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Giáo trình này s  d ng làm tài   li u gi ng d y n i bử ụ ệ ả ạ ộ ộ 

trong tr ng cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N iườ ẳ ề ệ ộ

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

và không cho phép b t k  cá nhân hay t  ch c nào s  d ng giáoấ ỳ ổ ứ ử ụ  

trình này v i m c đích kinh doanh.ớ ụ

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

n i khác đ u ph i đ c s  đ ng ý b ng văn b n c a tr ng Caoơ ề ả ượ ự ồ ằ ả ủ ườ  

đ ng ngh  Công nghi p Hà N iẳ ề ệ 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 tế ượ ể ạ ồ ự ấ  

l ng cao ph c v  cho s  nghi p công nghi p hóa và hi n đ i hóaượ ụ ụ ự ệ ệ ệ ạ  
đ t n c. Đào t o ngu n nhân l c ph c v  cho công nghi p hóaấ ướ ạ ồ ự ụ ụ ệ  
nh t là trong lĩnh v c c  khí – Ngh  c t g t kim lo i là m t nghấ ự ơ ề ắ ọ ạ ộ ề 
đào t o ra ngu n nhân l c tham gia ch  t o các chi ti t máy móc đòiạ ồ ự ế ạ ế  
h i các sinh viên h c trong tr ng c n đ c trang b  nh ng ki nỏ ọ ườ ầ ượ ị ữ ế  
th c, k  năng c n thi t đ  làm ch  các công ngh  sau khi ra tr ngứ ỹ ầ ế ể ủ ệ ườ  
ti p c n đ c các đi u ki n s n xu t c a các doanh nghi p trongế ậ ượ ề ệ ả ấ ủ ệ  
và ngoài n c. Khoa C  khí t ng Cao đ ng Công nghi p Hà N iướ ơ ườ ẳ ệ ộ  
đã biên so n cu n giáo trình mô đun Lăn nhám, lăn ép. N i dung c aạ ố ộ ủ  
mô đun đ  c p đ n các công vi c, bài t p c  th  v  ph ng phápể ậ ế ệ ậ ụ ể ề ươ  
và trình t  gia công các chi ti t.ự ế

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

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

M i   ý   ki n   đóng   góp   xin   g i   v   đ a   ch :   Khoa   C   khí   –ọ ế ử ề ị ỉ ơ  
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Đ ng Đa – Hà N iố ộ
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TÊN MÔ ĐUN : LĂN NHÁM, LĂN ÉP
Mã mô đun: MĐ39

V  trí, ý nghĩa và vai trò mô đun:ị  

V  trí: ị Mô đun lăn ép, lăn nhám đu c b  trí sau khi sinh vên đã h c xongợ ố ọ  
các MH07, MH09, MH10, MH11, MH12, MH15, MĐ22; MĐ23.

Ý nghĩa|: Là mô đun chuyên môn ngh  thu c các môn h c, mô đun đàoề ộ ọ  
t o ngh .ạ ề
M c tiêu c a mô đun: ụ ủ

 Trình bày đ c đ c đi m c a b  m t lăn nhám, lăn ép.ượ ặ ể ủ ề ặ
 Chu n b  đ c các lo i d ng c , v t t  ph c v  gia công.ẩ ị ượ ạ ụ ụ ậ ư ụ ụ
 Xác đ nh đ c bi n pháp công ngh  đ i v i m i b  m t.ị ượ ệ ệ ố ớ ỗ ề ặ
 Ch n đ c ch  đ  c t khi lăn nhám, lăn ép.ọ ượ ế ộ ắ
 V n hành đ c  máy ti n đ  lăn nhám đúng quy trình, quy ph m đ tậ ượ ệ ể ạ ạ  

yêu c u k  thu t (vân nhám rõ ràng, đ u), đúng th i gian và đ m b o an toàn.ầ ỹ ậ ề ờ ả ả
 V n hành đ c   máy ti n đ  lăn ép đúng quy trình, quy ph m đ tậ ượ ệ ể ạ ạ  

c p chính xác 810, đ  nhám c p 78, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian vàấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ  
đ m b o an toàn.ả ả

