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

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

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

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

Trong chi n l c phát tri n và đào t o ngu n nhân l c ch t l ng caoế ượ ể ạ ồ ự ấ ượ  
ph c v  cho s  nghi p công nghi p hóa và hi n đ i hóa đ t n c. Đào t oụ ụ ự ệ ệ ệ ạ ấ ướ ạ  
ngu n nhân l c ph c v  cho công nghi p hóa nh t là trong lĩnh v c c  khí –ồ ự ụ ụ ệ ấ ự ơ  
Ngh  c t g t kim lo i là m t ngh  đào t o ra ngu n nhân l c tham gia chề ắ ọ ạ ộ ề ạ ồ ự ế 
t o các chi ti t máy móc đòi h i các sinh viên h c trong tr ng c n đ cạ ế ỏ ọ ườ ầ ượ  
trang b  nh ng ki n th c, k  năng c n thi t đ  làm ch  các công ngh  sau khiị ữ ế ứ ỹ ầ ế ể ủ ệ  
ra tr ng ti p c n đ c các đi u ki n s n xu t c a các doanh nghi p trongườ ế ậ ượ ề ệ ả ấ ủ ệ  
và ngoài n c. T  C t g t Khoa C  khí tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi pướ ổ ắ ọ ơ ườ ẳ ề ệ  
Hà N i đã biên so n cu n giáo trình mô đun Ti n l . N i dung c a mô đun độ ạ ố ệ ỗ ộ ủ ể 
c p đ n các công vi c, bài t p c  th  v  ph ng pháp và trình t  gia côngậ ế ệ ậ ụ ể ề ươ ự  
các chi ti t.ế

Căn c  vào trang thi t b  c a các tr ng và kh  năng t  ch c h c sinhứ ế ị ủ ườ ả ổ ứ ọ  
th c t p   các công ty, doanh nghi p bên ngoài mà nhà tr ng xây d ng cácự ậ ở ệ ườ ự  
bài t p th c hành áp d ng c  th  phù h p v i đi u ki n hoàn c nh hi n t i.ậ ự ụ ụ ể ợ ớ ề ệ ả ệ ạ

M c dù đã r t c  g ng trong quá trình biên so n, song không tránh kh iặ ấ ố ắ ạ ỏ  
nh ng sai sót. Chúng tôi r t mong nh n đ c nh ng đóng góp ý ki n c a cácữ ấ ậ ượ ữ ế ủ  
b n và đ ng nghi p đ  cu n giáo trình hoàn thi n h n.ạ ồ ệ ể ố ệ ơ

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

1. Ch  biên:ủ   Vũ Công Thái

2. Các Giáo viên t  c t g tổ ắ ọ
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TÊN MÔ ĐUN: TI N LỆ Ỗ
Mã mô đun: MĐ24
V  trí, ý nghĩa và vai trò mô đun:ị  

Môđun Ti n l  ệ ỗ   là mô đun chuyên môn ngh , đ c b  trí sau khi h cề ượ ố ọ  
xong các môn h c k   thu t  c  s ,  mô  đun  ọ ỹ ậ ơ ở MH07; MH08;  MH09;  MH10; 
MH11; MH12; MH15; MĐ22. 

Là m t trong nh ng môđun có th i l ng l n trong ch ng trình đàoộ ữ ờ ượ ớ ươ  
t o,  ng i  h c đ c trang b  nh ng ki n th c, k  năng c  b n, s  d ngạ ườ ọ ượ ị ữ ế ứ ỹ ơ ả ử ụ  
nhi u trong th c t  s n xu t.ề ự ế ả ấ
M c tiêu c a mô đun: ụ ủ

 Trình bày đ c các các thông s  hình h c c a ượ ố ọ ủ mũi khoan.
 Trình bày đ c các các thông s  hình h c c a ượ ố ọ ủ dao ti n lệ ỗ.
 Trình bày đ c yêu k  thu t khi khoan l , ti n l .ượ ỹ ậ ỗ ệ ỗ
  Nh n d ng  ậ ạ đ cượ   các  b  m t, l i c t, thông s  hình h cề ặ ưỡ ắ ố ọ   c a  ủ mũi 

khoan, dao ti n.ệ
  Mài  đ c  ượ các lo i mũi  khoanạ   đ t  đ  nhám Ra1.25, l i  c t  th ng,ạ ộ ưỡ ắ ẳ  

đúng góc đ , độ tạ  yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toànầ ỹ ậ ờ ị ả ả  
lao đ ng và v  sinh công nghi pộ ệ ệ .

  Mài đ c  ượ các lo i  ạ dao  ti n lệ ỗ  đ t đ  nhám Ra1.25, l i c t th ng,ạ ộ ưỡ ắ ẳ  
đúng góc đ , độ tạ  yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toànầ ỹ ậ ờ ị ả ả  
lao đ ng và v  sinh công nghi pộ ệ ệ .

 V n hành đ c máy tậ ượ i n ệ đ  khoan l , ti nể ỗ ệ  l , ti n rãnh trong l  đúngỗ ệ ỗ  
qui trình qui ph m, ạ đ t c p chính xác ạ ấ 810, đ  nhám c p 45ộ ấ , đ t yêu c u kạ ầ ỹ 
thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng và  v  sinh côngậ ờ ị ả ả ộ ệ  
nghi pệ .

  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 trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  

h c t p.ọ ậ
N i dung mô đun. ộ

Số
TT

Tên các 
bài trong 
mô đun

Th i gianờ

T ngổ  
số

Lý 
thuyế

t

Th cự  
hành

Ki mể  
tra*

1

2

3

4

5

Mũi khoan – Mài mũi khoan

Khoan l  trên máy ti nỗ ệ

Dao ti n l   mài dao ti n lệ ỗ ệ ỗ

Ti n l  su tệ ỗ ố

Ti n l  b cệ ỗ ậ

7

6

8

8

14

3

1

3

1

1

4

5

4

7

13

0

0

1

0

0
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6

7

Ti n l  kínệ ỗ

Ti n rãnh trong lệ ỗ

12

6

1

1

10

5

1

0

C ngộ 60 11 47 2
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Bài 1: MŨI KHOAN, MÀI MŨI KHOAN
Mã bài: MĐ24.1

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ cượ  c u t o,ấ ạ  các thông s  hình h c c a ố ọ ủ mũi khoan.
  Nh n d ng  ậ ạ đ cượ   các  b  m t, l i c t, thông s  hình h cề ặ ưỡ ắ ố ọ   c a  ủ mũi 

khoan.
  Mài  đ c  ượ các lo i mũi  khoanạ   đ t  đ  nhám Ra1.25, l i  c t  th ng,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 ộ ầ ỹ ậ ờ ị ả ả toan 
lao đ ng 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 t oệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ạ  
trong h c t p.ọ ậ

N i dung chộ ính:

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*

1. C u t o c a mũi khoanấ ạ ủ
1.1. Ph n làm vi cầ ệ
1.2. Ph n c  mũi khoanầ ổ
1.3. Ph n chuôi mũi khoanầ

1 1 0 LT

2. Các thông s  hình h c c a mũiố ọ ủ  
khoan

0, 5 0, 5 0 LT

3.   nh h ng c a các   thông sẢ ưở ủ ố 
hình h c c a mũi khoan đ n quáọ ủ ế  
trình c tắ

0,5 0,5 0 LT

4. Mài mũi khoan
4.3.1.Mài mũi khoan b ng tayằ
4.3.2.Mài mũi khoan b ng đ  gáằ ồ
4.3.3. Bài t p  ng d ngậ ứ ụ

5
1
1
3

1
0,5
0,5
0

4
0,5
0,5
3

LT+TH
LT+TH

TH
   *Ki m traể

1. C u t o c a mũi khoan.ấ ạ ủ
M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c ượ c u t oấ ạ  các ph n ầ c a ủ mũi khoan kim lo i (ru t gà)ạ ộ .
 B o qu n và s  d ng mũi khoan đúng quy chu n.ả ả ử ụ ẩ
 C n th n, tích c c, t  giác trong h c t p.ẩ ậ ự ự ọ ậ
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Hình 1.1.C u t o mũi khoan xo nấ ạ ắ
1.1. Ph n làm vi cầ ệ

Gôm phân tru đinh h ng va phân l i căt.  Phân tru đinh h ng co tac̀ ̀ ́ ̀ ̀ ̃ ́ ̀ ́ ́ ̣́ ̣ ươ ươ ̣ ̣ ươ  

dung đinh h ng mui khoan trong qua trinh lam viêc. Bô phân lam viêc chinh́ ̃ ́ ̀ ̀ ̀ ̣́ ̣ ươ ̣ ̣ ̣ ̣  

gôm 2 l i căt chinh, 1 l i căt ngang va 2 l i căt phu. Đê giam ma sat gi à ̃ ́ ́ ̃ ́ ̀ ̃ ́ ́ ̃ươ ươ ươ ̣ ̉ ̉ ư  

hai phân đinh h ng v i vach lô khoan ng i ta lam hai đ ng viên tiêp giap̀ ́ ́ ́ ̃ ̀ ̀ ̀ ̀ ́ ̣́ ươ ơ ươ ươ  

v i hai l i căt chinh chay suôt theo hai đ ng xoăn ôc. ́ ̃ ́ ́ ́ ̀ ́ ́ơ ươ ̣ ươ

Vât liêu chê tao mui khoan th ng la cac loai thep tôt hoăc cac loai h p kim.́ ̃ ̀ ̀ ́ ́ ́ ̣́ ̣ ̣ ươ ̣ ̣ ̣ ợ  

Hoăc cung co thê lam băng cac loai thep cac bon dung cu: Y10A, Y12A hoăc̃ ́ ̀ ̀ ́ ́ ̣́ ̉ ̣ ̣ ̣ ̣  

thep h p kim dung cu.́ ợ ̣ ̣

1.2. Ph n c  mũi khoan.ầ ổ
La phân tiêp giap gi a phân chuôi va phân lam viêc, la ranh lui dao cua banh̀ ̀ ́ ́ ̃ ̀ ̀ ̀ ̀ ̀ ̃ ̀ ́ư ̣ ̉  

mai khi chê tao mui khoan. Dung đê ghi cac ky hiêu vât liêu va đ ng kinh muì ́ ̃ ̀ ́ ́ ̀ ̀ ́ ̣̃ ̉ ̣ ̣ ̣ ươ  

khoan.

1.3. Ph n chuôi mũi khoanầ
La phân lăp vao lô cua truc may khoan, nh  bô phân nay ma mui khoan dề ̀ ́ ̀ ̃ ́ ̀ ̀ ̀ ̃ ̃̉ ̣ ơ ̣ ̣  

lăp đông tâm v i truc may. Chuôi  mui khoan co dang chuôi  tru (mui khoań ̀ ́ ́ ̃ ́ ̃ơ ̣ ̣ ̣  
chuôi tru) hoăc chuôi côn (mui khoan chuôi côn). V i đ ng kính mũi khoaṇ̃ ̣ ớ ườ  
nh  th ng làm chuôi  hình tr  đ   truy n l c  t   tr c máy khoan cho mũiỏ ườ ụ ể ề ự ừ ụ  
khoan. Đ i v i mũi khoan chuôi côn, cu i ph n chuôi ng i ta làm b t m tố ớ ố ầ ườ ẹ ộ  
đo n g i là chuôi b t. Đ i v i mũi khoan chuôi tr  không làm chuôi b t vìạ ọ ẹ ố ớ ụ ẹ  
chuôi mũi khoan không l p tr c ti p v i tr c máy, màm l p vào tr c máyắ ự ế ớ ụ ắ ụ  
thông qua đ  gá.ồ
2. Các thông s  hình h c c a mũi khoanố ọ ủ

M c tiêu:ụ
 Xác đ nh đ c các góc   c t c a mũi khoan.ị ượ ở ắ ủ
 Nh n d ng đ c các l i c t c a mũi khoan.ậ ạ ượ ưỡ ắ ủ
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 L a ch n đ c các góc c a mũi khoan phù h p v i v t li u gia công. ự ọ ượ ủ ợ ớ ậ ệ

 

Hình 1.2. Các thông s  hình h c c a mũi khoan.ố ọ ủ
+ Góc �  là góc thoát phoi hay còn g i là góc xo n. Góc ọ ắ �  có giá tr  tùy ị

theo mũi khoan:
Lo i N: ạ �  = 16o ÷ 40o          

Lo i H: ạ �  = 10o ÷ 19o

Lo i W: ạ �  = 30o ÷ 45o

+ Góc s c ắ � : Góc s c  nh h ng vào góc thoát phoi ắ ả ưở �  và góc sau � .
+ Góc sau � : Góc sau �  < 0 thì không th  c t g t đ c.ể ắ ọ ượ
+ Góc l i c t ngang ưỡ ắ �  có giá tr  55ị o.
+ Góc mũi khoan 2φ thay đ i theo v t li u gia công.ổ ậ ệ

Thép = 118o

Nhôm = 130o

3.  nh h ng c a các thông s  hình h c c a mũi khoan đ n quá trình Ả ưở ủ ố ọ ủ ế
c tắ .
M c tiêu:ụ

 Phân tích đ c các  nh h ng c a góc đ  mũi khoan t i quá trình c t g t.ượ ả ưở ủ ộ ớ ắ ọ
 Ch n đ c góc 2  h p lý cho t ng v t li u khoan.φọ ượ ợ ừ ậ ệ

+ Góc �  là góc thoát phoi l n s  thoát phoi d  dang nh ng làm gi m đ  ớ ẽ ễ ư ả ộ
c ng v ng c a mũi khoan. Tr ng h p góc ứ ữ ủ ườ ợ �  nh  quá trình thoát phoi, thoát ỏ
nhi t s  b  h n ch ,  nh h ng đ n đ   b n c a mũi khoan.ệ ẽ ị ạ ế ả ưở ế ộ ề ủ

+ Góc sau � : C tác d ng làm gi m ma sát trong quá trình c t g t, n u hócụ ả ắ ọ ế  
sau l n s  làm gi m đ  b n c a l i c t, góc sau nh  s  làm cho góc s c ớ ẽ ả ộ ề ủ ưỡ ắ ỏ ẽ ắ �  
gi m d n đ n quá trình c t g t khó khănả ẫ ế ắ ọ

+ Góc s c ắ � : ph  thu c vào góc tr c và góc sauụ ộ ướ
4. Mài mũi khoan

M c tiêu:ụ
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 Th c hi n đúng trình t  thao tác mài mũi khoan trên máy mài hai đá và trên ự ệ ự
đ  gá.ồ

 Mài đ c mũi khoan đúng góc đ , đ t yêu c u k  thu t.ượ ộ ạ ầ ỹ ậ
Mũi khoan là lo i d ng c  c t đ nh kích th c. Vì v y khi mài s a mũiạ ụ ụ ắ ị ướ ậ ử  

khoan ph i đ m b o không làm thay đ i đ ng kính mũi khoan. Đ  đ t đ cả ả ả ổ ườ ể ạ ượ  
yêu c u này, m t sau c a mũi khoan là m t côn xo n ho c còn có d ng đ cầ ặ ủ ặ ắ ặ ạ ặ  
bi t nên ch  mài đ c trên các máy mài chuyên dùng, t c là máy chuyên đệ ỉ ượ ứ ể 
mài m t sau c a mũi khoan. ặ ủ
 Đi u ch nh v  trí ch  tì, h  t m kinha b o v  xu ng, và cho máy ch y.ề ỉ ị ỗ ạ ấ ả ệ ố ạ
 Tay ph i c m mũi khoan l t trong lòng bàn tay, cách đ u mũi khoan m tả ầ ọ ầ ộ  
đo n ch ng 50 – 100mm. Tay trái đ  ph n đ u, ngón cái đ t trên ngón càngạ ừ ỡ ầ ầ ặ  
g n đ u c t càng t t, nh ng ph i đ m b o khi mài tay không ch m vào đá.ầ ầ ắ ố ư ả ả ả ạ  
Đ t l i c t chính   v  trí n m ngang, ng a m t tr c lên phía trên, áp nhặ ưỡ ắ ở ị ằ ử ặ ướ ẹ 
m t sau l i c t chính vào m t tr  c a đá. Tay ph i xoay tròn mũi khoan đi ½ặ ưỡ ắ ặ ụ ủ ả  
vòng đ ng th i đ y mũi khoan ti n lên phía tr c. Tay trái gi  cho mũi khoanồ ờ ẩ ế ướ ữ  
ti p xúc đ u v i đá. Đ m b o cho đá mài trên toàn b  m t sau hình côn xo nế ề ớ ả ả ộ ặ ắ  
c a mũi khoan. Mài ph i th t nh  nhàng, h t đi t ng l p kim lo i m ng, m tủ ả ậ ẹ ớ ừ ớ ạ ỏ ặ  
sau ph i bóng, cong đ u.ả ề
 Ti n hành mài s c k t h p v i dung d ch làm ngu i b ng n c, xút.ế ắ ế ợ ớ ị ộ ằ ướ
 Đ  gi m l c ti n khi khoan, c n mài l m hai bên m t sau l i c t, làmể ả ự ế ầ ẹ ặ ưỡ ắ  
ng n l i c t ngang l i.ắ ưỡ ắ ạ

Hình 1.3.Ph ng pháp mài mũi khoanươ
+ Ki m tra l i c t sau khi mài.ể ưỡ ắ

 Chi u dài hai l i c t chính ph i b ng nhau.ề ưỡ ắ ả ằ
 Góc mũi khoan ph i đúng theo d ng, góc h p b i l i c t chính vàả ưỡ ợ ở ưỡ ắ  

m t bên c a hai bên ph i b ng nhau.ặ ủ ả ằ
  Hai góc s c ắ �  c a l i c t ph i b ng nhau và đúng theo d ng góc. ủ ưỡ ắ ả ằ ưỡ
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Trình t  mài mũi khoanự
T
T

N i dungộ Ph ng phápươ

1

Mài m t sau chính th  nh t.ặ ứ ấ  Ki m tra khe h  gi a b  tì và đáể ở ữ ệ  
mài.
 Kh i đ ng đá mài quay đ  t c đ .ở ộ ủ ố ộ
 Đ t mũi khoan lên t m tì sao choặ ấ  
đ ng tâm mũi khoan h p v i m tườ ợ ớ ặ  
làm vi c c a đá mài m t góc 60ệ ủ ộ 0.
 Áp l i c t ti p xúc v i m t làmưỡ ắ ế ớ ặ  
vi c c a đá  mài và  song song v iệ ủ ớ  
đ ng tâm quay c a đá, m t thoátườ ủ ặ  
t i   ph n   l i   c t   song   song   v iạ ầ ưỡ ắ ớ  
m t b  tì.ặ ệ
 Quay mũi khoan t  d i lên b ngừ ướ ằ  
cách v a h  chuôi mũi khoan v aừ ạ ừ  
tăng l c  n mũi khoan lên m t đáự ấ ặ  
đ  mài  m t sau chính sao cho t tể ặ ấ  
c   các   đi m   n m   trên   l i   c tả ể ằ ưỡ ắ  
chính ph i cao h n các đi m n mả ơ ể ằ  
trên m t sát c a mũi khoan, đ t gócặ ủ ạ  
s t   = 60βắ 0 k t h p quay mũi khoanế ợ  
quanh đ nh mũi khoan kho ng 1/5 ÷ỉ ả  
1/6 vòng đ  t o l i c t ngang cóể ạ ưỡ ắ  
góc nghiêng �  = 550.

