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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 Vi t Nam đã có nh ngọ ệ ế ớ ự ơ ế ạ ệ ữ  

b c phát tri n đáng k .ướ ể ể

Ch ng trình khung qu c gia ngh  c t g t kim lo i đã đ c xây d ngươ ố ề ắ ọ ạ ượ ự  

trên c  s  phân tích ngh , ph n k  thu t ngh  đ c k t c u theo các môđun.ơ ở ề ầ ỹ ậ ề ượ ế ấ  

Đ  t o đi u ki n thu n l i cho các c  s  d y ngh  trong quá trình th c hi n,ể ạ ề ệ ậ ợ ơ ở ạ ề ự ệ  

vi c biên so n giáo trình k  thu t ngh  theo theo các môđun đào t o ngh  làệ ạ ỹ ậ ề ạ ề  

c p thi t hi n nay.ấ ế ệ

Mô đun 27: Phay, bào m t ph ng b c ặ ẳ ậ  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  gia công cệ ạ ả ề ệ ệ ơ 

khí trong 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 8 năm 2012

               Nhóm biên so nạ
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 M C L CỤ Ụ

MÔ ĐUN: PHAY,BÀO M T PH NG B CẶ Ẳ Ậ

Mã s  mô đun: MĐ27ố

I. V  TRÍ, Ý NGHĨA, VAI TRÒ C A MÔ ĐUNỊ Ủ

 V  trí:  Mô đun phay bào m t ph ng b c đ c b  trí sau khi sinh viên đã h cị ặ ẳ ậ ượ ố ọ  

xong MĐ26.

 Tính ch t: Là mô đun chuyên môn ngh  thu c các môn h c, mô đun đào t oấ ề ộ ọ ạ  

ngh .ề

II. M C TIÊUỤ :

 Trình bày đ c các các thông s  hình h c c a dao bào xén.ượ ố ọ ủ

 Trình bày đ c các các thông s  hình h c c a dao phay m t ph ngượ ố ọ ủ ặ ẳ  

b c.ậ

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

dao phay m t ph ng b c.ặ ẳ ậ

 Mài đ c dao bào xén đ t  l i c t th ng, đúng góc đ , đúng yêu c uượ ạ ưỡ ắ ẳ ộ ầ  

k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn tuy t đ i cho ng i vàỹ ậ ờ ị ả ả ệ ố ườ  

máy.

 Trình bày đ c ph ng pháp phay, bào m t ph ng b c và yêu c u kượ ươ ặ ẳ ậ ầ ỹ 

thu t khi phay, bào m t ph ng b c.ậ ặ ẳ ậ
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 V n hành thành th o máy phay, bào đ  gia công m t ph ng b c đúngậ ạ ể ặ ẳ ậ  

qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 8 ÷10, đ  nhám c p 4÷5, 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

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

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng và tíchệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ  

c c sáng t o trong h c t p.ự ạ 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

Kiể

m 

tra*

1

2

3

Dao bào xén – Mài dao bào xén

Các lo i dao phay m t ph ng b cạ ặ ẳ ậ

Phay, bào m t ph ng b cặ ẳ ậ

7

3

35

2

2

4

5

0

30

0

1

1

C ngộ 45 8 35 2

IV. YÊU C U ĐÁNH GIÁ HOÀN THÀNH MÔ ĐUN.Ầ

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 MĐ26 , k t h p v i v n đáp ho cế ứ ế ả ủ ế ợ ớ ấ ặ  

tr c nghi m ki n th c đã h c có liên quan đ n MĐ27.ắ ệ ế ứ ọ ế

4
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          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  

MĐ26 có liên quan đ n MĐ27.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 dao ượ ố ọ ủ bào xén c nhạ .

 Trình bày đ c các các thông s  hình h c c a dao ượ ố ọ ủ phay m t b cặ ậ .

 Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph cượ ạ ỏ ắ ụ  khi 

phay, bào m t ph ng b c.ặ ẳ ậ

 Trình bày đ c các ượ b cướ  phay, bào m t ph ng ặ ẳ b c.ậ

 Phân tích đ c quy trình b o d ng máy bào, phay.ượ ả ưỡ

3.2. V  k  năng:ề ỹ

             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

 V n hành đ c máy phay,máy bào đ  gia công m t ph ng  ậ ượ ể ặ ẳ b cậ   đúng qui 

trình qui ph m, đ t c p chính xác 8÷10, đ  nhám c p 4÷5, 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

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
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 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

BÀI 1. DAO BÀO XÉN, MÀI DAO BÀO

Mã bài: 27.1

Gi i thi u: ớ ệ Dao bào xén c nh là m t lo i d ng c  c t g t kim lo i trên máyạ ộ ạ ụ ụ ắ ọ ạ  

bào. C u t o c a dao bào th ng có 2 ph n: ph n c t g t và ph n thân dao.ấ ạ ủ ườ ầ ầ ắ ọ ầ  

Các thông s  hình h c c a dao s  đ c trình bày trong n i dung bài m tố ọ ủ ẽ ượ ộ ộ

M c tiêu: ụ

+ Trình bày đ c các y u t  c  b n dao bào xén, đ c đi m c a cácượ ế ố ơ ả ặ ể ủ  

l i c t, các thông s  hình h c c a dao bào xén.ưỡ ắ ố ọ ủ

+ 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  

bào.

+ Mài đ c dao bào xén đ t đ  nhám Ra1.25, l i c t th ng, đúng gócượ ạ ộ ưỡ ắ ẳ  

đ ,  đúng yêu c u k  thu t,  đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn choộ ầ ỹ ậ ờ ị ả ả  

ng i và máy.ườ

6
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+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng vàệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ  

tích c c trong h c t p.ự ọ ậ

1. C u t o c a dao bào.ấ ạ ủ

1.1. V t li u làm dao bào.ậ ệ

Dao bào th ng có hai b  ph n: ph n l i c t và ph n thân dao.ườ ộ ậ ầ ưỡ ắ ầ

Ph n l i  c t  th ng làm b ng m nh thép gió   (P9 ho c P18) ho c b ngầ ưỡ ắ ườ ằ ả ặ ặ ằ  

m nh h p kim c ng  nh  BK6, BK8, T15K6...Ph n thân dao đ c làm b ngả ợ ứ ư ầ ượ ằ  

thép C45 ho c Ct3. Ngoài ra trong các tr ng h p đ c bi t ph n l i c t vàặ ườ ợ ặ ệ ầ ưỡ ắ  

thân dao làm cùng m t v t li u. ộ ậ ệ

1.2. Các lo i dao bàoạ

Khi gia công m t b c các lo i dao bào th ng dùng đ  gia công là:ặ ậ ạ ườ ể

 Dao bào xén c nh ph i và trái ( hình...): Dao bào xén c nh có hai lo i cánạ ả ạ ạ  

cong ho c cán th ng.ặ ẳ

+ Dao bào cán th ng th ng ít s  d ng vì khi c t th ng cán dao cong ăn l mẳ ườ ử ụ ắ ườ ẹ  