 Gi i thích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ả ượ ạ ỏ ắ ụ
 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  

h c t p.ọ ậ
N i dung mô đun. ộ

S  TTố
Tên các 

bài trong 
mô đun

Th i gianờ

T ngổ  
số

Lý 
thuy tế

Th cự  
hành

Ki mể  
tra*

1
2

Lăn ép b  m tề ặ
Lăn nhám b  m tề ặ

20
25

3
3

17
21

0
1

C ngộ 45 6 38 1
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Bài 1.  LĂN ÉP B  M TỀ Ặ
Mã bài: MĐ39.1

M c tiêu: ụ
 Trình bày đ c đ c đi m c a b  m t lăn ép.ượ ặ ể ủ ề ặ
 Chu n b  đ c các lo i d ng c , v t t  ph c v  gia công.ẩ ị ượ ạ ụ ụ ậ ư ụ ụ
 Xác đ nh đ c bi n pháp công ngh  khi lăn ép.  ị ượ ệ ệ
   V n hành đ c máy ti n đ  lăn ép đúng quy trình, quy ph m đ tậ ượ ệ ể ạ ạ  

c p chính xác 810, đ  nhám c p 78, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian vàấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ  
đ m b o an toàn.ả ả

 Gi i thích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c.ả ượ ạ ỏ ắ ụ
 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n,ch  đ ng và tích c c  trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  

h c t p.ọ ậ

N i dungộ  chính: 

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT
*

1. Đ c tính c a vi c lăn ép b  m t.ặ ủ ệ ề ặ 0,3 0,3 0 LT

2. Ph ng pháp lăn ép trên máy ti n.ươ ệ

2.1. Lăn ép b ng con lănằ

2.2. Lăn ép b ng bi.ằ

0,7 0,7 LT

3. Các d ng sai h ng, nguyên nhân và ạ ỏ
bi n pháp phòng ng a.ệ ừ

1 0,5 0,5 LT+TH

4. Các b c ti n hành lăn ép.ướ ế

4.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

4.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

4.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

4.4. C t th  và đo.ắ ử

17

1

1

0,5

1

1,5

0

0,25

0

0,25

15,5

1

0,75

0,5

0,7

TH

LT+TH

TH

LT+TH



4.5. Ti n hành gia công.ế

4.5.1. Lăn ép m t tr  ngoàiặ ụ

4.5.2. Lăn ép m t tr  trongặ ụ

13,5

7

6,5

1

0,5

0,5

12,5

6,5

6

LT+TH

LT+TH

5. V  sinh công nghi pệ ệ

5.1. V  sinh thi t b  và d ng c .ệ ế ị ụ ụ

5.2. V  sinh n i làm vi c.ệ ơ ệ

1 0 1 TH

* Ki m traể

1. Đ c tính c a vi c lăn ép b  m t.ặ ủ ệ ề ặ

M c tiêu: ụ
 Trình bày đ c đ c tính c a vi c lăn ép b  m t.ượ ặ ủ ệ ề ặ
 Nh n d ng đ c b  m t lăn ép.ậ ạ ượ ề ặ
 C n th n, tích c c, t  giác trong h c t p.ẩ ậ ự ự ọ ậ

   Lăn ép (cán lăn) b ng con lăn ho c bi là ph ng pháp gia công l n cu i cóằ ặ ươ ầ ố  
năng su t cao, gi m đ c nhám b  m t, nâng cao đ c đ  b n m i c a s nấ ả ượ ề ặ ượ ộ ề ỏ ủ ả  
ph m khi ch u tác d ng c a t i tr ng thay đ i, tăng đ  c ng và đ  b n ch uẩ ị ụ ủ ả ọ ổ ộ ứ ộ ề ị  
mòn c a s n ph m cũng nh  tăng th i gian s  d ng c a các m i ghép c  đ nhủ ả ẩ ư ờ ử ụ ủ ố ố ị  
c a s n ph m. Do đó, quá trình lăn ép là quá trình làm b n ch c, vi c lăn épủ ả ẩ ề ắ ệ  
th ng đ c ti n hành trên các máy ti n v i vi c s  d ng các đ  gá khácườ ượ ế ệ ớ ệ ử ụ ồ  
nhau.