2 Ki m tra l n 1.ể ầ Mài góc sau chính th  nh t ta ki mứ ấ ể  
tra:
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  Góc nghiêng c a  l i  c t  chínhủ ưỡ ắ  
th   nh t   so   v i   đ ng   tâm   c aứ ấ ớ ườ ủ  
máy �  600.
 Góc s c   = 60βắ 0.
 Góc nghiêng c a l i  c t ngangủ ưỡ ắ  
�  = 550.
 Chi u dài   l i  c t chính và  gócề ưỡ ắ  
mũi khoan 2�  = 1200.

3

Mài m t sau chính th  2.ặ ứ Mài  góc sau chính  th  2 nh  màiứ ư  
m t sau chính th  nh t và ki m tra:ặ ứ ấ ể
  Góc nghiêng c a  l i  c t  chínhủ ưỡ ắ  
th  hai ứ �  = 600.
 Góc s t th  hai   = 60βắ ứ 0.
 Góc nghiêng c a l i  c t ngangủ ưỡ ắ  
�  = 550. 
 Chi u dài l i c t chính (l i c tề ưỡ ắ ưỡ ắ  
trái b ng l i c t ph i)ằ ưỡ ắ ả

4

Ki m tra l n 2.ể ầ   Góc nghiêng c a  l i  c t  chínhủ ưỡ ắ  
th   nh t   so   v i   đ ng   tâm   c aứ ấ ớ ườ ủ  
máy �  = 600.
 Góc s t   = 60βắ 0.
 Góc nghiêng c a l i  c t ngangủ ưỡ ắ  
�  = 550. 
 Chi u dài   l i  c t chính và  gócề ưỡ ắ  
mũi khoan 2�  = 1200.

5 Ki m tra mũi khoan b ng cách ể ằ
khoan th .ử

  Khoan   th  n u  phoi   ra   đ u  haiử ế ề  
bên là đ t.ạ
   N u  phoi   ra   m t  bên   là   do   haiế ộ  
l i   c t   chính   không   b ng   nhau.ưỡ ắ ằ  
Ph i mài và ki m tra l i.ả ể ạ
 N u khoan r ng l  có hi n t ngế ộ ỗ ệ ượ  
kêu,   rung   là   do   mũi   khoan   mài 
không   cân.   Ph i   ki m  tra   và   màiả ể  
l i.ạ

Bài t p ậ ng d ng.ứ ụ
Th c hành mài mũi khoan ự �  < 10 và mũi khoan �  > 10.

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh  Cách th c vàứ   Đi mể K t quế ả 
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giá
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

t i đaố
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Các   lo i   mũiạ  
khoan V n đáp, đ i ấ ố

chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5

1.1 C u   t o   mũiấ ạ  
khoan

1

1.2 V t   li u   chậ ệ ế 
t o.ạ

0,5

2 Các thông s  ố
hình h c c a ọ ủ
mũi khoan.

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2

2.1 Góc 2� 1

2.2 Góc xo n ắ � 1

3 Ph ng   phápươ  
mài   mũi 
khoan

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

4,5

3.1 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
mài   l i   c tưỡ ắ  
th  nh tứ ấ

1,5

3.2 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
mài   l i   c tưỡ ắ  
th  hai. ứ

1,5

3.3 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ki m tra.ể

1,5

4 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
b o   qu n   vàả ả  
s   d ng   mũiử ụ  
khoan.

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

2

                              C ng:ộ 10 đ

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

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

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy mài, đ  ồ
gá mài.

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

1,5

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

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

1,5

4 Th c hi n ự ệ
đúng trình t  ự
mài.

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
mài mũi 
khoan.

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

2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng mài. ượ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 Đúng góc đ . ộ
1

6.2 L i   c t   cânưỡ ắ  
đ u,   th ng,ề ẳ  
không b  cháy.ị

1

6.3 M t sau chínhặ  
suôn   đ u,ề  
không     g nợ  
x c.ướ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ
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1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

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

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

1

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

1

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

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1,5

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

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

1,5

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

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

2

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

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i ế ớ

quy đ nh v  ị ề
an toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy màiụ

1,5

3.2 Đeo kính b o ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự

0,5
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t p đúng quy ậ
đ nhị

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:

CÂU H IỎ
Câu 1. Hãy v  mũi khoan ru t gà và đi n các y u t  c a mũi khoan lên hìnhẽ ộ ề ế ố ủ  
v .ẽ
Câu 2. Các thông s  hình h c c a mũi khoan  nh h ng nh  th  nào trongố ọ ủ ả ưở ư ế  
quá trình khoan.
Câu 3. Sau khi mài mũi khoan c n ph i đ t các yêu c u gì? Ki m tra nh  thầ ả ạ ầ ể ư ế 
nào?
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Bài 2: KHOAN L  TRÊN MÁY TI NỖ Ệ
Mã bài: 24.2

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c yêu k  thu t khi khoan l  trên máy ti n.ượ ỹ ậ ỗ ệ
 Ch n, gá l p đ c mũi khoan đúng yêu c u k  thu t.ọ ắ ượ ầ ỹ ậ
 V n hành đ c máy ti n đ  khoan l  đúng qui trình qui ph m, đ t c pậ ượ ệ ể ỗ ạ ạ ấ  

chính xác 810, đ  nhám c p 4 ÷ 5, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian quiộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ  
đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p.ị ả ả ộ ệ ệ

  Phan  tích đ c các d ng sai    h ng,  nguyên nhân và  bi n pháp đượ ạ ỏ ệ ề 
phòng. 

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ
N i dung ộ chính

N i dungộ  
c a bàiủ

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 khoan lầ ỹ ậ ỗ 0,25 0,25 0 LT
2.  Ph ng pháp gia côngươ
2.1. Gá l p, đi u ch nh b u c p khoanắ ề ỉ ầ ặ
2.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ
2.3. Gá l p, đi u ch nh mũi khoan.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. Khoan l  su tỗ ố
2.6.2. Khoan l  b cỗ ậ
2.6.3. Khoan l  kínỗ

4
0,5
0,25
0,5
0,25
0,5
2
1

0,5
0,5

0,75
0,25

0
0,25

0
0

0,25
0,25

0
0

3,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,5
1,75
1,25
0,5
0,5

LT+TH
TH

LT+TH
TH
TH

LT+TH

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

0,5 0 0,5 LT

4. Ki m tra s n ph mể ả ẩ 0,5 0 0,5 TH
5. V  sinh công nghi p.ệ ệ 0,75 0 0,75 TH
   *Ki m traể

1. Yêu c u k  thu t khi khoan lầ ỹ ậ ỗ
M c tiêu:ụ

 Hi u đ c các yêu c u k  thu t khi khoan l .ể ượ ầ ỹ ậ ỗ
 L a ch n đ c các ph ng pháp gia công phù  h p đ t  yêu c u kự ọ ượ ươ ợ ạ ầ ỹ 

thu t.ậ
L  sau khi gia công ph i ph i đ m b o đ  chính xác theo yêu c u c aỗ ả ả ả ả ộ ầ ủ  

b n v  chi ti t nh :ả ẽ ế ư
+ Kích th c, đ ng kính, chi u dài l .ướ ườ ề ỗ

19



+ Hình dáng (không méo, không b  côn…).ị
+ V  trí t ng quan gi a các b  m t (đ  song song, đ  vuông góc, đị ươ ữ ề ặ ộ ộ ộ 

đ ng tâm…).ồ
+ Đ  nhám b  m t.ộ ề ặ

2. Ph ng pháp gia côngươ
M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c trình t  các b c gia công.ượ ự ướ
 Th c hi n đúng các b c công ngh  gia công chi ti t đ t yêu c u kự ệ ướ ệ ế ạ ầ ỹ 

thu t.ậ
 Tuân th  các quy t c an toàn v  sinh công nghi p.ủ ắ ệ ệ

2.1. Gá l p, đi u ch nh b u c p khoanắ ề ỉ ầ ặ
 Ch n mũi khoan có đ ng kính phù h p c n khoan. ọ ườ ợ ầ
 N u là mũi khoan chuôi tr  ph i đ c k p ch t thông qua b u c p (mangế ụ ả ượ ẹ ặ ầ ặ  
ranh). B u c p đ c gá vào   đ ng qua  ng côn. Trong tr ng h p đuôi cônầ ặ ượ ụ ộ ố ườ ợ  
c a b u c p nh  h n l  côn c a   đ ng thì b u c p đ c gá thông qua  ngủ ầ ặ ỏ ơ ỗ ủ ụ ộ ầ ặ ượ ố  
côn trung gian. 

           

Hình 2.1. Gá l p, đi u ch nh b u c p khoanắ ề ỉ ầ ặ
1 Mũi khoan. 2 b u c p. 3  ng côn. 4 Chuôi cônầ ặ Ố

V i mũi khoan chuôi côn đ c gá tr c ti p vào  ng côn c a   đ ng.ớ ượ ự ế ố ủ ụ ộ  
n u đuôi côn c a mũi khoan nh  h n l  côn c a   đ ng thì mũi khoan ph iế ủ ỏ ơ ỗ ủ ụ ộ ả  
đ c gá thông qua  ng côn trung gianượ ố
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Hình 2.2. L p mũi khoan chuôi côn.ắ
1 Mũi khoan. 2  ng côn. Ố

2.2. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ
 Gá và k p ch t s  b  phôi.ẹ ặ ơ ộ

Ph n chi u dài c a phôi n m trong các v u c p l n h n t  40 – 50mm.ầ ề ủ ằ ấ ặ ớ ơ ừ  
Ph n chi u dài c a phôi n m ngoài v u c p t  40  60mm.ầ ề ủ ằ ấ ặ ừ
 Rà gá và k p ch t phôi.ẹ ặ

Quay tr c chính, dùng ph n áp lên m t ngoài c a phôi cho đ n khi t oụ ấ ặ ủ ế ạ  
thành v ch ph n. Sau đó cho tr c chính ng ng quay. N u th y v ch ph nạ ấ ụ ứ ế ấ ạ ấ  
không đ c t o thành trên toàn b  m t tr  ngoài c a phôi thì dùng búa gõ vàoượ ạ ộ ặ ụ ủ  
phôi theo đ ng v ch ph n.ườ ạ ấ

Các b c trên đây th c hi n l p l i cho đ n khi v ch ph n đ u trên bướ ự ệ ặ ạ ế ạ ấ ề ề 
m t ngoài c a phôi, sau đó khóa ch t v u c p k p phôi l i.ặ ủ ặ ấ ặ ẹ ạ

2.3. Gá l p, đi u ch nh mũi khoan.ắ ề ỉ
Do c u t o c a ph n chuôi mũi khoan là chuôi tr  ho c chuôi côn choấ ạ ủ ầ ụ ặ  

nên ta có b n cách đ nh v   và k p ch t mũi khoan trên máy ti n nh  sau:ố ị ị ẹ ặ ệ ư
+ Gá l p mũi khoan trong b u c p khoan.ắ ầ ặ
+ Gá l p mũi khoan b ng b c côn.ắ ằ ạ
+ Gá l p mũi khoan b ng kh i V.ắ ằ ố
+ Gá l p mũi khoan b ng đ  gá chuyên dùng.ắ ằ ồ
Tùy theo tính ch t công vi c, lo i hình s n xu t mà ng i ta l a ch nấ ệ ạ ả ấ ườ ự ọ  

ph ng  pháp  gá   l p   c   th   cho  phù   h p.  Nh ng   thông  d ng  h n  c   làươ ắ ụ ể ợ ư ụ ơ ả  
ph ng pháp gá l p mũi khoan trong b u c p khoan và b ng các b c côn.ươ ắ ầ ặ ằ ạ

Mũi khoan ph i đ c gá l p đúng tâm c a máy, có nghĩa là đ nh c aả ượ ắ ủ ỉ ủ  
mũi khoan ph i trùng v i đ nh c a tâm mũi tr c. Mũi tâm tr c có th  đ cả ớ ỉ ủ ướ ướ ể ượ  
thay th  b ng đo n phôi có chi u dài và đ ng kính không l n khi gá nó lênế ằ ạ ề ườ ớ  
mâm c p ba ch u và ti n ph n côn A (hình v ). ặ ấ ệ ầ ẽ

Hình 2.3. Đi u ch nh tâm mũi khoan trùng v i tâm máy.ề ỉ ớ
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1 Mũi khoan. 2. Tr c gá. A M t côn. a L i c t chính ụ ặ ưỡ ắ

2.4. Đi u ch nh máy.ề ỉ
 Đi u ch nh s  vòng quay c a tr c máy.ề ỉ ố ủ ụ

Ph  thu c vào s  vòng quay c a v t gia công và đ ng kính c a mũiụ ộ ố ủ ậ ườ ủ  
khoan. 

V = � Dn/1000 (m/phút)
V n t c c t có th  ch n theo b ng 2.1:ậ ố ắ ể ọ ả
B ng 2.1. v n t c c t khi khoan thép các bon k t c u ả ậ ố ắ ế ấ � b = 75 G/mm2 b ng mũiằ  

khoan xo n thép gió ký hi u P18 có làm ngu iắ ệ ộ

Đ nườ
g kính 

mũi 
khoan

L ng ti n dao S (mm/vg)ượ ế
0,09 0,11 0,13 0,15 0,2 0,27 0,49 0,36

V t li u c t V (m/phút)ậ ệ ắ

10 43 37 32 27,5 24 20,5  
20 50 43 37 32 27,5 24 20,5 
30 55 50 43 37 32 27,5 24 20,5

2.5. C t th  và đo.ắ ử  
Đ a mũi  khoan ti n vào c t g t v i chi u sâu t  3 – 5mm, lùi  mũiư ế ắ ọ ớ ề ừ  

khoan ra, d ng máy và   ti n hành đo đ ng kính l  b ng th c c p ho cừ ế ườ ỗ ằ ướ ặ ặ  
d ngưỡ

Hình 2.4. Đo, ki m tra kích th c sau khi gia công.ể ướ
1 Phôi gia công. 2, 3 M  đo trong.ỏ

2.6. Ti n hành gia công.ế
2.6.1. Khoan l  su tỗ ố

Khoan l  su t có s  d ng dung d ch tr n ngu i.ỗ ố ử ụ ị ơ ộ
Khi quay vôlăng, mũi khoan cùng v i b u c p d ch chuy n v  bên tráiớ ầ ặ ị ể ề  

đ  th c hi n quá  trình khoan. Trong quá  trình khoan, mũi khoan đ c c pể ự ệ ượ ấ  
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dung d ch tr n ngu i  t  h  thông th y l c c a máy, đ ng th i nó đ c rút raị ơ ộ ừ ệ ủ ự ủ ồ ờ ượ  
theo chu k  đ  l y h t phoi b  k t trên rãnh.ỳ ể ấ ế ị ẹ
2.6.2. Khoan l  b cỗ ậ .

Khi gia công các l  có đ ng kính 20 ÷ 30 mm nên ti n hành khoan lỗ ườ ế ỗ 
� 30 tr c, khoan l  ướ ỗ � 20 sau nh  trên hình v  d, e mà không nên khoan lư ẽ ỗ 
� 20 theo các b c nh  trên hình v  b, c. Trong tr ng h p th  nh t (hìnhướ ư ẽ ườ ợ ứ ấ  
b,c) chi u dài khoan các mũi khoan có đ ng kính ề ườ � 10 và 20 mm là 50mm + 
30mm = 80mm, còn trong tr ng h p th  hai (hình d,e), chi u dài khoan c aườ ợ ứ ề ủ  
các mũi khoan nói trên s  b ng 30mm + 20mm = 50mm.  ng d ng ph ngẽ ằ Ứ ụ ươ  
pháp khoan l  b c này cho phép nâng cao năng su t lao đ ng.ỗ ậ ấ ộ

Hình 2.5. Khoan và khoan r ng lộ ỗ
2.6.3. Khoan l  kínỗ .
 Khoan l  s  b  b ng mũi khoan thông th ng.ỗ ơ ộ ằ ườ

Chi u dài  ề l  c a l  có đáy là kho ng cách t  m t đ u c a chi ti t giaủ ỗ ả ừ ặ ầ ủ ế  
công (phôi) t i đ nh A c a đáy l  hình côn (hình v )ớ ỉ ủ ỗ ẽ

Hình 2.6. Khoan s  b  l  kín.ơ ộ ỗ
1 Mũi khoan.

 Khoan mũi khoan có đ u ph ng. ầ ẳ
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Đ  gia công l  có đáy ph ng, l y mũi khoan có cùng đ ng kính v iể ỗ ẳ ấ ườ ớ  
mũi khoan đã dùng đ  khoan s  b . ể ơ ộ

L ng   ti n  dao  c a  mũi   khoan  đ c   th c  hi n  b ng   tay  khi  quayượ ế ủ ượ ự ệ ằ  
vôlăng c a   sau theo chi u kim đ ng h . Chi u sâu l  đ c ki m tra b ngủ ụ ề ồ ồ ề ỗ ượ ể ằ  
th c c p.ướ ặ

Hình 2.7. Gá mũi khoan có đ u ph ng.ầ ẳ
1 Mũi khoan.

3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề
M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các d ng sai  h ng,  nguyên nhân và  bi n pháp kh cượ ạ ỏ ệ ắ  
ph c.ụ

 Th c hi n các bi n pháp kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ự ệ ệ ắ ụ ượ ạ ỏ

Các d ng saiạ  
h ngỏ

Nguyên nhân Cách kh c ph cắ ụ

L  b  l ch tâmỗ ị ệ

   M t   đ u   không   vuôngặ ầ  
góc v i đ ng tâm phôi.ớ ườ
 Mũi khoan dài.

 Phôi r , chai c ng.ỗ ứ
 Mũi khoan mài sai. 

