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   L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

Trong nh ng năm qua, d y ngh  đã có nh ng b c ti n v t b c c  vữ ạ ề ữ ướ ế ượ ậ ả ề 

s  l ng và ch t l ng, nh m th c hi n nhi m v  đào t o ngu n nhân l cố ượ ấ ượ ằ ự ệ ệ ụ ạ ồ ự  

k  thu t tr c ti p đáp  ng nhu c u xã h i. Cùng v i s  phát tri n c a khoaỹ ậ ự ế ứ ầ ộ ớ ự ể ủ  

h c công ngh  trên th  gi i, lĩnh v c c  khí ch  t o nói chung và ngh  Ti nọ ệ ế ớ ự ơ ế ạ ề ệ  

 Vi t Nam nói riêng đã có nh ng b c phát tri n đáng k .ở ệ ữ ướ ể ể

Ch ng trình khung qu c gia ngh  hàn đã đ c xây d ng trên c  s  phânươ ố ề ượ ự ơ ở  

tích ngh , ph n k  thu t ngh  đ c k t c u theo các môđun. Đ  t o đi uề ầ ỹ ậ ề ượ ế ấ ể ạ ề  

ki n thu n l i cho các c  s  d y ngh  trong quá trình th c hi n, vi c biênệ ậ ợ ơ ở ạ ề ự ệ ệ  

so n giáo trình k  thu t ngh  theo theo các môđun đào t o ngh  là c p thi tạ ỹ ậ ề ạ ề ấ ế  

hi n nay.ệ

Mô đun 25: Khoét, doa l  trên máy Ti n ỗ ệ là mô đun đào t o ngh  đ c biênạ ề ượ  

so n theo hình th c tích h p lý thuy t và th c hành. Trong quá trình th cạ ứ ợ ế ự ự  

hi n, nhóm biên so n đã tham kh o nhi u tài li u công ngh  Ti n trongệ ạ ả ề ệ ệ ệ  

và ngoài n c, k t h p v i kinh nghi m trong th c t  s n xu t. ướ ế ợ ớ ệ ự ế ả ấ

M c d u có  r t nhi u c  g ng, nh ng không tránh kh i nh ng khi mặ ầ ấ ề ố ắ ư ỏ ữ ế  

khuy t,   r t mong nh n đ c s  đóng góp ý ki n c a đ c gi  đ  giáo trìnhế ấ ậ ượ ự ế ủ ộ ả ể  

đ c hoàn thi n h n.ượ ệ ơ

                         Xin chân thành c m  n!ả ơ

                                                                          Tháng 10 năm 2012

 Nhóm biên so nạ
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 M C L CỤ Ụ
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Mã s  mô đun: MD2ố 5
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I. V  TRÍ, TÍNH CH T C A MÔ ĐUN:Ị Ấ Ủ

 V  tríị : + Tr c khi h c mô đun này sinh viên ph i hoàn thành: MH07; MH08;ướ ọ ả  

MH09; MH10; MH11; MH12; MH15; MĐ22; MĐ24.

 Tính ch t: ấ + Là môđun chuyên môn ngh  thu c mô đun đào t o ngh .ề ộ ạ ề

II. M C TIÊUỤ :

 Trình bày đ c các các thông s  hình h c c a ượ ố ọ ủ dao khoét, dao doa.

 Ch n đ c b  d ng c  c t nh  mũi khoan, khoét, doa phù h p v i lọ ượ ộ ụ ụ ắ ư ợ ớ ỗ 

c n gia công.ầ

 Trình bày đ c yêu k  thu t khi khoét, doa l  trên máy ti n.ượ ỹ ậ ỗ ệ

 Nh n d ng đ c các b  m t, l i c t, thông s  hình h c c a daoậ ạ ượ ề ặ ưỡ ắ ố ọ ủ  

khoét, dao doa.

 V n hành đ c máy ti n đ  khoét, doa l  trên máy ti n đúng qui trìnhậ ượ ệ ể ỗ ệ  

qui ph m, đ t c p chính xác 7÷8, đ  nhám c p 7÷8, đ t yêu c u k  thu t,ạ ạ ấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ  

đúng 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

 S  d ng và b o qu n đ c các lo i d ng c  đo ki m b  m t l :ử ụ ả ả ượ ạ ụ ụ ể ề ặ ỗ  

th c c p, ca líp tr c, pan me đo trong, đ ng h  so.ướ ặ ụ ồ ồ

 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

III. N I DUNG MÔ ĐUNỘ :

Số

TT

Tên các 

bài trong 

mô đun

Th i gianờ

T ngổ  

số

Lý 

thuy tế

Th cự  

hành

Ki mể  

tra*

1 Dao khoét, dao doa . 4 3 0 1

4
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2

3

Khoét l .ỗ

Doa l .ỗ

14

12

2

1

12

10

0

1

C ngộ 30 6 22 2

* Ghi chú:  Th i gian ki m tra đ c tích h p gi a lý thuy t v i th c hànhờ ể ượ ợ ữ ế ớ ự  

đ c tính b ng gi  th c hành.ượ ằ ờ ự

IV. YÊU C U ĐÁNH GIÁ HOÀN THÀNH MÔ ĐUNẦ .

1. Ki m tra đánh giá tr c khi th c hi n mô đun:ể ướ ự ệ

         Ki n th c: Đánh giá qua k t qu  c a MĐ18÷ MĐ19÷ MĐ20÷ MĐ21 ,ế ứ ế ả ủ  

k t h p v i v n đáp ho c tr c nghi m ki n th c đã h c có liên quan đ nế ợ ớ ấ ặ ắ ệ ế ứ ọ ế  

MĐ25.

          K  năng: Đ c đánh giá qua k t qu  th c hi n bài t p th c hành c aỹ ượ ế ả ự ệ ậ ự ủ  

MĐ22 – MĐ 23 – MĐ24  có liên quan đ n MĐ25.ế

2. Ki m tra đánh giá trong khi th c hi n mô đun:ể ự ệ

        Giáo viên h ng d n quan sát trong quá trình h ng d n th ng xuyênướ ẫ ướ ẫ ườ  

v  công tác chu n b , thao tác c  b n, b  trí n i làm vi c...  Ghi s  theo dõiề ẩ ị ơ ả ố ơ ệ ổ  

đ  k t h p đánh giá k t qu  th c hi n môđun v  ki n th c, k  năng, thái đ . ể ế ợ ế ả ự ệ ề ế ứ ỹ ộ

3. Ki m tra sau khi k t thúc mô đun:ể ế

3.1. V  ki n th c:ề ế ứ

         Căn c  vào m c tiêu môđun đ  đánh giá k t qu  qua bài ki m tra vi t,ứ ụ ể ế ả ể ế  

ki m tra v n đáp, ho c tr c nghi m đ t các yêu c u sau:ể ấ ặ ắ ệ ạ ầ

      Trình bày đ c các các thông s  hình h c c a ượ ố ọ ủ dao khoét, dao doa. 

 Trình bày đ c yêu k  thu t khi khoét, doa l  trên máy ti n. ượ ỹ ậ ỗ ệ

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

3.2. V  k  năng:ề ỹ
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             Đ c đánh giá b ng ki m tra tr c ti p các thao tác trên máy, qua ch tượ ằ ể ự ế ấ  

l ng c a bài t p th c hành đ t các k  năng sau:ượ ủ ậ ự ạ ỹ

 Ch n đ c b  d ng c  c t nh  mũi khoan, khoét, doa phù h p v i lọ ượ ộ ụ ụ ắ ư ợ ớ ỗ 

c n gia công. ầ

 Nh n d ng đ c các b  m t, l i c t, thông s  hình h c c a daoậ ạ ượ ề ặ ưỡ ắ ố ọ ủ  

khoét, dao doa. 