  B n ch t c a ph ng pháp là   ch  do áp l c c a con lăn ho c bi quay t  doả ấ ủ ươ ở ỗ ự ủ ặ ự  
trên phôi, l p b  m t c a phôi b  bi n d ng d o, m p mô, b  m t đ c sanớ ề ặ ủ ị ế ạ ẻ ấ ề ặ ượ  
b ng do s  ép nén và l p b  m t đ c làm b n ch c.ằ ự ớ ề ặ ượ ề ắ

   Lăn ép b  m t đ c ti n hành sau khi ti n tinh b  m t và hoàn toàn có thề ặ ượ ế ệ ề ặ ể 
thay th  cho vi c đánh bóng b ng gi y ráp ho c mài.ế ệ ằ ấ ặ

   Đ  côn và đ  ôvan c a b  m t khi lăn ép không thay đ i. Ngoài nh ng đ cộ ộ ủ ề ặ ổ ữ ặ  
đi m trên,  u đi m quan tr ng c a lăn ép b  m t b ng con lăn ho c bi làể ư ể ọ ủ ề ặ ằ ặ  
nâng cao năng su t gia công vàấ  làm t t đi u ki n làm vi c c a chi ti t. Trongố ề ệ ệ ủ ế  
nh ng đi u ki n gia công nh  nhau, lăn ép b ng bi đ m b o đ  nhám b  m tữ ề ệ ư ằ ả ả ộ ề ặ  
nh .ỏ

     Cán c a con lăn có kích th c không l n và đ c k p ch t trong đài k pủ ướ ớ ượ ẹ ặ ẹ  
dao c a các máy ti n cũng nh  v i dao.ủ ệ ư ớ
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    Nh  bán kính c a bi nh  nên l c làm vi c nh  h n 1000N là đ  đ  ép nénờ ủ ỏ ự ệ ỏ ơ ủ ể  
đ  m p mô t  vi trên b  m t đ c lăn ép.ộ ấ ế ề ặ ượ

2. Ph ng pháp lăn ép b  m t.ươ ề ặ

M c tiêu: ụ
 Trình bày đ c ph ng pháp lăn ép b  m t trên máy ti n.ượ ươ ề ặ ệ
 Tuân th  các quy t c an toàn v  sinh công nghi p.ủ ắ ệ ệ

2.1. C u t o Nguyên lý làm vi c c a con lăn khi cán lăn b  m t ngoài.ấ ạ ệ ủ ề ặ

    Hình 2.1  gi i thi u d ng c  lăn bi đ c l p trên cán 7. D ng c  g m: thânớ ệ ụ ụ ượ ắ ụ ụ ồ  
cán trong đó có l p đ u 4, bi 1 t a vào đĩa 2 b ng têflon, nòng 5 và lò xo 6.ắ ầ ự ằ  
Khi ép lò xo b ng bulông đai  c 8, ta xác đ nh đ c áp l c c n thi t c a biằ ố ị ượ ự ầ ế ủ  
trên b  m t đ c gia công. ề ặ ượ

   Lăn ép khi đ ng kính c a bi 20mm đ c ti n hành v i t c đ  Vườ ủ ượ ế ớ ố ộ �  145m/p, 

b c ti n S = 1,23mm/vg và l c ép c a lò xo P = 700 ướ ế ự ủ   �  750 N. Dung d chị  
tr n ngu i là d u máy.ơ ộ ầ