xu ng b  m t đã gia công. Tuy nhiên lo i dao này thu n ti n trong vi c chố ề ặ ạ ậ ệ ệ ế 

t o.ạ

+ Dao bào cán cong th ng đ c s  d ng nhi u vì trong quá trình c t g t mũiườ ượ ử ụ ề ắ ọ  

dao không ăn l m xu ng b  m t đã gia công. Tuy nhiên lo i dao bào cán congẹ ố ề ặ ạ  

vi c ch  t o khó khăn h n r t nhi u.ệ ế ạ ơ ấ ề

  Dao  bào c t  dùng đ  bào m t   rãnh(  hình....).  C u  t o  c a  dao bào c tắ ể ặ ấ ạ ủ ắ  

th ng là cán cong vì l i c t b n r ng nên l c c t l n d  gây ra hi n t ngườ ưỡ ắ ả ộ ự ắ ớ ễ ệ ượ  

cong mũi dao d n đ n dao s  ăn l m vào b  m tẫ ế ẽ ẹ ề ặ
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2. Các thông s  hình h c c a dao bào   tr ng thái tĩnhố ọ ủ ở ạ

2.1. Các m t ph ng t a đ  đ  xác đ nh các góc hình h c c a dao bào xénặ ẳ ọ ộ ể ị ọ ủ  

c nhạ

+ M t ph ng c  b n: Là m t ph ng vuông  góc v i véc t  chuy n đ ng chínhặ ẳ ơ ả ặ ẳ ớ ơ ể ộ  

c a dao. ủ

+ M t ph ng c t g t: Là m t ph ng vuông góc v i m t ph ng c  b n, ch aặ ẳ ắ ọ ặ ẳ ớ ặ ẳ ơ ả ứ  

véc t  chuy n đ ng chính và ti p tuy n v i l i c t chính c a dao khi daoơ ể ộ ế ế ớ ưỡ ắ ủ  

c t g t ắ ọ

- M t ph ng ti t di n chính : là m t ph ng c t vuông góc l i dao chính c aặ ẳ ế ệ ặ ẳ ắ ưỡ ủ  

dao và vuông góc m t ph ng c t g t , v t c a m t ph ng ti t di n chính  làặ ẳ ắ ọ ế ủ ặ ẳ ế ệ  

đ ng n n.ườ

- M t   ph ng   ti t   di n   ph :   là   m t   ph ng   c t   vuông   góc   v i   l i   c tặ ẳ ế ệ ụ ặ ẳ ắ ớ ưỡ ắ  

ph .V t c a m t ph ng ti t di n ph  là đ ng m – m.ụ ế ủ ặ ẳ ế ệ ụ ườ

8
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2.2. Các góc hình h c c a daoọ ủ

+ Góc tr c (góc thoát)ướ

Đ nh nghĩa: là góc h p b i gi a m t tr c dao v i m t ph ng c  b n đi quaị ợ ở ữ ặ ướ ớ ặ ẳ ơ ả  

l i c t c a răng dao t i đi m quan sát – kí hi u    đ n v  tính (đ ).ưỡ ắ ủ ạ ể ệ ơ ị ộ

 Tác d ng c a góc : đ  gi m ma sát gi a m t tr c c a dao v i phoiụ ủ ể ả ữ ặ ướ ủ ớ

 Đ c đi m c a góc : góc có th  l n h n 0ặ ể ủ ể ớ ơ 0 và  00 .

 Khi l n h n 0ớ ơ 0 t  (5ừ 0  200) : răng dao s c, d  c t g t, d  thoát phoi. C t g tắ ễ ắ ọ ễ ắ ọ  

nh , nh ng răng dao y u d  g y, m . Góc  > 0ẹ ư ế ễ ẫ ẻ 0  ng d ng cho dao b ng thépứ ụ ằ  

gió. 

Khi    00   t  (0ừ 0   200); răng dao tù, kém s c, khó c t g t (c t g t n ng n ),ắ ắ ọ ắ ọ ặ ề  

khó thoát phoi, nh ng đ  c ng v ng dao cao, khó g y m . Góc  0ư ộ ứ ữ ẫ ẻ 0  ng d ngứ ụ  

v i dao b ng h p kim c ng, h p kim g m.ớ ằ ợ ứ ợ ố

+ Góc sau (góc sát):

Đ nh nghĩaị : là góc h p b i gi a m t sau răng dao v i m t ph ng c t g t .Kíợ ở ữ ặ ớ ặ ẳ ắ ọ  

hi u:   đ n v  tính (đ )ệ ơ ị ộ

- Tác d ng: gi m ma sát gi a răng dao v i m t c t g t, gi  cho dao lâu mòn.ụ ả ữ ớ ặ ắ ọ ữ

- Đ c đi m: góc sát  luôn luôn > 0ặ ể 0. Tr  s  dao đ ng trong kho ng t  10ị ố ộ ả ừ 0  250 

tu  theo t ng lo i dao và đ c đi m gia công. Khi góc  tăng, dao s c, lâu mònỳ ừ ạ ặ ể ắ  

nh ng đ  c ng v ng kém; khi góc  gi m, dao tù, nhanh mòn nh ng đ  c ngư ộ ứ ữ ả ư ộ ứ  

v ng cao.ữ

+ Góc nêm (góc s c)ắ

 Đ nh nghĩa: Là góc h p b i gi a m t tr c và m t sau răng dao – kí hi u:ị ợ ở ữ ặ ướ ặ ệ  

 đ n v  tính (đ ).ơ ị ộ

  nh h ng c a góc : khi góc tăng, dao tù, kém s c, khó c t g t nh ng đẢ ưở ủ ắ ắ ọ ư ộ 

c ng v ng cao, ít g y m . Khi góc gi m  nh h ng ng c l i. Góc l n  ngứ ữ ẫ ẻ ả ả ưở ượ ạ ớ ứ  

d ng cho dao gia công thô, dao b ng h p kim c ng; Gócnh  áp d ng cho giaụ ằ ợ ứ ỏ ụ  

công tinh dao b ng thép gió. ằ

tr  s  c a góc  ph  thu c vào góc và .ị ố ủ ụ ộ
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Khi 00    :  = 900 – ( +)

Khi  <00    :  = + (900  )

Ngoài ba góc c  b n  ,,   nh h ng quy t đ nh đ n đ  b n và kh  năng c tơ ả ả ưở ế ị ế ộ ề ả ắ  

g t c a răng dao, còn có góc c t   là góc h p b i gi a m t tr c răng dao v iọ ủ ắ ợ ở ữ ặ ướ ớ  

m t ph ng c t g t = +.ặ ẳ ắ ọ

+ Góc l ch l i c t chính: là góc h p b i gi a hình chi u l i c t chính trênệ ưỡ ắ ợ ở ữ ế ưỡ ắ  

m t ph ng c  b n v i m t ch  gia công ho c v i ph ng ch y dao S. Kíặ ẳ ơ ả ớ ặ ờ ặ ớ ươ ạ  

hi u :  đ n v  tính (đ )ệ ơ ị ộ

  nh h ng c a góc : làm tăng, gi m chi u dài ti p xúc gi a l i c t chínhẢ ưở ủ ả ề ế ữ ưỡ ắ  

răng dao  v i m t c t g t, d n đ n tăng, gi m  l c c n khi c t g t. Do đó sớ ặ ắ ọ ẫ ế ả ự ả ắ ọ ẽ 

nh h ng nhi u đ n rung đ ng và đ  b n dao c t. Tr  s  góc  th ng t  2ả ưở ề ế ộ ộ ề ắ ị ố ườ ừ 0 