   Ti n   m t   đ u   vuông   gócệ ặ ầ  
v i đ ng tâm.ớ ườ
  Đ nh   tâm b ng  mũi   khoanị ằ  
ng n, thanh tì.ắ
 Giám b c ti n mũi khoan.ướ ế
 Mài l i mũi khoan.ạ

Kích th c l  saiướ ỗ

 Ch n mũi khoan sai.ọ
 Hai l i c t chính khôngưỡ ắ  
b ng nhau.ằ
   Các   m t   côn   l p   ghépặ ắ  
không đông tâm.
 L y d u, c  ch n sai vấ ấ ữ ặ ị 
trí.
   Tr c   chính   c a   máy   bụ ủ ị 
đ o.ả

 Đo mũi khoan chính xác.
 Mài s a l i mũi khoan.ử ạ

 Ki m tra l i s  bi n d ngể ạ ự ế ạ  
c a các m t côn l p ghép.ủ ặ ắ
 Ki m tra chính xác v  trí l yể ị ấ  
d u.ấ
   Đi u   ch nh   l i     đ   tr cề ỉ ạ ổ ỡ ụ  
chính. 

Đ  nhám không ộ  Mũi khoan cùn.  Mài s a l i mũi khoan.ử ạ
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đ tạ

 K t phoi.ẹ

 Làm ngu i kém.ộ
 B c ti n l n.ướ ế ớ

   Đ a   mũi   khoan   ra   ngoàiư  
đ nh k .ị ỳ
 Tăng áp l c làm ngu i.ự ộ
 Gi m b c ti n.ả ướ ế

4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ
M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ki m tra s n ph m.ượ ươ ể ả ẩ
 Th c hi n ki m tra s n ph m đúng theo yêu c u k  thu t.ự ệ ể ả ẩ ầ ỹ ậ

+ Ki m tra s  b  b ng m t th ng xem đ  bóng có đ t không.ể ơ ộ ằ ắ ườ ộ ạ
+ Dùng th c c p đ  ki m tra đ ng kính l  và chi u sâu l .ướ ặ ể ể ườ ỗ ề ỗ

Hình 2.7.  Ki m tra l  b ng calip.ể ỗ ằ
1 Phôi. II calip

Trình t  gia côngự
T
T

N i dungộ Ph ng phápươ

1

Gá phôi Phôi đ c gá và k p ch t trênượ ẹ ặ  
mân   c p,   đ   ti n   đ c   m tặ ể ệ ượ ặ  
đ u thì  c n gá  sao cho chi uầ ầ ề  
dài  phôi  ngoài   ch u c p  m tấ ặ ộ  
kho ng t  3 – 5mmả ừ

2 Gá dao và mũi khoan.
 Mũi khoan chuôi tr .ụ

 Mũi khoan chuôi côn.

L u ý: khi gá chuôi côn mũi khoan hayư  
b c   côn   lên   l   côn   nòng     đ ng   taạ ỗ ụ ộ  

   Mũi   khoan   chuôi   tr :   L pụ ắ  
ph n  chuôi   côn  vào  b u  c pầ ầ ặ  
lên  l  nòng   đ ng,   l p  mũiỗ ụ ộ ắ  
khoan vào trong các ch u c aấ ủ  
b u c p r i k p ch t l i.ầ ặ ồ ẹ ặ ạ

   Mũi   khoan   chuôi   côn:   L pắ  
chuôi   côn   mũi   khoan   lên   lỗ 
nòng   đ ng ta dùng các b cụ ộ ạ  
côn   t ng   ng   đ   gá   gi aươ ứ ể ữ  
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ph i đi u ch nh cho chuôi ch ng xoayả ề ỉ ố  
kh p v i rãnh ch ng xoay c a l  cônớ ơ ố ủ ỗ  
nòng   đ ng đ  khi khoan mũi khoanụ ộ ể  
không b  quay theo phôi.ị

chuôi  côn mũi  khoan vào côn 
nòng   đ ng.ụ ộ

3

C t g t.ắ ọ
 Ti n m t đ u phôi.ệ ặ ầ
 Ti n đ nh tâm l .ệ ị ỗ

 Đi u ch nh ch  đ  c t,  mề ỉ ế ộ ắ ở 
máy quay thu n.ậ
Đi u  ch nh mũi  c a  dao  ti nề ỉ ủ ệ  
m t   đ u   (dao   đ u   cong)  vàoặ ầ ầ  
đúng tâm phôi. Đi u ch nh bànề ỉ  
dao d c đ  mũi dao đi vào c tọ ể ắ  
g t t o ra m t l  côn trên m tọ ạ ộ ỗ ặ  
đ u c a phôi.  L  côn này cóầ ủ ỗ  
tác  d ng  t   l a   tâm phôi  khiụ ự ự  
khoan mũi khoan.

4

Khoan lỗ  Đi u ch nh t  đ ng vào g nề ỉ ự ộ ầ  
phía   mâm   c p   đ   đ u   mũiặ ể ầ  
khoan g n ti p xúc v i l  đ nhầ ế ớ ỗ ị  
tâm   trên   phôi,   h m     đ ng,ạ ụ ộ  
quay tay quay vô lăng đ a mũiư  
khoan   ti n   vào   g n   phôi   đế ầ ể 
c t g t. Quay cho đ n khi h tắ ọ ế ế  
đo n   chi u   dài   phôi.   Quayạ ề  
ng c   vô   lăng   đ   đ a   mũiượ ể ư  
khoan ra ngoài, t t máy.ắ
 Thay mũi khoan khác l n h nớ ơ  
đ  khoan l  r ng h n.ể ỗ ộ ơ

5 Ki m traể
Ki m tra l i kích th c và cácể ạ ướ  
yêu c u k  thu t theo b n v .ầ ỹ ậ ả ẽ

Nh ng l u ý khi khoan trên máy ti n.ữ ư ệ
 Đ  đ m b o trong quá trình khoan l  đ c chính xác và đ ng tâm yêuể ả ả ỗ ượ ồ  

c u khi m i l  khoan ph i chính xác và đ ng tâm v i tâm chi ti t giaầ ồ ỗ ả ồ ớ ế  
công.

 Đ  gi m nhi t đ  c t cũng nh  b o v  mũi khoan không b  cháy trongể ả ệ ộ ắ ư ả ệ ị  
quá trình khoan ph i s  d ng dung d ch tr n ngu i đ  khoan.ả ử ụ ị ơ ộ ể

 Trong quá   trình khoan do phoi đ c thoát ra qua rãnh xo n c a mũiượ ắ ủ  
khoan cho nên ph i rút mũi khoan ra kh i l  có chu k  đ  thoát phoi raả ỏ ỗ ỳ ể  
ngoài.

 Đ n cu i hành trình khoan, khi l i c t ngang c a mũi khoan b t đ uế ố ưỡ ắ ủ ắ ầ  
ra kh i l  khoan c n ph i gi m b c ti n và ph i c t t  t  cho t i khiỏ ỗ ầ ả ả ướ ế ả ắ ừ ừ ớ  
h t chi u dài chi ti t.ế ề ế
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 N u s  côn trên chuôi mũi khoan không phù h p v i l  côn trong lòng ế ố ợ ớ ỗ ụ 
đ ng thì ph i dùng b c côn trung gian đ  l p.ộ ả ạ ể ắ
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Bài t p  ng d ngậ ứ ụ
Hãy khoan chi ti t nh  hình v .ế ư ẽ  

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể
t i đaố

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

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Các   lo iạ  
d ng   c ,ụ ụ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   khoan 
lỗ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ 1,5

1.1 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
d ng c  dùngụ ụ  
trong   khoan 
l  ỗ

1

1.2 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
thi t   b   dùngế ị  

0,5
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trong   khoan 
l  ỗ

2 V t li u khi ậ ệ
khoan.

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

2.1 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các v t ủ ậ
li u khoan.ệ

0,5

2.2 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các lo i ủ ạ
dung d ch làmị  
ngu i.ộ

0,5

3 Ch n ch   đọ ế ộ 
c t khi khoan.ắ

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

3

3.1 Trình   bày 
cách   ch nọ  
ch   đ   c tế ộ ắ  
khi khoan.

1

3.2 Nêu   cách 
ch n   góc  ọ �  
phù   h p   v iợ ớ  
v t   li uậ ệ  
khoan.

1

3.3 Nêu   cách 
ch n   góc   2ọ �  
phù   h p   v iợ ớ  
v t   li uậ ệ  
khoan.

1

4 Trình   bày 
cách   t o   lạ ỗ 
m i   khiồ  
khoan.

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

1

5 Trình bày đ yầ  
đ   k   thu tủ ỹ ậ  
khoan l  su t,ỗ ố  
l  b c, l  kínỗ ậ ỗ  
và khoan r ngộ  
l .ỗ

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

2,5

6 Trình   bày  Làm bài t  ự 1
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đúng  ph ngươ  
pháp ki m traể  
ch t l ng lấ ượ ỗ 
khoan. 

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

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

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

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

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n.ệ

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

1,5

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

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

1,5

4 Ch n đúng ọ
ch  đ  c t khiế ộ ắ  
khoan

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
khoan.

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

2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng l  ượ ỗ
khoan 

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 L   khoanỗ  
đúng   kích 
th c ướ

1
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6.2 Đ m   b o   đả ả ộ 
t ng   quanươ  
hình dáng hình 
h c.ọ

1

6.3 Đ m   b o   đả ả ộ 
nhám   b   m tề ặ  
l   theo   yêuỗ  
c u k  thu t.ầ ỹ ậ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

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

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

1

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

1

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

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

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

1

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

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

1

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

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

2
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đ nh.ị

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

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ụ
ti n.ệ

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

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

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:

CÂU H IỎ
Câu 1. Yêu c u k  thu t c a l  khoan g m:ầ ỹ ậ ủ ỗ ồ

A. Đ  chính xác v  kích th c đ ng kính, chi u dài.ộ ề ướ ườ ề
B. Đ  đ ng tâm.ộ ồ
C. Đ  tr .ộ ụ
D. Đ  nhám.ộ
E. C  A, B, C, D.ả
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Câu 2. Khi khoan ph i đ nh k  rút mũi khoan ra kh i l  đ :ả ị ỳ ỏ ỗ ể
A. Làm ngu i mũi khoan.ộ
B. L y phoi.ấ
C. Ki m tra kh  năng c t g t c a mũi khoan.ể ả ắ ọ ủ
D. C  A, B, Cả

Câu 3. Khi khoan l  c n th c hi n các bi n pháp an toàn nào?ỗ ầ ự ệ ệ
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Bài 3: DAO TI N L , MÀI DAO TI N LỆ Ỗ Ệ Ỗ
Mã bài: 24.3

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c các các thông s  hình h c c a dao ti n l .ượ ố ọ ủ ệ ỗ
 Nh n d ng đ c các b  m t, l i c t, thông s  hình h c c a dao ti nậ ạ ượ ề ặ ưỡ ắ ố ọ ủ ệ  

l .ỗ
 Mài đ c các lo i dao ti n l  đ t đ  nhám Ra1.25, l i c t th ng,ượ ạ ệ ỗ 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 toànộ ạ ầ ỹ ậ ờ ị ả ả  
lao đ ng, 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 trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ
N i dung chínhộ

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*
1. C u t o c a dao ti n lấ ạ ủ ệ ỗ
1.1. Đ c đi m chungặ ể
1.2. Dao ti n l  su tệ ỗ ố
1.3. Dao ti n l  b c, l  kínệ ỗ ậ ỗ

0,5 0,5 0 LT

2. Các thông s  hình h c c a dao ti n ố ọ ủ ệ
l    tr ng thái tĩnhỗ ở ạ

0,5 0,5 0 LT

3. S  thay đ i thông s  hình h c c a ự ổ ố ọ ủ
dao ti n khi gá daoệ

0,5 0,5 0 LT

4.  nh h ng c a các thông s  hình Ả ưở ủ ố
h c c a dao ti n l  đ n quá trình ọ ủ ệ ỗ ế
c tắ

0,5 0,5 0 LT

5. Mài dao ti n lệ ỗ
5.1.Mài dao ti n l  su tệ ỗ ố
5.2.Mài dao ti n l  b c, l  kínệ ỗ ậ ỗ

4
2
2

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

1. C u t o c a dao ti n lấ ạ ủ ệ ỗ
M c tiêu:ụ

 Hi u đ c c u t o, công d ng c a các lo i dao ti n l .ể ượ ấ ạ ụ ủ ạ ệ ỗ
 Bi t ph ng pháp ch  t o các lo i dao ti n l  thông d ng.ế ươ ế ạ ạ ệ ỗ ụ
 Có ý th c trong vi c gi  gìn, b o qu n d ng c  c t.ứ ệ ữ ả ả ụ ụ ắ
1.1. Đ c đi m chungặ ể  

 Đ ng kính và chi u dài c a dao ph  thu c vào chi u sâu l  ti n.ườ ề ủ ụ ộ ề ỗ ệ
 C u t o góc đ u dao ph  thu c vào l  ti n.ấ ạ ầ ụ ộ ỗ ệ
 Đ c ch  t o li n ho c ghép (thép gió, h p kim c ng).ượ ế ạ ề ặ ợ ứ

1.2. Dao ti n l  su t.ệ ỗ ố
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Dao ti n l  có th  là dao li n, dao hàn ch p và dao có cán r i. Ph n c tệ ỗ ể ề ắ ờ ầ ắ  
g t th ng đ c ch n t  thép gió ho c h p kim c ng.ọ ườ ượ ọ ừ ặ ợ ứ

Khi ti n l  có chi u sâu h n 100mm có đ ng kính l n h n 35mm nênệ ỗ ề ơ ườ ớ ơ  
dùng dao có cán r i đ  tăng đ  c ng v ng c a dao.ờ ể ộ ứ ữ ủ
1.3. Dao ti n l  b c, l  kín.ệ ỗ ậ ỗ

Dao ti n l  b c và  l  kín khác v i dao ti n l  su t ch  y u   gócệ ỗ ậ ỗ ớ ệ ỗ ố ủ ế ở  
nghiêng chính. Góc nghiêng chính �  c a dao ti n l  và kín th ng ch n là 90ủ ệ ỗ ườ ọ 0 

÷ 950. Khi ti n l  b c vuông th p dùng góc nghiêng ệ ỗ ậ ấ �  = 900, khi ti n l  cóệ ỗ  
b c vuông cao nên dùng dao có góc nghiêng chính ậ �  = 900 + 50 v i h ng ti nớ ướ ế  
dao d c và ti n dao ngang đ  xén m t b c.ọ ế ể ặ ậ

Hình 3.1. C u t o dao ti n l .ấ ạ ệ ỗ
2. Các thông s  hình h c c a dao ti n l    tr ng thái tĩnhố ọ ủ ệ ỗ ở ạ

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c c u t o, công d ng, tr  s  các góc c a dao   tr ng thái tĩnh.ượ ấ ạ ụ ị ố ủ ở ạ
 Ch n đ c góc đ  dao phù h p v i đi u ki n gia công.ọ ượ ộ ợ ớ ề ệ
+ Thông s  hình h c c a dao ti n l  su t:ố ọ ủ ệ ỗ ố

Dao ti n l  su t có các góc:ệ ỗ ố
+ Góc nghiêng chính �  = 750 
+ Góc nghiêng ph  ụ � 1 = 150. 
+ Góc tr c ướ �  (đ c ch n trong s  tay gia công c )ượ ọ ổ ơ .
+ Góc sau �  (đ c ch n trong s  tay gia công c )ượ ọ ổ ơ .
+ Góc �  có giá tr  âm đ  đ y phoi t  l  ra ngoài.ị ể ẩ ừ ỗ
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Hình 3.2. Các thông s  hình h c dao ti n l  su t.ố ọ ệ ỗ ố
+ Thông s  hình h c c a dao ti n l  b c, l  kín:ố ọ ủ ệ ỗ ậ ỗ

Dao ti n l  su t có các góc:ệ ỗ ố
+ Góc nghiêng chính �  = 950 
+ Góc nghiêng ph  ụ � 1 = 150. 
+ Góc tr c ướ �  (đ c ch n trong s  tay gia công c )ượ ọ ổ ơ .
+ Góc sau �  (đ c ch n trong s  tay gia công c )ượ ọ ổ ơ .
+ Góc �  có giá tr  d ng đ  đ y phoi t  l  ra ngoài.ị ươ ể ẩ ừ ỗ

Hình 3.2.Các thông s  hình h c dao ti n l  su t.ố ọ ệ ỗ ố
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
 Trình bày đ c s  thay đ i thông s  hình h c c a dao khi gá dao.ượ ự ổ ố ọ ủ
 Th c hi n gá dao đúng k  thu t đ  đ m b o thông s  hình h c c a dao.ự ệ ỹ ậ ể ả ả ố ọ ủ

+ Gá dao cao h n tâm.ơ
+ Gá dao b ng tâm.ằ
+ Gá dao th p h n tâm.ấ ơ

4.  nh h ng c a các thông s  hình h c c a dao ti n l  đ n quá trình Ả ưở ủ ố ọ ủ ệ ỗ ế
c tắ

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c các  nh h ng c a thông s  hình h c c a dao ti n l  đ nượ ả ưở ủ ố ọ ủ ệ ỗ ế  
quá trình c t.ắ
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 L a ch n đ c góc đ  dao phù h p đ  đ m b o năng su t, ch t l ng giaự ọ ượ ộ ợ ể ả ả ấ ấ ượ  
công.
 Tuân th  đúng quy trình mài s a, gá l p dao.ủ ử ắ

nh h ng c a thông s  hình h c.Ả ưở ủ ố ọ
 Góc tr c (ướ � ):
Góc tr c có  nh h ng nhi u đ n l c c t khi tăng góc tr c, khi tăngướ ả ưở ề ế ự ắ ướ  

góc tr c làm cho phoi d  bi n d ng, d  tr t và thoát ra ngoài, h  s  co rútướ ễ ế ạ ễ ượ ệ ố  
phoi gi m, l c c t gi m.ả ự ắ ả

 Góc sau ( ):α
Khi tăng góc sau thì b  m t ti p xúc gi a dao v i phôi gi m làm choề ặ ế ữ ớ ả  

l c c t gi m.ự ắ ả
 Góc nghiêng chính (� ). 
+ Khi r = 0, n u tăng góc nghiêng chính thì Pz gi m, P gi m, Px tăng.ế ả ả
+ Khi r ≠ 0, góc nghiêng chính tăng t  30 ÷ 60ừ 0, chi u dày c t tăng, hề ắ ệ 

s  co rút phoi gi m, l c Pz gi m. Ti p t c tăng góc t  60 ÷ 90ố ả ự ả ế ụ ừ 0, lúc này chi uề  
dài ph n công c a l i dao tham gia c t tăng, phoi ngoài ch u bi n d ng phầ ủ ưỡ ắ ị ế ạ ụ 
trên m t tr c còn ch u bi n d ng do chèn ép l n nhau khi thoát ra ngoài, hặ ướ ị ế ạ ẫ ệ 
s  co rút phoi tăng, l c Pz tăng.ố ự

