọ ế  
quá trình 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   rãnh,ệ  
dao c t đ tắ ứ

1.1 Chu n b  đi uẩ ị ề  
ki n mài daoệ

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

1.5

1.2 Ki m tra đi uể ề   Quan sát,  theo  1.5
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ki n   an   toànệ  
tr c khi mài.ướ

dõi,  đ i chi uố ế  
v i th c tớ ự ế

2 Ti n hành màiế

2.1. Mài thô Ki m   tra,ể  
quan   sát   thao 
đ ng   tác   khiộ  
mài

2

2.2. Mài tinh Đàm   tho i,ạ  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
n i dung bàiộ

2

3 Ki m   tra   s nể ả  
ph mẩ

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

3

          C ngộ 10đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i  n iế ớ ộ  
quy   c aủ  
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 i tínhế ớ  
ch t,  yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
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 n th n,ẩ 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 p tácứ ợ  
làm   vi c   theoệ  

Theo   dõi   th iờ  
gian th c hi nự ệ  

1
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t , nhómổ bài   t p,   đ iậ ố  
chi u v i th iế ớ ờ  
gian quy 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, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh   v   anị ề  
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 n th c ế ứ 0,3
K  năngỹ 0,5
Thái độ 0,2
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Bài 2.    TI N   RÃNH:Ệ
                                                   Mã bài: 23. 2

Gi i thi u:ớ ệ
 m t  ngoài   c a   chi   ti t   ti n   th ng   đ c  c t   các   rãnh  hình  vuông,   rãnhỞ ặ ủ ế ệ ườ ượ ắ  

tròn...rãnh này th ng đ  thoát dao khi ti n ren, l p c  hãm hay sec măng. V yườ ể ệ ắ ữ ậ  
bài h c s  gi i thi u các ph ng pháp c t rãnh ngoài c a chi ti t trên máy ti nọ ẽ ớ ệ ươ ắ ủ ế ệ

M c tiêu: ụ
+ Trình bày đ c các yêu c u k  thu t khi ti n rãnh.ượ ầ ỹ ậ ệ
+ V n hành đ c máy ti n đ  ti n rãnh phôi gá trên mâm c p 3 v u tậ ượ ệ ể ệ ặ ấ ự 

đ nh tâm đúng qui trình, đ t c p chính xác 911, đ  nhám c p 45, đ t yêu c uị ạ ấ ộ ấ ạ ầ  
k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh môi tr ng.ỹ ậ ờ ị ả ả ộ ệ ườ
+ Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòng.ượ ạ ỏ ệ ề
 + 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   /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 rãnhầ ỹ ậ ệ 0,25 0,25 0 LT
2. Ph ng pháp gia côngươ
2.1. Gá l p đi u ch nh mâm c pắ ề ỉ ặ
2.2. Gá l p đi u ch nh phôiắ ề ỉ
2.3. Gá l p đi u ch nh daoắ ề ỉ
2.4. Đi u ch nh máyề ỉ
2.5. C t th  và đoắ ử
2.6. Ti n hành gia côngế
2.6.1. C t rãnh vuông.ắ
2.6.2.C t rãnh thang.ắ
2.6.3.C t rãnh tròn.ắ