50

+ Góc l ch l i c t ph : ệ ưỡ ắ ụ

 Là góc h p b i gi a hình chi u l i c t ph  trên m t ph ng c  b n v i m tợ ở ữ ế ưỡ ắ ụ ặ ẳ ơ ả ớ ặ  

đã gia công  – kí hi u ệ 1  đ n v  (đ ).ơ ị ộ

- Tác d ng c a góc ụ ủ 1 : gi m ma sát gi a răng dao v i m t đã gia công. ả ữ ớ ặ Tr  sị ố 

c a góc       ủ

1 = 20  150 (th ng t  5ườ ừ 0  100).

+ Góc mũi dao: là góc h p b i gi a hình chi u l i c t chính và l i c t phợ ở ữ ế ưỡ ắ ưỡ ắ ụ 

trên m t ph ng c  b n . Kí hi u    đ n v  tính (đ ).ặ ẳ ơ ả ệ ơ ị ộ

                                             

  nh h ng c a góc  : khi góc  tăng, góc (ho cẢ ưở ủ ặ 1)  gi m, mũi dao to, kho  khóả ẻ  

g y m  nh ng khó  c t  g t,  c t g t n ng n . Khi góc   gi m,  nh h ngẫ ẻ ư ắ ọ ắ ọ ặ ề ả ả ưở  

ng c l i.ượ ạ

3. S  thay đ i thông s  hình h c c a dao bào khi gá daoự ổ ố ọ ủ

Khi gá dao bào các góc đ  hình h c s  có s  thay đ i đáng k  b i các lý doộ ọ ẽ ự ổ ể ở  

sau:  Khi gá, thân dao không vuông góc v i m t gia công lúc đó các góc   vàφớ ặ  

10
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φ1 s  b  thay đ i d n đ n trong quá trình c t g t s   nh h ng đ n rung đ ngẽ ị ổ ẫ ế ắ ọ ẽ ả ưở ế ộ  

và đ  b n c a dao.ộ ề ủ

4.  nh h ng c a các thông s  hình h c c a dao bào đ n quá trình c t.Ả ưở ủ ố ọ ủ ế ắ

Khi c t g t do l c sinh ra trong quá trình c t d n đ n dao bào s  b  bi n d ngắ ọ ự ắ ẫ ế ẽ ị ế ạ  

và làm cho các thông s  s  thay đ i theo.ố ẽ ổ

 Khi s  d ng dao bào cán th ng ( hình...)  khi c t g t đi m t a c a dao bào làử ụ ẳ ắ ọ ể ự ủ  

đi m O khi dao b  u n cong mũi dao s  v ch ra cung R làm cho xu t hi n v tể ị ố ẽ ạ ấ ệ ế  

lõm trên phôi. D n đ n các góc đ  khác cung thay đ i đã đ c trình bày ph nẫ ế ộ ổ ượ ầ  

góc đ  dao bào.ộ

 Khi s  d ng dao bào cán cong do đi m t a O trùng v i mũi dao nên khi c tử ụ ể ự ớ ắ  

g t dao bi n d ng không gây ra  nh h ng b  m t phôi, tuy nhiên s  xu tọ ế ạ ả ưở ề ặ ẽ ấ  

hi n kích th c chi ti t s  d ng.ệ ướ ế ẽ ươ

5. Mài dao bào.

Các b c chu n b  mài dao:ướ ẩ ị

 Xác đ nh các góc đ  c a dao bào c n màiị ộ ủ ầ

 Chu n b  d ng ki m tra các góc đầ ị ưỡ ể ộ
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 Ki m tra máy mài 2 đa nh : S a đá, ch nh khe h  gi a b  t  so v i đá, ki mể ư ử ỉ ở ữ ệ ỳ ớ ể  

tra s  r n n t c a đá...ự ạ ứ ủ

 V  trí c a ng i đ ng mài ph i ch ch m t góc 45ị ủ ườ ứ ả ế ộ 0 so v i m t đáớ ặ

 Đeo kính an toàn khi th c hi n màiự ệ

 Th c hi n mài dao.ự ệ

+ Đ t dao bào t  lên b  t  c a đá màiặ ỳ ệ ỳ ủ

+ Đi u ch nh dao m t góc c n màiề ỉ ộ ầ

+ Ng i đ ng ch ch đi m t góc 45ườ ứ ế ộ 0

+ Dùng 2 tay di chuy n dao trên b  m t đá đ  th c hi n mài.ể ề ặ ể ự ệ

 Khi mài c n tuân th  m t s  n i quy an toàn nh  sau:ầ ủ ộ ố ộ ư

+ V  trí c a ng i đ ng mài ph i ch ch m t góc 45ị ủ ườ ứ ả ế ộ 0 so v i m t đáớ ặ

+ Đeo kính an toàn khi th c hi n mài.ự ệ

6. V  sinh công nghi pệ ệ

BÀI 2: CÁC LO I DAO PHAY M T B CẠ Ặ Ậ

Mã bài: 27.2

Gi i thi u: ớ ệ Dao phay m t b c là m t lo i d ng c  c t g t kim lo i trên máyặ ậ ộ ạ ụ ụ ắ ọ ạ  

phay.  

M c tiêu:ụ

12



13

+ Trình bày đ c các y u t  c  b n dao phay m t ph ng, đ c đi mượ ế ố ơ ả ặ ẳ ặ ể  

c a các l i  c t, các thông s  hình h c c a dao phay m t ph ng và  côngủ ưỡ ắ ố ọ ủ ặ ẳ  

d ng c a t ng lo i dao phay m t ph ngụ ủ ừ ạ ặ ẳ

+ 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  

phay.

+ Phân lo i đ c các d ng dao phay m t ph ngạ ượ ạ ặ ẳ

+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng vàệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ  

tích c c trong h c t p.ự ọ ậ

1. C u t o c a các lo i dao phay m t ph ngấ ạ ủ ạ ặ ẳ

1.1. V t li u làm dao phay ậ ệ

Dao phay g m có hai b  ph n: ph n l i c t và ph n thân dao. V t li u làmồ ộ ậ ầ ưỡ ắ ầ ậ ệ  

dao th ng b ng thépgió (P9 ho c P18) ho c b ng h p kim c ng  nh  BK6,ườ ằ ặ ặ ằ ợ ứ ư  

BK8, T15K6... 