T  công th c: Px = Pn.sinØ (Pn có  ph ng pháp tuy n v i l i c từ ứ ươ ế ớ ưỡ ắ  
chính Py = Pn. cosØ). Nên khi tăng Ø, cosØ gi m và sinØ tăng, d n đ n Pyả ẫ ế  
gi m, Px tăng. Đây chính là m t trong nh ng bi n pháp đ  gi m rung đ ngả ộ ữ ệ ể ả ộ  
khi gia công nh ng chi ti t có t  s  L/D l n.ữ ế ỷ ố ớ

 Bán kính dao (r). 
Khi r tăng thì l c c t tăng, nh ng do Ø thay đ i trên chi u dài l i c tự ắ ư ổ ề ưỡ ắ  

có chi u h ng gi m đi nên Py, Px gi m.ề ướ ả ả
 Góc nâng c a l i c t chính.ủ ưỡ ắ
Khi góc nâng thay đ i t  5ổ ừ 0  ÷ 50 có  nh h ng nh ng không đáng kả ưở ư ể 

đ n l c c t đ c bi t là Py, Px.ế ự ắ ặ ệ
5. Mài dao ti n lệ ỗ

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c trình t  các b c mài dao ti n l .ượ ự ướ ệ ỗ
 Th c hi n đúng các b c trình t , mài đ c dao ti n đ m b o góc đ .ự ệ ướ ự ượ ệ ả ả ộ
 Có ý th c t t trong vi c ch p hành n i quy an toàn lao đ ng.ứ ố ệ ấ ộ ộ
5.1.Mài dao ti n l  su t.ệ ỗ ố
 Mài m t sau chính c a dao.ặ ủ

C m dao, đ t lên t m đ  và   n dao xu ng phía d i nghiêng 1 gócầ ắ ấ ỡ ấ ố ướ  
kho ng 8ả 0 ÷ 150 đ ng th i xoay dao v  bên trai sao cho l i c t chính t o v iồ ờ ề ưỡ ắ ạ ớ  
đ ng tâm c a dao m t góc 60ườ ủ ộ 0.  Khi mài  c n  n dao vào đá  mài  và  d chầ ấ ị  
chuy n dao t  t  sang ph i d c theo b  m t c a đá mài đ ng th i  n daoể ừ ừ ả ọ ề ặ ủ ồ ờ ấ  
nghiêng xu ng phía d i đ  t o m t sau.ố ướ ể ạ ặ  
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Hình 3.3. Mài m t sau chính c a dao ti n l  su t.ặ ủ ệ ỗ ố
1 Dao ti n. 2 Đá mài. 3 T m đ .ệ ấ ỡ

 Ki m tra góc sau chính b ng th c đo góc ho c d ng.ể ằ ướ ặ ưỡ
Đ t d ng và  dao trên m t ph ng và   theo đ  ti p xúc c a m t sauặ ưỡ ặ ẳ ộ ế ủ ặ  

chính c a dao v i m t ph ng c a d ng đ  xác đ nh đ  chính xác c a m tủ ớ ặ ẳ ủ ưỡ ể ị ộ ủ ặ  
sau chính.

Hình 3.4. Ki m tra góc dao sau khi mài.ể
 Mài m t sau ph  c a dao.ặ ụ ủ

Mài m t sau ph , t c là mài l i c t ph  đ c ti n hành b ng cáchặ ụ ứ ưỡ ắ ụ ượ ế ằ  
xoay cán dao v  bên trái và đánh nghiêng m t tr c c a dao trong m t ph ngề ặ ướ ủ ặ ẳ  
n m ngang lên phía trên m t góc kho ng 8ằ ộ ả 0 sao cho l i c t chính t o thànhưỡ ắ ạ  
m t góc 90ộ 0.  Trong quá   trình mài  dao luôn luôn đ c t i  dung d ch tr nượ ướ ị ơ  
ngu i.ộ

Hình 3.5. Mài m t sau dao.ặ  
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1 Dao ti n. 2 Đá mài.ệ
 Mài m t tr c c a dao.ặ ướ ủ

Dao đ c tì lên t m đ  sao cho l i c t chính song song v i m t ph ngượ ấ ỡ ưỡ ắ ớ ặ ẳ  
quay c a đá mài và khi mài dao ph i có v  trí II (hình v ). Trong quá trình màiủ ả ị ẽ  
dao luôn luôn đ c t i dung d ch tr n ngu i.ượ ướ ị ơ ộ

Hình 3.6.Mài m t tr c dao.ặ ướ  
 Ki m tra góc tr c c a dao.ể ướ ủ

Đ t th c ho c d ng vào v  trí c n đo sao cho m t tr c và m t sauặ ướ ặ ưỡ ị ầ ặ ướ ặ  
chính ti p xúc v i các b  m t làm vi c c a th c đo góc ho c ti p xúc v iế ớ ề ặ ệ ủ ướ ặ ế ớ  
rãnh c a d ng.ủ ưỡ

Hình 3.7. Ki m tra góc dao sau khi mài.ể

5.2.Mài dao ti n l  b c, l  kín.ệ ỗ ậ ỗ
 Mài m t sau chính c a dao.ặ ủ

Tay trái  c m dao đ t   lên t m đầ ặ ấ ỡ 
sao cho cán dao n m song song v i tr c quayằ ớ ụ  
c a đá mài. Dùng ngón tay cái c a bàn tay ph iủ ủ ả  

n đ u dao vào đá mài, đ ng th i xoay nó b ngấ ầ ồ ờ ằ  
tay trái lên phía trên và ti n hành mài m t sauế ặ  
chính c a dao. Khi mài l i c t chính c a daoủ ưỡ ắ ủ  
th c  hi n   chuy n đ ng  t nh  ti n  đi   l i  d cự ệ ể ộ ị ế ạ ọ  
theo tr c c a đá mài. ụ ủ
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Hình 3.8.Mài m t sau chính c a dao.ặ ủ
1 Dao ti n. 2 Đá mài. 3 T m đ .ệ ấ ỡ

 Ki m tra góc sau chính.ể
Tay trái c m th c đo góc đ  đo góc sau chính = ầ ướ ể �  + 50, tay ph i c mả ầ  

dao đ t gi a hai m t ph ng đo c a th c đo góc. Khi m t sau chính c a daoặ ữ ặ ẳ ủ ướ ặ ủ  
và m t nghiêng c a th c đo góc ti p xúc đ u thì góc mài có giá tr  đúng,ặ ủ ướ ế ề ị  
trong tr ng h p ng c l i c n ph i mài l i dao.ườ ợ ướ ạ ầ ả ạ  

Tr ng h p dùng d ng có th  th c hi n t ng t  nh  ki m tra trênườ ợ ưỡ ể ự ệ ươ ự ư ể  
dao ti n l  su t.ệ ỗ ố

              
Hình 3.9. Ki m tra góc dao sau khi mài.ể

Bài t p  ng d ngậ ứ ụ

Th c hành mài dao ti n l  su t, l  b c, l  kín.ự ệ ỗ ố ỗ ậ ỗ

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể
t i đaố

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

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Các   lo i   daoạ  
ti n lệ ỗ V n đáp, đ i ấ ố

chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5

1.1 C u   t o   daoấ ạ  
ti n lệ ỗ

1

1.2 V t   li u   chậ ệ ế 
t o.ạ

0,5
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2 Các thông s  ố
hình h c c a ọ ủ
góc đ u dao.ầ V n đáp, đ i ấ ố

chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

2.1 Góc tr c ướ � 1

2.2 Góc sau � 1

2.3 Góc � 1

3 Ph ng   phápươ  
mài   dao   ti nệ  
lỗ

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

3,5

3.1 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
mài   dao   ti nệ  
l  su tỗ ố

1,5

3.2 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
mài   dao   ti nệ  
l  b c. ỗ ậ

1

3.3 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
mài   dao   ti nệ  
l  kín.ỗ

1

4 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ki m tra.ể

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

2

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

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

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

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  

1,5
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máy mài, đ  ồ
dùng ki m tra.ể

chi u v i  quyế ớ  
trình v n hànhậ

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

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

1,5

4 Th c hi n ự ệ
đúng trình t  ự
mài.

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
mài dao ti n ệ
l .ỗ

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

2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng mài. ượ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 Đúng góc đ . ộ
1

6.2 L i   c t,ưỡ ắ  
th ng,   khôngẳ  
b  cháy g n.ị ợ

1

6.3 Các   m t   màiặ  
ph ng,   nh nẳ ẵ  
đ u,   khôngề  
g n x c.ợ ướ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

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

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

1

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

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

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1,5

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

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

1,5

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

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

2

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

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy màiụ

1,5

3.2 Đeo kính b o ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

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

0,5

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ

43



Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:

CÂU H IỎ
Câu 1. Hãy nêu các yêu c u k  thu t khi mài dao ti n l .ầ ỹ ậ ệ ỗ
Câu 2. Nêu ph ng pháp và yêu c u k  thu t khi mài góc tr c c a dao.ươ ầ ỹ ậ ướ ủ
Câu 3. dao ti n l  đ u cong có góc nghiêng chính ệ ỗ ầ �  b ng bao nhiêu đ ? ằ ộ

A. �  = 650 C. �  = 700

B. �  = 750 D. �  = 800

44



Bài 4: TI N L  SU TỆ Ỗ Ố
Mã bài: 24.4

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c yêu k  thu t khi ti n l  su t.ượ ỹ ậ ệ ỗ ố
 V n hành đ c máy ti n đ  ti n l  su t đúng qui trình qui ph m, đ tậ ượ ệ ể ệ ỗ ố ạ ạ  

c p chính xác 810, đ  nhám c p 45, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian quiấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ  
đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p.ị ả ả ộ ệ ệ

  Phân  tích đ c các d ng sai    h ng,  nguyên nhân và  bi n pháp đượ ạ ỏ ệ ề 
phòng.

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p. ọ ậ
N i dung cộ hính

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*
1. Đ c đi m c a l  su tặ ể ủ ỗ ố 0,25 0,25 0 LT
2.Yêu c u k  thu t khi ti n l  su tầ ỹ ậ ệ ỗ ố 0,25 0,25 0 LT
3. Ph ng pháp gia côngươ
3.2. Gá l p đi u ch nh phôiắ ề ỉ
3.3. Gá l p đi u ch nh daoắ ề ỉ
3.4. Đi u ch nh máyề ỉ
3.5. C t th  và đoắ ử
3.6. Ti n hành gia côngế
3.6.1  Ti n thô l  su t ệ ỗ ố
3.6.2. Ti n tinh l  su t ệ ỗ ố

6
0,5
1

0,5
0,5
3,5
2

1,5

0, 5
0

0,25
0
0

0,25
0,25

0

5,5
0,5
0,75
0, 5
0,5
3,25
1,75
1,5

 
TH

LT+TH
TH
TH

LT+TH
TH

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

0,5 0 0,5 TH

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 0,5 0 0,5 TH
6. V  sinh công nghi pệ ệ 0,5 0 0,5 TH
  *Ki m traể

1. Đ c đi m c a l  su tặ ể ủ ỗ ố
M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các đ c đi m c  b n c a l  su t.ượ ặ ể ơ ả ủ ỗ ố
 Xác đ nh đ c các yêu c u c a l  su tị ượ ầ ủ ỗ ố .

L  su t là l  mà trên su t toàn b  chi u dài l  kích th c đ ng kínhỗ ố ỗ ố ộ ề ỗ ướ ườ  
không thay đ i.ổ

 L  ng n có L/D < 5ỗ ắ
 L  dài có L/D>5ỗ
Trong đó:  L – chi u dài.ề

D – đ ng kính.ườ
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2. Yêu c u k  thu t khi ti n l  su tầ ỹ ậ ệ ỗ ố
M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các yêu c u k  thu t c a l  su t.ượ ầ ỹ ậ ủ ỗ ố
 L a ch n đ c các ph ng pháp gia công phù h p.ự ọ ượ ươ ợ
 Tuân th  đúng các yêu c u k  thu t.ủ ầ ỹ ậ

+ Chi ti t gia công ph i đ m b o các kích th c k  thu t.ế ả ả ả ướ ỹ ậ
+ L  gia công ph i đ m b o đ  đ ng tâm, không b  xiên hay ô van.ỗ ả ả ả ộ ồ ị
+ Đ  không đ ng tâm < 0,05 mm.ộ ồ
+ Đ  nhám Rz20 µm.ộ

3. Ph ng pháp gia côngươ
M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các ph ng pháp gia công.ượ ươ
 Th c hi n đúng trình t  gia công l  su t đ t yêu c u k  thu t.ự ệ ự ỗ ố ạ ầ ỹ ậ
 Tuân th  đúng các quy t c an toàn trong quá trình làm vi c.ủ ắ ệ
3.1. Gá l p đi u ch nh mâm c pắ ề ỉ ặ

Mâm c p đ c gá l p vào đ u tr c chính b ng m t bích, k t c u m tặ ượ ắ ầ ụ ằ ặ ế ấ ặ  
bích c a mâm c p ph  thu c vào k t c u c a đ u tr c chính. Khi tháo, l pủ ặ ụ ộ ế ấ ủ ầ ụ ắ  
mâm c p c n có m t t m g  đ t   phía d i mâm c p n m trên m t băngặ ầ ộ ấ ỗ ặ ở ướ ặ ằ ặ  
máy, l a ch n mi ng g  có chi u cao sao cho tâm c a mâm c p trùng v i tâmự ọ ế ỗ ề ủ ặ ớ  
c a băng máy.ủ

 L p mâm c p v i đ u tr c chính b ng m t côn.ắ ặ ớ ầ ụ ằ ặ
K t c u c a đ u tr c chính d ng côn có then đ  truy n mômen xo n,ế ấ ủ ầ ụ ạ ể ề ắ  

m t bích c a mâm c p đ c đ nh tâm theo m t côn ngoài c a tr c chính vàặ ủ ặ ượ ị ặ ủ ụ  
đ c k p ch t b ng đai  c ren.ượ ẹ ặ ằ ố

+ Cách l p mâm c p.ắ ặ
Dùng gi  s ch và m m lau s ch b  m t côn, l  then, đai  c ren   đ uẻ ạ ề ạ ề ặ ỗ ố ở ầ  

tr c chính và trên mâm c p.ụ ặ
 Đ t t m g  trên băng máy, đ t mâm c p lên t m g . Đi u ch nh cácặ ấ ỗ ặ ặ ấ ỗ ề ỉ  

rãnh then c a m t bích mâm c p trùng v i then trên m t côn đ u tr c chính.ủ ặ ặ ớ ặ ầ ụ
 L p mâm c p vào tr c chính, dùng tay xoay đai  c ren trên đ u tr cắ ặ ụ ố ầ ụ  

chính theo chi u thu n c a tr c chính. Sau đó si t ch t mâm c p vào đ u tr cề ậ ủ ụ ế ặ ặ ầ ụ  
chính b ng c lê chuyên dùng, cu i cùng dùng vít hãm đ  hãm ch t đai  c.ằ ờ ố ể ặ ố

+ Cách tháo mâm c p.ặ
Quá trình tháo mâm c p ra kh i tr c chính đ c ti n hành ng c l iặ ỏ ụ ượ ế ượ ạ  

v i quá trình l p. Đ u tiên n i l ng các đai  c, xoay m t bích đ n khi l  cóớ ắ ầ ớ ỏ ố ặ ế ỗ  
kích th c l n nh t đ i di n v i đai  c, dùng búa nh a ho c búa g , gõ nhướ ớ ấ ố ệ ớ ố ự ặ ỗ ẹ 
vào mâm c p đ  tách mâm c p ra kh i m i ghép côn v i đ u tr c chính, sauặ ể ặ ỏ ố ớ ầ ụ  
đó l y mâm c p ra kh i đ u tr c chính cùng v i đai  c.ấ ặ ỏ ầ ụ ớ ố
3.2. Gá l p đi u ch nh phôiắ ề ỉ

Phôi gá  k p ph i đ m b o ch c ch n, đ ng t m trên mâm c p c aẹ ả ả ả ắ ắ ồ ấ ặ ủ  
máy.
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 Gá l p đi u ch nh daoắ ề ỉ
Đ nh dao ph i đ c gá đúng tâm c a phôi (tâm c a máy) và đ ng tâmỉ ả ượ ủ ủ ươ  

c a dao ph i song song v i đ ng tâm c a phôi. Dao ph i đi su t l , đ u daoủ ả ớ ườ ủ ả ố ỗ ầ  
nhô ra kh i giá dao l n h n chi u dài l  3 ÷ 5mm.ỏ ớ ơ ề ỗ

N u ti n thô dao có th  đ t ngang tâm ho c th p h n tâm m t chút. Gáế ệ ể ặ ặ ấ ơ ộ  
dao th p h n tâm nhi u quá s  làm gi m góc sát  ấ ơ ề ẽ ả � , tăng ma sát và nhi t t iệ ạ  
vùng c t.  Khi   ti n   tinh,  dao gá  ngang  tâm máy ho c cao h n m t   l ngắ ệ ặ ơ ộ ượ  
1/100.D, (D – đ ng kính l  gia công) nh ng không đ c gá th p h n trongườ ỗ ư ượ ấ ơ  
b t k  tr ng h p nào.ấ ỳ ườ ợ

Trên hình 3.4b dao gá cao h n tâm làm tăng góc ơ �  và gi m góc ả � , trên 
hình 3.4c thì ng c l i.ượ ạ

Hình 4.1. S  thay đ i các góc thoát và góc sát khi gá dao.ự ổ
                                        a Dao gá đúng tâm.

b Dao gá cao h n tâm.ơ
c Dao gá th p h n tâmấ ơ

 Đi u ch nh máyề ỉ
Đi u ch nh máy đ  ch n đ c ch  đ  c t phù h p, b c ti n phù h pề ỉ ể ọ ượ ế ộ ắ ợ ướ ế ợ  

và đ t dao   v  trí làm vi c ban đ u.ặ ở ị ệ ầ
Khi xác đ nh l ng ti n dao đ  ti n l  c n thi t ph i tính đ n đ  c ngị ượ ế ể ệ ỗ ầ ế ả ế ộ ứ  

v ng c a dao và chi u sâu c t đã ch n, cũng nh  v t li u chi ti t gia công.ữ ủ ề ắ ọ ư ậ ệ ế
V n  t c   c t   khi   ti n   l   thô   th ng  ch n   th p   h n   khi   ti n   ngoàiậ ố ắ ệ ỗ ườ ọ ấ ơ ệ  

kho ng 15 ÷ 20%.ả
Khi ti n tinh l  s  d ng v n t c c t cao, chi u sâu c t và l ng ch yệ ỗ ử ụ ậ ố ắ ề ắ ượ ạ  

dao nh . ỏ
 C t th  và đoắ ử .