8
0,5
0,5
0,5
0.5
0,5
5,5
3
2,5

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

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

TH
TH
TH
TH
TH

LT+TH
LT+TH

3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi nạ ỏ ệ  
pháp đ  phòngề

0,75 0,25 0,5 LT+TH

4. Ki m tra s n ph mể ả ẩ 0,5 0 0,5 TH
5. V  sinh công nghi p.ệ ệ 0,5 0 0,5 TH
  Ki m traể

1. Yêu c u k  thu t khi ti n rãnhầ ỹ ậ ệ
  M c tiêu:ụ
Trình b y đ c các yêu c u k  thu t khi ti n rãnh trên máy ti nầ ượ ầ ỹ ậ ệ ệ
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Th c hi n đúng và đ y đ  các yêu c u k  thu t khi ti n rãnhự ệ ầ ủ ầ ỹ ậ ệ
* Yêu c u k  thu t.ầ ỹ ậ
 Ph i đ m b o các kích th c k  thu t nh : đ ng kính, chi u r ng, chi u sâuả ả ả ướ ỹ ậ ư ườ ề ộ ề  
c a rãnh và v  trí rãnh.ủ ị
 M t c t hay c nh bên c a rãnh ph i ph ng và vuông góc v i tâm chi ti tặ ắ ạ ủ ả ẳ ớ ế
 Đáy rãnh ph i phăng và sông song v i đ ng tâm chi ti tả ớ ườ ế
 Đ m b o đ  bóng b  m t gia côngả ả ộ ề ặ
2. Ph ng pháp gia côngươ
  M c tiêu:ụ
Th c hi n đúng trình t  các b c khi c t rãnhự ệ ự ướ ắ
Ti n đ c rãnh đ t yêu c u k  thu t và th i gian đ  raệ ượ ạ ầ ỹ ậ ờ ề
2.1. Gá l p đi u ch nh mâm c pắ ề ỉ ặ
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 tắ ề ỉ ặ ể ụ ụ ệ ả ưỡ ẹ ậ  
gia công. Đ i v i máy ti n v n năng th ng có m t s  ki u gá l p nh  sau theoố ớ ệ ạ ườ ộ ố ể ắ ư  
k t c u c a các lo i máy ti n.ế 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 lầ ụ ỗ ụ ầ ỗ 
m t bích đ c làm s ch b ng d ng c  chuyên dùng. Trình t  l p: tr c tiênặ ượ ạ ằ ụ ụ ự ắ ướ  
ch n t m g  đ  khi đ t mâm c p lên t m g , đ  tâm c a mâm c p trùng v iọ ấ ỗ ể ặ ặ ấ ỗ ể ủ ặ ớ  
tâm máy khi t m g  đ c đ t trên băng máy. Dùng tay v n mâm c p vào đ uấ ỗ ượ ặ ặ ặ ầ  
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ph n ren trên đ u tr c chính theo chi u quay thu n c a máy cho t i khi khôngầ ầ ụ ề ậ ủ ớ  
v n đ c n a. N u mâm c p có kích th c nh  dùng chìa khoá mâm c p v nặ ượ ữ ế ặ ướ ỏ ặ ặ  
ch t mâm c p v i ph n ren c a tr c chính ho c dùng búa nh a gõ nh  vào ch uặ ặ ớ ầ ủ ụ ặ ự ẹ ấ  
c p c a mâm c p. N u kích th c c a mâm c p l n dùng chìa v n ho c m  l tặ ủ ặ ế ướ ủ ặ ớ ặ ặ ỏ ế  
k p vào ch u k p ho c dùng v  g  ho c thanh g  d t lên ph n d n h ngẹ ấ ẹ ặ ồ ỗ ặ ỗ ặ ầ ẫ ướ  
th ng c a băng máy, quay mâm c p đ  m t ch u c p t  vào thanh g  ho c vẳ ủ ặ ể ộ ấ ặ ỳ ỗ ặ ồ 
g . Chi u cao c a thanh g  ho c v  g  đ c ch n sao cho ch u k p t  vàoỗ ề ủ ỗ ặ ồ ỗ ượ ọ ấ ẹ ỳ  
thanh g  s  n m trong m t ph ng ngang ch a đ ng tâm c a tr c chính.ỗ ẽ ằ ặ ẳ 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 tề ỉ ố ộ ấ ủ ụ ở ị ố ỏ ấ ấ ắ  
c n kh i đ ng đ  tr c chính quay và d ng. Do b  hãm mâm c p s  đ c v nầ ở ộ ể ụ ừ ị ặ ẽ ượ ặ  
ch t vào đ u tr c chính. Vi c tháo mâm c p ra kh i tr c chính đ c th c hi nặ ầ ụ ệ ặ ỏ ụ ượ ự ệ  
t ng t  nh  khi l p nh ng ph i v n theo chi u ng c l i.ươ ự 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.Trongế ấ ầ ụ ạ ể ề ắ  
tr ng h p này, m t bích c a mâm c p đ c đ nh tâm theo m t côn ngoài c aườ ợ ặ ủ ặ ượ ị ặ ủ  
tr c chính và  k p ch t b ng đai  c ren. D ng này th ng s  d ng then đụ ẹ ặ ằ ố ạ ườ ử ụ ể 
truy n mô mem xo n, các b c l p mâm c p lên tr c chính thu c ki u này nhề ắ ướ ắ ặ ụ ộ ể ư 
sau:
 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 giạ ặ ở ặ ủ ặ ằ ẻ 
s ch và bàn ch i s t.ạ ả ắ
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 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 chínhắ ặ ụ ố ầ ụ  
theo chi u quay thu n c a tr c  chính. Đ  xi t  ch t  mâm c p vào đ u tr cề ậ ủ ụ ể ế ặ ặ ầ ụ  
chính, c n ph i dùng chìa v n chuyên dùng. Sau khi l p ch t dùng vít hãm đầ ả ặ ắ ặ ể 
hãm ch t đai  c. Quá trình tháo mâm c p ra kh i đ u tr c chính đ c ti n hànhặ ố ặ ỏ ầ ụ ượ ế  
theo trình t  ng c l i v i quá trình l p.ự 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 cắ ặ ụ ề ặ ụ ị ị ầ ụ  
chính và mâm c p ti p xúc t t v i nhau và các ch t trên mâm c p n m đúng vặ ế ố ớ ố ặ ằ ị 
trí các l  t ng  ng trên đ u tr c chínhỗ ươ 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 hậ ặ ầ ượ ố ệ ề ồ ồ 
đ  k p ch p mâm c p vào m t bích   đ u tr c.ể 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 phôiắ ề ỉ

                              
                          
    Tr c khi c t đ t chi ti t. Chúng ta cũng ph i nghiên c u cách gá l p sao choướ ắ ứ ế ả ứ ắ  
phù h p v i t ng chi ti t đó. Vì gá l p phôi có  nh h ng r t l n đ  quá trìnhợ ớ ừ ế ắ ả ưở ấ ớ ế  
c t g t( nh  năng su t, ch t l ng, đ  b n c a dao. Ngoài ra còn y u t  an toànắ ọ ư ấ ấ ượ ộ ề ủ ế ố  
lao đ ng) ộ
  V y khi gá phôi đ  c t rãnh, đ i v i nh ng phôi có chi u dài ng n đ  c ngậ ể ắ ố ớ ữ ề ắ ộ ứ  
v ng cao. Khi gá sao cho l ng phôi nhô ra kh i m t đ u mâm c p là ng n nh tữ ượ ỏ ặ ầ ặ ắ ấ  
v i chi u dài nh  sau:ớ ề ư
          Lp  = Lct + ( 10� 15)mm
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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