1.2.Các lo i dao phay .ạ

Đ  gia công m t ph ng b c ta th ng s  d ng các lo i dao phay thông d ngể ặ ẳ ậ ườ ử ụ ạ ụ  

sau:

 Dao phay ngón:

+ Dao phay ngón răng li n có k t c u đ n gi n, phù h p v i m i đi u ki nề ế ấ ơ ả ợ ớ ọ ề ệ  

c t g t.ắ ọ

+ Dao phay ngón d ng răng ch p. L i c t th ng làm b ng m nh h p kimạ ắ ưỡ ắ ườ ằ ả ợ  

c ng, thân dao đ c làm các lo i thép th ng. Đ c đi m c a lo i dao nayứ ượ ạ ườ ặ ể ủ ạ  

ti t ki m đ ng v t li u khi ch  t o, m t cán dao có   th  s  d ng đ cế ệ ượ ậ ệ ế ạ ộ ể ử ụ ượ  

nhi u l n.ề ầ

 Dao phay đĩa:

+ Dao phay đĩa m t m t c t( hình a)ộ ặ ắ

                                      



14

+ Dao phay đĩa ba l i c t răng th ng(hình b), răng ch ch( hình c)ưỡ ắ ẳ ế

+ Dao phay đĩa h t l ng( hình c)ớ ư

 Dao phay tr .ụ

+ dao phay tr  răng th ngụ ẳ

+ dao phay tr  răng xo nụ ắ

 Dao phay m t đ uặ ầ

+ Dao phay m t đ u răng li nặ ầ ề

+ Dao phay m t đ u răng ch p.ặ ầ ắ

2. Các thông s  hình h c c a dao phay m t ph ng.ố ọ ủ ặ ẳ

- M t ph ng ti t di n chính : Là m t ph ng c t vuông góc v i l iặ ẳ ế ệ ặ ẳ ắ ớ ưỡ  

dao chính (2) c a dao và vuông góc v i m t ph ng c t g t nh  hình 2ủ ớ ặ ẳ ắ ọ ư  

v t c t c a m t ph ng ti t di n chính  là đ ng c c.ế ắ ủ ặ ẳ ế ệ ườ

- M t ph ng ti t di n ph : Là m t ph ng vuông góc v i l i c t ph  nhặ ẳ ế ệ ụ ặ ẳ ớ ưỡ ắ ụ ư 

hình 2 v t c t m t ph ng ti t di n ph  là đ ng dd.ế ắ ặ ẳ ế ệ ụ ườ

- * Các góc chi u trên m t ph ng c  b n:ế ặ ẳ ơ ả

- + Góc l i c t chính: Là góc h p b i góc hình chi u trên m t ph ng cưỡ ắ ợ ở ế ặ ẳ ơ 

b n v i m t ch  gia công (A) ho c v i ph ng ch y dao S. ký hi u : ả ớ ặ ờ ặ ớ ươ ạ ệ  

Đ n v  tính là (đ )ơ ị ộ  tr  s  góc  th ng t  45ị ố ườ ừ 0  600

- + Góc l i c t ph : ưỡ ắ ụ

-  Là góc h p b i góc hình chi u l i c t ph  trên m t ph ng c  b n v iợ ở ế ưỡ ắ ụ ặ ẳ ơ ả ớ  

m t đã gia công (B). Ký hi u ặ ệ 1   Đ n v  tính (đ ).ơ ị ộ 1 = 20   150 (th ng t  5ườ ừ 0 

100).

- + Góc mũi dao: Là góc h p b i góc hình chi u l i c t chính v i l i c tợ ở ế ưỡ ắ ớ ưỡ ắ  

ph  trên m t ph ng c  b n.Ký hi u   Đ n v  tính (đ ).ụ ặ ẳ ơ ả ệ ơ ị ộ

14
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- + Các góc ,, xác đ nh trên m t ph ng ti t di n chính, m t ph ng ti t di nị ặ ẳ ế ệ ặ ẳ ế ệ  

ph , t  đ nh nghĩa đ n  nh h ng, tác d ng…T ng t  đ i v i răng daoụ ừ ị ế ả ưở ụ ươ ự ố ớ  

trên m t tr .ặ ụ

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

+ Góc tr c (góc thoát)ướ

 Tác d ng c a góc : đ  gi m ma sát gi a m t tr c c a dao v i phoiụ ủ ể ả ữ ặ ướ ủ ớ

 Đ c đi m c a góc : góc có th  l n h n 0ặ ể ủ ể ớ ơ 0 và  00 .

 Khi l n h n 0ớ ơ 0 t  (5ừ 0  200) : răng dao s c, d  c t g t, d  thoát phoi. C t g tắ ễ ắ ọ ễ ắ ọ  

nh , nh ng răng dao y u d  g y, m . Góc  > 0ẹ ư ế ễ ẫ ẻ 0  ng d ng cho dao b ng thépứ ụ ằ  

gió. 

Khi    00   t  (0ừ 0   200); răng dao tù, kém s c, khó c t g t (c t g t n ng n ),ắ ắ ọ ắ ọ ặ ề  

khó thoát phoi, nh ng đ  c ng v ng dao cao, khó g y m . Góc  0ư ộ ứ ữ ẫ ẻ 0  ng d ngứ ụ  

v i dao b ng h p kim c ng, h p kim g m.ớ ằ ợ ứ ợ ố

+ Góc sau (góc sát):

- Tác d ng: gi m ma sát gi a răng dao v i m t c t g t, gi  cho dao lâu mòn.ụ ả ữ ớ ặ ắ ọ ữ

- Đ c đi m: góc sát  luôn luôn > 0ặ ể 0. Tr  s  dao đ ng trong kho ng t  10ị ố ộ ả ừ 0  250 

tu  theo t ng lo i dao và đ c đi m gia công. Khi góc  tăng, dao s c, lâu mònỳ ừ ạ ặ ể ắ  

nh ng đ  c ng v ng kém; khi góc  gi m, dao tù, nhanh mòn nh ng đ  c ngư ộ ứ ữ ả ư ộ ứ  

v ng cao.ữ

+ Góc nêm (góc s c)ắ

  nh h ng c a góc : khi góc tăng, dao tù, kém s c, khó c t g t nh ng đẢ ưở ủ ắ ắ ọ ư ộ 

c ng v ng cao, ít g y m . Khi góc gi m  nh h ng ng c l i. Góc l n  ngứ ữ ẫ ẻ ả ả ưở ượ ạ ớ ứ  

d ng cho dao gia công thô, dao b ng h p kim c ng; Gócnh  áp d ng cho giaụ ằ ợ ứ ỏ ụ  

công tinh dao b ng thép gió. ằ

tr  s  c a góc  ph  thu c vào góc và .ị ố ủ ụ ộ

Khi 00    :  = 900 – ( +)

Khi  <00    :  = + (900  )
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Ngoài ba góc c  b n  ,,   nh h ng quy t đ nh đ n đ  b n và kh  năng c tơ ả ả ưở ế ị ế ộ ề ả ắ  

g t c a răng dao, còn có góc c t   là góc h p b i gi a m t tr c răng dao v iọ ủ ắ ợ ở ữ ặ ướ ớ  

m t ph ng c t g t = +.ặ ẳ ắ ọ

+ Góc l ch l i c t chính:   nh h ng c a góc : làm tăng, gi m chi u dàiệ ưỡ ắ Ả ưở ủ ả ề  

ti p xúc gi a l i c t chính răng dao   v i m t c t g t, d n đ n tăng, gi mế ữ ưỡ ắ ớ ặ ắ ọ ẫ ế ả  

l c c n khi c t g t. Do đó s   nh h ng nhi u đ n rung đ ng và đ  b n daoự ả ắ ọ ẽ ả ưở ề ế ộ ộ ề  

c t. Tr  s  góc  th ng t  2ắ ị ố ườ ừ 0   50

+ Góc l ch l i c t ph : ệ ưỡ ắ ụ

- Tác d ng c a góc ụ ủ 1 : gi m ma sát gi a răng dao v i m t đã gia công. Tr  sả ữ ớ ặ ị ố 

c a góc       ủ

1 = 20  150 (th ng t  5ườ ừ 0  100).