+ Đ  dao cách m t đ u phôi 5 ÷ 10mm.ể ặ ầ
+ Kh i đ ng tr c máy quay.ở ộ ụ
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+ Đ a đ u dao l t m t l , l y chi u sâu c t. C t th  m t đo n 3 ÷ư ầ ọ ặ ỗ ấ ề ắ ắ ử ộ ạ  
5mm.

+ Dùng th c c p ki m tra kích th c đ ng kính l  v a c t th  đướ ặ ể ướ ườ ỗ ừ ắ ử ể 
bi t đ c l ng d  còn l i c n gia công.ế ượ ượ ư ạ ầ

Hình 4.2. Đo sau khi c t th .ắ ử

3.6. Ti n hành gia côngế .
3.6.1  Ti n thô l .ệ ỗ
 Xác đ nh l ng d  ti n thô l  su t.ị ượ ư ệ ỗ ố

Tr c h t ph i xác đ nh l ng d  ti n tinh l  r i l y đ ng kính lướ ế ả ị ượ ư ệ ỗ ồ ấ ườ ỗ 
c n gia công tr  đi l ng d  này đ c đ ng kính c a l  sau ti n thô. L yầ ừ ượ ư ượ ườ ủ ỗ ệ ấ  
đ ng kính sau khi ti n thô tr  đi đ ng kính l  phôi r i chia 2 đ c l ngườ ệ ừ ườ ỗ ồ ượ ượ  
d  ti n l  thô.ư ệ ỗ
 Xác đ nh ch  đ  c t theo s  tay gia công c  khí và s  vòng quay c a tr cị ế ộ ắ ổ ớ ố ủ ụ  
chính theo công th c.ứ

Ti n thô có th  ti n hành b ng m t ho c nhi u b c và l ng d  c aệ ể ế ằ ộ ặ ề ướ ượ ư ủ  
các b c có th  khác nhau. Ti n thô đ  l i l ng d  1mm đ  cho quá trìnhướ ể ệ ể ạ ươ ư ể  
ti n tinh l .ệ ỗ
3.6.2. Ti n tinh lệ ỗ
 Đi u ch nh máy đ  có l ng ch y dao và s  vòng quay c a tr c chính h pề ỉ ể ượ ạ ố ủ ụ ợ  
lý.
 Gá k p ch t dao ti n tinh. Đ nh mũi dao ph i đ c gá đúng tâm phôi.ẹ ặ ệ ỉ ả ượ
 C t th  và ki m tra b ng calip gi i h n (m t đ u ph i l t vào l  nh  nhàng,ắ ử ể ằ ớ ạ ộ ầ ả ọ ỗ ẹ  
đ u còn l i không l t), panme ho c th c c p.ầ ạ ọ ặ ướ ặ
 Ti n hành c t toàn b  chi u dài l . Trong tr ng h p ti n l  có chi u dàiế ắ ộ ề ỗ ườ ợ ệ ỗ ề  
l n ta ph i dùng tr c gá dao chuyên dùng nh  ớ ả ụ ư
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Hình 4.3.  Dao ti n l  có chi u dài l nệ ỗ ề ớ
4. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c các d ng sai  h ng,  nguyên nhân và  bi n pháp kh cượ ạ ỏ ệ ắ  

ph c.ụ
 Th c hi n các bi n pháp kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ự ệ ệ ắ ụ ượ ạ ỏ

D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách kh c ph cắ ụ

M t l  có ch  ặ ỗ ỗ
ch a c t g tư ắ ọ

 Không đ  l ng d .ủ ượ ư
 Gá phôi b  đ o.ị ả

   Ch n   phôi   có   đ   l ngọ ủ ượ  
d .ư
 Gá phôi tròn đ u.ề

L  b  l ch tâmỗ ị ệ
 Phôi r , chai c ng.ỗ ứ
 Gá phôi b  l ch.ị ệ

 Gi m b c ti n dao.ả ướ ế
 Gá l i phôi.ạ

Kích th c l  saiướ ỗ

 L y chi u sâu c t sai.ấ ề ắ
 Đo sai.
 Dao mòn.

   S   d ng   du   xích   chínhử ụ  
xác.
 Đo chính xác.
 Mài s a l i dao.ử ạ

L  b  cônỗ ị
 Dao mòn.
 Thân dao c  sát vào thànhọ  
l .ỗ

 Mài s a l i dao. ử ạ
 Mài s a l i thân dao.ử ạ

L  b  bi n d ng ỗ ị ế ạ
(ô van, g p c nh)ấ ạ

   Do   nh   h ng   c a   v uả ưở ủ ấ  
mâm c p khi k p ch t phôiặ ẹ ặ  
trên máy.

   Dùng   l c   k p   ch t   v aự ẹ ặ ừ  
đ .ủ

Đ  nhám không ộ
đ tạ

 Ch  đ  c t không h p lý.ế ộ ắ ợ
 Dao mòn.
 Mũi dao nh n.ọ

 Dao y u.ế

   Gi m   l ng   ti n   dao,ả ượ ế  
chi u sâu c t.ề ắ
   Mài   s a   l i   dao   có   bánử ạ  
kính R.
 Không đ  ph n dao nhô raể ầ  
kh i thân dao quá dài.ỏ

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ
M c tiêu:ụ
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 Xác đ nh đ c các tiêu chí đánh giá k  thu t c n thi t c a s n ph m.ị ượ ỹ ậ ầ ế ủ ả ẩ
 Th c hi n các ph ng pháp ki m tra phù h p v i yêu c u k  thu t.ự ệ ươ ể ợ ớ ầ ỹ ậ
 Có ý th c b o qu n và gi  gìn d ng c , trang thi t b .ứ ả ả ữ ụ ụ ế ị

+ Ki m tra b ng c m quan, quan sát b ng m t th ng, đánh giá s  bể ằ ả ằ ắ ườ ơ ộ 
v  hình dáng, đ  bóng b  m t l .ề ộ ề ặ ỗ

+ Ki m tra b ng compa đo trong.ể ằ
+ Ki m tra b ng th c c p, panme đo trong.ể ằ ướ ặ
+ Ki m tra k t h p compa, th cể ế ợ ướ  

c p và panme.ặ
+ Ki m tra b ng d ng chu n.ể ằ ưỡ ẩ

Hình 4.4. Ki m tra l  sau khi gia công.ể ỗ
a Ki m tra b ng calip. b Ki m tra b ng th c c pể ằ ể ằ ướ ặ

Trình t  gia công.ự
T
T

N i dungộ Ph ng phápươ

1 Gá phôi

Phôi   đ c   gá   và   k p   ch tượ ẹ ặ  
trên mân c p,  đ   ti n  đ cặ ể ệ ượ  
m t  đ u  thì   c n  gá   sao  choặ ầ ầ  
chi u   dài   phôi   ngoài   ch uề ấ  
c p m t kho ng t  3 – 5mmặ ộ ả ừ

2

Gá dao.
 Dao ti n m t đ u. ệ ặ ầ
 Dao ti n l  su tệ ỗ ố

   Gá   dao   ti n   l   su t:   Daoệ ỗ ố  
đ c gá trên rãnh gá dao bênượ  
ph i,   m t   đ u   h ng   vả ặ ầ ướ ề 
phôi,  mũi dao cao ngang tâm 
máy,  chi u  dai   thân dao  l nề ớ  
h n   chi u   dài   phôi,   kho ngơ ề ả  
cách t  mũi dao đ n l ng daoừ ế ư  
< đ ng kính l  tr c khi giaườ ỗ ướ  
công.
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3

C t g t.ặ ọ
 Ti n m t đ u phôi.ệ ặ ầ
 Ti n đ nh tâm l .ệ ị ỗ
 Khoan t o l .ạ ỗ
 Ti n l  su t.ệ ỗ ố
+ Ti n thô.ệ

+ Ti n bán tính và ti n tinh l .ế ệ ỗ

 Đi u ch nh ch  đ  c t, mề ỉ ế ộ ắ ở 
máy quay thu n.ậ
 Đi u ch nh cho mũi dao ti nề ỉ ệ  
l  su t ti p xúc v i b  m tỗ ố ế ớ ề ặ  
l , đi u ch nh v ch 0 trên duỗ ề ỉ ạ  
xích trùng v i v ch chu n.ớ ạ ẩ
 Đi u khi n b n dao d c đề ể ả ọ ể 
mũi dao ra xa phôi kho ng 5 –ả  
10mm, l y chi u sâu c t thô,ấ ề ắ  
đ    ch  đ  t  đ ng đ  daoể ở ế ộ ự ộ ể  
đi  vào  c t  g t.  Khi  dao  c tắ ọ ắ  
h t chi u dài, t t t  đ ng vàế ề ắ ự ộ  
quay tay đ a dao ra ngoài.ư

  Đi u   ch nh  chi u   sâu  c t,ề ỉ ề ắ  
m  máy quay thu n.ở ậ
   Ph ng   pháp   th c   hi nươ ự ệ  
t ng t  nh  các b c ti nươ ự ư ướ ệ  
thô   (nh ng chi u sâu c t  vàư ề ắ  
ch  đ  c t khác v i ti n thô).ế ộ ắ ớ ệ
L u ý: nên s  d ng ph ngư ử ụ ươ  
pháp c t th  và đo.ắ ử

4 Ki m traể
Ki m  tra   các  kích   th c   vàể ướ  
các   yêu   c u   k   thu t   theoầ ỹ ậ  
b n v .ả ẽ
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Bài t p  ng d ng.ậ ứ ụ
Hãy ti n l  su t nh  hình vệ ỗ ố ư ẽ

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Đi mể
t i đaố

K t qu  th cế ả ự  
hi n c aệ ủ  

ng i h cườ ọ

I Ki n th cế ứ

1 Dao   ti n   lệ ỗ 
su tố V n đáp, đ i ấ ố

chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5

1.1 C u   t o   daoấ ạ  
ti n l  su tệ ỗ ố

1

1.2 V t   li u   chậ ệ ế 
t o.ạ

0,5

2 Các thông s  ố
hình h c c a ọ ủ
góc đ u dao.ầ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

3 Ph ng   phápươ  
ti n l  su tệ ỗ ố

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố

3,5

3.1 Trình   bày  1,5
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ph ng   phápươ  
gá dao ti n lệ ỗ 
su t.ố

chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3.2 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ti n thô l . ệ ỗ

1

3.3 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ti n   tinh   lệ ỗ 
su t.ố

1

4 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ki m tra.ể

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

2

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

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

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

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n, đ  ệ ồ
dùng ki m tra.ể

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

1,5

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

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

1,5

4 Th c hi n ự ệ
đúng trình t  ự
ti n l  su t.ệ ỗ ố

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u   v i   tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1
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5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
ti n l  su t.ệ ỗ ố

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

2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng l . ượ ỗ

Theo  dõi   vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i  quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 Đúng   kích 
th c. ướ 1

6.2 Đ   tr ,   độ ụ ộ 
tròn. 1

6.3 Đ m   b o   đả ả ộ 
bóng   theo   yêu 
c u k  thu t.ầ ỹ ậ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

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

Theo dõi  vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u  v i  n iế ớ ộ  
quy   c aủ  
tr ng.ườ

1

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

1

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

 

Theo   dõi   quá 
trình làm vi c,ệ  
đ i  chi u  v iố ế ớ  
tính  ch t,  yêuấ  
c u   c a   côngầ ủ  
vi c.ệ

1,5

1.4 Tính c n th n,ẩ ậ  
chính xác

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

1,5

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

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

2
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3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

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

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ti n.ụ ệ

1,5

3.2 Đeo kính b o ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

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

0,5

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

K  ỹ
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:

L u ý khi ti n l  su t:ư ệ ỗ ố
 V i đ c đi m là l  su t nên dao ti n ph i n m l t trong l  gia công, doớ ặ ể ỗ ố ệ ả ằ ọ ỗ  

v y khi gá đ t dao ph i chú ý đ  tránh dao tì vào m t đ u chi ti t giaậ ặ ả ể ặ ầ ế  
công.

 Quá trình ti n l  do vi c thoát phoi và thoát nhi t khó khăn cho nên c nệ ỗ ệ ệ ầ  
ph i s  d ng dung d ch bôi tr n, làm ngu i trong quá trình gia công.ả ử ụ ị ơ ộ

 Đ  đ m b o kích th c gia công đ c chính xác c n s  d ng ph ngể ả ả ướ ượ ầ ử ụ ươ  
pháp c t th  k t h p v i ki m tra trong quá trình gia công.ắ ử ế ợ ớ ể
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 Quá trình c t g t đ n cu i ph n chi u dài chi ti t gia công th ng daoắ ọ ế ố ầ ề ế ườ  
b  y u do l c đ y, do v y ph i chú ý   ph n gia công tinh đ  đ m b oị ế ự ẩ ậ ả ở ầ ể ả ả  
đúng kích th c và đ  bóng.ướ ộ

CÂU H IỎ
Câu 1. Hãy v  dao ti n l  và đi n các y u t  c a dao lên hình v .ẽ ệ ỗ ề ế ố ủ ẽ
Câu 2. Khi ti n l  các yêu c u c n đ t là gì?ệ ỗ ầ ầ ạ
Câu 3. Sau khi ti n l  có th  đ t đ  chính xác c p m y? đ  nhám c p m y?ệ ỗ ể ạ ộ ấ ấ ộ ấ ấ
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Bài 5: TI N L  B CỆ Ỗ Ậ
Mã bài: 24.5

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c yêu k  thu t khi ti n l  b c.ượ ỹ ậ ệ ỗ ậ
 V n hành đ c máy ti n đ  ti n l  b c đúng qui trình qui ph m, đ tậ ượ ệ ể ệ ỗ ậ ạ ạ  

c p chính xác 810, đ  nhám c p 45, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian quiấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ  
đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p..ị ả ả ộ ệ ệ

  Phân  tích đ c các d ng sai    h ng,  nguyên nhân và  bi n pháp đượ ạ ỏ ệ ề 
phòng.

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ
N i dung ộ chính

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*
1. Đ c đi m c a l  b cặ ể ủ ỗ ậ 0,25 0,25 0 LT
2. Yêu c u k  thu t khi ti n l  b cầ ỹ ậ ệ ỗ ậ 0,25 0,25 0 LT
3. Ph ng pháp gia côngươ
3.1. Gá l p đi u ch nh phôiắ ề ỉ
3.2. Gá l p đi u ch nh daoắ ề ỉ
3.3. Đi u ch nh máyề ỉ
3.4. C t th  và đoắ ử
3.5. Ti n hành gia côngế
3.5.1.Ti n thô l  b c  ệ ỗ ậ
3.5.2.Ti n thô l  b c ệ ỗ ậ

10
0,5
0,5
0,5
0,5
8

4,5
3,5

0, 5
0
0
0
0

0,5
0,25
0,25

9,5
0,5
0,5
0,5
0,5
7,5

4,25
3,25

TH
TH
TH
TH

LT+TH
LT+TH

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

1 0 1 LT+TH

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

1. Đ c đi m c a l  b cặ ể ủ ỗ ậ
M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các đ c đi m c  b n c a l  ượ ặ ể ơ ả ủ ỗ b cậ .
 Xác đ nh đ c các yêu c u c a l  b c.ị ượ ầ ủ ỗ ậ

L  b c là l  mà kích th c đ ng kính thay đ i trên su t toàn b  chi uỗ ậ ỗ ướ ườ ổ ố ộ ề  
dài l . M t b c c a l  th ng vuông góc v i đ ng tâm l .ỗ ặ ậ ủ ỗ ườ ớ ườ ỗ
2. Yêu c u k  thu t khi ti n l  b cầ ỹ ậ ệ ỗ ậ

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c các yêu c u k  thu t c a l  b c.ượ ầ ỹ ậ ủ ỗ ậ
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 L a ch n đ c các ph ng pháp gia công phù h p.ự ọ ượ ươ ợ
 Tuân th  đúng các yêu c u k  thu t.ủ ầ ỹ ậ

+ Đ t kích th c theo b n v  gia công.ạ ướ ả ẽ
+ Đ  không đ ng tâm < 0,05 mm.ộ ồ
+ Đ  nhám Rz20 µm.ộ

3. Ph ng pháp gia côngươ
M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các ph ng pháp gia công.ượ ươ
 Th c hi n đúng trình t  gia công l  b c đ t yêu c u k  thu t.ự ệ ự ỗ ậ ạ ầ ỹ ậ
 Tuân th  đúng các quy t c an toàn trong quá trình làm vi c.ủ ắ ệ
3.1. Gá l p đi u ch nh mâm c pắ ề ỉ ặ .