 Trong tr ng h p gá phôi t ng đ i dài đ  tăng đ  cúng v ng khi c t rãnh taườ ợ ươ ố ể ộ ữ ắ  
có  th  ch ng t  thêm đ u nh n. Nh ng không  nh h ng đ n quá  trình c tể ố ỳ ầ ọ ư ả ưở ế ắ  
ho c làm cho chi ti t cong vênh hay b  siêu đ nh v .ặ ế ị ị ị
 Còn đ i v i phôi có t  s  chi u dài trên đ ng kính l n h n 5 l n (l/d ố ớ ỷ ố ề ườ ớ ơ ầ � 5) thì 
ta ph i gá m t đ u trên đ u nh n.ả ộ ầ ầ ọ
 

                          

2.3. Gá l p đi u ch nh daoắ ề ỉ .

                                      
          
 Trong quá trình ti n c t rãnh, gá l p dao là m t y u t  r t quan tr ng. Nó cóệ ắ ắ ộ ế ố ấ ọ  

nh h ng r t l n đ n quá trình c t, đ  chính xác, đ  nhám b  m t và làmả ưở ấ ớ ế ắ ộ ộ ề ặ  
gi m tu i th  c a dao. V y khi gá dao c t rãnh ph i đ m b o các yêu c u sau.ả ổ ọ ủ ậ ắ ả ả ả ầ
+ L i c t chính c a dao ph i đ c gá đúng ngang tâm máy.ưỡ ắ ủ ả ượ
 N u gá cao ho c th p h n tâm s  làm thay đ i gócế ặ ấ ơ ẽ ổ  �  và góc � . M t khác làmặ  
cho di n tích ti p xúc gi a m t sau c a dao v i chi ti t gia công s  tăng lênệ ế ữ ặ ủ ớ ế ẽ  
ho c gi m đi, ma sát và l c c t cũng thay đ i theo làm cho dao nhanh mòn, chiặ ả ự ắ ổ  
ti t b  dung đ ng làm gi m đ  chính xác và đ  bóng b  m t.ế ị ộ ả ộ ộ ề ặ
+ Tr c c a thân dao ph i vuông góc v i đ ng tâm c a chi ti t. N u không sụ ủ ả ớ ườ ủ ế ế ẽ 
làm thay đ i gócổ  �  và góc � 1, đi u đó s   nh h ng đ n đ  nh n và đ  vuôngề ẽ ả ưở ế ộ ẵ ộ  
góc c a thành rãnh v i tâm chi ti t. ủ ớ ế

21



+ Khi gá dao nên c  g ng cho chi u dài dao nhô ra kh i m t đ u c a   dao làố ắ ề ỏ ặ ầ ủ ổ  
ng n nh t kho ng b ng 1,5 so v i chi u cao c a thân dao. N u gá càng dài thìắ ấ ả ằ ớ ề ủ ế  
đ  u n c a dao càng l n.ộ ố 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 mũiể ể ị ủ ớ ầ ư ớ  
tâm   đ ng ho c tâm   đ ng. Ngoài ra còn so v i v ch ngang trên lòng   đ ngụ ộ ặ ụ ứ ớ ạ ụ ộ  
ngang v i tâm máy ho c dùng căn, c  ho c d ng gá dao v n năngớ ặ ữ ặ ưỡ ạ
* 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 nắ ề ỉ ả ượ ạ ộ ầ  
m i đ c. Đ ng th i ph i đi u ch nh dao theo d ng.ớ ượ ồ ờ ả ề ỉ ưỡ
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 c t rãnhắ ạ ầ ể ự ệ ượ ệ 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 côngầ ả ề ỉ ợ ớ ừ ướ  
ngh .ệ
Khi c t rãnh. Đ i v i rãnh r ng   th ng k t h p c  2 chuy n đ ng ngang vàắ ố ớ ộ ườ ế ợ ả ể ộ  
d c. còn đ i v i rãnh h p th ng ch  có ti n ngang.ọ ố ớ ẹ ườ ỉ ế
 Nh  v y khi đi u ch nh máy ta ư ậ ề ỉ nên căn c  vào m y đi u sauứ ấ ề
 + Căn c  vào v t li u gia công và v t li u làm dao.ứ ậ ệ ậ ệ
+ Căn c  vào hình dáng, kích th c c a chi ti tứ ướ ủ ế
+ D a vào đ  c ng v ng c a h  th ng công nghự ộ ứ ữ ủ ệ ố ệ
+ Căn c  vào đ  chính xác và đ  tr n nh n c a chi ti tứ ộ ộ ơ ẵ ủ ế
 Mà đi u ch nh t c đ  c t sao cho h p lý nh t là t c đ  quay c a tr c chính.ề ỉ ố ộ ắ ợ ấ ố ộ ủ ụ  
Đ ng   th i   d a   vào   công   th c:   V   =  ồ ờ ự ứ � Dn/1000(m/phút.)  �   n   =1000 
v/� D(Vòng/phút)
 