+ Góc mũi dao: 

  nh h ng c a góc  : khi góc  tăng, góc (ho cẢ ưở ủ ặ 1)  gi m, mũi dao to, kho  khóả ẻ  

g y m  nh ng khó  c t  g t,  c t g t n ng n . Khi góc   gi m,  nh h ngẫ ẻ ư ắ ọ ắ ọ ặ ề ả ả ưở  

ng c l i.ượ ạ

4. Công d ng c a các lo i dao phay m t ph ngụ ủ ạ ặ ẳ

BÀI 3: PHAY, BÀO M T PH NG B CẶ Ẳ Ậ

Mã bài: 27.3

16



17

Gi i thi u: ớ ệ M t b c là m t d ng chi ti t trong đó có 2 m t ph ng c u thànhặ ậ ộ ạ ế ặ ẳ ấ  

v i nhau và vuông góc v i nhau. M t b c đ c s  d ng nhi u trong các chiớ ớ ặ ậ ượ ử ụ ề  

ti t máy có liên quan đ n h ng tr t....ế ế ướ ượ

M c tiêu:ụ

           Trình bày  đ c ph ng pháp phay, bào m t ph ng b c và ượ ươ ặ ẳ ậ yêu c u kầ ỹ 

thu t khi phay, bào m t ph ng b c.ậ ặ ẳ ậ

 V n hành thành th o máy phay, bào đ  gia công m t ph ng b c đúngậ ạ ể ặ ẳ ậ  

qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 8÷10, đ  nhám c p 4÷5, 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

 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, nghiêm túc, ch  đ ng và tíchệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ  

c c sáng t o trong h c t p.ự ạ ọ ậ

1. Yêu c u k  thu t khi phay bào m t ph ng b c.ầ ỹ ậ ặ ẳ ậ

1.1. Phân lo i m t ph ng b c.ạ ặ ẳ ậ

 M t b c th ng góc 1 phía Hình aặ ậ ẳ

 M t b c th ng góc 2 phía Hình b.ặ ậ ẳ
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1.2. Yêu c u k  thu t c a m t ph ng b c.ầ ỹ ậ ủ ặ ẳ ậ

2. Ph ng pháp gia côngươ

2.1.Gá l p, đi u ch nh êtô.ắ ề ỉ

Gá ê tô lên bàn máy, sau đó dùng đ ng h  soồ ồ

   Gá ê tô lên bàn máy, gá phi n đo lên hàm êtô, dùng đ ng h  so gá nh  hìnhế ồ ồ ư  

v  rà ch nh sao cho phi n đo song song v i ph ng tr t d c(M c đích đi uẽ ỉ ế ớ ươ ượ ọ ụ ề  

ch nh  gián ti p hàm êtô song song v i ph ng tr t d c)ỉ ế ớ ươ ượ ọ

       Tr ng h p yêu c u gá hàm êtô song song ph ng tr t ngang bàn máyườ ợ ầ ươ ượ  

n u có ke gá thì k p ke gá tr c ti p hàm êtô và đi u ch nh cho ke gá (1) ti pế ẹ ự ế ề ỉ ế  

xúc đ u v i băng tr t đ ng c a máy phay (2) nh  hình v  ho c gá phi n đoề ớ ượ ứ ủ ư ẽ ặ ế  

rà t ng t  nh  tr ng h p gá hàm êtô song song v i ph ng tr t d c bànươ ự ư ườ ợ ớ ươ ượ ọ  

máy. Sau đó k p ch t êtô v i bàn máy b ng bulông ho c bu lông bích k p.ẹ ặ ớ ằ ặ ẹ

18
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2.2.Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

Sau khi gá phôi lên ê tô ta ti n hành rà ph ng. Dùng đ ng h  so rà ch n choế ẳ ồ ồ ỉ  

m t chu n trên ho c d i c a phôi song song v i m t bàn máy t ng t  khiặ ẩ ặ ướ ủ ớ ặ ươ ự  

gá đ  gia công m t ph ng. Có th  dùng búa gõ ch nh đ  m t chu n d i ti pể ặ ẳ ể ỉ ể ặ ẩ ướ ế  

xúc đ u v i m t căn ph ng.ề ớ ặ ẳ

2.3.Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

2.3.1.Gá l p, đi u ch nh dao phay tr .ắ ề ỉ ụ

 Gá tr c dao lên tr c chính máy và gá dao lên tr c dao: ụ ụ ụ

T ng t  nh  gá dao phay m t đ u.ươ ự ư ặ ầ  

Tr c gá dao (3) đ c gá lên tr c chínhụ ượ ụ  

máy sau đó dùng các b c ch n(5) đạ ặ ể 

xác đ nh v  trí dao trên tr c dao(4) saoị ị ụ  

đó gá giá đ  tr c gá dao lên đ u máyỡ ụ ầ  

si t   đai   c   (2)   c   đ nh   giá   đ .   Đế ố ố ị ỡ ể 

đ m b o tr c quay đ ng tâm ta dùng b c đ ng (8)sau đó dùng đai  c văn ch cả ả ụ ồ ạ ồ ố ắ  

c  đ nh dao.ố ị

 Đi u ch nh dao phay tr :ề ỉ ụ

Đ  đ m b o dao c t đ t kích th c b  r ng m t b c(B) và chi u cao(t)  taể ả ả ắ ạ ướ ề ộ ặ ậ ề  

ti n hành đi u ch nh bàn tr t ngang và bàn tr t đ ng đ  sao cho v  trí daoế ề ỉ ượ ượ ứ ể ị  

phôi đ t kích th c B và t. Sau khi đi u ch nh xong ta khóa ch t bàn tr tạ ướ ề ỉ ặ ượ  

ngang đ m b o không xê d ch trong quá trình c t g t.ả ả ị ắ ọ

2.3.2.Gá l p, đi u ch nh dao phay m t đ u.ắ ề ỉ ặ ầ

 Gá dao phay m t đ u lên tr c chính máy:ặ ầ ụ  Ph ng pháp gá t ng t  nh  khiươ ươ ự ư  

gá dao phay m t ph ng.ặ ẳ
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 Đi u ch nh dao phay m t đ u :ề ỉ ặ ầ

Đ   ti n hành gia công m t b c b ng daoể ế ặ ậ ằ  

phay m t đ u ta ti n hành đi u ch nh v  tríặ ầ ế ề ỉ ị  

dao phôi. Đi u ch nh dao ti p xúc thành bênề ỉ ế  

c a phôi đánh d u du xích, căn c  vào duủ ấ ứ  

xích  đ  đi u ch nh máy đ t kích th c bể ề ỉ ạ ướ ề 

r ng B c a b c. ộ ủ ậ

2.4. Đi u ch nh máyề ỉ

2.4.1. Đi u ch nh máy b ng tay.ề ỉ ằ

2.4.1.1. Đi u ch nh máy phay:ề ỉ

 Đi u ch nh t c đ  tr c chính (n) : căn c  t c đ  c t cho phép ( V) tính ra t cề ỉ ố ộ ụ ứ ố ộ ắ ố  

đ  cho phép (n) :       ộ
� � � �

D
V

n
.