 V n hành thành th o máy ti n đ  khoét, doa l  trên máy ti n đúng quiậ ạ ệ ể ỗ ệ  

trình qui ph m, đ t c p chính xác 7÷8, đ  nhám c p 7÷8, đ t yêu c u kạ ạ ấ ộ ấ ạ ầ ỹ 

thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn cho ng i và máy. ậ ờ ị ả ả ườ

 S  d ng và b o qu n đ c các lo i d ng c  đo ki m b  m t l :ử ụ ả ả ượ ạ ụ ụ ể ề ặ ỗ  

th c c p, ca líp tr c, pan me đo trong, đ ng h  so, th c đo rãnh trong...ướ ặ ụ ồ ồ ướ

3.3 V  thái đ :ề ộ

Đ c đánh giá qua quan sát, qua s  theo dõi đ t các yêu c u sau:ượ ổ ạ ầ

 Ch p hành quy đ nh b o h  lao đ ng;ấ ị ả ộ ộ

 Ch p hành n i quy th c t p;ấ ộ ự ậ

 T  ch c n i làm vi c h p lý, khoa h c;ổ ứ ơ ệ ợ ọ

 Ý th c ti t ki m nguyên v t li u;ứ ế ệ ậ ệ

 Tinh th n h p tác làm vi c theo t , nhóm.ầ ợ ệ ổ

4. Tài li u tham kh o:ệ ả

 V.A. Blumberg, E.I. Zazeski. S  tay th  ti nổ ợ ệ . NXB Thanh niên, 2000.

  V.A Xlêpinin. H ng d n d y ti n kim lo iướ ẫ ạ ệ ạ  . NXB công nhân k  thu t,1977ỹ ậ

6
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BÀI 1: DAO KHOÉT, DAO DOA

M c tiêu:ụ  

 Trình bày đ c các các thông s  hình h c c a dao khoét, dao doa.ượ ố ọ ủ

 Ch n đ c b  d ng c  c t nh  mũi khoan, khoét, doa phù h p v i lọ ượ ộ ụ ụ ắ ư ợ ớ ỗ 

c n gia công.ầ

 Nh n d ng đ c các b  m t, l i c t, thông s  hình h c c a daoậ ạ ượ ề ặ ưỡ ắ ố ọ ủ  

khoét, dao doa.

 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

1. Dao khoét:

Mũi khoét là d ng c  c t nhi u l i, dùng đ  gia công s  b  ho c gia công ụ ụ ắ ề ưỡ ể ơ ộ ặ

các l  đã khoan, các l  d p ho c có l  đúc. Mũi xoáy là 1 d ng c a mũi ỗ ỗ ậ ặ ỗ ạ ủ

khoét, mũi xoáy cũng có nhi u l i c t dùng đ  t o ra các đo n côn chuy n ề ưỡ ắ ể ạ ạ ể

ti p. ế

1.1. C u t o, công d ng:ấ ạ ụ

  Khoét l  là ph ng pháp gia công m  r ng l  sau khi khoan ho c lỗ ươ ở ộ ỗ ặ ỗ 

có s n đ  nâng cao đ  chính xác và đ  nh n bóng b  m t l . ngoài raẵ ẻ ộ ộ ẵ ề ặ ỗ  

khoét l  còn dùng đ  khoét l  b c, l  côn, vát mép và kho  m t đ uỗ ể ỗ ậ ỗ ả ặ ầ  

c a l .ủ ỗ

   D ng c  khoét l  là dùng mũi khoét , dùng khoét l  b c, vát mép và kh a ụ ụ ỗ ỗ ậ ỏ

m t ặ ®Çu.
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                  (a)                             (b)                              (c) (d)

Hình 1.1. C u t o c a mũi khoét.ấ ạ ủ

                   a) L i khoét l i côn không có d n h ng;ưỡ ưỡ ẫ ướ

  b) L i khoét côn có d n h ng;ưỡ ẫ ướ

c) L i khoét tr  có d n h ng;ưỡ ụ ẫ ướ

               d) l i khoét m t đ u có d n h ng.ưỡ ặ ầ ẫ ướ

8
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C u t o mũi khoét r t gi ng nh  mũi khoan ch  khác là chúng có nhi u răng ấ ạ ấ ố ư ỉ ề

h n và không có l i c t ngang,  l i khoét th ng có (3,4) răng.ơ ưỡ ắ ưỡ ườ

d < 35mm làm 3 răng. 

d > 35mm làm 4 răng.

C u t o c a mũi khoét g m 4 ph n:ấ ạ ủ ồ ầ

 Chuôi: gi ng nh  l i khoan có 2 lo i chuôi tr  và chuôi côn.ố ư ưỡ ạ ụ

 C : d ng tr  có ghi ký hi u đ c tr ng cho m t lo i l i c t.ổ ạ ụ ệ ặ ư ộ ạ ưỡ ắ

           L i c t: mang nhi u l i c t có hình d ng khác nhau. ưỡ ắ ề ưỡ ắ ạ

Thông th ng là lo i tr  và lo i côn, có ho c không có ph n d nườ ạ ụ ạ ặ ầ ẫ  

h ng góc sau l i c t nh  h n l i c t c a l i khoan.ướ ưỡ ắ ỏ ơ ưỡ ắ ủ ưỡ

 Ph n tr  d n h ng: có tác d ng đ  d n h ng l i khoét vào l  ầ ụ ẫ ướ ụ ể ẫ ướ ưỡ ỗ

khoan, nh  v y đ m b o l  khoét đ ng tâm.ờ ậ ả ả ỗ ồ

 Mũi khoét tr : dùng khoét l  b c l p, bulông đ u chìm, mũi khoét ụ ỗ ậ ắ ầ

tr  phía tr c b  ph n c t có tr  d n.ụ ướ ộ ậ ắ ụ ẫ

 Mũi khoét côn: dùng đ  khoét l  côn cho l  l p vít chìm d ng côn ể ỗ ỗ ắ ạ

đ  vát mép và đ  khoét côn c a l  tâm. góc côn c a dao khoét th ng là ể ể ủ ỗ ủ ườ

600, 750, 900, 1200.

 Mũi khoét m t đ u: dùng đ  gia công m t đ u ch  mi ng l .ặ ầ ể ặ ầ ỗ ệ ỗ

  

  Ph n làm vi c c a mũi khoét th ng đ c ch  t o b ng thép gió có đ  ầ ệ ủ ườ ượ ế ạ ằ ộ

c ng HRC 6366.Cũng có th  theay th  b ng thép 9XC.ứ ể ế ằ

    V i các lo i má h p kim BK6,BK8,BK8B,T15K6,BK6M,T14K8.Tuy theo ớ ạ ợ

dung sai c a l  đ c ch  t o mà ng i ta chia ra các lo i mũi khoét s  1 thô  ủ ỗ ượ ế ạ ườ ạ ố

và mũi khoét 2 tinh ,mũi khoét s  1 đ  khoét l  tr c khi doa còn mũi khoét số ể ỗ ướ ố 

2 đ  gia công tinh l n cu i.ể ầ ố
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1.2 Thông s  hình h c c a dao khoétố ọ ủ

1.2.1 Góc l ch chính ệ � : khi gia công gang thép �  = (45 ÷ 60)0

1.2.2 Góc l ch ph  ệ ụ � 1 : là góc côn ng c có đ n v  là 0,04 ÷ượ ơ ị  

0,1/100. 

1.2.3 Góc tr c ướ ɣ: đo trong ti t di n chính NN, khi gia công thépế ệ  

b ng daoằ

có l i c t b ng thép h p kim có đ  c ng trung bình thì ưỡ ắ ằ ợ ộ ứ ɣ = (8 ÷ 

12)0

Gia công gang: ɣ = (6 – 10)0.

Gia công kim lo i m u: ạ ầ ɣ = (25 – 30)0.

Mũi khoét h p kim c ng: ợ ứ ɣ = 100.

1.2.4 Góc sau α: đo trong ti t di n AA, th c t    = (8 ÷ 10)αế ệ ự ế 0.

1.2.5 Góc sau ph  ụ α 1 hình chi u c a nó trên l i c t chính b ng  , hìnhαế ủ ưỡ ắ ằ

chi u trên m t ph ng N1N1 là   1 = 0αế ặ ẳ 0.