Mâm c p đ c gá l p vào đ u tr c chính b ng m t bích, k t c u m tặ ượ ắ ầ ụ ằ ặ ế ấ ặ  
bích c a mâm c p ph  thu c vào k t c u c a đ u tr c chính. Khi tháo, l pủ ặ ụ ộ ế ấ ủ ầ ụ ắ  
mâm c p c n có m t t m g  đ t   phía d i mâm c p n m trên m t băngặ ầ ộ ấ ỗ ặ ở ướ ặ ằ ặ  
máy, l a ch n mi ng g  có chi u cao sao cho tâm c a mâm c p trùng v i tâmự ọ ế ỗ ề ủ ặ ớ  
c a băng máy.ủ

 L p mâm c p v i đ u tr c chính b ng m t côn.ắ ặ ớ ầ ụ ằ ặ
K t c u c a đ u tr c chính d ng côn có then đ  truy n mômen xo n,ế ấ ủ ầ ụ ạ ể ề ắ  

m t bích c a mâm c p đ c đ nh tâm theo m t côn ngoài c a tr c chính vàặ ủ ặ ượ ị ặ ủ ụ  
đ c k p ch t b ng đai  c ren.ượ ẹ ặ ằ ố

+ Cách l p mâm c p.ắ ặ
Dùng gi  s ch và m m lau s ch b  m t côn, l  then, đai  c ren   đ uẻ ạ ề ạ ề ặ ỗ ố ở ầ  

tr c chính và trên mâm c p.ụ ặ
 Đ t t m g  trên băng máy, đ t mâm c p lên t m g . Đi u ch nh cácặ ấ ỗ ặ ặ ấ ỗ ề ỉ  

rãnh then c a m t bích mâm c p trùng v i then trên m t côn đ u tr c chính.ủ ặ ặ ớ ặ ầ ụ
 L p mâm c p vào tr c chính, dùng tay xoay đai  c ren trên đ u tr cắ ặ ụ ố ầ ụ  

chính theo chi u thu n c a tr c chính. Sau đó si t ch t mâm c p vào đ u tr cề ậ ủ ụ ế ặ ặ ầ ụ  
chính b ng c lê chuyên dùng, cu i cùng dùng vít hãm đ  hãm ch t đai  c.ằ ờ ố ể ặ ố

+ Cách tháo mâm c p.ặ
Quá trình tháo mâm c p ra kh i tr c chính đ c ti n hành ng c l iặ ỏ ụ ượ ế ượ ạ  

v i quá trình l p. Đ u tiên n i l ng các đai  c, xoay m t bích đ n khi l  cóớ ắ ầ ớ ỏ ố ặ ế ỗ  
kích th c l n nh t đ i di n v i đai  c, dùng búa nh a ho c búa g , gõ nhướ ớ ấ ố ệ ớ ố ự ặ ỗ ẹ 
vào mâm c p đ  tách mâm c p ra kh i m i ghép côn v i đ u tr c chính, sauặ ể ặ ỏ ố ớ ầ ụ  
đó l y mâm c p ra kh i đ u tr c chính cùng v i đai  c.ấ ặ ỏ ầ ụ ớ ố
3.2. Gá l p đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

Phôi gá  k p ph i đ m b o ch c ch n, đ ng t m trên mâm c p c aẹ ả ả ả ắ ắ ồ ấ ặ ủ  
máy.

 Gá l p đi u ch nh dao.ắ ề ỉ
Khi l  b c có chi u cao ỗ ậ ề �  5 mm (hình a) thì đ nh dao đúng tâm (theoỉ  

m t ph ng n m ngang) c a phôi và l i c t c a dao vuông góc v i đ ngặ ẳ ằ ủ ưỡ ắ ủ ớ ườ  
tâm c a phôi ho c song song v i m t b c c a l . Còn khi l  b c có chi u caoủ ặ ớ ặ ậ ủ ỗ ỗ ậ ề  
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l n h n 5 mm (hình b) thì dao ph i đ c gá sao cho có góc nghiêng chính ớ ơ ả ượ �  = 
950. Trong tr ng h p này l ng ăn dao lúc đ u đ c th c hi n theo chi u ănườ ợ ượ ầ ượ ự ệ ề  
d c và sau đó theo chi u ăn ngang.ọ ề

Hình 5.1. Cách gá dao khi ti n l  b c.ệ ỗ ậ
 Đi u ch nh máyề ỉ .

Đi u ch nh máy đ  ch n đ c ch  đ  c t phù h p, b c ti n phù h pề ỉ ể ọ ượ ế ộ ắ ợ ướ ế ợ  
và đ t dao   v  trí làm vi c ban đ u.ặ ở ị ệ ầ

Khi xác đ nh l ng ti n dao đ  ti n l  c n thi t ph i tính đ n đ  c ngị ượ ế ể ệ ỗ ầ ế ả ế ộ ứ  
v ng c a dao và chi u sâu c t đã ch n, cũng nh  v t li u chi ti t gia công.ữ ủ ề ắ ọ ư ậ ệ ế

V n  t c   c t   khi   ti n   l   thô   th ng  ch n   th p   h n   khi   ti n   ngoàiậ ố ắ ệ ỗ ườ ọ ấ ơ ệ  
kho ng 15 ÷ 20%.ả

Khi ti n tinh l  s  d ng v n t c c t cao, chi u sâu c t và l ng ch yệ ỗ ử ụ ậ ố ắ ề ắ ượ ạ  
dao nh .ỏ

 C t th  và đoắ ử .
+ Đ  dao cách m t đ u phôi 5 ÷ 10mm.ể ặ ầ
+ Kh i đ ng tr c máy quay.ở ộ ụ
+ Đ a đ u dao l t m t l , l y chi u sâu c t. C t th  m t đo n 3 ÷ư ầ ọ ặ ỗ ấ ề ắ ắ ử ộ ạ  

5mm.
+ Dùng th c c p ki m tra kích th c đ ng kính l  v a c t th  đướ ặ ể ướ ườ ỗ ừ ắ ử ể 

bi t đ c l ng d  còn l i c n gia công.ế ượ ượ ư ạ ầ
+ Ki m tra chi u sâu l  b ng th c lá ho c th c c p. Đ t đ u th cể ề ỗ ằ ướ ặ ướ ặ ặ ầ ướ  

đ c tì sát vào đáy l , thân th c song song v i đ ng sinh c a l .ượ ỗ ướ ớ ườ ủ ỗ

Hình 5.2. Ki m tra chi u sâu l  sau khi gia công.ể ề ỗ

3.6. Ti n hành gia côngế .
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3.6.1.Ti n thôệ
 Xác đ nh l ng d  ti n thô l  b c.ị ượ ư ệ ỗ ậ

Tr c h t ph i xác đ nh l ng d  ti n tinh l  r i l y đ ng kính lướ ế ả ị ượ ư ệ ỗ ồ ấ ườ ỗ 
c n gia công tr  đi l ng d  này đ c đ ng kính c a l  sau ti n thô. L yầ ừ ượ ư ượ ườ ủ ỗ ệ ấ  
đ ng kính sau khi ti n thô tr  đi đ ng kính l  phôi r i chia 2 đ c l ngườ ệ ừ ườ ỗ ồ ượ ượ  
d  ti n l  thô.ư ệ ỗ
 Xác đ nh ch  đ  c t theo s  tay gia công c  khí và s  vòng quay c a tr cị ế ộ ắ ổ ớ ố ủ ụ  
chính theo công th c.ứ

Ti n thô có th  ti n hành b ng m t ho c nhi u b c và l ng d  c aệ ể ế ằ ộ ặ ề ướ ượ ư ủ  
các b c có th  khác nhau. Ti n thô đ  l i l ng d  1mm đ  cho quá trìnhướ ể ệ ể ạ ươ ư ể  
ti n tinh l . ệ ỗ
3.6.2.Ti n tinhệ
 Đi u ch nh máy đ  có l ng ch y dao và s  vòng quay c a tr c chính h pề ỉ ể ượ ạ ố ủ ụ ợ  
lý.
 Gá k p ch t dao ti n tinh. Đ nh mũi dao ph i đ c gá đúng tâm phôi.ẹ ặ ệ ỉ ả ượ
 C t th  và ki m tra b ng calip gi i h n (m t đ u ph i l t vào l  nh  nhàng,ắ ử ể ằ ớ ạ ộ ầ ả ọ ỗ ẹ  
đ u còn l i không l t), panme ho c th c c p.ầ ạ ọ ặ ướ ặ
 Ti n hành c t toàn b  chi u dài l . Trong tr ng h p ti n l  có chi u dàiế ắ ộ ề ỗ ườ ợ ệ ỗ ề  
l n ta ph i dùng tr c gá dao chuyên dùng nh  ớ ả ụ ư

4. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề
M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các d ng sai  h ng,  nguyên nhân và  bi n pháp kh cượ ạ ỏ ệ ắ  
ph c.ụ

 Th c hi n các bi n pháp kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ự ệ ệ ắ ụ ượ ạ ỏ

D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Biên pháp kh c ph cắ ụ

V  trí b c saiị ậ

 S  d ng du xích không chínhử ụ  
xác.
 L y d u sai.ấ ấ

 C  ch n b  xê d ch.ữ ặ ị ị

 Ki m tra l i du xích.ể ạ

 Ki m tra l i đ u tr cể ạ ấ ướ  
khi gia công.
 C  đ nh v  trí c  ch n.ố ị ị ữ ặ

M t b c không ặ ậ
vuông góc

 Dao gá b  ro l ng.ị ỏ
 L i c t chính không vuôngưỡ ắ  
góc.

 Gá ch t dao.ặ
 Mài l i l i c t chính.ạ ưỡ ắ

M t b c không ặ ậ
ph ngẳ

 L i c t chính không th ng.ưỡ ắ ẳ
 Thân dao y u.ế

 mài l i l i c t chính.ạ ưỡ ắ
 Ch n l i dao.ọ ạ

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ
M c tiêu:ụ

 Xác đ nh đ c các tiêu chí đánh giá k  thu t c n thi t c a s n ph m.ị ượ ỹ ậ ầ ế ủ ả ẩ
 Th c hi n các ph ng pháp ki m tra phù h p v i yêu c u k  thu t.ự ệ ươ ể ợ ớ ầ ỹ ậ
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 Có ý th c b o qu n và gi  gìn d ng c , trang thi t b .ứ ả ả ữ ụ ụ ế ị
+ Ki m tra b ng c m quan, quan sát b ng m t th ng, đánh giá s  bể ằ ả ằ ắ ườ ơ ộ 

v  hình dáng, đ  bóng b  m t l .ề ộ ề ặ ỗ
+ Ki m tra b ng compa đo trong.ể ằ
+ Ki m tra b ng th c c p, panme đo trong.ể ằ ướ ặ
+ Ki m tra k t h p compa, th c c p và panme.ể ế ợ ướ ặ
+ Ki m tra b ng d ng chu n.ể ằ ưỡ ẩ

  

Hình 5.3.Ki m tra chi u sâu và đ ng kính l  sau khi gia công.ể ề ườ ỗ

Trình t  gia côngự
T
T

N i dungộ Ph ng phápươ

1

Gá phôi

Phôi đ c gá và  k p ch t trênượ ẹ ặ  
mân c p, đ  ti n đ c m t đ uặ ể ệ ượ ặ ầ  
thì   c n   gá   sao   cho   chi u   dàiầ ề  
phôi   ngoài   ch u   c p   m tấ ặ ộ  
kho ng t  3 – 5mmả ừ

2 Gá dao.
 Dao ti n m t đ uệ ặ ầ
 Mũi khoan.
 Dao ti n l  b c.ệ ỗ ậ

 Gá dao ti n l  su t: Dao đ cệ ỗ ố ượ  
gá   trên   rãnh   gá   dao   bên   ph i,ả  
m t   đ u   h ng   v   phôi,   mũiặ ầ ướ ề  
dao cao ngang  tâm máy,  chi uề  
dai thân dao l n h n chi u dàiớ ơ ề  
phôi,   kho ng  cách   t  mũi   daoả ừ  
đ n l ng dao < ½  đ ng kínhế ư ườ  
l  tr c khi gia công.ỗ ướ
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3 C t g t.ắ ọ
 Ti n m t đ u phôi.ệ ặ ầ
 Ti n đ nh tâm l .ệ ị ỗ
 Khoan t o l .ạ ỗ
+ Ti n l  b c ệ ỗ ậ � 1, chi u dài Lề 1  

+ Ti n l  b c ệ ỗ ậ � 2, chi u dài Lề 2  

   Đi u   ch nh   ch   đ   c t,   mề ỉ ế ộ ắ ở 
máy   ch  đ  quay thu n.ở ế ộ ậ
  Th c  hi n  nh   ti n   l   su tự ệ ư ệ ỗ ố  
nh ng   khi   ti n   ph i   xác   đ như ệ ả ị  
chi u   dài   Lề 1  c a   l   b ng   duủ ỗ ằ  
xích bàn xe dao, ho c l y d uặ ấ ấ  
trên   thân   dao.   Khi   ti n   h tệ ế  
chi u  dài  Lề 1,  ng t   t  đ ng vàắ ự ộ  
đ a dao ra ngoài l  b ng quayư ỗ ằ  
tay vô lăng.

 Th c hi n t ng t  nhự ệ ươ ự ư 
khi ti n l  ệ ỗ � 1.

L u ý: khi ti n ta nên s  d ngư ệ ử ụ  
ph ng pháp c t th  và đoươ ắ ử

4 Ki m traể
Ki m tra các kích th c và cácể ướ  
yêu c u k  thu t theo b n v .ầ ỹ ậ ả ẽ
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Bái t p  ng d ng.ậ ứ ụ
Gia công chi ti t có yêu c u k  thu t nh  hình v .ế ầ ỹ ậ ư ẽ

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Đi mể
t i đaố

K t qu  th cế ả ự  
hi n c aệ ủ  

ng i h cườ ọ

I Ki n th cế ứ

1 Dao   ti n   lệ ỗ 
b c.ậ V n đáp, đ i ấ ố

chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5

1.1 C u   t o   daoấ ạ  
ti n l  b c.ệ ỗ ậ

1

1.2 V t   li u   chậ ệ ế 
t o.ạ

0,5

2 Các thông s  ố
hình h c c a ọ ủ
góc đ u dao.ầ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

3 Ph ng   phápươ  
ti n l  b c.ệ ỗ ậ

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

3,5

3.1 Trình   bày 
ph ng   phápươ  

1,5
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gá dao ti n lệ ỗ 
b c.ậ

dung bài h cọ

3.2 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ti n thô l . ệ ỗ

1

3.3 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ti n   tinh   lệ ỗ 
b c.ậ

1

4 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ki m tra.ể

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

2

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

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

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

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n, đ  ệ ồ
dùng ki m tra.ể

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

1,5

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

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

1,5

4 Th c hi n ự ệ
đúng trình t  ự
ti n l  b c.ệ ỗ ậ

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u   v i   tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ

Quan   sát   các 
thao   tác   đ iố  

2
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các thao tác 
ti n l  b c.ệ ỗ ậ

chi u   v i   quyế ớ  
trình thao tác.

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng l . ượ ỗ

Theo  dõi   vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i  quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 Đúng   kích 
th c. ướ 1

6.2 Đ   tr ,   độ ụ ộ 
tròn. 1

6.3 Đ m   b o   đả ả ộ 
bóng   theo   yêu 
c u k  thu t.ầ ỹ ậ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

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

Theo dõi  vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u  v i  n iế ớ ộ  
quy   c aủ  
tr ng.ườ

1

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

1

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

 

Theo   dõi   quá 
trình làm vi c,ệ  
đ i  chi u  v iố ế ớ  
tính  ch t,  yêuấ  
c u   c a   côngầ ủ  
vi c.ệ

1,5

1.4 Tính c n th n,ẩ ậ  
chính xác

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

1,5

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

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

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ i ự ệ ố

3
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và v  sinh ệ
công nghi pệ

chi u v i quy ế ớ
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ti n.ụ ệ

1,5

3.2 Đeo kính b o ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

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

0,5

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Kiế
n th c ứ

0,3

K  ỹ
năng

0,5

Thá
i độ

0,2

                                                                                              Cộ
ng:

L u ý khi ti n l  b c:ư ệ ỗ ậ
 Để  chính   xác   đ ng   kính   và   kho ng   cách   b c   c n   ph i   s   d ngườ ả ậ ầ ả ử ụ  

ph ng pháp c t th  và ki m tra trong quá trình c t, đ ng th i có thươ ắ ử ể ắ ồ ờ ể 
đánh d u chi u dài b c trên thân dao ho c c  tì đánh d u chi u dài b c.ấ ề ậ ặ ữ ấ ề ậ

 Khi  ti n dao ra ph i quay  tay quay du xích ngang m t  l ng rùi  diế ả ộ ượ  
chuy n dao v  phía   đ ng đ  tránh cho dao làm h ng b  m t chi ti tể ề ụ ộ ể ỏ ề ặ ế  
gia công.

 Có th  dùng ph ng pháp ti n phân t ng hay phân b c đ  gia công c tể ươ ệ ầ ậ ể ắ  
g t song ph i đ m b o kích th c gia công và hình dáng hình h c c aọ ả ả ả ướ ọ ủ  
chi ti t.ế

CÂU H IỎ
Câu 1. Hãy v  và đi n các y u t , các góc c  b n c a dao ti n l  b c lên hìnhẽ ề ế ố ơ ả ủ ệ ỗ ậ  
v .ẽ
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Câu 2. Khi ti n l  b c, các yêu c u c n đ t đ c là gì?ệ ỗ ậ ầ ầ ạ ượ
Câu 3. Ch n d ng c  đo l  b c:ọ ụ ụ ỗ ậ

A. Th c c p có m  đo trong.ướ ặ ỏ C. Ca líp nút gi i h n.ớ ạ
B. Th c đo sâu.ướ D. T t c  A, B, C.ấ ả

Câu 4.  Hãy nêu các d ng sai h ng th ng g p, nguyên nhân và cách phòngạ ỏ ườ ặ  
tránh khi ti n l  b c?ệ ỗ ậ
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Bài 6: TI N L  KÍNỆ Ỗ
Mã bài: 24.6

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c yêu k  thu t khi ti n l  kín.ượ ỹ ậ ệ ỗ
 V n hành đ c máy ti n đ  ti n l  kín đúng qui trình qui ph m, đ tậ ượ ệ ể ệ ỗ ạ ạ  

c p chính xác 8 ÷ 10, đ  nhám c p 4 ÷ 5, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gianấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ  
qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p.ị ả ả ộ ệ ệ

  Phân  tích đ c các d ng sai    h ng,  nguyên nhân và  bi n pháp đượ ạ ỏ ệ ề 
phòng.

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

N i dung chínhộ

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*

1.Đ c đi m c a l  ặ ể ủ ỗ kín 0,25 0,25 0 LT
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2. Yêu c u k  thu t khi ti n l  kínầ ỹ ậ ệ ỗ 0,25 0,25 0 LT

3. Ph ng pháp gia côngươ
3.2. Gá l p đi u ch nh phôiắ ề ỉ
3.3. Gá l p đi u ch nh daoắ ề ỉ
3.4. Đi u ch nh máyề ỉ
3.5. C t th  và đoắ ử
3.6. Ti n hành gia côngế
3.6.1.Ti n thô l  kín ệ ỗ
3.6.2.Ti n tinh l  kín ệ ỗ

7,5
0,5
0,5
0,5
0,5
5,5
3

2,5

0,5
0
0
0
0

0,5
0,25
0,25

7
0,5
0,5
0,5
0,5
5

2,75
2,25

TH
TH
TH
TH

LT+TH
LT+TH

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

1 0 1 TH 

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

* Ki m traể 1 1 LT+TH

1.  Đ c đi m c a l  kínặ ể ủ ỗ
M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các đ c đi m c  b n c a l  ượ ặ ể ơ ả ủ ỗ kín.
 Xác đ nh đ c các yêu c u c a l  kín.ị ượ ầ ủ ỗ

L  kín là l  không su t, th ng có đáy ph ng vuông góc v i đ ng tâmỗ ỗ ố ườ ẳ ớ ườ  
l .ỗ

2. Yêu c u k  thu t khi ti n l  kínầ ỹ ậ ệ ỗ
M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các yêu c u k  thu t c a l  kín.ượ ầ ỹ ậ ủ ỗ
 L a ch n đ c các ph ng pháp gia công phù h p.ự ọ ượ ươ ợ
 Tuân th  đúng các yêu c u k  thu t.ủ ầ ỹ ậ

+ Đ t kích th c theo b n v  gia công.ạ ướ ả ẽ
+ Đ  không đ ng tâm < 0,05 mm.ộ ồ
+ Đ  nhám Rz20 µm.ộ

3. Ph ng pháp gia côngươ
M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các ph ng pháp gia công.ượ ươ
 Th c hi n đúng trình t  gia công l  kín đ t yêu c u k  thu t.ự ệ ự ỗ ạ ầ ỹ ậ
 Tuân th  đúng các quy t c an toàn trong quá trình làm vi c.ủ ắ ệ
3.1. Gá l p đi u ch nh mâm c pắ ề ỉ ặ .