 2.5. C t th  và đoắ ử .
Đ  nh n đ c kích th c c n thi t c a rãnh, chúng ta ph i dùng ph ng phápể ậ ượ ướ ầ ế ủ ả ươ  
c t th  và đo. Nghĩa là m  máy cho phôi quay đ a l i dao ti p xúc v i b  m tắ ử ở ư ưỡ ế ớ ề ặ  
gia công b ng bàn dao ngang. Đ  l i dao v ch lên trên b  m t chi ti t gia côngằ ể ưỡ ạ ề ặ ế  
m t đ ng tròn m , sau đó đi u ch nh vòng du xích c a xe dao ngang v  v  tríộ ườ ờ ề ỉ ủ ề ị  
s  0, r i quay vô lăng bàn dao ngang ti n vào c t g t m t l ng nh  h n l ngố ồ ế ắ ọ ộ ượ ỏ ơ ượ  
d  c n gia công. R i đ a dao ra kh i rãnh v a c t, t t máy và đo ph n v a ti n.ư ầ ồ ư ỏ ừ ắ ắ ầ ừ ệ
Sau khi đo xong tính toán l ng d  còn l i và đi u ch nh du xích ngang đ  daoượ ư ạ ề ỉ ể  
c t h t l ng d  còn l iắ ế ượ ư ạ
N u chi ti t gia công b ng ph ng pháp c t th  và đo đ t kích th c đúng và vế ế ằ ươ ắ ử ạ ướ ị 
trí c a dao trên   dao không thay đ i thì các chi ti t khác trong lo t không ph iủ ổ ổ ế ạ ả  
c t th  n a. ắ ử ữ

2.6. Ti n hành gia côngế

*Trình t  gia công ti n rãnh vuông.ự ệ
 Gá l p đi u ch nh phôiắ ề ỉ
 Gá l p, đi u ch nh dao và l y d u.ắ ề ỉ ấ ấ
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 Ti n thô rãnhệ
 Ti n tinh rãnhệ

TT N i dungộ  
công vi cệ

D ng c ,ụ ụ  
thi t bế ị

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  
và   l yấ  
d u.ấ

Dao   đ uầ  
th ng.daoẳ  
c t rãnhắ

L i c t chínhưỡ ắ  
cao ngang tâm

3 Ti n thôệ Th cướ  
c p 1/20ặ
Dao   c tắ  
rãnh

Đ m b o kíchả ả  
th c   chi uướ ề  
sâu chi u r ngề ộ

4 Ti n tinhệ Th cướ  
c p 1/20ặ
Dao   c tắ  
rãnh

Đ m b o kíchả ả  
th c   chi uướ ề  
sâu chi u r ngề ộ
Ra = 3,2  6,3

6 Ki m tra ể Th cướ  
c p 1/20ặ
D ngưỡ  
KT

Phát   hi n   cácệ  
sai   h ng   khiỏ  
ti n c t rãnhệ ắ
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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 rãnh.ắ ượ ạ ỏ ệ
 Phân tích đ c nguyên nhân sai h ng .ượ ỏ
 Bi t cách phòng ng a và kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ế ừ ắ ụ ượ ạ ỏ

T
T

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

1 Kích   th cướ  
rãnh   không 
đúng

Thao tác l y chi u sâu c tấ ề ắ  
và đo ki m không đúngể
Chi u r ng dao c t rãnh saiề ộ ắ
Bàn dao b  d , dao gá l ngị ơ ỏ

Tính toán l y chi u sâu c tấ ề ắ  
và đo ki m đúng chính xácể
Thay dao
Kh  h t đ  d  c a bàn daoử ế ộ ơ ủ  
xi t ch t lai daoế ặ

2 V  trí rãnh ị
không đúng

Đo, v ch d u saiạ ấ
Không   ki m   tra   l i   tr cể ạ ướ  
khi c t rãnhắ

Dùng  c ,  d ng   đ   ki mữ ưỡ ể ể  
tra tr c khi c t rãnhướ ắ

3 Thành rãnh 
không vuông 
góc v i tâm chiớ  
ti tế

Mài dao không đúng góc độ
Gá dao không đũng yêu c uầ
Thao tác ti n dao saiế

Mài ho c thay l i daoặ ạ
Gá dao ch c ch n đúng yêuắ ắ  
c uầ
Ti n dao đúng yêu c uế ầ

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 trình ộ
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 c l iặ ắ ạ  
dao và đúng góc độ
Đi u ch nh ch  đ  c t h pề ỉ ế ộ ắ ợ  
lý,  tăng đ  c ng v ng choộ ứ ữ  
quá trình c t g t.ắ ọ
Dùng dung d ch tr n ngu i,ị ơ ộ  
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
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 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

                            
*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 vấ ọ ệ ể ạ ế ầ ủ ả ẽ 
k  thu t thì ta ti n hành ki m tra đ  đánh giá ch t l ng s n ph m theo đúngỹ ậ ế ể ể ấ ượ ả ẩ  
yêu c u k  thu t. Đ i v i s n ph m là các lo i rãnh ngoài th ng  ki m tra vầ ỹ ậ ố ớ ả ẩ ạ ườ ể ề 
đ ng kính, chi u r ng, chi u sâu và v  tr  c a rãnh.ườ ề ộ ề ị ị ủ
Khi ki m tra rãnh căn c  vào đ  chính xác c a rãnh mà ta s  d ng, d ng c  đoể ứ ộ ủ ử ụ ụ ụ  
ki m sao cho phù h p và chính xác.Trong tr ng h p này ta dùng th c c p đoể ợ ườ ợ ướ ặ  
chi u sâu và chi u r ng c a rãnh ho c dùng d ng t ng h p đ  ki m tra chi uề ề ộ ủ ặ ưỡ ổ ợ ể ể ề  
sâu, chi u r ng c a rãnh.ề ộ ủ
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 cắ ắ ệ ắ ế ế ị ụ ụ 
đ  vào n i quy đ nh.ể 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 tạ ẽ ầ ữ ề ặ ệ ủ ế  
máy 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
 Thành rãnh vuông góc m t đáy.ặ
 Đáy rãnh ph ng và song song v i tâm chi ti t.ẳ ớ ế
 Đ m b o đ  nhám Rz40.ả 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 và ứ
ph ng phápươ  
đánh giá