   Quá trình lăn ép khi ép các m t ngoài b ng các d ng c  lăn t ng t  đ cặ ằ ụ ụ ươ ự ượ  
ti n hành theo cách sau: Lăn ép s  b  theo kích th c có tính đ n s  thay đ iế ơ ộ ướ ế ự ổ  
c a đ ng kính sau khi lăn.     Sau đó, đ a đ u cán vào đ  cho bi ti p xúc v iủ ườ ư ầ ể ế ớ  
b  m t đ c gia công và th c hi n si t căng đ c tính theo đĩa chia đ  c aề ặ ượ ự ệ ế ượ ộ ủ  
ch y dao ngang. Ti p đ n, khi cho tr c chính c a máy quay v i t c đ  c nạ ế ế ụ ủ ớ ố ộ ầ  
thi t, th c hi n 13 hành trình ch y dao d c. ế ự ệ ạ ọ



      m t s  xí nghi p, ng i ta ti n hành đ ng th i vi c gia công b ng daoỞ ộ ố ệ ườ ế ồ ờ ệ ằ  
và lăn ép b ng bi. Khi đó dao đ c b  trí nh  bình th ng   phía tr c, cònằ ượ ố ư ườ ở ướ  
bi n m trong cán chuyên dùng   c nh khác c a phôi ho c   li n theo sau dao.ằ ở ạ ủ ặ ở ề

    Vi c gi m đ ng kính c a tr c khi lăn ép ph  thu c vào nhám b  m t vàệ ả ườ ủ ụ ụ ộ ề ặ  
ph ng pháp gia công s  b .ươ ơ ộ

    Khi c n t o cho b  m t gia công quá trình gia công l n cu i có trang trí v iầ ạ ề ặ ầ ố ớ  
nh ng vân hoa khác nhau, ng i ta ti n hành lăn ép có rung đ ng v i đ u lănữ ườ ế ộ ớ ầ  
chuyên dùng, trong đó d ng c  đ c truy n chuy n đ ng l c. Quá trình lăn épụ ụ ượ ề ể ộ ắ  
có rung đ ng các b  m t b o đ m đ t đ c đ  nhám trong gi i h n 0,050 ộ ề ặ ả ả ạ ượ ộ ớ ạ  

0,160 � m.

Khi   lăn  ép  con   lăn  đ c   n   lên  chi   ti t   đang  quay  v i   l c   n   đ nh  150ượ ấ ế ớ ự ổ ị  

� 400Kg. V n t c phôi V = 20 ậ ố � 50 m/phút và xe dao chuy n đ ng t nh ti n Sể ộ ị ế  

= 0.2 � 0.5 mm/vg. Dung d ch bôi tr n là d u công ngh p ho c h n h p d uị ơ ầ ệ ặ ỗ ợ ầ  
công nghi p và d u l a.ệ ầ ử

       Đ  làm b n và gi m nhám b  m t, ng i ta ti n hành quá trình là nh n,ể ề ả ề ặ ườ ế ẵ  
quá trình này đ c th c hi n b ng các đ u kim c ng. Chúng là tr c gá hìnhượ ự ệ ằ ầ ươ ụ  
tr  mà    đ u mút  c a tr c gá  có   l p viên kim c ng hình c u. Đ u kimụ ở ầ ủ ụ ắ ươ ầ ầ  
c ng đ c k p trong thân cán t ng t  nh  hìnhươ ượ ẹ ươ ự ư   trên, áp l c yêu c u c aự ầ ủ  
viên kim c ng là nh n b  m t gia công đ c th c hi n b ng lò xo đi uươ ẵ ề ặ ượ ự ệ ằ ề  
ch nh l p  trong thân cán.ỉ ắ

   Cán lăn b ng mũi kim c ng v i V = 20 ằ ươ ớ �  40 m/ph, b c ti n S = 0,02ướ ế � 0,1 

mm/v, l c ép lò xo 5 ự �  20 kg.