1000
�

�
 vòng /phút.

 Sau đó căn c  t c đ  th c t  hi n có c a tr c chính trên máy đ  đi u ch nhứ ố ộ ự ế ệ ủ ụ ể ề ỉ  

máy l y t c đ  n th c theo nguyên t c : nấ ố ộ ự ắ th cự   �   � �n  

Đi u ch nh t c đ  bàn máy (Sp) : căn c  t c đ  ch y dao răng cho phép ề ỉ ố ộ ứ ố ộ ạ � �Sz , 

s  răng dao z , t c đ  tr c chính v a đi u ch nh (nố ố ộ ụ ừ ề ỉ th cự )  xác  đ nh t c đ  ch yị ố ộ ạ  

dao cho phép  � � � �SzSp �  . z . nth cự  mm/phút. T  ừ � �Sp  , căn c  t c đ  th c t  hi nứ ố ộ ự ế ệ  

có c a bàn máy đ  đi u ch nh l y Spủ ể ề ỉ ấ th cự   �   � �Sp  .

2.4.1.1. Đi u ch nh máy bào:ề ỉ

Đi u ch nh t c đ  đ u bào theo t c đ  hành trình kép d a trên c  s  hai tayề ỉ ố ộ ầ ố ộ ự ơ ở  

g t và b ng đi u khi n t c đ .ạ ả ề ể ố ộ

Đi u ch nh b c ti n bàn máy d a trên bánh cóc c a bàn tr t  ngang đề ỉ ướ ế ự ủ ượ ể 

chúng ta đi u ch nh.ề ỉ

20
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2.4.2. Đi u ch nh máy t  đ ng.ề ỉ ự ộ

2.4.2.1. Đi u ch nh máy phay:ề ỉ

Đ  máy ch y t  đ ng  ta ti n hành đi u ch nh h p t c đ  bàn máy. Căn cể ạ ự ộ ế ề ỉ ộ ố ộ ứ 

vào bàng t c đ  và các tay g t ho c núm xoay ta ti n hành đi u ch nh. Sau khiố ộ ạ ặ ế ề ỉ  

đi u ch nh xong t c đ  bàn máy ta ti n hành đi u ch nh c  không ch  hànhề ỉ ố ộ ế ề ỉ ữ ế  

trình c a bàn máy đ  đ m b o an toàn khi th c hi n c t g t.ủ ể ả ả ự ệ ắ ọ

2.4.2.2. Đi u ch nh máy bào:ề ỉ

Đ i v i máy bào h  th ng t  đ ng c a bàn tr t ngang s  d ng đĩa cóc. Doố ớ ệ ố ự ộ ủ ượ ử ụ  

đó đ  đi u ch nh t  đ ng ta đi u ch nh kho ng m  c a cóc đ  đ c kho ngể ề ỉ ự ộ ề ỉ ả ở ủ ể ượ ả  

d ch chuy n c a bàn máy.ị ể ủ

2.5. C t th  và đo.ắ ử

   Sau khi đi u ch nh v  trí dao phôi ta ti n hành c t th  lát đ u tiên( th ngề ỉ ị ế ắ ử ầ ườ  

chi u sâu c t t=0.2mm) dùng th c c p ki m tra kích th c(B) đ  xác đ nhề ắ ướ ặ ể ướ ể ị  

l ng d  còn l i.ượ ư ạ

2.6.Ti n hành gia công.ế

2.6.1.Phay m t ph ng b c b ng dao phay tr .ặ ẳ ậ ằ ụ

Sau khi gá phôi, gá dao, đi u ch nh máy và đi u ch nh v  trí dao phôi ,ta ti nề ỉ ề ỉ ị ế  

hành gia công.

 Đóng đi n cho tr c chính máy quay.ệ ụ  

Quay tay đi u khi n bàn ti n d c  t  tề ể ế ọ ừ ừ  

ti n đ n dao đ  dao c t g t. Khi daoế ế ể ắ ọ  

cách phôi đ c m t kho ng 5  ượ ộ ả � 10 mm 

thì g t t  đ ng cho bàn máy ch y.ạ ự ộ ạ  

 Dao c t h t chi u dài phôi, t t chuy nắ ế ề ắ ể  

đ ng tr c chính ( ho c h  bàn máy xu ng 0,5ộ ụ ặ ạ ố � 1 mm ) lùi dao v  v  trí banề ị  
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đ u . Ki m tra kích th c , sau đó  đi u ch nh ti p chi u sâu  đ  c t lát 2,3 …ầ ể ướ ề ỉ ế ề ể ắ  

cho đ n đ t kích th c theo b n v .ế ạ ướ ả ẽ

  Ch  đ  c t khi phay:   ế ộ ắ v i v t li u gia công là gang, thép thì t c đ  c t Vớ ậ ệ ố ộ ắ  

cho dao thép gió    �  50 m/phút ; dao h p kim c ng:V=70 ợ ứ � 150 m/phút , c nầ  

chú ý dao nhi u răng t c đ  c t ch n nh  h n dao ít răng. Tr ng h p v tề ố ộ ắ ọ ỏ ơ ườ ợ ậ  

li u gia công m m d o nh  nhôm, đ ng, duy ra … t c đ  c t V có th  l yệ ề ẻ ư ồ ố ộ ắ ể ấ  

g p 2.5ấ � 4 l n so v i t c đ  c t khi phay gang, thép ).ầ ớ ố ộ ắ

  Chi u sâu c t t: ề ắ

Khi phay thô thép  t = 3 � 5mm, phay thô gang  t = 5 � 7mm 

Khi phay tinh b ng dao tr   t = 1ằ ụ � 0.5 mm

T c đ  ch y dao Sz phay thô: Sz = 0.10ố ộ ạ � 0.4mm/răng.Phay thô gang Sz = 0.2 �

0.50 . Khi phay tinh l y Sz = 0.05ấ � 0.12 mm/răng .Tu  theo v t li u gia côngỳ ậ ệ  

và đ  nh n c n đ t c a b  m t gia công mà ta ch n cho phù h p.ộ ẵ ầ ạ ủ ề ặ ọ ợ

 Tr ng h p phôi có v  c ng, nên tăng chi u sâu c t t cho v t qua l p vườ ợ ỏ ứ ề ắ ượ ớ ỏ 

c ng, nh ng đ ng th i ph i gi m t c đ  c tứ ư ồ ờ ả ả ố ộ ắ

2.6.2.Phay m t ph ng b c b ng dao phay m t đ u. ặ ẳ ậ ằ ặ ầ

 Đóng đi n cho tr c chính máy quay. Quay tay đi u khi n bàn ti n d c  t  tệ ụ ề ể ế ọ ừ ừ  

ti n đ n dao đ  dao c t g t. Khi dao cách phôi đ c m t kho ng 5 ế ế ể ắ ọ ượ ộ ả � 10 mm 

thì g t t  đ ng cho bàn máy ch y.ạ ự ộ ạ  

 Dao c t h t chi u dài phôi, t t chuy n đ ng tr c chính ( ho c h  bàn máyắ ế ề ắ ể ộ ụ ặ ạ  

xu ng 0,5ố � 1 mm ) lùi dao v  v  trí ban đ u . Ki m tra kích th c , sau đóề ị ầ ể ướ  

đi u ch nh ti p chi u sâu  đ  c t lát 2,3 … cho đ n đ t kích th c theo b nề ỉ ế ề ể ắ ế ạ ướ ả  

v .ẽ

  Ch  đ  c t khi phay:   ế ộ ắ v i v t li u gia công là gang, thép thì t c đ  c t Vớ ậ ệ ố ộ ắ  

cho dao thép gió    �  50 m/phút ; dao h p kim c ng:V=70 ợ ứ � 150 m/phút , c nầ  

chú ý dao nhi u răng t c đ  c t ch n nh  h n dao ít răng. Tr ng h p v tề ố ộ ắ ọ ỏ ơ ườ ợ ậ  
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li u gia công m m d o nh  nhôm, đ ng, duy ra … t c đ  c t V có th  l yệ ề ẻ ư ồ ố ộ ắ ể ấ  

g p 2.5ấ � 4 l n so v i t c đ  c t khi phay gang, thép ).ầ ớ ố ộ ắ

  Chi u sâu c t t: ề ắ

Khi phay thô thép  t = 3 � 5mm, phay thô gang  t = 5 � 7mm 

Khi phay tinh b ng dao tr   t = 1ằ ụ � 0.5 mm

T c đ  ch y dao Sz phay thô: Sz = 0.10ố ộ ạ � 0.4mm/răng.Phay thô gang Sz = 0.2 �

0.50 . Khi phay tinh l y Sz = 0.05ấ � 0.12 mm/răng .Tu  theo v t li u gia côngỳ ậ ệ  

và đ  nh n c n đ t c a b  m t gia công mà ta ch n cho phù h p.ộ ẵ ầ ạ ủ ề ặ ọ ợ

 Tr ng h p phôi có v  c ng, nên tăng chi u sâu c t t cho v t qua l p vườ ợ ỏ ứ ề ắ ượ ớ ỏ 

c ng, nh ng đ ng th i ph i gi m t c đ  c tứ ư ồ ờ ả ả ố ộ ắ

2.6.3.Phay m t ph ng b c b ng dao phay ngón.ặ ẳ ậ ằ

 Đóng đi n cho tr c chính máy quay. Quay tay đi u khi n bàn ti n d c  t  tệ ụ ề ể ế ọ ừ ừ  

ti n đ n dao đ  dao c t g t. Khi dao cách phôi đ c m t kho ng 5 ế ế ể ắ ọ ượ ộ ả � 10 mm 

thì g t t  đ ng cho bàn máy ch y.ạ ự ộ ạ  

 Dao c t h t chi u dài phôi, t t chuy n đ ng tr c chính ( ho c h  bàn máyắ ế ề ắ ể ộ ụ ặ ạ  

xu ng 0,5ố � 1 mm ) lùi dao v  v  trí ban đ u . Ki m tra kích th c , sau đóề ị ầ ể ướ  

đi u ch nh ti p chi u sâu  đ  c t lát 2,3 … cho đ n đ t kích th c theo b nề ỉ ế ề ể ắ ế ạ ướ ả  

v .ẽ

  Ch  đ  c t khi phay:   ế ộ ắ v i v t li u gia công là gang, thép thì t c đ  c t Vớ ậ ệ ố ộ ắ  

cho dao thép gió    �  50 m/phút ; dao h p kim c ng:V=70 ợ ứ � 150 m/phút , c nầ  

chú ý dao nhi u răng t c đ  c t ch n nh  h n dao ít răng. Tr ng h p v tề ố ộ ắ ọ ỏ ơ ườ ợ ậ  

li u gia công m m d o nh  nhôm, đ ng, duy ra … t c đ  c t V có th  l yệ ề ẻ ư ồ ố ộ ắ ể ấ  

g p 2.5ấ � 4 l n so v i t c đ  c t khi phay gang, thép ).ầ ớ ố ộ ắ

  Chi u sâu c t t: ề ắ

Khi phay thô thép  t = 3 � 5mm, phay thô gang  t = 5 � 7mm 

Khi phay tinh b ng dao tr   t = 1ằ ụ � 0.5 mm
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T c đ  ch y dao Sz phay thô: Sz = 0.10ố ộ ạ � 0.4mm/răng.Phay thô gang Sz = 0.2 �

0.50 . Khi phay tinh l y Sz = 0.05ấ � 0.12 mm/răng .Tu  theo v t li u gia côngỳ ậ ệ  

và đ  nh n c n đ t c a b  m t gia công mà ta ch n cho phù h p.ộ ẵ ầ ạ ủ ề ặ ọ ợ

 Tr ng h p phôi có v  c ng, nên tăng chi u sâu c t t cho v t qua l p vườ ợ ỏ ứ ề ắ ượ ớ ỏ 

c ng, nh ng đ ng th i ph i gi m t c đ  c tứ ư ồ ờ ả ả ố ộ ắ

2.6.4.Phay m t ph ng b c b ng dao phay đĩa. ặ ẳ ậ ằ

 Đóng đi n cho tr c chính máy quay. Quay tay đi u khi n bàn ti n d c  t  tệ ụ ề ể ế ọ ừ ừ  

ti n đ n dao đ  dao c t g t. Khi dao cách phôi đ c m t kho ng 5 ế ế ể ắ ọ ượ ộ ả � 10 mm 

thì g t t  đ ng cho bàn máy ch y.ạ ự ộ ạ  

 Dao c t h t chi u dài phôi, t t chuy n đ ng tr c chính ( ho c h  bàn máyắ ế ề ắ ể ộ ụ ặ ạ  

xu ng 0,5ố � 1 mm ) lùi dao v  v  trí ban đ u . Ki m tra kích th c , sau đóề ị ầ ể ướ  