Đi m t i đaể ố K t qu  ế ả
th c hi n ự ệ
c a ng i ủ ườ
h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình b y yêuầ  
c u   k   thu tầ ỹ ậ  
khi ti n rãnhệ

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

1

2 Trình   b yầ  
ph ng   phápươ  
c t rãnh ngoàiắ

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

3

3 Nêu   các 
ph ng   phápươ  
ki m   tra   khiể  
c t rãnh ngoàiắ

Đàm tho i, ạ
đ i chi u v i ố ế ớ
ph ng pháp ươ
ki m tra.ể

2

4 Nêu   trình   tự 
c t rãnh ngoàiắ

So   sánh   v iớ  
b n   trình   tả ự 
m uẫ

3

5
K   tên   cácể  
d ng sai h ngạ ỏ  
khi ti n rãnhệ

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

1

C ngộ 10 đ
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II K  năngỹ

1 Quy trình ti nệ  
rãnh 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, đ iự ệ ố  
chi u v i  n iế ớ ộ  
quy   c aủ  
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 i tínhế ớ  
ch t,  yêu c uấ ầ  

1

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

1
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c a   côngủ  
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 n th n,ẩ 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 p tácứ ợ  
làm   vi c   theoệ  
t , nhómổ

Theo   dõi   th iờ  
gian th c hi nự ệ  
bài   t p,   đ iậ ố  
chi u v i th iế ớ ờ  
gian quy 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, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh   v   anị ề  
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
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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 3:    TI N  C T  Đ TỆ Ắ Ứ
     Mã bài: 23.3

Gi i thi u:ớ ệ
Sau khi đà hoàn thành các b c công ngh  c a chi ti t ta th ng ph i c t đ tướ ệ ủ ế ườ ả ắ ứ  
đ  l y s n ph m ra ho c ph i c t phôi ra làm nhi u đo n. Đ  th c hi n t tể ấ ả ẩ ặ ả ắ ề ạ ể ự ệ ố  
công ngh  c t đ t, bài này s  gi i thi u ki n th c và k  năng v  ti n c t đ t.ệ ắ ứ ẽ ớ ệ ế ứ ỹ ề ệ ắ ứ  
Nh m đáp  ng cho chúng ta trong th c t . ằ ứ ự ế

M c tiêu: ụ
+ Trình bày đ c các yêu c u k  thu t khi ti n c t đ t.ượ ầ ỹ ậ ệ ắ ứ
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+ V n hành máy ti n đ  ti n c t đ t phôi gá trên mâm c p 3 v u t  đ nhậ ệ ể ệ ắ ứ ặ ấ ự ị  
tâm đúng qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 911, đ  nhám c p 45, đ t yêuạ ạ ấ ộ ấ ạ  
c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng và v  sinh côngầ ỹ ậ ờ ị ả ả ộ ệ  
nghi p.ệ

+ Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòng.ượ ạ ỏ ệ ề
+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, ch  đ ng và tích c c trong h c t p.ệ ỷ ậ ủ ộ ự 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*
1. Yêu c u k  thu t khi ti n c t đ tầ ỹ ậ ệ ắ ứ 0, 5 0,5 0 LT
2. Ph ng pháp gia côngươ
2.1. Gá l p đi u ch nh mâm c pắ ề ỉ ặ
2.2. Gá l p đi u ch nh phôiắ ề ỉ
2.3. Gá l p đi u ch nh daoắ ề ỉ
2.4. Đi u ch nh máyề ỉ
2.5. C t th  và đoắ ử
2.6. Ti n hành gia côngế
2.6.1.C t phôi đ c ắ ặ
2.6.2. C t phôi r ngắ ỗ