2.2.  C u t o – Nguyên lý làm vi c c a con lăn khi cán lăn b  m t trong ấ ạ ệ ủ ề ặ (hình 
2.2)

   D ng c  đ  nong l  g m cán con lăn đ t trong rãnh c a vòng ôm vàụ ụ ể ỗ ồ ặ ủ  
nghiêng m t góc   t ng đ i nh  so v i đ ng tâm c a tr c côn nên trongộ ỏ ươ ố ỏ ớ ườ ủ ụ  
quá trình gia công, d ng c  nong l  nh  đ c đ t vào l  c n gia công. Đ  cánụ ụ ỗ ư ượ ặ ỗ ầ ể  
lăn các l  có đ ng   kính l n chúng ta dùng d ng c  cán lăn b ng viên biỗ ườ ớ ụ ụ ằ  
gi ng nh  tr ng h p cán lăn  m t ngoài. D ng c  này đ c l p vào cán vàố ư ườ ợ ặ ụ ụ ượ ắ  
k p trên   dao.ẹ ổ

3. Các d ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp phòng ng a.ạ ỏ ệ ừ
M c tiêu:ụ
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 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 sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Bi n pháp phòngệ  
ng aừ

Đ  tr n láng không đ tộ ơ ạ
 Do b  m t gia công vàề ặ  
b  m t con lăn b nề ặ ẩ

  Lau   s ch  b  m t  giaạ ề ặ  
công và b  m t con lănề ặ  
tr c khi ti n hành lănướ ế

Xu t hi n g  trên t ngấ ệ ờ ừ  
đo nạ

 Do con lăn quay không 
đ u, ch t mòn, cong ề ố

 Đi u ch nh l i  c hãm,ề ỉ ạ ố  
bôi   d u,   m   vào     biầ ỡ ổ  
ho c ch t l p con lănặ ố ắ
 Thay ch tố

4. Các b c ti n hành lăn ép.ướ ế
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

4.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ
Gá k p phôi ch c ch n, ti n hành gá phôi nh  khi ti n.ẹ ắ ắ ế ư ệ
4.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ
 Gá dao cao ngang tâm máy,đ ng tâm con lăn song song v i đ ng tâm c aườ ớ ườ ủ  
m t gia công.ặ
 Gá dao ch c ch nắ ắ
4.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ
Đi u ch nh s  vòng quay c a phôi đ c tính theo v n t c V=20 – 50m/ph v iề ỉ ố ủ ượ ậ ố ớ  
b c ti n S = 0.2 – 0.5 mm/vg.ướ ế
4.4. C t th  và đo.ắ ử
Kh i đ ng máy đ a con lăn vào lăn ép khi phôi quay đ c 2 3 vòng, d ngở ộ ư ượ ừ  
máy quan sát b  m t c a chi ti t và dùng d ng c  đo đ  ki m tra kích th cề ặ ủ ế ụ ụ ể ể ướ  
c a phôi.ủ
4.5. Ti n hành gia công.ế
4.5.1. Gia công m t tr  ngoàiặ ụ



Kh i đ ng tr c chính quay, dùng tay quay bàn tr t ngang ép con lăn lên bở ộ ụ ượ ề 
m t gia công và cho xe dao ch y t nh ti n t  đ ng giá đ  2 – 3 l n. Dùng d uặ ạ ị ế ự ộ ỡ ầ ầ  
công  nghi p tr n v i d u h a bôi lên b  m t con lăn.ệ ộ ớ ầ ỏ ề ặ
L c  n con lăn v a đ  đ  san l p đ  nh p nhô trên b  m t gia công chự ấ ừ ủ ể ấ ộ ấ ề ặ ứ 
không nên  n quá m nh làm cong, đ o phôi…ấ ạ ả
Ki m tra:ể
Quan sát b  m t đ c lăn ép đ  xác đ nh đ  nhám  theo ph ng pháp so sánh.ề ặ ượ ể ị ộ ươ  
B  m t tr n nh n,đ u là đ c.ề ặ ơ ẵ ề ượ
4.5.2. Gia công lỗ
Ti n hành gia công l  t ng t  nh  lăn ép m t tr  ngoài nh ng v i h ngế ỗ ươ ự ư ặ ụ ư ớ ướ  
ti n c a con lăn ng c l iế ủ ượ ạ
4.5.3. Gia công m t ph ngặ ẳ
5. V  sinh công nghi pệ ệ
5.1. V  sinh thi t b  và d ng c .ệ ế ị ụ ụ
Dùng gi  s ch lau máy và con lăn, tra d u bôi tr n ẻ ạ ầ ơ
5.2. V  sinh n i làm vi c.ệ ơ ệ
Lau chùi, quét d n xung quanh n i làm vi cọ ơ ệ