đi u ch nh ti p chi u sâu  đ  c t lát 2,3 … cho đ n đ t kích th c theo b nề ỉ ế ề ể ắ ế ạ ướ ả  

v .ẽ

  Ch  đ  c t khi phay:   ế ộ ắ v i v t li u gia công là gang, thép thì t c đ  c t Vớ ậ ệ ố ộ ắ  

cho dao thép gió    �  50 m/phút ; dao h p kim c ng:V=70 ợ ứ � 150 m/phút , c nầ  

chú ý dao nhi u răng t c đ  c t ch n nh  h n dao ít răng. Tr ng h p v tề ố ộ ắ ọ ỏ ơ ườ ợ ậ  

li u gia công m m d o nh  nhôm, đ ng, duy ra … t c đ  c t V có th  l yệ ề ẻ ư ồ ố ộ ắ ể ấ  

g p 2.5ấ � 4 l n so v i t c đ  c t khi phay gang, thép ).ầ ớ ố ộ ắ

  Chi u sâu c t t: ề ắ

Khi phay thô thép  t = 3 � 5mm, phay thô gang  t = 5 � 7mm 

Khi phay tinh b ng dao tr   t = 1ằ ụ � 0.5 mm

T c đ  ch y dao Sz phay thô: Sz = 0.10ố ộ ạ � 0.4mm/răng.Phay thô gang Sz = 0.2 �

0.50 . Khi phay tinh l y Sz = 0.05ấ � 0.12 mm/răng .Tu  theo v t li u gia côngỳ ậ ệ  

và đ  nh n c n đ t c a b  m t gia công mà ta ch n cho phù h p.ộ ẵ ầ ạ ủ ề ặ ọ ợ

 Tr ng h p phôi có v  c ng, nên tăng chi u sâu c t t cho v t qua l p vườ ợ ỏ ứ ề ắ ượ ớ ỏ 

c ng, nh ng đ ng th i ph i gi m t c đ  c tứ ư ồ ờ ả ả ố ộ ắ
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2.6.5.Phay m t ph ng b c b ng t  h p dao phay đĩa. ặ ẳ ậ ằ ổ ợ

 Đóng đi n cho tr c chính máy quay. Quayệ ụ  

tay đi u khi n bàn ti n d c  t  t  ti n đ nề ể ế ọ ừ ừ ế ế  

dao đ  dao c t g t. Khi dao cách phôi đ cể ắ ọ ượ  

m t kho ng 5  ộ ả � 10 mm thì g t t  đ ng choạ ự ộ  

bàn máy ch y.ạ  

   Dao   c t   h t   chi u   dài   phôi,   t t   chuy nắ ế ề ắ ể  

đ ng tr c chính ( ho c h  bàn máy xu ngộ ụ ặ ạ ố  

0,5 � 1 mm ) lùi dao v  v  trí ban đ u . Ki mề ị ầ ể  

tra kích th c , sau đó  đi u ch nh ti p chi u sâu  đ  c t lát 2,3 … cho đ nướ ề ỉ ế ề ể ắ ế  

đ t kích th c theo b n v .ạ ướ ả ẽ

  Ch  đ  c t khi phay:   ế ộ ắ v i v t li u gia công là gang, thép thì t c đ  c t Vớ ậ ệ ố ộ ắ  

cho dao thép gió    �  50 m/phút ; dao h p kim c ng:V=70 ợ ứ � 150 m/phút , c nầ  

chú ý dao nhi u răng t c đ  c t ch n nh  h n dao ít răng. Tr ng h p v tề ố ộ ắ ọ ỏ ơ ườ ợ ậ  

li u gia công m m d o nh  nhôm, đ ng, duy ra … t c đ  c t V có th  l yệ ề ẻ ư ồ ố ộ ắ ể ấ  

g p 2.5ấ � 4 l n so v i t c đ  c t khi phay gang, thép ).ầ ớ ố ộ ắ

  Chi u sâu c t t: ề ắ

Khi phay thô thép  t = 3 � 5mm, phay thô gang  t = 5 � 7mm 

Khi phay tinh b ng dao tr   t = 1ằ ụ � 0.5 mm

T c đ  ch y dao Sz phay thô: Sz = 0.10ố ộ ạ � 0.4mm/răng.Phay thô gang Sz = 0.2 �

0.50 . Khi phay tinh l y Sz = 0.05ấ � 0.12 mm/răng .Tu  theo v t li u gia côngỳ ậ ệ  

và đ  nh n c n đ t c a b  m t gia công mà ta ch n cho phù h p.ộ ẵ ầ ạ ủ ề ặ ọ ợ

 Tr ng h p phôi có v  c ng, nên tăng chi u sâu c t t cho v t qua l p vườ ợ ỏ ứ ề ắ ượ ớ ỏ 

c ng, nh ng đ ng th i ph i gi m t c đ  c t.ứ ư ồ ờ ả ả ố ộ ắ

2.6.6.Bào m t ph ng b c.ặ ẳ ậ

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

* Prophin rãnh, b c saiậ
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 Côn theo chi u cao h ( trên to d i bé ho c ng c l i)ề ướ ặ ượ ạ

 Nguyên nhân: Do dao phay đĩa b  đ o m t đ u, dao phay ngón b  đ oị ả ặ ầ ị ả  

h ng kính quá ph m vi cho phép.ướ ạ

 Dao phay ngón b  cônị

* V  trí rãnh, b c sai.ị ậ

 Nguyên nhân do đi u ch nh v  trí dao phôi sai, không chính xác ( soề ỉ ị  

dao ti p xúc phôi ch a chu n, đi u khi n bàn máy kho ng d ch dao khôngế ư ẩ ề ể ả ị  

chính xác, tính toán sai, nh m l n ho c du xích bàn máy b  gi , l ng, li t).ầ ẫ ặ ị ơ ỏ ệ

 Do v ch d u b c không chính xácạ ấ ậ

 Do k p ch t phôi không ch c ch n, khi phay phôi b  xê d ch.ẹ ặ ắ ắ ị ị

* Kích th c rãnh, b c sai:ướ ậ

 Nguyên nhân:

 Do kích th c đ ng kính D, b  d y B dao phay ngón, phay đĩa,ướ ườ ề ầ  

không chính xác.

 Do dao b  đ o và b  mòn nhi uị ả ị ề

 Do đo ki m sai ho c d ng c  đo ki m có sai s .ể ặ ụ ụ ể ố

 Do đi u ch nh chi u sâu c t l n cu i không chính xác.ề ỉ ề ắ ầ ố

* Đ  phòng, kh c ph c sai h ng khi phay rãnh, b c:ề ắ ụ ỏ ậ

 Các tr ng h p sai h ng trên, n u kích th c phôi còn l ng d  thì đem gáườ ợ ỏ ế ướ ượ ư  

l i r i phay s a cho đ t yêu c u. Ngoài ra khi ch n và gá dao ph i ki m traạ ồ ử ạ ầ ọ ả ể  

c n th n chu đáo. Khi gá phôi ph i rà ch nh phôi và k p ch t h p lý, ch cậ ậ ả ỉ ẹ ặ ợ ắ  

ch n. Th n tr ng , chinhs xác khi đi u ch nh, đi u khi n máy, đo ki m đúngắ ậ ọ ề ỉ ề ể ể  

ph ng pháp, đúng thao tác, ki m tra xác đ nh sai s  d ng c  đo tr c khiươ ể ị ố ụ ụ ướ  

đo...

4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ
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