8,5
0,5
0, 5
0,5
0,5
0,5
6
3
3

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

8
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
6
2,75
2,75

TH
TH
TH
TH
TH

LT+TH
LT+TH

3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi nạ ỏ ệ  
pháp đ  phòngề

1 0 1 TH

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

1. Yêu c u k  thu t khi ti n c t đ tầ ỹ ậ ệ ắ ứ
  M c tiêu:ụ
Trình b y đ c các yêu c u k  thu t khi c t đ t chi ti t trên máy ti nầ ượ ầ ỹ ậ ắ ứ ế ệ
Th c hi n đúng và đ y đ  các yêu c u k  thu t khi ti n c t đ tự ệ ầ ủ ầ ỹ ậ ệ ắ ứ
* Các yêu c u k  thu t ầ ỹ ậ
 Ph i đ m b o đúng kích th c c a chi ti t c t đ tả ả ả ướ ủ ế ắ ứ
 M t c t ph i ph ng không l i lõmặ ắ ả ẳ ồ
 Đ m b o đ  nh n c a m t c tả ả ộ ẵ ủ ặ ắ
 Đ m b o an toàn lao đ ng cho ng i và thi t bả ả ộ ườ ế ị
2. Ph ng pháp gia côngươ
  M c tiêu:ụ
Th c hi n đúng trình t  các b c khi c t đ tự ệ ự ướ ắ ứ
Ti n c t đ t đ c chi ti t đ t yêu c u k  thu t và th i gian đ  raệ ắ ứ ượ ế ạ ầ ỹ ậ 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 tắ ề ỉ ặ ể ụ ụ ệ ả ưỡ ẹ ậ  
gia công. Đ i v i máy ti n v n năng th ng có m t s  ki u gá l p nh  sau theoố ớ ệ ạ ườ ộ ố ể ắ ư  
k t c u c a các lo i máy ti n.ế 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 lầ ụ ỗ ụ ầ ỗ 
m t bích đ c làm s ch b ng d ng c  chuyên dùng. Trình t  l p: tr c tiênặ ượ ạ ằ ụ ụ ự ắ ướ  
ch n t m g  đ  khi đ t mâm c p lên t m g , đ  tâm c a mâm c p trùng v iọ ấ ỗ ể ặ ặ ấ ỗ ể ủ ặ ớ  
tâm máy khi t m g  đ c đ t trên băng máy. Dùng tay v n mâm c p vào đ uấ ỗ ượ ặ ặ ặ ầ  
ph n ren trên đ u tr c chính theo chi u quay thu n c a máy cho t i khi khôngầ ầ ụ ề ậ ủ ớ  
v n đ c n a. N u mâm c p có kích th c nh  dùng chìa khoá mâm c p v nặ ượ ữ ế ặ ướ ỏ ặ ặ  
ch t mâm c p v i ph n ren c a tr c chính ho c dùng búa nh a gõ nh  vào ch uặ ặ ớ ầ ủ ụ ặ ự ẹ ấ  
c p c a mâm c p. N u kích th c c a mâm c p l n dùng chìa v n ho c m  l tặ ủ ặ ế ướ ủ ặ ớ ặ ặ ỏ ế  
k p vào ch u k p ho c dùng v  g  ho c thanh g  d t lên ph n d n h ngẹ ấ ẹ ặ ồ ỗ ặ ỗ ặ ầ ẫ ướ  
th ng c a băng máy, quay mâm c p đ  m t ch u c p t  vào thanh g  ho c vẳ ủ ặ ể ộ ấ ặ ỳ ỗ ặ ồ 
g . Chi u cao c a thanh g  ho c v  g  đ c ch n sao cho ch u k p t  vàoỗ ề ủ ỗ ặ ồ ỗ ượ ọ ấ ẹ ỳ  
thanh g  s  n m trong m t ph ng ngang ch a đ ng tâm c a tr c chính.ỗ ẽ ằ ặ ẳ 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 tề ỉ ố ộ ấ ủ ụ ở ị ố ỏ ấ ấ ắ  
c n kh i đ ng đ  tr c chính quay và d ng. Do b  hãm mâm c p s  đ c v nầ ở ộ ể ụ ừ ị ặ ẽ ượ ặ  
ch t vào đ u tr c chính. Vi c tháo mâm c p ra kh i tr c chính đ c th c hi nặ ầ ụ ệ ặ ỏ ụ ượ ự ệ  
t ng t  nh  khi l p nh ng ph i v n theo chi u ng c l i.ươ ự 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
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  K t  c u  đ u  tr c  chính d ng côn có   then  đ   truy n mô  mem xo n.Trongế ấ ầ ụ ạ ể ề ắ  
tr ng h p này, m t bích c a mâm c p đ c đ nh tâm theo m t côn ngoài c aườ ợ ặ ủ ặ ượ ị ặ ủ  
tr c chính và  k p ch t b ng đai  c ren. D ng này th ng s  d ng then đụ ẹ ặ ằ ố ạ ườ ử ụ ể 
truy n mô mem xo n, các b c l p mâm c p lên tr c chính thu c ki u này nhề ắ ướ ắ ặ ụ ộ ể ư 
sau:
 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 giạ ặ ở ặ ủ ặ ằ ẻ 
s ch và bàn ch i s t.ạ 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 chínhắ ặ ụ ố ầ ụ  
theo chi u quay thu n c a tr c  chính. Đ  xi t  ch t  mâm c p vào đ u tr cề ậ ủ ụ ể ế ặ ặ ầ ụ  
chính, c n ph i dùng chìa v n chuyên dùng. Sau khi l p ch t dùng vít hãm đầ ả ặ ắ ặ ể 
hãm ch t đai  c. Quá trình tháo mâm c p ra kh i đ u tr c chính đ c ti n hànhặ ố ặ ỏ ầ ụ ượ ế  
theo trình t  ng c l i v i quá trình l p.ự 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.
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 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 cắ ặ ụ ề ặ ụ ị ị ầ ụ  
chính và mâm c p ti p xúc t t v i nhau và các ch t trên mâm c p n m đúng vặ ế ố ớ ố ặ ằ ị 
trí các l  t ng  ng trên đ u tr c chínhỗ ươ 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 hậ ặ ầ ượ ố ệ ề ồ ồ 
đ  k p ch p mâm c p vào m t bích   đ u tr c.ể 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 phôiắ ề ỉ

                                              
                        