1.2.6 Góc xo n ắ ω:   có th  b ng 0 ho c khác 0.ω ể ằ ặ

khi   = 0ω 0 (rãnh th ng) dùng cho mũi khoan h p kim c ng đ  gia công thépẳ ợ ứ ể

c ng, thép tôi còn l i th ng   = (10 – 25)ωứ ạ ườ 0.

ta có quan h  sau: tgệ    ω = tgɣ.sin�

1.2.7 Góc nâng  ʎ:

xác đ nh b i l i c t và m t ph ng c  b n (OO) m t ph ng OO đi qua giaoị ở ưỡ ắ ặ ẳ ơ ả ặ ẳ

đi m l i c t chính và ph  d c theo tâm mũi khoét, mũi khoét thép gió ể ưỡ ắ ụ ọ

ʎ = (5 ÷ 15)0.

đ  thoát phôi v  đ u dao (khoét l  th ng) ể ề ầ ỗ ẳ ʎ <0 còn mu n thoát phôi cán daoố

thì ʎ >0.
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Ph n c t b o đ m s  bóc kh i lu ng v t li u chính, t o hình và d n hu ng ầ ắ ả ả ự ố ợ ậ ệ ạ ẫ ớ

lu ng phoi, còn khi gia công các l  c t thì b o đ m s  kho  m t đáy l . ồ ỗ ụ ả ả ự ả ặ ỗ

Ngoài v t li u d ng c , các thông s  sau đây ch  rõ đ c đi m ph n c t: góc ậ ệ ụ ụ ố ỉ ặ ể ầ ắ

tru c  và góc sau  c a lu i c t; góc , đóng vai trò góc nghiêng chính; góc ớ ủ ỡ ắ

nghiêng lu i c t chính d ng và các kích thu c và v  trí tu ng tác các lu i c t ỡ ắ ạ ớ ị ơ ỡ ắ

c a các răng đ c bi t, ch t lu ng mài s c các lu i c t.ủ ặ ệ ấ ợ ắ ỡ ắ

   Góc tru c c a l i c t   đ c quy đ nh   m t ph ng vuông góc v i hình ớ ủ ưỡ ắ ượ ị ở ặ ẳ ớ

chi u lu i c t trên m t ph ng c  s . Thông th ng góc  đu c l y b ng 1520ế ỡ ắ ặ ẳ ơ ở ườ ợ ấ ằ  

trong các mũi khoét dùng đ  gia công các thép k t c u th p cacbon, 812 trong ể ế ấ ấ

các mũi khoét đ  gia công các thép cacbon và thép h p kim đ  c ng trung ể ợ ộ ứ

bình, 610 trong các mũi khoét dùng đ  gia công gang có đ  c ng trung bình, 0ể ộ ứ

5 trong các mũi khoét dùng đ  gia công thép và gang có đ  c ng gia tăng, 25ể ộ ứ

30 trong các mũi khoét dùng đ  gia công các h p kim nh  và các kim lo i màu.ể ợ ẹ ạ

   Góc sau c a ph n c t trong m t ph ng hình chi u pháp tuy n c a l i c t ủ ầ ắ ặ ẳ ế ế ủ ưỡ ắ

đ c l y b ng 610, còn chính m t sau thì đ c mài s c theo m t hay hai m tượ ấ ằ ặ ượ ắ ộ ặ  

ph ng.ẳ

   Góc nghiêng chính   nh hu ng tr c ti p đ n các kích thu ng ti t di n ngangả ở ự ế ế ớ ế ệ  

l p c t, và t t nhiên là  nh hu ng đ n các l c phát sinh khi c t, trong s  đó, ớ ắ ấ ả ở ế ự ắ ố

nh h ng đ n c  tr  s  l c c t thành ph n d c tr c. Góc   th ng đ c l y ả ưở ế ả ị ố ự ắ ầ ọ ụ ườ ượ ấ

b ng 60, nh ng đ  tăng tu i th , đôi khi nên t o m t mép trung gian nghiêng, ằ ư ể ổ ọ ạ ộ

m t góc =30 (hình 7.1,b). Trong các k t c u chu n mép này đ c t o ra trên ộ ế ấ ẩ ượ ạ

các mũi khoét có g n h p kim c ng nhóm TK. Khi gia công các l  c t, có th  ắ ợ ứ ỗ ụ ể

tăng góc  đ n 90.ế

   Góc nghiêng l i c t chính , góc  thay cho góc )  nh hu ng t i hu ng thoát ưỡ ắ ả ở ớ ớ

phoi. Khi góc âm, phoi s  chuy n d ch theo hu ng ăn dao, khi góc d ng, phoiẽ ể ị ớ ươ  

s  đi v  phía ph n không làm vi c c a mũi khoét, ngu c v i hu ng ăn dao. ẽ ề ầ ệ ủ ợ ớ ớ

Có th  áp d ng các góc  d ng cho các mũi khóet gia công các l  c t.ể ụ ươ ỗ ụ

   Khi xem xét các góc c a ph n c t c n ph i nh  r ng các góc ủ ầ ắ ầ ả ớ ằ  và  bi n đ i ế ổ
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theo chi u dài l i c t, góc  s  b t bi n khi mài s c m t sau theo m t ph ng, ề ưỡ ắ ẽ ấ ế ắ ặ ặ ẳ

còn n u mài s c theo phu ng pháp khác thì nó cũng thay đ i d c theo l i ế ắ ơ ổ ọ ưỡ

c t.ắ

    Các mũi khoét tiêu chu n đ c s n xu t v i các tr  s  các góc nh  sau:    ẩ ượ ả ấ ớ ị ố ư

=68; =0 cho các mũi khoét b ng thép gió và >0 cho các mũi khoét h p kim ằ ợ

c ng. Thông thu ng, góc ứ ờ  không ch  đ nh trong các tiêu chu n và trong các ỉ ị ẩ

đ nh m c. Có th  tính đ c nó thông qua góc nghiêng các rãnh thoi , mà   ti t ị ứ ể ượ ở ế

di n tr  thì b ng góc  và bi n đ i theo chi u dài l i c t. Đ  tính toán, cũng ệ ụ ằ ế ổ ề ưỡ ắ ể

c n ph i chính xác hoá tr  s  , vì trên các b n v , trong các tiêu chu n và đ nh ầ ả ị ố ả ẽ ẩ ị

m c th ng không đ a ra góc  mà đ a ra các góc nghiêng hình chi u l i ứ ườ ư ư ế ưỡ

c t , góc này liên quan t i góc  theo t  l :ắ ớ ỉ ệ

                                          tg = tgsin

   Sau  khi tính đ c góc  và bi t =   t ng đi m c a l i c t, có th  xác đ nh ượ ế ở ừ ể ủ ưỡ ắ ể ị

đ c c  tr  s  góc tr c t i đi m đó theo công th c:ượ ả ị ố ướ ạ ể ứ

                                 tg

1.3.  nh h ng c a các thông s  hình h c c a dao khoét đ n quá trình Ả ưở ủ ố ọ ủ ế

c t.ắ

Góc sau c a mũi khoét cũng thay đ i tủ ổ ùy theo t ng đi m c a l i c từ ể ủ ưỡ ắ

chính. Ch n góc sau cũng ph i d a vọ ả ự ào chi u dề ày l p c t. Thông th ngớ ắ ườ

mũi khoét làm vi c v i l ng ch y dao 0,4 ệ ớ ượ ạ ÷ 1,2mm/vg và chi u dề ày l p c tớ ắ

t ng  ng a = 0,28 ươ ứ ÷ 0,85 mm , do đó v i mũi thép b ng thép gió góc sauớ ằ

h p lý ợ α = (6 ÷10)0, còn đ i v i mũi khoét h p kim c ng thố ớ ợ ứ ì α = (10 ÷ 15)0

Góc nghiêng ω c a rủ ãnh xo n thoáắ t phoi có quan h  v i góc tr c theoệ ớ ướ

công th c:ứ

tg ω = tgɣ sinφ

Do đó , n u tăng ế ω thì góc tr óc tăng , l c chi u tr c Pư ự ề ụ 0 và mômen Mx

12
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gi m xu ng. Ngoài ra góc nghiêng ả ố ω còn  nh h ng đ n s  thoát phoi. Doả ưở ế ự