Bài t p  ng d ngậ ứ ụ
Ti n tr c có lăn ép theo b n v  gia công.ệ ụ ả ẽ  

12

0,5
0,02

30

�3
0-

0,
01

3

�2
4

140±0,5

80±0,1

�2
4



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 lăn ép

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

2

1.1 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
d ng c  dùngụ ụ  
trong lăn ép 

1

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

1

2 Ch n ch   đọ ế ộ 
c t khi lăn épắ

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

2

3 Trình   bày 
cách c t thắ ử

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

2

4 Trình bày đ yầ  
đ   k   thu tủ ỹ ậ  
lăn ép.

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

3

5 Trình   bày 
đúng  ph ngươ  
pháp ki m traể  
ch t   l ngấ ượ  
b  m tề ặ

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

1



                              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  
lăn ép

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 
lăn ép

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 b  m t ượ ề ặ

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 Lăn   ép   đúng 
kích th c ướ 1

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  
theo   yêu   c uầ  

1
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k  thu t.ỹ ậ

                              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  
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 

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề

1



toàn khi s  ử
d ng máy ụ
ti n.ệ

nghi pệ

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. Trình bày đ c tính c a vi c lăn ép trên máy ti n?ặ ủ ệ ệ
Câu 2. Trình bày ph ng pháp lăn ép?ươ
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Bài 2. LĂN NHÁM B  M TỀ Ặ
Mã bài: MĐ39.2

M c tiêu: ụ
 Trình bày đ c đ c đi m c a b  m t lăn nhám.ượ ặ ể ủ ề ặ
 Chu n b  đ c các lo i d ng c , v t t  ph c v  gia công.ẩ ị ượ ạ ụ ụ ậ ư ụ ụ
 Xác đ nh đ c bi n pháp công ngh  đ i v i b  m t lăn nhám.ị ượ ệ ệ ố ớ ề ặ
 V n hành thành th o máy ti n đ  lăn nhám đúng quy trình, quy ph mậ ạ ệ ể ạ  

đ t yêu c u k  thu t (vân nhám rõ ràng, đ u), đúng th i gian và đ m b o anạ ầ ỹ ậ ề ờ ả ả  
toàn.

 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 vàệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ  

tích c c sáng t o trong h c t p.ự ạ ọ ậ

N i dungộ  chính: 

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1. Đ c tính c a vi c lăn ặ ủ ệ nhám. 0,3 0,3 0 LT

2. Ph ng pháp lăn ươ nhám trên máy ti n.ệ

2.1. Lăn nhám b ng dao đ n.ằ ơ

2.2. Lăn nhám b ng dao kép.ằ

0,7 0,7 0 LT

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

1 0,5 0,5 LT+TH

4. Các b c ti n hành lăn nhám.ướ ế

4.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

4.2. Gá l p, đi u ch nh dao lăn nhám.ắ ề ỉ

4.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

4.4. C t th  và đo.ắ ử

4.5. Ti n hành gia công.ế

4.5.1. Lăn nhám đ nơ

4.5.2. Lăn nhám kép

22

1

1

1

1

18

10

8

1,5

0

 0,25

0

 0,25

1

0,5

0,5

20,5

1

0,75

1

0,75

17

9,5

7,5

TH

LT+TH

TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

5. V  sinh công nghi pệ ệ 1 0 1 TH



5.1. V  sinh thi t b  và d ng c .ệ ế ị ụ ụ

5.2. V  sinh n i làm vi c.ệ ơ ệ

* Ki m traể 1 1 LT+TH

   1 Công d ng c a lăn nhám b  m t.ụ ủ ề ặ

M c tiêu: ụ
 Trình bày đ c đ c tính c a vi c lăn nhám b  m t.ượ ặ ủ ệ ề ặ
 Nh n d ng đ c b  m t lăn nhám.ậ ạ ượ ề ặ
 C n th n, tích c c, t  giác trong h c t p.ẩ ậ ự ự ọ ậ