Tr c khi c t đ t chi ti t. Chúng ta cũng ph i nghiên c u cách gá l p sao choướ ắ ứ ế ả ứ ắ  
phù h p v i t ng chi ti t đó. Vì gá l p phôi có  nh h ng r t l n đ  quá trìnhợ ớ ừ ế ắ ả ưở ấ ớ ế  
c t g t( nh  năng xu t, ch t l ng, đ  b n c a dao. Ngoài ra còn y u t  anắ ọ ư ấ ấ ượ ộ ề ủ ế ố  
toàn lao đ ng)   V y khi gá phôi đ  c t đ t, đ i v i nh ng phôi thô ch a giaộ ậ ể ắ ứ ố ớ ữ ư  
công l n nào. Khi gá sao cho l ng phôi nhô ra kh i m t đ u mâm c p là ng nầ ượ ỏ ặ ầ ặ ắ  
nh t và c  g ng rà tròn ấ ố ắ
 Trong tr ng h p gá phôi t ng đ i dài đ  tăng đ  cúng v ng khi c t đ t ta cóườ ợ ươ ố ể ộ ữ ắ ứ  
th  ch ng t  thêm đ u nh n. Nh ng không  nh h ng đ n quá trình c t ho cể ố ỳ ầ ọ ư ả ưở ế ắ ặ  
làm cho chi ti t cong vênh hay b  siêu đ nh v .ế ị ị ị
 Còn đ i v i phôi có t  s  chi u dài trên đ ng kính l n h n 5 l n (l/d ố ớ ỷ ố ề ườ ớ ơ ầ � 5) thì 
ta ph i gá m t đ u trên đ u nh n. ả ộ ầ ầ ọ
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2.3. Gá l p đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

                

Khi gá dao c t đ t, dao ph i gá sao cho l i c t chính c a dao ph i cao ngangắ ứ ả ưỡ ắ ủ ả  
tâm chi ti t đ  có th  c t vào t i tâm chi ti t và tránh các l c t  và l c va đ pế ể ể ắ ớ ế ự ỳ ự ậ  
vào dao gi m tu i b n. M t khác, đ  cho hai m t sau ph  c a dao không cà sátả ổ ề ặ ể ặ ụ ủ  
vào thành rãnh thì ph i gá dao sao cho tr c dao ph i vuông góc v i đ ng tâmả ụ ả ớ ườ  
chi ti t, m t t  c a dao ph i đ  r ng và đ c b t ch t ít nh t băng 2 vít.ế ặ ỳ ủ ả ủ ộ ượ ắ ặ ấ
2.4. Đi u ch nh máyề ỉ .
 Sau khi đã gá l p phôi và dao đ t yêu c u. Đ  c t đ t đ c phôi hay chi ti tắ ạ ầ ể ắ ứ ượ ế  
trên máy theo yêu c u thì ta ph i đi u ch nh t c đ  c a tr c chính sao cho phùầ ả ề ỉ ố ộ ủ ụ  
h p v i t ng lo i phôi ho c chi ti t c n c t đ t.ợ ớ ừ ạ ặ ế ầ ắ ứ
 Mu n v y ta có th   căn c  vào m y đi u sauố ậ ể ứ ấ ề
+ Căn c  vào v t li u gia công và v t li u làm dao.ứ ậ ệ ậ ệ
+ Căn c  vào hình dáng, kích th c c a chi ti tứ ướ ủ ế
+ D a vào đ  c ng v ng c a h  th ng công nghự ộ ứ ữ ủ ệ ố ệ
+ Căn c  vào đ  chính xác và đ  tr n nh n c a chi ti tứ ộ ộ ơ ẵ ủ ế
 Mà đi u ch nh t c đ  c t sao cho h p lý nh t là t c đ  quay c a tr c chính.ề ỉ ố ộ ắ ợ ấ ố ộ ủ ụ  
Đ ng   th i   d a   vào   công   th c   :V   =  ồ ờ ự ứ � Dn/1000(m/phút.)  �   n   =1000 
v/� D(Vòng/phút)
2.5. C t th  và đo.ắ ử
Trong quá trình c t đ t mu n cho chi ti t sau khi c t đ t đ m b o đ  chính xácắ ứ ố ế ắ ứ ả ả ộ  
v  kích th c chi u dài và đ  ph ng c a m t đ u thì ta th ng ph i c t th  vàề ướ ề ộ ẳ ủ ặ ầ ườ ả ắ ử  
đo.
Khi c t thô ta ki m tra xem dao c t có kh  năng c t đ t đ c chi ti t đ t yêuắ ể ắ ả ắ ứ ượ ế ạ  
c u không (Ví d  nh  v  chi u dài đ u dao, đ  c ng v ng, đ  s c, m t sát c aầ ụ ư ề ề ầ ộ ứ ữ ộ ắ ặ ủ  
dao có cà vào m t đ u c a phôi không, dao gá có ngang tâm không ...) Sau đó taặ ầ ủ  
t t máy dùng th c ki m tra và hi u ch nh l i kích th c chi u dài c a phôi choắ ướ ể ệ ỉ ạ ướ ề ủ  
chính xác r i ti n hành c t đ t.ồ ế ắ ứ
 N u chi ti t c t đ t b ng ph ng pháp c t th  và đo đ t kích th c đúng và vế ế ắ ứ ằ ươ ắ ử ạ ướ ị 
trí c a dao trên   dao không thay đ i thì các chi ti t khác trong lo t không ph iủ ổ ổ ế ạ ả  
c t th  n a. ắ ử ữ
2.6. Ti n hành gia côngế .
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2.6.1.C t phôi đ c ắ ặ
* Trình t  th c hi n:ự ự ệ
 Gá l p đi u ch nh phôi, xén m t.ắ ề ỉ ặ
 Gá dao c t đ t, c t thô.ắ ứ ắ
 Vát c nh, c t tinh.ạ ắ