đó khi dùng mũi khoét đ  gia công thép ta ch n ể ọ ω = (20 – 30)0

 mũi khoét c nh vi n dùng đ  đ nh h ng mũi khoét vào trong l  vàỞ ạ ề ể ị ướ ỗ

đ  đ t đ c kích th c cu i cùng c a l  . Th c nghi m ch ng t  r ng h pể ạ ượ ướ ố ủ ỗ ự ệ ứ ỏ ằ ợ

lý nh t là ch n chi u r ng c nh vi n f = 12 ÷ 1,3 mm. N u chi u r ng màấ ọ ề ộ ạ ề ế ề ộ

gi m thì l i c t c a mũi khoét s  mòn nhanh   góc và l i c t d  b  layả ưỡ ắ ủ ẽ ở ưỡ ắ ễ ị

r ng, nh ng chi u r ng c nh vi n ch n quá l n s  làm cho ma sát gi a mũiộ ư ề ộ ạ ề ọ ớ ẽ ữ

khoét và b  m t gia công tăng, d  k t phoi, răng dao mòn nhanh và đ  bóngề ặ ễ ẹ ộ

b  m t gia công gi m xu ng.ề ặ ả ố

Góc nâng ʎ cũng nh    dao ti n có th  có các tr  s  âm, b ng khôngư ở ệ ể ị ố ằ

hay d ng. Góc ươ ʎ bi u di n theo ể ễ ɣ1 ,ɣ2 và φ theo công th c sau :ứ

tg ʎ = tg ɣ1. cos φ ÷ tg ɣ2. sin φ

Góc ʎ n m trong gi i h n t  (5 ÷ 15)ằ ớ ạ ừ 0 . Đ  thoát phoi v  phía đ u daoể ề ầ

(khi khoét l  thông) thì ch n ổ ọ ʎ < 0, còn mu n thoát phoi v  phía cán daoố ề

ch n ọ ʎ >0.

2. Dao doa:

2.1. C u t o, công d ng:ấ ạ ụ

 Mũi doa là  d ng c  c t g t nhi u l i dùng đ  gia công tinh l  sau khiụ ụ ắ ọ ề ưỡ ể ỗ  

khoan ho c sau khi khoét, dùng dao c t b  l ng d  t ng đ i nh  đ  nângặ ắ ỏ ượ ư ươ ố ỏ ể  

cao đ  chính xác và đ  bóng s ch t ng đ i cao. ộ ộ ạ ươ ố

 V t li u làm dao chia làm 2 lo i: Dao doa b ng tay và dao doa b ng máy,ậ ệ ạ ằ ằ  

theo hình d ng l  gia công có dao doa tr  đ  gia công l  tr  và dao doa côn đạ ỗ ụ ể ỗ ụ ể 

gia công l  côn.ỗ
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Hình 1.3 C u t o dao doaấ ạ

M t l i dao doa g m 3 ph n:ộ ưỡ ồ ầ

 Chuôi: Có d ng tr  ho c côn.ạ ụ ặ

 C : D ng hình tr  có kh c ký hi u. Ví d  HSS10H7ổ ạ ụ ắ ệ ụ

 Ph n c t g t: G m ph n l i c t và ph n d n h ng mang nhi u l i ầ ắ ọ ồ ầ ưỡ ắ ầ ẫ ướ ề ưỡ

6,8,10,12 ho c 14 l i đ c phân b  góc chia răng không đ u nhau, có góc ặ ưỡ ượ ố ề

ɣ=0 ho c ặ ɣ<0.

  S  răng Z:ố

*S  răng z th ng ch n đ  đo đ c b ng panme và các d ng c  đo khác ố ườ ẵ ể ượ ằ ụ ụ

và ch n s  răng dao theo b ng nh  sau:ọ ố ả ư

D 3÷10 11÷19 20÷30 32÷45 46÷50
Z 6 8 10 12 14

Ho c có th  dùng công th c kinh nghi m sau:ặ ể ứ ệ

+ Doa gang đ ng thanh: Z = (1,5 +4)ồ

+ Doa v t li u khác:       Z = (1,5 +2)ậ ệ

Do đó khi c t không có hi n t ng gi t c c theo chu k , r t êm. L i c t có ắ ệ ượ ậ ụ ỳ ấ ưỡ ắ

lo i th ng, nghiêng, xo n, côn đ c  ng d ng gia công thích  ng v i tùy ạ ẳ ắ ượ ứ ụ ứ ớ

d ng l .ạ ỗ

Phư ng c a răng:ơ ủ

 Khi doa l ng d  bé, phôi c t r t m nh do đó yêu c u thoát phoi khôngượ ư ắ ấ ả ầ  

quan tr ng l m do đó đ  thu n ti n cho vi c ch  t o ng i ta làm mũiọ ắ ể ậ ệ ệ ế ạ ườ  
14
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doa răng th ng, nh ng khi yêu c u nâng cao đ  bóng, đ  chính xác ho cẳ ư ầ ộ ộ ặ  

l  có rãnh d c thì c n làm răng xo n.ỗ ọ ầ ắ

 Khi doa l  thông làm xo n trái (đ  phoi thoát v  phía đ u dao).ỗ ắ ể ề ầ

Khi l  thông ng i ta làm rãnh xo n ph i ( đ  phoi thoát v  phía cán dao).ỗ ườ ắ ả ể ề

 Khi gia công thép c ng:   = (7 ÷ 8)ωứ 0.

 Gang rèn, thép d o v a:    = (12 ÷ 20)ωẻ ừ 0.

 Kim lo i màuạ           :   = (35 ÷ 45)ω 0.

Phân lo i dao doa và đ c đi m làm vi c:ạ ặ ể ệ

 Dao doa máy răng th ng thép gió: so v i dao tay răng th ng thép gió thì bẳ ớ ẳ ộ 

ph n làm vi c c a nó t ng đ i ng n, ph n c  t ng đ i dài, s  răng ít.ậ ệ ủ ươ ố ắ ầ ổ ươ ố ố  

Đ c bi t thích h p khi chi ti t gia công có đ ng kính t ng đ i l n ho cặ ệ ợ ế ườ ươ ố ớ ặ  

đ  chính xác v  trí t ng đ i cao, s  d ng s n xu t hàng lo t.ộ ị ươ ố ử ụ ả ấ ạ

   Dao doa máy l i nghiêng răng th ng: Đ c đi m c a nó trên đo n răngưỡ ẳ ặ ể ủ ạ  

th ng phía tr c c a dao doa có mμi l i nghiêng v i góc nghiêng h ngẳ ướ ủ ưỡ ớ ướ  

tr c.  u đi m c a dao này có th  c t  n đ nh, phoi đ c x  ra v  phía tr cụ Ư ể ủ ể ắ ổ ị ượ ả ề ướ  

dao doa, khi n l  dao gi a đ c đ  bóng cao, c t v i l ng d  t ng đ iế ỗ ữ ượ ộ ắ ớ ượ ư ươ ố  

l n có th  khoét r ng l  khoan ra. Thích h p doa l  sâu, nh ng dao doa l iớ ể ộ ỗ ợ ỗ ư ưỡ  

nghiêng răng th ng ch  thích h p đ  doa l  thông.ẳ ỉ ợ ể ỗ

  Dao doa đ y răng xo n: Góc xo n t ng đ i l n , u đi m c a dao này ẩ ắ ắ ươ ố ớ ư ể ủ

khoét l  sâu và l  có h ng tr c ra, khoét l  sâu có đ ng kính d i 6 (mm).ỗ ỗ ướ ụ ỗ ườ ướ