   Trên các tay g t c a các d ng c  đo, các đ u vít đo, m t s  lo i đai  c,ạ ủ ụ ụ ầ ộ ố ạ ố  
ng i ta kh c các v t sâu g i là vân. Ng i ta lăn cán m t vân trên máy ti n.ườ ắ ế ọ ườ ặ ệ  
Các thao tác này g i là lăn vân (lăn nhám), nó đ c th c hi n b ng các con lănọ ượ ự ệ ằ  
chuyên dùng k p ch t cán và đ c g i là thi t b  lăn vân (lăn nhám). Vânẹ ặ ượ ọ ế ị  
nhám có tác d ng làm tăng ma sát và còn có tác d ng trang trí b  m t. ụ ụ ề ặ

2. Ph ng pháp lăn nhám trên máy ti n.ươ ệ

M c tiêu: ụ
 Trình bày đ c ph ng pháp lăn nhám b  m t trên máy ti n.ượ ươ ề ặ ệ
 Tuân th  các quy t c an toàn v  sinh công nghi p.ủ ắ ệ ệ

  2.1. C u t o c a con lăn nhámấ ạ ủ . (hình 1.1)
    Thông th ng có nh ng d ng vân hoa chính: th ng và chéo nhau ho c d ngườ ữ ạ ẳ ặ ạ  
l i, b c vân t đ c ch n ph  thu c vào kích th c và v t li u c a phôiướ ướ ượ ọ ụ ộ ướ ậ ệ ủ  



theo b ng. Sau khi lăn vân, đ ng kính c a phôi tăng lên m t tr  s :   phả ườ ủ ộ ị ố ụ 
thu c vào v t li u đ c lăn vân và b c vân. ộ ậ ệ ượ ướ

  Ng i ta ch  t o con lăn t  thép Y12A ho c XBR và tôi đ  c ng HRC=63ườ ế ạ ừ ặ ộ ứ  
65. Đ ng kính c a các con lăn Di = 15  30mm, chi u r ng B = 6  15mm.ườ ủ ề ộ  

Góc profin c a vân ủ �  = 700 đ i v i thép ố ớ �  = 900 đ i v i các kim lo i màu.ố ớ ạ

Trên b  m t làm vi c c a các con lăn có răng, các răng này s  áp lún vào bề ặ ệ ủ ẽ ề 
m t c a phôi. Răng c a con lăn có kích th c và h ng khác nhau đ  có thặ ủ ủ ướ ướ ể ể 
lăn đ c các vân khác nhau. Lăn vân th ng đ c ti n hành v i m t con lăn,ượ ẳ ượ ế ớ ộ  
lăn vân chéo v i hai con lăn t ng  ng v i h ng vân ph i và trái. Các conớ ươ ứ ớ ướ ả  
lăn đ c l p trong cán chuyên dùng 1, đ i v i vân th ng m t con lăn đ cượ ắ ố ớ ẳ ộ ượ  
l p theo tr c, còn đ i v i vân chéo nhau, hai con lăn có răng h ng ng cắ ụ ố ớ ướ ượ  
nhau đ c l p trong cán ki u b n l . Hai con lăn 2 và 3 c n đ c đ t ch ngượ ắ ể ả ề ầ ượ ặ ồ  
đ ng lên nhau trong thân 1 và ti p xúc v i b  m t gia công. C n bôi tr n đ nhứ ế ớ ề ặ ầ ơ ị  
k  các   kim lo i c a con lăn qua l  ch t b ng m  ho c vad lin k  thu t.ỳ ổ ạ ủ ỗ ố ằ ỡ ặ ơ ỹ ậ