TT N i dungộ  
công vi cệ

D ng c ,ụ ụ  
thi t bế ị

Hình v  minh hẽ aọ Yêu c u c n ầ ầ
đ t đ cạ ượ

1 Gá   l p,ắ  
đi uề  
ch nhỉ  
phôi,   xén 
m tặ

Bàn rà Rà   tròn,   k pẹ  
ch tặ

2 Gá   dao 
c t   đ t,ắ ứ  
c t thô.ắ

Th cướ  
c p 1/20ặ
Dao   c tắ  
rãnh

Đ m b o kíchả ả  
th c   chi uướ ề  
sâu chi u r ngề ộ

3 Vát   c nh,ạ  
c t tinh.ắ

Th cướ  
c p 1/20ặ
Dao   c tắ  
rãnh

Đ m b o kíchả ả  
th c   chi uướ ề  
sâu chi u r ngề ộ
Ra = 3,2  6,3

                                                                                     
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 c t đ tắ ượ ạ ỏ ệ ắ ứ
 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, ki m không chính xácể
L y d u và l y du xích sai, ấ ấ ấ
Không kh  h t  đ  d  bànử ế ộ ơ  
tr t d cượ ọ

Đo, ki m chính xác tr cể ướ  
khi c tắ
Kh  h t đ  d  bàn tr tử ế ộ ơ ượ  
d cọ

2 M t   c t   khôngặ ắ  
ph ng( l i,   lõm,ẳ ồ  
còn lõi)

Dao gá nghiêng, góc � 1 nhỏ 
quá,dao  y u,  dao gá  khôngế  
đúng tâm

Gá l i dao, mài góc ạ � 1 l nớ  
lên, thay dao kho , gá daoẻ  
ngang   tâm,   mài   nghiêng 
l i c t chínhưỡ ắ

3 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  
Không dùng dung d ch tr nị ơ  
ngu iộ

Thay dao ho c mài s c l iặ ắ ạ  
dao và đúng góc độ
Đi u   ch nh   ch   đ   c tề ỉ ế ộ ắ  
h p   lý,   Dùng   dung   d chợ ị  
tr n ngu i, ơ ộ

4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ
  M c tiêu:ụ
 Bi t ph ng pháp ki m tra đúngế ươ ể
 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

*Sau khi đã c t đ t xong chi ti t ho c phôi ta ti n hành ki m tra đ  đánh giáắ ứ ế ặ ế ể ể  
ch t l ng s n ph m theo đúng yêu c u k  thu t. Đ i v i s n ph m là chi ti tấ ượ ả ẩ ầ ỹ ậ ố ớ ả ẩ ế  
c t đ t ta ki m tra chi u dài và đ  nh n m t c t.ắ ứ ể ề ộ ẵ ắ ắ
Khi ki m tra chi u dài căn c  vào đ  chính xác và đ  dài c a chi ti t mà ta ch nể ề ứ ộ ộ ủ ế ọ  
d ng c  ki m tra sao cho phù h p. Nh  th c c p, th c lá ho c th c dây..ụ ụ ể ợ ư ướ ặ ướ ặ ướ
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 cắ ắ ệ ắ ế ế ị ụ ụ 
đ  vào n i quy đ nh.ể 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 tạ ẽ ầ ữ ề ặ ệ ủ ế  
máy 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 t.ả ẽ ế
                                                                                               

                         

*   Yêu c u k  thu tầ ỹ ậ
 Đ m b o kích th c chi u dàiả ả ướ ề
 Đ  không song song c a hai m t đ u cho phép 0,1ộ ủ ặ ầ
 Đ  nhám m t đ u Rz = 40ộ ặ ầ
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 ng phápươ  
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   c t   đ tắ ứ  
phôi   trên   máy 
ti nệ

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

2

2 Trình   b yầ  
ph ng   phápươ  
c t   đ t   phôiắ ứ  
trên máy ti nệ

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

3

3 Nêu chú ý khi 
c t phôi có lắ ỗ

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

2

4 Nêu   trình   tự 
c t đ t phôiắ ứ

So   sánh   v iớ  
b n   trình   tả ự 
m uẫ

3

C ngộ 10 đ

II K  năngỹ
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1 Quy trình ti nệ  
c t đ t.ắ ứ

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 c t thôệ ắ Quan sát,  theo 
dõi   đ i   chi uố ế  
v i QTớ

2

3.2 Ti n c t tinhệ ắ 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, đ iự ệ ố  
chi u v i  n iế ớ ộ  
quy   c aủ  
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 i tínhế ớ  
ch t,  yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  

1

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

1
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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 n th n,ẩ 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 p tácứ ợ  
làm   vi c   theoệ  
t , nhómổ

Theo   dõi   th iờ  
gian th c hi nự ệ  
bài   t p,   đ iậ ố  
chi u v i th iế ớ ờ  
gian quy 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, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh   v   anị ề  
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
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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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