 Dao doa côn: Đ  gia công hình nón, khi doa dao hình côn toàn b  l i c t ể ộ ưỡ ắ

đ u tham gia c t g t vì th  l c c t l n. Do đi u ki n c t khi doa l  côn khó ề ắ ọ ế ự ắ ớ ề ệ ắ ỗ

khăn h n so v i l  tr  vì th  răng trên dao doa côn th ng chia thành các rãng ơ ớ ỗ ụ ế ườ

ngang đ  gi m b t chi u dài l i c t khi bóc phoi. Dao doa thô có các rãnh ể ả ớ ề ưỡ ắ

ngang b c l n, dao doa bán tinh các rãnh chia nh  h n đ  b  phoi thành các ướ ớ ỏ ơ ể ẻ

m nh nh , ch  có các dao tinh không có các rãnh nàyả ỏ ỉ

 Dao doa h p kim: Ph n làm vi c ch p m nh l i h p kim c ng,  u đi m ợ ầ ệ ắ ả ưỡ ợ ứ ư ể

đ  c ng răng cao, tính ch u mài t t, doa trên v t li u c ng, thích h p s n ộ ứ ị ố ậ ệ ứ ợ ả
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xu t hàng lo t.ấ ạ

 Dao doa không l i h p kim: L i d ng đai c nh cóưỡ ợ ợ ụ ạ  

đ  r ng 0,1 ÷ 0,3 (mm), đ  gia công ép nén đ i v iộ ộ ể ố ớ  

thành l , l ng d  gia công r t nh  do đó ch tỗ ượ ư ấ ỏ ấ  

l ng gia công l  s n t ng đ i cao.ượ ỗ ẵ ươ ố

2.2. Thông s  hình h c c a dao doaố ọ ủ .

Góc nghiêng chính φ c a mũi doa trủ ên ph n côn c t có tác d ng nhầ ắ ụ ư

mũi khoét. 

Đ i v i mũi doa máy dố ớ ùng  gia 

công v t li u d o thậ ệ ẻ ì góc  φ=150.

V i tr  s  nớ ị ố ày c a góc φủ  đ mả   b o đ  ả ộ

bóng gia công cao nh t vàấ  

đ  lay r ngộ ộ

l  nh  nh t.ỗ ỏ ấ

Khi doa thô cũng nh  khi doa l  không thông, góc φư ỗ  = 450 . Khi gia

công v t li u ít d o thậ ệ ẻ ì φ = 500 . Đ i v i mũi doa h p kim c ng thố ớ ợ ứ ì

 φ = (30 ÷ 45)0.

Góc tr c ướ ɣ, góc sau   c a ph n c t đo trong ti t di n AAα ủ ầ ắ ế ệ

 Góc ɣ:

Khi doa tinh ɣ = 00

 Khi doa thô ɣ = (5 ÷ 10)0

 Góc  :    = (6 ÷ 12)α α 0

Gia công vât li u d o, gia công thô l y tr  s  l n.ệ ẻ ấ ị ố ớ

Gia công tinh l y tr  s  nh .ấ ị ố ỏ

16
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 Góc sau   b  ph n s a đúng αở ộ ậ ử 1 = (10 ÷20)0

 C nh vi n f: C nh vi n đ c b  trí d c theo các răng mũi doa, c nh vi n ạ ề ạ ề ượ ố ọ ạ ề

có tác d ng đ nh h ng mũi doa khi làm vi c, làm nh n b  m t gia công và ụ ị ướ ệ ẵ ề ặ

s a kích th c.ử ướ

 f = (0,05 ÷ 0,3)mm.

N u v t d o đ  tránh dính phôi trên c nh vi n l yế ậ ẻ ể ạ ề ấ

 f = 0,05 ÷ 0,08mm.

Đ  tránh hi n t ng l p l i chu k  c a l c đ y ngang gây méo l  khi l c cóể ệ ượ ặ ạ ỳ ủ ự ẩ ỗ ự  

xu h ng đ y v  1 phía b c răng s  làm không đ u, ng i ta ch  t o: ướ ẩ ề ướ ẽ ề ườ ế ạ

ω1 # ω2 # ω3 # ω4 # ω5

Nh ng đ  d  ki m tra đ ng kính thì làm các răng đ i x ng t ng đôi m t quaư ể ễ ể ườ ố ứ ừ ộ  

tâm.

2.3.  nh h ng c a các thông s  hình h c c a dao doa đ n quá trình c tẢ ưở ủ ố ọ ủ ế ắ .

V n đ  tu i b n ấ ề ổ ề c a mũi doa liên quan đ n vi c gi m đ  chính xác doủ ế ệ ả ộ

h t kích th c vụ ướ ì mòn và do s  lay r ng c a l . Th ng thự ộ ủ ỗ ườ ì đ ng kính lườ ỗ

sau khi doa khác v i đ ng kính th c t  c a mũi doa. L ng tăng (ho cớ ườ ự ế ủ ượ ặ

gi m) c a đả ủ ưòng kính l  so v i đ ng kính mũi doa đ c g i là l ng layỗ ớ ườ ượ ọ ượ

đ ng d ng (ho c âm).ộ ươ ặ

N u dế ùng mũi doa có   φ = (30 – 45)0 đ  gia công l  d  x y ra lay r ngể ỗ ễ ả ộ

d ng. Khi gi m ươ ả  φ t  20ừ 0 xu ng 5ố 0 thì l ng lay r ng l i chuy n sang v  tríượ ộ ạ ể ị

s  âm. Hi n t ng nố ệ ượ ày có th  đ c gi i thích tăng bi n d ng để ưọ ả ế ạ àn h i, vồ ì l cự

h ng kính do góc gi m xu ng. Khi l i c t đi kh i thướ ả ố ưỡ ắ ỏ ì kim lo i c a b  m tạ ủ ề ặ

l  ph c h i tr  l i gây nỗ ụ ồ ở ạ ên s  gi m đ ng kính. Khi tăng góc đ  c t t  2 ự ả ườ ộ ắ ừ ÷ 7

m/ph, l ng lay r ng s  chuy n t  âm sang d ng. Đó là vượ ộ ẽ ể ừ ươ ì t c đ  c t tăngố ộ ắ

thì l c c t gi m vự ắ ả à bi n d ng đàn h i cũng gi m.ế ạ ồ ả

Góc nghiêng chính φ có  nh h ng l n đ n đ c tr ng mả ưở ớ ế ặ ư òn c a mũiủ

doa. Th c ự nghi m ch ng t  r ng, khi gia công thép v i ệ ứ ỏ ằ ớ  φ = 50 thì răng mũi
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doa mòn theo m t sau vặ ì l c h ng kính tăng. N u tăng góc ự ướ ế  φ thì l ng mượ òn

m t sau gi m, nh ng l ng mặ ả ư ượ òn theo c nh vi n l i tăng. Mũi doa có ạ ề ạ  φ = 450

s  c t l p phoi có chi u dẽ ắ ớ ề ày c t l n (aắ ớ z= sz . sin φ), lúc đó c nh vi n mạ ề òn

nhi u nh t, đ ng th i m t tr c cũng mề ấ ồ ờ ặ ướ òn thành v t lế õm.

3. Kích th c b  d ng c  c t khoan, khoét, doa theo l  gia côngướ ộ ụ ụ ắ ỗ .

B ng 3130 Gia công l  t  v t li u đ c đ t chính xác c p 5 – 6 h  lả ỗ ừ ậ ệ ặ ạ ấ ệ ỗ

(cũ h  l  A chính xác c p 2)ệ ỗ ấ

18
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Chú thích

1- Khi gia công l  có đ ng kính t i 15 mm vào v t li u gang thì không ỗ ướ ớ ậ ệ

dùng mũi khoét đ  làm r ng lể ộ ỗ

2- Khi khoan l  có đ ng kính t i 30mm va 32mm vào v t li u gang ta ỗ ườ ớ ậ ệ

dùng m t mũi khoan theo đ ng kính 28 và 30mm.ộ ườ

3- Khi gia công l n cu i l  b ng ph ng pháp mài thì đ ng kính sau khi ầ ố ỗ ằ ươ ườ

khoét tính đ c xác đ nh theo s  li u   b ng: “ l ng d  cho mài l ” ượ ị ố ệ ở ả ượ ư ỗ