Mâm c p đ c gá l p vào đ u tr c chính b ng m t bích, k t c u m tặ ượ ắ ầ ụ ằ ặ ế ấ ặ  
bích c a mâm c p ph  thu c vào k t c u c a đ u tr c chính. Khi tháo, l pủ ặ ụ ộ ế ấ ủ ầ ụ ắ  
mâm c p c n có m t t m g  đ t   phía d i mâm c p n m trên m t băngặ ầ ộ ấ ỗ ặ ở ướ ặ ằ ặ  
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máy, l a ch n mi ng g  có chi u cao sao cho tâm c a mâm c p trùng v i tâmự ọ ế ỗ ề ủ ặ ớ  
c a băng máy.ủ

 L p mâm c p v i đ u tr c chính b ng m t côn.ắ ặ ớ ầ ụ ằ ặ
K t c u c a đ u tr c chính d ng côn có then đ  truy n mômen xo n,ế ấ ủ ầ ụ ạ ể ề ắ  

m t bích c a mâm c p đ c đ nh tâm theo m t côn ngoài c a tr c chính vàặ ủ ặ ượ ị ặ ủ ụ  
đ c k p ch t b ng đai  c ren.ượ ẹ ặ ằ ố

+ Cách l p mâm c p.ắ ặ
Dùng gi  s ch và m m lau s ch b  m t côn, l  then, đai  c ren   đ uẻ ạ ề ạ ề ặ ỗ ố ở ầ  

tr c chính và trên mâm c p.ụ ặ
 Đ t t m g  trên băng máy, đ t mâm c p lên t m g . Đi u ch nh cácặ ấ ỗ ặ ặ ấ ỗ ề ỉ  

rãnh then c a m t bích mâm c p trùng v i then trên m t côn đ u tr c chính.ủ ặ ặ ớ ặ ầ ụ
 L p mâm c p vào tr c chính, dùng tay xoay đai  c ren trên đ u tr cắ ặ ụ ố ầ ụ  

chính theo chi u thu n c a tr c chính. Sau đó si t ch t mâm c p vào đ u tr cề ậ ủ ụ ế ặ ặ ầ ụ  
chính b ng c lê chuyên dùng, cu i cùng dùng vít hãm đ  hãm ch t đai  c.ằ ờ ố ể ặ ố

+ Cách tháo mâm c p.ặ
Quá trình tháo mâm c p ra kh i tr c chính đ c ti n hành ng c l iặ ỏ ụ ượ ế ượ ạ  

v i quá trình l p. Đ u tiên n i l ng các đai  c, xoay m t bích đ n khi l  cóớ ắ ầ ớ ỏ ố ặ ế ỗ  
kích th c l n nh t đ i di n v i đai  c, dùng búa nh a ho c búa g , gõ nhướ ớ ấ ố ệ ớ ố ự ặ ỗ ẹ 
vào mâm c p đ  tách mâm c p ra kh i m i ghép côn v i đ u tr c chính, sauặ ể ặ ỏ ố ớ ầ ụ  
đó l y mâm c p ra kh i đ u tr c chính cùng v i đai  c.ấ ặ ỏ ầ ụ ớ ố
3.2. Gá l p đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

Phôi đ c gá, rà và k p ch t trên mâm c p. Phôi sau khi khoan l  đượ ẹ ặ ặ ỗ ể 
l ng d  theo chi u sâu l  b ng mũi khoan đ u nh n.ượ ư ề ỗ ằ ầ ọ
3.3. Gá l p đi u ch nh daoắ ề ỉ

Dao gá k p ph i đ m b o ch c ch n. Dao ti n l  kín khác dao ti n lẹ ả ả ả ắ ắ ệ ỗ ệ ỗ 
th ng   ch  là đ nh c a dao ti n l  b c đ c vê tròn. Chi u dài cán daoườ ở ỗ ỉ ủ ệ ỗ ậ ượ ề  
ph i l n h n chi u dài l  c n gia công. ả ớ ơ ề ỗ ầ
3.4. Đi u ch nh máyề ỉ

Đi u ch nh máy và ch n các ch  đ  c t t ng t  nh  khi ti n l  b c.ề ỉ ọ ế ộ ắ ươ ự ư ệ ỗ ậ
3.5. C t th  và đoắ ử

Th c hi n c t th  và đo t ng t  nh  khi ti n l  b c.ự ệ ắ ử ươ ự ư ệ ỗ ậ
3.6. Ti n hành gia côngế
3.6.1.Ti n thôệ
 Xác đ nh l ng d  ti n thô l  b c.ị ượ ư ệ ỗ ậ

Tr c h t ph i xác đ nh l ng d  ti n tinh l  r i l y đ ng kính lướ ế ả ị ượ ư ệ ỗ ồ ấ ườ ỗ 
c n gia công tr  đi l ng d  này đ c đ ng kính c a l  sau ti n thô. L yầ ừ ượ ư ượ ườ ủ ỗ ệ ấ  
đ ng kính sau khi ti n thô tr  đi đ ng kính l  phôi r i chia 2 đ c l ngườ ệ ừ ườ ỗ ồ ượ ượ  
d  ti n l  thô.ư ệ ỗ
 Xác đ nh ch  đ  c t theo s  tay gia công c  khí và s  vòng quay c a tr cị ế ộ ắ ổ ớ ố ủ ụ  
chính theo công th c.ứ
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Ti n thô có th  ti n hành b ng m t ho c nhi u b c và l ng d  c aệ ể ế ằ ộ ặ ề ướ ượ ư ủ  
các b c có th  khác nhau. Ti n thô đ  l i l ng d  0,5 ÷ 1mm đ  cho quáướ ể ệ ể ạ ươ ư ể  
trình ti n tinh l . ệ ỗ
3.6.2.Ti n tinhệ
 Đi u ch nh máy đ  có l ng ch y dao và s  vòng quay c a tr c chính h pề ỉ ể ượ ạ ố ủ ụ ợ  
lý.
 Gá k p ch t dao ti n tinh. Đ nh mũi dao ph i đ c gá đúng tâm phôi.ẹ ặ ệ ỉ ả ượ
 C t th  và ki m tra b ng calip gi i h n (m t đ u ph i l t vào l  nh  nhàng,ắ ử ể ằ ớ ạ ộ ầ ả ọ ỗ ẹ  
đ u còn l i không l t), panme ho c th c c p.ầ ạ ọ ặ ướ ặ
 Ti n hành c t toàn b  chi u dài l . Trong tr ng h p ti n l  có chi u dàiế ắ ộ ề ỗ ườ ợ ệ ỗ ề  
l n ta ph i dùng tr c gá dao chuyên dùng nh  ớ ả ụ ư
4. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c các d ng sai  h ng,  nguyên nhân và  bi n pháp kh cượ ạ ỏ ệ ắ  

ph c.ụ
 Th c hi n các bi n pháp kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ự ệ ệ ắ ụ ượ ạ ỏ

Ngoài các d ng sai h ng nh  khi ti n l  b c, khi ti n l  kín ta th ngạ ỏ ư ệ ỗ ậ ệ ỗ ườ  
g p các d ng sai h ng sau đây:ặ ạ ỏ

D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Biên pháp kh c ph cắ ụ

Sai v  trí đáy lị ỗ

   S   d ng   du   xích   khôngử ụ  
chính xác.
 L y d u sai.ấ ấ

 C  ch n b  xê d ch.ữ ặ ị ị

 Ki m tra l i du xích.ể ạ

 Ki m tra l i đ u tr cể ạ ấ ướ  
khi gia công.
 C  đ nh v  trí c  ch nố ị ị ữ ặ
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M t đáy l  không ặ ỗ
ph ngẳ

   L i   c t   chính   khôngưỡ ắ  
th ng.ẳ
 Thân dao y u.ế

 mài l i l i c t chính.ạ ưỡ ắ

 Ch n l i dao.ọ ạ

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ
M c tiêu:ụ

 Xác đ nh đ c các tiêu chí đánh giá k  thu t c n thi t c a s n ph m.ị ượ ỹ ậ ầ ế ủ ả ẩ
 Th c hi n các ph ng pháp ki m tra phù h p v i yêu c u k  thu t.ự ệ ươ ể ợ ớ ầ ỹ ậ
 Có ý th c b o qu n và gi  gìn d ng c , trang thi t b .ứ ả ả ữ ụ ụ ế ị

+ Ki m tra b ng c m quan, quan sát b ng m t th ng, đánh giá s  bể ằ ả ằ ắ ườ ơ ộ 
v  hình dáng, đ  bóng b  m t l .ề ộ ề ặ ỗ

+ Ki m tra b ng compa đo trong.ể ằ
+ Ki m tra b ng th c c p, panme đo trong.ể ằ ướ ặ
+ Ki m tra k t h p compa, th c c p và panme.ể ế ợ ướ ặ
+ Ki m tra b ng d ng chu n.ể ằ ưỡ ẩ

              

Hình 6.1. Ki m tra đ ng kính và chi u sâu l  kín.ể ườ ề ỗ
Trình t  gia côngự
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TT N i dungộ Ph ng phápươ

1

Gá phôi

Phôi  đ c  gá  và  k p  ch tượ ẹ ặ  
trên mân c p, đ  ti n đ cặ ể ệ ượ  
m t đ u thì c n gá sao choặ ầ ầ  
chi u   dài   phôi   ngoài   ch uề ấ  
c p   m t   kho ng   t   3   –ặ ộ ả ừ  
5mm

2 Gá dao.
 Dao ti n m t đ uệ ặ ầ
 Mũi khoan.
 Dao ti n l  kín.ệ ỗ

  Gá   dao   ti n   l   kín:  Daoệ ỗ  
đ c   gá   trên   rãnh   gá   daoượ  
bên   ph i,   m t   đ u   h ngả ặ ầ ướ  
v  phôi, mũi dao cao ngangề  
tâm máy, chi u dai thân daoề  
l n   h n   chi u   dài   phôi,ớ ơ ề  
kho ng   cách   t   mũi   daoả ừ  
đ n   l ng   dao   <   ½   đ ngế ư ườ  
kính l  tr c khi gia công.ỗ ướ

3 C t g t.ắ ọ
 Ti n m t đ u phôi.ệ ặ ầ
 Ti n đ nh tâm l .ệ ị ỗ
 Khoan t o l .ạ ỗ
+ Ti n l  b c ệ ỗ ậ � , chi u dài L ề

   Đi u   ch nh   ch   đ   c t,ề ỉ ế ộ ắ  
m   máy     ch   đ   quayở ở ế ộ  
thu n.ậ
 Th c hi n nh  ti n l  b cự ệ ư ệ ỗ ậ  
nh ng   khi   ti n   ph i   xácư ệ ả  
đ nh   chi u   dài   Lị ề 1  c a   lủ ỗ 
b ng   du   xích   bàn   xe   dao,ằ  
ho c l y d u trên thân dao.ặ ấ ấ  
Khi   ti n  h t   chi u  dài  Lệ ế ề 1, 
ng t t  đ ng và đ a dao raắ ự ộ ư  
ngoài   l  b ng quay  tay  vôỗ ằ  
lăng.

L u   ý:   khi   ti n   ta  nên   sư ệ ử 
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d ng ph ng pháp c t thụ ươ ắ ử 
và đo

4

Ki m traể

Ki m tra các kích th c vàể ướ  
các  yêu c u  k   thu t   theoầ ỹ ậ  
b n v .ả ẽ
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Bài t p  ng d ng.ậ ứ ụ
Gia công chi ti t có yêu c u k  thu t nh  hình v .ế ầ ỹ ậ ư ẽ

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể
t i đaố

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

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Dao   ti n   lệ ỗ 
kín. V n đáp, đ i ấ ố

chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5

1.1 C u   t o   daoấ ạ  
ti n l  kín.ệ ỗ

1

1.2 V t   li u   chậ ệ ế 
t o.ạ

0,5

2 Các thông s  ố
hình h c c a ọ ủ
góc đ u dao.ầ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

3 Ph ng   phápươ  
ti n l  kín.ệ ỗ

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ

3,5
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nghi m, đ i ệ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3.1 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
gá dao ti n lệ ỗ 
kín.

1,5

3.2 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ti n thô l . ệ ỗ

1

3.3 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ti n   tinh   lệ ỗ 
kín.

1

4 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ki m tra.ể

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

2

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

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

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

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n, đ  ệ ồ
dùng ki m tra.ể

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

1,5

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

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

1,5

4 Th c hi n ự ệ
đúng trình t  ự
ti n l  kín.ệ ỗ

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  

1

77



chu n.ẩ

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
ti n l  kín.ệ ỗ

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

2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng l . ượ ỗ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 Đúng   kích 
th c. ướ 1

6.2 Đ   tr ,   độ ụ ộ 
tròn. 1

6.3 Đ m   b o   đả ả ộ 
bóng  theo yêu 
c u k  thu t.ầ ỹ ậ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

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

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

1

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

1

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

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1,5

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

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

1,5

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

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

2
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th i   gian   quyờ  
đ nh.ị

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

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ụ
ti n.ệ

1,5

3.2 Đeo kính b o ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

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

0,5

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:

L u ý khi ti n l  kín:ư ệ ỗ
 Do đ c đi m là l  kín cho nên khi khoan ph i chú ý đ n chi u dài c aặ ể ỗ ả ế ề ủ  

l  ngay t  l n l y d u kích th c đ  khoan nh m tránh sai kích th cỗ ừ ầ ấ ấ ướ ể ằ ướ  
chi u dài gia công.ề
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 Đ  m t đáy ph ng thì   giai đo n gia công tinh ph i ti n dao nhanh để ặ ẳ ở ạ ả ế ể 
ti n m t đáy.ệ ặ

 V i đ c đi m là l  kín cho nên r t khó quan sát, do đó ph i l y d uớ ặ ể ỗ ấ ả ấ ấ  
trên thân dao ho c dùng c  ch n đ  đ m b o kích th c chi u dài l .ặ ữ ặ ể ả ả ướ ề ỗ

 Ph i s  d ng dung d ch tr n ngu i đ  gi m nhi t đ  c t và tăng đả ử ụ ị ơ ộ ể ả ệ ộ ắ ộ 
bóng b  m t chi ti t gia công.ề ặ ế

 Khi khoan l  tr c khi ti n ph i chú ý tính kích th c chi u dài l  tỗ ướ ệ ả ướ ề ỗ ừ 
đ u mũi khoan.ầ

CÂU H IỎ
Câu 1. Hãy v  và đi n các y u t , các góc c  b n c a dao ti n l  kín lên hìnhẽ ề ế ố ơ ả ủ ệ ỗ  
v .ẽ
Câu 2. Khi ti n l  b c, các yêu c u c n đ t đ c là gì?ệ ỗ ậ ầ ầ ạ ượ
Câu 3. Ch n d ng c  đo l  kín:ọ ụ ụ ỗ

A. Th c c p có m  đo trong.ướ ặ ỏ C. Ca líp nút gi i h n.ớ ạ
B. Th c đo sâu.ướ D. T t c  A, B, C.ấ ả

Câu 4.  Hãy nêu các d ng sai h ng th ng g p, nguyên nhân và cách phòngạ ỏ ườ ặ  
tránh khi ti n l  kín?ệ ỗ
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Bài 7: TI N RÃNH TRONG LỆ Ỗ
Mã bài: 24.6

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c yêu k  thu t khi ti n rãnh trong l .ượ ỹ ậ ệ ỗ
  V n hành đ c  máy  ti n  đ   ti n   rãnh  trong  l  đúng qui   trình quiậ ượ ệ ể ệ ỗ  

ph m, đ t c p chính xác 810, đ  nhám c p 45, đ t yêu c u k  thu t, đúngạ ạ ấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ  
th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p.ờ ị ả ả ộ ệ ệ

  Phân  tích đ c các d ng sai    h ng,  nguyên nhân và  bi n pháp đượ ạ ỏ ệ ề 
phòng.

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

N i dung ộ chính

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.Số LT TH KT*
1. Đ c đi m c a rãnh trong lặ ể ủ ỗ  0,25 0,25 0 LT
2.Yêu   c u   k   thu t   khi   ti n   rãnhầ ỹ ậ ệ  
trong lỗ 

0,25 0,25 0 LT

3. Ph ng pháp gia côngươ
3.1. Gá l p đi u ch nh phôiắ ề ỉ
3.2. Gá l p đi u ch nh daoắ ề ỉ
3.3. Đi u ch nh máyề ỉ
3.4. C t th  và đoắ ử
3.5. Ti n hành gia côngế
3.5.1. Ti n rãnh hình vuôngệ
3.5.2.Ti n rãnh hình thangệ
3.5.3.Ti n rãnh hình trònệ

4
0,25
0,25
0,25
0,5
2,75

1
0,75

1

0,5
0
0
0
0

0,5
0,25

0
0,25

3,5
0,5
0,5
0,5
0,5
2,25
0,75
0,75
0,75

TH
TH
TH
TH

LT+TH
TH

LT+TH
4.   D ng   sai   h ng,   nguyên   nhân   vàạ ỏ  
bi n pháp đ  phòngệ ề

0,5 0 0,5 LT

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 0,5 0 0,5 TH
6. V  sinh công nghi pệ ệ 0,5 0 0,5 TH
  * Ki m traể
1. Đ c đi m c a rãnh trong lặ ể ủ ỗ

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c các đ c đi m c  b n c a rãnh trong l .ượ ặ ể ơ ả ủ ỗ
 Xác đ nh đ c các yêu c u c a rãnh trong l .ị ượ ầ ủ ỗ
Đ c đi mặ ể
+ Khó gia công do không quan sát đ c.ượ
+ Khó ki m tra.ể
+ B  h n ch  b i d ng c  c t.ị ạ ế ở ụ ụ ắ
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+ Đòi h i yêu c u k  thu t cao.ỏ ầ ỹ ậ
2. Yêu c u k  thu t khi ti n rãnh trong lầ ỹ ậ ệ ỗ

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c các yêu c u k  thu t ượ ầ ỹ ậ c a ủ rãnh trong lỗ.
 L a ch n đ c các ph ng pháp gia công phù h p.ự ọ ượ ươ ợ
 Tuân th  đúng các yêu c u k  thu t.ủ ầ ỹ ậ

Rãnh trong l  ph i đ m b o đ  chính xác v  kích th c, hình dáng, vỗ ả ả ả ộ ề ướ ị 
trí rãnh và đ  nhám b  m t.ộ ề ặ

Đ i v i rãnh vuông, hai thành rãnh ph i song song v i nhau và vuôngố ớ ả ớ  
góc v i đ ng tâm l . Đáy rãnh song song v i đ ng tâm l .ớ ườ ỗ ớ ườ ỗ
3. Ph ng pháp gia côngươ

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c các ph ng pháp gia công.ượ ươ
 Th c hi n đúng trình t  gia công l  kín đ t yêu c u k  thu t.ự ệ ự ỗ ạ ầ ỹ ậ
 Tuân th  đúng các quy t c an toàn trong quá trình làm vi c.ủ ắ ệ
3.1. Gá l p đi u ch nh mâm c pắ ề ỉ ặ .