(b ng 3138).ả

4- 4 khi gia công tinh l n cu i l  b ng ph ng pháp ti n tinh m ng ( ti nầ ố ỗ ằ ươ ệ ỏ ệ  

kim c ng) thì đ ng kính sau khi ti n tinh đ c l y theo s  li u   ươ ườ ệ ượ ấ ố ệ ở

b ng: “l ng d  cho ti n tinh m ng(kim c ng) l ” (b ng 3140)ả ượ ư ệ ỏ ươ ỗ ả

5- Trong tr ng h p ch  dùng m t mũi doa thì l ng d  m y b ng t ng ườ ợ ỉ ộ ượ ư ấ ằ ổ

c a c  doa thô và doa tinh đ c ch  ra   b ng 3130.ủ ả ượ ỉ ở ả

6- B t đ u t  Ø75mm cùng v i vi c khoan b ng mũi khoan ru t già ng iắ ầ ừ ớ ệ ằ ộ ườ  

ta khoan b ng dao khoan răng m t đ u.ằ ặ ầ
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B ng 3131ả  gia công l  t  v t li u đ c đ t chính xác c p 7 – 8 h  l (cũ h  lỗ ừ ậ ệ ặ ạ ấ ệ ỗ ệ ỗ 

A chính xác c p 3)ấ

Chú thích:

20
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1- Khi khoan l  có đ ng kính t i 30mm và 32mm vào v t li u gang ta ỗ ườ ớ ậ ệ

dùng m t mũi khoan theo đ ng kính 28 và 30m.ộ ườ

2- Khi gia công l n cu i l  b ng ph ng pháp mài thì đ ng kinh sau khi ầ ố ỗ ằ ươ ườ

khoét tinh (tr c khi mài) đ c l y theo b ng: “l ng d  mài l ” ướ ượ ấ ả ượ ư ỗ

(b ng 1138).ả

3- Khi gia công l n cu i l  b ng ph ng pháp ti n tinh m ng (ti n kim ầ ố ỗ ằ ươ ệ ỏ ệ

c ng) thì đ ng kính l  sau khi khoét tinh ( tr c khi ti n m ng) ươ ườ ỗ ướ ệ ỏ

đ c l y theo b ng : “ l ng d  ti n tinh m ng( kim c ng) l ” (b ngượ ấ ả ượ ư ệ ỏ ươ ỗ ả  

3140).

4- B t đ u t  75mm cùng v i vi c khoan b ng mũi khoan ru t gà ng i taắ ầ ừ ớ ệ ằ ộ ườ  

khoan b ng  dao khoan răng m t đ uằ ặ ầ

B ng 3 132ả  Gia công các l  đúc ho c d p m ngỗ ặ ậ ỏ

Đ t chính xác t  c p 5 – 8 h  lạ ừ ấ ệ ỗ
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Chú thích:

1- Khi gia công l n cu i b ng ph ng pháp mài thì đ ng kính sau khi ầ ố ằ ươ ườ

khoet tinh đ c xác đinh theo s  li u   b ng : “ l ng d  cho mài l ” ượ ố ệ ở ả ượ ư ỗ

( b ng 3138).ả

2- Khi gia công l n cu i l  b ng ph ng pháp ti n tinh m ng ( ti n khim ầ ố ỗ ằ ươ ệ ỏ ệ

c ng) thì đ ng kính sau khi khoét tính đ c l y theo b ng s  li u : “ ươ ườ ượ ấ ả ố ệ

l ng d  cho ti n tinh m ng  (kim c ng) l ” (b ng  3140).ượ ư ệ ỏ ươ ỗ ả

3- L  có đ ng kính l n h n 500mm vi c xác đ nh l ng d  nguyên công ỗ ườ ớ ơ ệ ị ươ ư

cũng gi ng nh  v i đ ng kính 500mm.ố ư ớ ườ

4- Khi g p ph i l ng d  đúc l n h n thì nguyên công khoét r ng thô đ uặ ả ượ ư ớ ơ ộ ầ  

tiên đ c ti n hành theo hai ho c nhi u l n chuy n dao.ượ ế ặ ề ầ ể

5- Trong tr ng h p ch  dùng m t mũi doa thì l ng d  c a nó đ c l y ườ ợ ỉ ộ ượ ư ủ ượ ấ

b ng t ng c a c  doa thô và doa tinh đ c ch  ra   trong b ng đã có. ằ ổ ủ ả ượ ỉ ở ả

Bài 2.  Khoét lỗ

M c tiêu:ụ  

 Trình bày đ c yêu k  thu t khi khoét l  trên máy ti n.ượ ỹ ậ ỗ ệ

 V n hành đ c máy ti n đ  khoét l  trên máy ti n đúng qui trình qui ph m,ậ ượ ệ ể ỗ ệ ạ  

đ t c p chính xác 78, đ  nhám c p 78, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gianạ ấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ  

qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p.ị ả ả ộ ệ ệ

 S  d ng và b o qu n đ c các lo i d ng c  đo ki m b  m t l : th c c p,ử ụ ả ả ượ ạ ụ ụ ể ề ặ ỗ ướ ặ  

ca líp tr c, pan me đo trong, đ ng h  so.ụ ồ ồ

 Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và bi n pháp phòng ng a.ượ ạ ỏ ệ ừ
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 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ  

t p.ậ

1. Yêu c u k  thu t khi khoét l :ầ ỹ ậ ỗ

 Khoét l  đ t c p chính xác 78, đ  nhám c p 78.ỗ ạ ấ ộ ấ

 Đ  đ ng tâm l  sau khi khoét v i tâm chi ti t ≤0.2ộ ồ ỗ ớ ế

 Kích th c 2 đ u l  không b  l n h n gi a.ướ ầ ỗ ị ớ ơ ữ

2. Ph ng pháp gia công ươ

2.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

Gá phôi t ng t  bài khoan l  trên máy Ti nươ ự ỗ ệ

2.2. Gá l p, đi u ch nh mũi khoét.ắ ề ỉ

Khi khoét   trên máy Ti n,  mũi  khoét  đ c   l pệ ượ ắ   vào nòng ụ 

đ ng ho c đ  gá trên bàn xe daoộ ặ ồ

 Mũi khoét chuôi tr  gá vào nòng   đ ng thông quaụ ụ ộ   b u c pầ ặ

 Mũi khoét chuôi côn gá vào nòng   đ ng tr c ti p ho c thông qua áoụ ộ ự ế ặ  

côn trung gian

Ø
A

l
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2.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

Ch  đ  c t khi khoét:ế ộ ắ

 Chi u sâu c t:       ề ắ

D: đ ng kính l  c n gia côngườ ỗ ầ

d: đ ng kính l  tr c khi gia côngườ ỗ ướ

 L ng ch y daoượ ạ  S tra theo b ngả :

Đ nườ

g   kính 

dao 

khoét 

D 

(mm)

Dao 

khoét 

thép 

gió

Dao khoét h p kimợ

Thép Gang Thép Gang  Thép  Gang  Thép  Gang 

σB <90

(kG/m

m2)

σB 

>110

(kG/m

m2)

HB<17

0

HB>17

0

Ch aư  

nhi tệ  

luy nệ

Nhi tệ  

luy nệ

HB< 

170

HB> 

170

15 0,40,7 0,20,4 0,6

1,25

0,35

0,75

0,4

0,55

0,20,4 0,60,9 0,45

0,65

20 0,50,9 0,30,5 0,75

1,5

0,45

0,9

0,50,7 0,3

0,55

0,75

1,1

0,55

0,75

30 0,61,1 0,40,7 0,95

1,9

0,61,1 0,65

1,0

0,4

0,65

0,95

1,3

0,65

0,9

40 0,71,3 0,40,8 1,15

2,3

0,7

1,35

0,71,1 0,45

0,8

1,15

1,7

0,81,2

50 0,81,5 0,50,9 1,32,6 0,81,6 0,81,3  1,35 0,91,4
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2,0

70 0,91,8 0,61,1 1,63,2 1,01,9 0,91,4  1,52,2 1,11,6

80   và 

l nớ  

h nơ

1,02,0 0,61,2 1,73,4 1,12,0 1,11,5  1,62,4 1,11,7

L ng ch y dao trên đây đ c dùng trong tr ng h p gia công l  thông su t,ượ ạ ượ ườ ợ ỗ ố  

còn trong tr ng h p gia công l  không thông su t, l ng ch y dao đ c l yườ ợ ỗ ố ượ ạ ượ ấ  

trong kho ng 0,20,6 mm/vòngả

 T c đ  c t khi khoét đ c tính theo công th c:ố ộ ắ ượ ứ

Cv và các h  s  mũ đ c tra theo b ng sauệ ố ượ ả

V tậ  

li uệ  

gia 

công D ngạ  

gia 

công

V tậ  

li uệ  

l iưỡ  

c tắ

H  sệ ố 

và các 

mũ

Tr n ngu iơ ộ

Cv q x y m

Thép các bon

σB = 750 MPa

Khoét
P6M5

T15K6

16,3

18,0

0,3

0,6
0,2

0,5

0,3

0,30

0,25
Có

Thép Cacbon đã 

qua tôi ;

Khoét T15K6 10,0 0,6 0,3 0,6 0,45 Có

26
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σB = 

1600÷1800MPa ;

HRC 49÷54

Gang xám 

HB190
Khoét

P6M5

BK8

18,8

105,0

0,2

0,4
0,1

0,15

0,4

0,45

0,12

5

0,4

Khôn

g

Gang rèn HB150 Khoét
P6M5

BK8

27,9

143,0

0,2

0,4

0,1

0,15

0,4

0,45

0,12

5

0,4

Có

Kv = Kmv Knv Klv Kuv

Kmv , Knv , Klv , Kuv đ c tra theo các b ng sau:ượ ả

Ví d :ụ

Xác đ nh ch  đ  c t khi khoétị ế ộ ắ   trên máy T6M16 theo các bư c sauớ

Khoét l  Ø39,6 t  l  khoan s n d=38mm . Mũi khoét b ng thép gió Z=4, ỗ ừ ỗ ẵ ằ

chi u sâu l  l=80, phôi là thép cán nóng có    ề ỗ σB =60(KG/mm2),  khi gia công có 

t i ngu i; cho bi t Tkhóêt=50’, ướ ộ ế

L i gi i:ờ ả

Ch  đ  c t khi khoét:ế ộ ắ

 Chi u sâu c t:       ==0,8 (mm)ề ắ

 L ng ti n dao S:ượ ế

Tra b ng ta đ c S= 0,7 (mm/vg)ả ượ

  T c đ  c t khi khoét đ c tính theo công th c:ố ộ ắ ượ ứ
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Theo b ng trong S  tay công ngh  Ch  t o máy:ả ổ ệ ế ạ

Cv=16,3; q=0,3; x=0,2; y=0,5; m=0,3

Kmv=1,25; Knv=1

Klv=1; Kuv=1

Ta có:   Kv=1,25.1.1.1=1,25

Thay vào ta đ c:ượ

Ch n t c đ  vòng quay tr c chính  n:ọ ố ộ ụ

n=  =   = 241,3

Theo máy ch n:ọ

 n = 180(vg/ph)

2.4. C t th  và đo.ắ ử

Ta ti n hành khoét l  trên 1 kho ng chi u dài kho ng 5mm sau đó đ a ế ỗ ả ề ả ư

dao khoét ra và ti n hành đo kích th c l  v a khoét.ế ướ ỗ ừ

2.5. Ti n hành gia công.ế

TT N i dung công vi cộ ệ Hình v  minh hoẽ ạ Dao

28
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1. Rà gá v t làm.ậ

Xén m t.ặ

Đ nh tâm.ị

Khoan.

         Mũi 

khoan.

2. Ti n l  su t.ệ ỗ ố

Vát l .ỗ

           Dao 

ti nệ  

lỗ 

su t.ố

3. Khoét l .ỗ

 Khoét l  tr .ỗ ụ

 Khoét l  cônỗ .

Mũi 

khoét 

tr .ụ

Mũi 

khoét 

côn

3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề
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D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Bi n pháp đ  phòng ệ ề

Kích th c sai.ướ Mũi   khoét   mài   không 

đúng góc đ .ộ

Gá   mũi   khoét   không 

đúng tâm phôi.

Mũi khoét mòn.

Đi u ch nh mũi doa th ngề ỉ ẳ  

tâm máy.

Thay mũi doa m i.ớ

L  có ph n ch a giaỗ ầ ư  

công.

Phôi b  đ o ị ả Rà gá l i phôi.ạ

Đ  nhám không đ t.ộ ạ S  d ng V, S, t khôngử ụ  

h p lý.ợ

Không  dùng  dung  d chị  

t i.ướ

S  d ng V, S, t h p lí.ử ụ ợ

Dùng dung d ch tr n ngu iị ơ ộ  

đ  t i.ể ướ

4. Ki m tra s n ph mể ả ẩ :

 Ki m tra kíchể   th c đ ng kính ướ ườ

l  khoét và đ  trỗ ộ ụ  c a lủ ỗ

S  d ng th cử ụ ướ   c p, panme đo l , ặ ỗ

đ ng h  đo l  đồ ồ ỗ ể  đo đ ng kính l .ườ ỗ

Trong s n xu tả ấ   hàng lo t s  d ng ạ ử ụ

Calip l  đ  ki mỗ ể ể   tra đ ng kính l  ườ ỗ

khoét

30
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 Ki m tra đ  đ ng tâm c a l  so v i m t tr  ngoài:ể ộ ồ ủ ỗ ớ ặ ụ

Đ  chính xác hình dáng hình h c đ c ki m tra b ng đ ng h  so. ộ ọ ượ ể ằ ồ ồ
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Bài 3: Doa lỗ

M c tiêu:ụ  

 Trình bày đ c yêu k  thu t khi doa l  trên máy ti n.ượ ỹ ậ ỗ ệ

 V n hành đ c máy ti n đ  doa l  trên máy ti n đúng qui trình qui ph m, ậ ượ ệ ể ỗ ệ ạ

đ t c p chính xác 78, đ  nhám c p 78, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian ạ ấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ

qui đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p.ị ả ả ộ ệ ệ

 S  d ng và b o qu n đ c các lo i d ng c  đo ki m b  m t l : th c c p,ử ụ ả ả ượ ạ ụ ụ ể ề ặ ỗ ướ ặ  

ca líp tr c, pan me đo trong, đ ng h  so.ụ ồ ồ

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

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

t p.ậ

1.Yêu c u k  thu t khi ầ ỹ ậ doa lỗ

1. Yêu c u k  thu t khi ầ ỹ ậ doa l :ỗ

 Doa l  đ t c p chính xác 79, đ  nhám ỗ ạ ấ ộ đ  bóng có th  ộ ể

đ t đ c Ra=1,6  6,3µmạ ượ .

 Đ  đ ng tâm l  sau khi doa v i tâm chi ti t ≤0.2ộ ồ ỗ ớ ế

 Kích th c 2 đ u l  không b  l n h n gi a.ướ ầ ỗ ị ớ ơ ữ

2. Ph ng pháp gia công ươ

2.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

Gá phôi t ng t  bài khoan l  trên máy Ti n:ươ ự ỗ ệ

2.2. Gá l p, đi u ch nh mũi doa.ắ ề ỉ

Tr c khi doa ph i lau s ch phoi, các b i b n trên mũi doa và  l  c n giaướ ả ạ ụ ẩ ỗ ầ  

công. 