Mâm c p đ c gá l p vào đ u tr c chính b ng m t bích, k t c u m tặ ượ ắ ầ ụ ằ ặ ế ấ ặ  
bích c a mâm c p ph  thu c vào k t c u c a đ u tr c chính. Khi tháo, l pủ ặ ụ ộ ế ấ ủ ầ ụ ắ  
mâm c p c n có m t t m g  đ t   phía d i mâm c p n m trên m t băngặ ầ ộ ấ ỗ ặ ở ướ ặ ằ ặ  
máy, l a ch n mi ng g  có chi u cao sao cho tâm c a mâm c p trùng v i tâmự ọ ế ỗ ề ủ ặ ớ  
c a băng máy.ủ

* L p mâm c p v i đ u tr c chính b ng m t côn.ắ ặ ớ ầ ụ ằ ặ
K t c u c a đ u tr c chính d ng côn có then đ  truy n mômen xo n,ế ấ ủ ầ ụ ạ ể ề ắ  

m t bích c a mâm c p đ c đ nh tâm theo m t côn ngoài c a tr c chính vàặ ủ ặ ượ ị ặ ủ ụ  
đ c k p ch t b ng đai  c ren.ượ ẹ ặ ằ ố

+ Cách l p mâm c p.ắ ặ
Dùng gi  s ch và m m lau s ch b  m t côn, l  then, đai  c ren   đ uẻ ạ ề ạ ề ặ ỗ ố ở ầ  

tr c chính và trên mâm c p.ụ ặ
 Đ t t m g  trên băng máy, đ t mâm c p lên t m g . Đi u ch nh cácặ ấ ỗ ặ ặ ấ ỗ ề ỉ  

rãnh then c a m t bích mâm c p trùng v i then trên m t côn đ u tr c chính.ủ ặ ặ ớ ặ ầ ụ
 L p mâm c p vào tr c chính, dùng tay xoay đai  c ren trên đ u tr cắ ặ ụ ố ầ ụ  

chính theo chi u thu n c a tr c chính. Sau đó si t ch t mâm c p vào đ u tr cề ậ ủ ụ ế ặ ặ ầ ụ  
chính b ng c lê chuyên dùng, cu i cùng dùng vít hãm đ  hãm ch t đai  c.ằ ờ ố ể ặ ố

+ Cách tháo mâm c p.ặ
Quá trình tháo mâm c p ra kh i tr c chính đ c ti n hành ng c l iặ ỏ ụ ượ ế ượ ạ  

v i quá trình l p. Đ u tiên n i l ng các đai  c, xoay m t bích đ n khi l  cóớ ắ ầ ớ ỏ ố ặ ế ỗ  
kích th c l n nh t đ i di n v i đai  c, dùng búa nh a ho c búa g , gõ nhướ ớ ấ ố ệ ớ ố ự ặ ỗ ẹ 
vào mâm c p đ  tách mâm c p ra kh i m i ghép côn v i đ u tr c chính, sauặ ể ặ ỏ ố ớ ầ ụ  
đó l y mâm c p ra kh i đ u tr c chính cùng v i đai  c.ấ ặ ỏ ầ ụ ớ ố
3.2. Gá l p đi u ch nh phôiắ ề ỉ .

Phôi đ c gá, rà và k p ch t trên mâm c p. Phôi sau khi đã đ c giaượ ẹ ặ ặ ượ  
công l  ho n thi n.ỗ ạ ệ
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3.3. Gá l p đi u ch nh daoắ ề ỉ
Gá và k p ch t dao ti n rãnh trong trên đài gá dao. Dao đ c gá sao choẹ ặ ệ ượ  

đ ng m t đ u dao ph i song song v i m t đ u phôi và vuông góc v i đ ngườ ặ ầ ả ớ ặ ầ ớ ườ  
tâm c a chi ti t gia công. L i dao ph i đ c gá đúng tâm c a chi ti t giaủ ế ưỡ ả ượ ủ ế  
công.

Hình 7.1. Gá dao khi ti n rãnh trong lệ ỗ

3.4. Đi u ch nh máyề ỉ
Đi u ch nh s  vòng quay c a tr c chính và l ng ti n dao.ề ỉ ố ủ ụ ượ ế

3.5. C t th  và đoắ ử
Đ a dao vào l  t i v  trí ư ỗ ạ ị c n c t rãnh, th c hi n c t rãnh v i chi u sâuầ ắ ự ệ ắ ớ ề  

b ng 1/3 chi u sâu c a rãnh theo yêu c u. Đ a dao ra và dùng th c lá ho cằ ề ủ ầ ư ướ ặ  
th c c p đo các kích th c chi u r ng rãnh đ  xác đ nh đ c l ng d  c nướ ặ ướ ề ộ ể ị ượ ượ ư ầ  
gia công và v  trí rãnh đã đúng kích th c ch a.ị ướ ư
3.6. Ti n hành gia côngế
3.6.1. Ti n rãnh hình vuôngệ

Đ a dao vào l  m t kho ng tính t  đ nh dao bên trái v i đi m v ch d uư ỗ ộ ả ừ ỉ ớ ể ạ ấ  
c a cán dao sau đó cho ăn dao h ng kính. V i rãnh vuông thì th ng v  r ngủ ướ ớ ườ ề ộ  
l i dao s  b ng v i b  r ng rãnh, vì th  khi đã xác đ nh đúng v  trí rãnh thìưỡ ẽ ằ ớ ề ộ ế ị ị  
chúng ta ch  c n cho c t đ  đ t đ c chi u sâu rãnh nh  yêu c u, không ph iỉ ầ ắ ể ạ ượ ề ư ầ ả  
đi u ch nh dao đ  c t b  r ng rãnh.ề ỉ ể ắ ề ộ

Ki m tra b  r ng rãnh b ng th c lá,  th c c p hay d ng chu n.ể ề ộ ằ ướ ướ ặ ưỡ ẩ  
Ki m tra đ ng kính đáy rãnh b ng compa đo ngoài k t h p v i th c láể ườ ằ ế ợ ớ ướ  
thông qua chi u dày thành c a rãnh: h = a – bề ủ

Xác đ nh đ ng kính đáy rãnh: d = D – 2h.ị ườ
Trong đó: D – đ ng kính ngoài c a chi ti tườ ủ ế

3.6.2.Ti n rãnh hình thangệ
Ti n rãnh hình thang cũng t ng t  nh  ti n rãnh vuông ch  khác sauệ ươ ự ư ệ ỉ  

khi c t xong nát th  nh t, lùi dao ra và c t nát th  hai, th  ba cho đ n khi đắ ứ ấ ắ ứ ứ ế ủ 
b  r ng rãnh theo yêu c u.ề ộ ầ
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Hình 7.2. Ti n rãnh hình thang.ệ
3.6.3.Ti n rãnh hình tròn.ệ

Dao ti n rãnh tròn là dao đ c đ nh hình theo d ng có hình dáng gi ngệ ượ ị ưỡ ố  
prôfin c a rãnh trong khi ti n b ng m t dao ho c ti n tinh. Hình dáng hìnhủ ệ ằ ộ ặ ệ  
h c c a các góc c  b n c a đ u dao ti n rãnh tròn trong cũng t ng t  daoọ ủ ơ ả ủ ầ ệ ươ ự  
ti n rãnh ngoài, ch  khác l i c t chính c a dao ti n rãnh tròn trong là đ ngệ ỉ ưỡ ắ ủ ệ ườ  
cong. M t sát chính c a dao cũng đ c mài l n theo l i c t chính.ặ ủ ượ ượ ưỡ ắ

Hình 7.3. Ti n rãnh hình tròn.ệ
L y d u v  trí c a rãnh theo hai cáchấ ấ ị ủ
+ L y d u trên thân dao: Đo kho ng cách t  l i c t phía bên trái vàấ ấ ả ừ ưỡ ắ  

v ch d u trên thâạ ấ n dao. Đ a dao vào trong l  đ n v  trí v ch d u trùng v iư ỗ ế ị ạ ấ ớ  
m t đ u phôi thì d ng, sau đó ti n dao ngang đ  c t chi u sâu rãnh theo duặ ầ ừ ế ể ắ ề  
xích.
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Hình 7.4. Xác đ nh v  trí rãnh trong l  và h ng ti n dao.ị ị ỗ ướ ế
+ Dùng du xích xe dao: Đ a mũi dao bên trái lên ch m vào m t đ u c aư ạ ặ ầ ủ  

chi ti t r i ti n dao sang ngang v  đ ng tâm l , sau đó d ch chuy n dao d cế ồ ế ề ườ ỗ ị ể ọ  
theo tâm l  m t kho ng đ n đúng v  trí rãnh nh  du xích r i ti n dao ngangỗ ộ ả ế ị ờ ố ế  
đ  c t chi u sâu c a rãnh.ể ắ ề ủ
4. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c các d ng sai  h ng,  nguyên nhân và  bi n pháp kh cượ ạ ỏ ệ ắ  

ph c.ụ
 Th c hi n các bi n pháp kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ự ệ ệ ắ ụ ượ ạ ỏ

D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Biên pháp kh c ph cắ ụ

Chi u r ng rãnh ề ộ
sai.

 Chi u r ng l i c t sai.ề ộ ưỡ ắ
 Đo, ki m tra sai.ể
 Đo xác đ nh du xích sai.ị

 Mài l i l i c t.ạ ưỡ ắ
 C t th  theo v ch d u,ắ ử ạ ấ  
dùng c  ch n.ữ ặ

Chi u sâu rãnh ề
sai

   Dao   m n   nên   t   hút   vàoọ ự  
phôi.
   tính   toán  v ch   s   trên  duạ ố  
xích bàn tr t ngang sai.ượ

 Mài và gá l i dao.ạ

  Xác  đ nh du xích chínhị  
xác.

V  trí rãnh saiị
Do   đi u   ch nh   dao   theo   cề ỉ ữ 
sai, đo và l y d u sai.ấ ấ

Ki m tra l i dao và c  gá.ể ạ ữ

Thành rãnh 
không vuông góc.

 Gá dao không vuông góc.
 Mài góc sau ph  ho c gócụ ặ  
nghiêng ph  nh .ụ ỏ
 Dao b  đ y.ị ẩ

 Gá l i dao vuông góc v iạ ớ  
tâm máy, mài l i dao.ạ

   Đi u   ch nh   l i   đ   rề ỉ ạ ộ ơ 
gi a   vít   và   đai   c   bànữ ố  
tr c ngangượ

Đ  bóng không ộ
đ t.ạ

 Dao có l i c t quá l n.ưỡ ắ ớ
 Gá dao quá dài, dao b  mòn.ị

 Dung d ch làm ngu i khôngị ộ  
phù h p.ợ

   S   d ng   dao   l i   c tử ụ ưỡ ắ  
h p, m  r ng rãnh c t.ẹ ở ộ ắ
 Gá l i dao, mài l i dao.ạ ạ
   Dùng   dung   d ch   tr nị ơ  
ngu i h p lý.ộ ợ

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ
M c tiêu:ụ

 Xác đ nh đ c các tiêu chí đánh giá k  thu t c n thi t c a s n ph m.ị ượ ỹ ậ ầ ế ủ ả ẩ
 Th c hi n các ph ng pháp ki m tra phù h p v i yêu c u k  thu t.ự ệ ươ ể ợ ớ ầ ỹ ậ
 Có ý th c b o qu n và gi  gìn d ng c , trang thi t b .ứ ả ả ữ ụ ụ ế ị
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Tr c khi ti n hành ki m tra kích th c rãnh c n dùng bàn ch i s t l yướ ế ể ướ ầ ả ắ ấ  
h t phoi và dùng gi  lau s ch b  m t rãnh. C n chú ý ph i cho máy d ng h nế ẻ ạ ề ặ ầ ả ừ ẳ  
tr c khi th c hi n các đ ng tác trên.ướ ự ệ ộ

Ki m tra kích th c c a rãnh có th  đ c th c hi n b ng các d ng cể ướ ủ ể ượ ự ệ ằ ụ ụ 
đo khác nhau nh  th c lá, th c c p, d ng đo.ư ướ ướ ặ ưỡ

+ Ki m tra kích th c rãnh b ng th c lá:ể ướ ằ ướ
Th c lá đ c đ a vào l  c a chi ti t gia công sao cho m t đ u th cướ ượ ư ỗ ủ ế ặ ầ ướ  

tì sát vào thành bên trái c a rãnh. Theo v  trí c a thành bên ph i c a rãnh trênủ ị ủ ả ủ  
th c lá ta xác đ nh đ c b  r ng c a rãnh.ướ ị ượ ề ộ ủ

Hình 7.5. Ki m tra b  r ng rãnh b ng th c là.ể ề ộ ằ ướ

+ Ki m tra kích th c rãnh b ng th c c p.ể ướ ằ ướ ặ
Dùng m  đo trong c a th c c p đ  đo rãnh c a chi ti t gia công ỏ ủ ướ ặ ể ủ ế

Hình 7.6. Ki m tra b  r ng rãnh b ng th c c p.ể ề ộ ằ ướ ặ
+ Ki m tra kích th c rãnh b ng d ng đo.ể ướ ằ ưỡ
Đ t d ng chu n vào rãnh c a chi ti t đã gia công sao cho thân d ngặ ưỡ ẩ ủ ế ưỡ  

ph i n m song song v i  đ ng sinh c a l .  N u d ng đo ti p xúc nhả ằ ớ ườ ủ ỗ ế ưỡ ế ẹ 
nhàng v i rãnh và hai b  m t bên c a d ng tì sát vào hai b  m t c a thànhớ ề ặ ủ ưỡ ề ặ ủ  
l  thì kích th c b  r ng và chi u sâu c a l  đ t yêu c u.ỗ ướ ề ộ ề ủ ỗ ạ ầ
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Hình 7.7. Ki m tra b  r ng rãnh b ng d ng.ể ề ộ ằ ưỡ
Bài t p  ng d ngậ ứ ụ

Gia công chi ti t theo yêu c u k  thu t nh  hình v .ế ầ ỹ ậ ư ẽ

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể
t i đaố

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

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Dao ti n rãnhệ   V n đáp, đ i ấ ố 1,5
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trong l .ỗ

chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1.1 C u   t o   daoấ ạ  
ti n   rãnhệ  
trong l .ỗ

1

1.2 V t   li u   chậ ệ ế 
t o.ạ

0,5

2 Các thông s  ố
hình h c c a ọ ủ
góc đ u dao.ầ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

3 Ph ng   phápươ  
ti n   rãnhệ  
trong l .ỗ

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

3,5

3.1 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
gá   dao   ti nệ  
rãnh trong l .ỗ

1,5

3.2 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ti n thô rãnh. ệ

1

3.3 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ti n tinh rãnh.ệ

1

4 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ki m tra.ể

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

2

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

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

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

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n, đ  ệ ồ

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

1,5
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dùng ki m tra.ể trình v n hànhậ

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

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

1,5

4 Th c hi n ự ệ
đúng trình t  ự
ti n rãnh trongệ  
l .ỗ

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
ti n rãnh trongệ  
l .ỗ

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

2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng rãnh. ượ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 Đúng   kích 
th c. ướ 1,5

6.3 Đ m   b oả ả  
đúng  theo yêu 
c u k  thu t.ầ ỹ ậ

1,5

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

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

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

1

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

1

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

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  

1,5
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ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

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

1,5

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

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

2

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

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ụ
ti n.ệ

1,5

3.2 Đeo kính b o ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

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

0,5

                              C ng:ộ 10 đ

L u ý khi ti n rãnh trong l :ư ệ ỗ
 Do vi c c t rãnh trong l  r t khó quan sát nên đ  gia công đ c đúngệ ắ ỗ ấ ể ượ  

kích th c yêu c u k  thu t ng i th  ph i t p trung theo dõi ho cướ ầ ỹ ậ ườ ợ ả ậ ặ  
đánh d u chi u dài l  trên dao ti n.ấ ề ỗ ệ

 Vi c ki m tra kích th c rãnh n u s  d ng d ng c  đo không đ c thìệ ể ướ ế ử ụ ụ ụ ượ  
nên dùng d ng đ  ki m tra.ưỡ ể ể
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 Đ  tăng đ  bóng c a rãnh thì trong quá trình c t rãnh có th  s  d ngể ộ ủ ắ ể ử ụ  
dung d ch tr n ngu i.ị ơ ộ

 Tùy theo kích th c rãnh có th  dùng dao c t m t l n hay c t nhi u l nướ ể ắ ộ ầ ắ ề ầ  
nh ng ph i đ m b o yêu c u k  thu t.ư ả ả ả ầ ỹ ậ

CÂU H IỎ
Câu 1. Rãnh c n c t c n ph i th a mãn nh ng yêu c u k  thu t nào sau đây.ầ ắ ầ ả ỏ ữ ầ ỹ ậ

A. Đ  chính xác v  kích th c rãnh.ộ ề ướ
B. Đ  chính xác v  hình d ng (prôffin c a rãnh).ộ ề ạ ủ
C. Rãnh đúng v  trí.ị
D. T t c  A, B, C.ấ ả
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chi u sâu l  b ng du xích xe dao.ề ỗ ằ
D. T t c  A, B, C.ấ ả
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