Ø
A

l

32



33

N u chuôi mũi dao l p tr c ti p vào lòng   sau thì đ  l ch tâm r t nh  c aế ắ ự ế ụ ộ ệ ấ ỏ ủ  

vòng   sau đ i v i tâm chi ti t, ho c do b i b n   ph n l p ghép chuôi cônụ ố ớ ế ặ ụ ẩ ở ầ ắ  

s  gây hi n t ng c t g t v i l ng d  không đ u, thì l  gia công s  b  loe 2ẽ ệ ượ ắ ọ ớ ượ ư ề ỗ ẽ ị  

đ u, còn ph n gi a nh .ầ ầ ữ ỏ

Đ  đ m b o mũi doa c t g t v i l ng d  đ u nhau và lể ả ả ắ ọ ớ ượ ư ề ỗ 

không b  loe ng i ta l p mũi doa vào tr c gá t  l a, thânị ườ ắ ụ ự ự  

c a tr c gá có chuôi  còn l p vào nòng   sau, còn tr c gáủ ụ ắ ụ ụ  

mang mũi doa n i v i thân b ng kh p b n l .ố ớ ằ ớ ả ề

Mu n doa l  có đ ng kính l n h n 60mm, dùng mũi doa có 2 l i c t đi uố ỗ ườ ớ ơ ưỡ ắ ề  

ch nh đ c   rãnh ngang tr c gá. Mũi doa này g m có 2 l i c t g n h p kimỉ ượ ở ụ ồ ưỡ ắ ắ ợ  

c ng và n i v i nhau b ng răng khía, có th  đi u ch nh đ c theo kích th cứ ố ớ ằ ể ề ỉ ượ ướ  

c a l  doa. ủ ỗ

2.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

 Chi u sâu c t t khi doa ph  thu c vào đ ng kính l  và v t li u gia công.ề ắ ụ ộ ườ ỗ ậ ệ  

Thông th ng ch n: t = (0,08 ÷ 0,2)mmườ ọ

 B c ti n khi doa S tra theo b ng:ướ ế ả

V tậ  

li uệ  

gia 

công

Đ ng kính mũi doa D(mm)ườ

Tớ

i 

10

>1

0

15 

>1

5

20

>2

0

25

>2

5

30

>3

0

35

>3

5

40

>4

0

50

>5

0

60

>6

0

80

Thép 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,7 2,0
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Gang 

HB≤

200 

và 

h pợ  

kim 

đ ngồ

2,2 2,4 2,6 2,7 3.1 3.2 3,4 3,8 4,3 5,0

Gang

, 

HB>

200

1,7 1,9 2,0 2,2 2,4 2,6 2,7 3,1 3,4 3,8

1- L ng ch y dao c n gi m đi khi:ượ ạ ầ ả

a) Doa tinh trong m t b c đ t đ  chính xác c p 9 ÷ c p 10, đ  nhámộ ướ ạ ộ ấ ấ ộ  

b  m t  Ra=  3,2÷6,3µm khi  doa   tinh   tr c  khi   đánh  bóng  ho cề ặ ướ ặ  

“khôn” l , b ng cách nhân v i h  s  đi u ch nh Kỗ ằ ớ ệ ố ề ỉ ds= 0,8.

b) Doa tinh sau khi doa thô đ t đ  chính xác c p 7, đ  nhám b  m tạ ộ ấ ộ ề ặ  

Ra= 0,4÷0,8 µm, b ng cách nhân v i h  s  đi u ch nh Kằ ớ ệ ố ề ỉ ds =0,8.

c) Khi ph n l i c t c a doa là h p kim c ng thì nhân v i h  s  đi uầ ưỡ ắ ủ ợ ứ ớ ệ ố ề  

ch nh Kỉ ds =0,7.

2- Khi doa  l  sâu,   l ng ch y dao S không đ c v t  quá  0,2 ÷  0,5ỗ ượ ạ ượ ượ  

mm/vòng

 T c đ  c t khi doa đ c tính theo công th c:ố ộ ắ ượ ứ

34
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Cv và các h  s  mũ tra theo b ng sau:ệ ố ả

V tậ  

li uệ  

gia 

công

D ngạ  

gia 

công

V tậ  

li uệ  

l iưỡ  

c tắ

H  sệ ố 

và các 

mũ

Tr n ngu iơ ộ

Cv q x y m

Thép các bon

σB = 750 MPa

Doa
P6M5

T15K6

10,

5

100

,6

0,3

0,3

0,2

0

0,65

0,65

0,4
Có

Thép Cacbon đã 

qua tôi ;

σB = 1600 ÷ 

1800MPa ;

HRC 49÷54

Doa T15K6
14,

0
0,4 0,75 1,05 0,85 Có 

Gang xám 

HB190
Doa

P6M5

BK8

15,

6

109

,0

0,2

0,2

0,1

0

0,5

0,5

0,3

0,45
Không
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Gang rèn HB150 Doa
P6M5

BK8

23,

2

148

,0

0,2

0,2

0,1

0

0,5

0,5

0,3

0,45

Có

Không

Kv đ c tính nh  ph n khoét l .ượ ư ầ ỗ

(Trang 336)

Ví dụ: Xác đ nh ch  đ  c t khi doa trên máy ị ế ộ ắ T6M16  theo các bư c sauớ

Khoét l  Ø39,6 sau đó doa l  đ t Ø 40A3ỗ ỗ ạ

Mũi khoét, doa b ng thép gió Z=4, chi u sâu l  l=80, phôi là thép cán nóngằ ề ỗ

b=60KG/mm2 khi gia công có t i ngu i; cho bi t  Tdoa=60’σ ướ ộ ế

Bài làm:

2.4. C t th  và đo:ắ ử

Ta ti n hành khoét l  trên 1 kho ngế ỗ ả  

chi u  dài  kho ng 5mm sau đó  đ aề ả ư   dao   doa   ra 

và ti n hành đo kích th c l  v a doaế ướ ỗ ừ

2.5. Ti n hành gia công.ế

2.5.1.Doa l  b ng dao doa li nỗ ằ ề

2.5.2.Doa l  b ng dao doa ch pỗ ằ ắ

2.5.3.Doa l  b ng dao doa đi u ch nhỗ ằ ề ỉ

36
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TT N iộ  

dung 

công 

vi cệ

Hình v  minh hoẽ ạ Dao

1. Rà   gá 

v tậ  

làm.

Xén 

m t.ặ

Đ nhị  

tâm.

Khoan.

         Mũi 

khoan.

2. Ti nệ  

lỗ 

su t.ố

Vát l .ỗ

           Dao 

ti nệ  

lỗ 

su t.ố

3. Khoét 

l .ỗ

 Khoét 

l  tr .ỗ ụ

  Khoét 

l  cônỗ .
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4. Doa lỗ
Doa 

lỗ 

b ngằ  

dao 

doa 

li nề

Doa 

lỗ 

b ngằ  

dao 

doa 

ch pắ

Doa 

lỗ 

b ngằ  

dao 

doa 

đi uề  

ch nhỉ
3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề

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

ng aừ

38
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Kích th c sai.ướ Mũi doa đ o.ả

Mũi doa mòn.

Đi u   ch nh   mũi   doaề ỉ  

th ng tâm máy.ẳ

Thay mũi doa m i.ớ

L  b  ô van.ỗ ị L ng d  quá ít.ượ ư

B  m t l  b  chai c ng.ề ặ ỗ ị ứ

Đ   l ng  d  phù  h pể ượ ư ợ  

(b ng).ả

Ch n   v t   li u   đ ngọ ậ ệ ồ  

ch t.ấ

L   b   r ng   hai   đ uỗ ị ộ ầ  

(loe).

Mũi   doa   không   trùng 

tâm v t làm.ậ

Đi u ch nh tâm mũi doaề ỉ  

trùng tâm v t làm.ậ

Đ  nhám không đ t.ộ ạ S  d ng V, S, t khôngử ụ  

h p lý.ợ

Không  dùng  dung  d chị  

t i.ướ

S  d ng V, S, t h p lí.ử ụ ợ

Dùng   dung   d ch   tr nị ơ  

ngu i đ  t i.ộ ể ướ
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4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

Ki m tra t ng t  bài khoét lể ươ ự ỗ

 Ki m tra kích th c đ ng kính l  khoét và đ  tr  c a lể ướ ườ ỗ ộ ụ ủ ỗ

S  d ng th c c p, panme đo l , đ ng h  đo l  đ  đo đ ng kính l .ử ụ ướ ặ ỗ ồ ồ ỗ ể ườ ỗ

Trong s n xu t hàng lo t s  d ng Calip l  đ  ki m tra đ ng kính l  ả ấ ạ ử ụ ỗ ể ể ườ ỗ

khoét

40
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