2.2. Ph ng pháp lăn nhám.ươ
Lăn nhám đ c th c hi n b ng các qu  nhám l p trên giá đ  đ c gá trong ượ ự ệ ằ ả ắ ỡ ượ

giá dao, khi lăn nhám ng i ta  n qu  nhám lên b  m t gia công đang quay ườ ấ ả ề ặ
v i 1 l c h ng kính đ c xác đ nh và cho xe dao chuy n đ ng t nh ti n d c.ớ ự ướ ượ ị ể ộ ị ế ọ

Th c hi n ti n dao ngang cu i m i hành trình đ  l y chi u sâu c t và th c ự ệ ế ố ỗ ể ấ ề ắ ự
hi n 5 8 l n cho đ n khi vân nhám n i rõ, đ u là đ t.ệ ầ ế ổ ề ạ
Không đ c đ a qu  nhám ra kh i m t gia công đ  tránh vân nhám b  bămượ ư ả ỏ ặ ể ị  
nát.

N u chi ti t gia công kém c ng v ng  tì tăng s  l n ch y dao mà gi m ế ế ứ ữ ố ầ ạ ả
chi u sâu lăn.ề

Dùng d u công nghi p đ  bôi tron khi lăn nhám.ầ ệ ể
Dùng bàn ch i s t đ  làm s ch phoi v n bám trên qu  nhám và b  m t gia ả ắ ể ạ ụ ả ề ặ

công.
3. Các d ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp phòng ng a.ạ ỏ ệ ừ
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 sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Bi n pháp phòng  ng aệ ừ
Vân   nhám   ch a   đư ủ 
chi u caoề

 Chi u sâu c t ch a đ .ề ắ ư ủ
 Qu  nhám mòn,rãnh bả ị 
b nẩ

Lăn   đ   chi u   sâu,thayủ ề  
qu  nhám, làm s ch m tả ạ ặ  
qu  nhám.ả

Vân nhám không đ u, bề ị  Phôi không th ng đ ngẳ ườ   Phôi   đ m   b o   đ   tr ,ả ả ộ ụ  



gián đo nạ kính   không   đ u,   ch nề ọ  
ch  đ  c t không đúngế ộ ắ

đ  th ng, đ  tr n nh nộ ẳ ộ ơ ẵ  
tr c khi lăn khía.ướ

Vân nhám b  băm nhị ỏ    Hai   qu   nhám   khácả  
b c,  khác góc nghiêngướ  
c a vân nhám.ủ
   Qu   nhám   lăn   khôngả  
đ u dio ch t  mòn ho cề ố ặ  
b n l  b  k t.ả ề ị ẹ

   Ch n   hai   qu   nhámọ ả  
gi ng nhau.ố

  Thay ch t,tra d u mố ầ ỡ 
vào ch t b n l .ố ả ề

Đ  nhám  không đ tộ ạ M t vân nhám trên quặ ả 
nhám xù  xì,  mòn, chi uề  
cao nhám quá l n.ớ

Thay   qu   nhám,   gi mả ả  
chi u sâu c t.ề ắ

4. Các b c ti n hành lăn nhám.ướ ế
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

4.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ
L c c t trong quá trình t o khía nhám r t l n nên c n gá và k p ch t phôiự ắ ạ ấ ớ ầ ẹ ặ  
ch c ch n.ắ ắ
4.2. Gá l p, đi u ch nh dao lăn nhám.ắ ề ỉ
L p qu  nhám vào giá đ .ắ ả ỡ
Gá và k p ch t giá đ  qu  nhám vào giá dao sao cho m t qu  nhám song songẹ ặ ỡ ả ặ ả  
v i m t c n lăn nhám.ớ ặ ầ
 Khi dùng 1 qu  nhám c n gá đúng tâm.ả ầ
 Khi dùng 2 qu  nhám gá sao cho khi lăn áp l c chia đ u trên chúng.ả ự ề
 Có th  gá qu  nhám h i nghiêng so v i h ng ti n dao 1 góc kho ng 2 ể ả ơ ớ ướ ế ả � 3o 

nh  v y quá trình ép s  hi u qu  h n.ư ậ ẽ ệ ả ơ
4.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ
 V n t c vòng khi lăn nhám là:ậ ố

Thép m mề Thép c ngứ Đ ng thauồ Nhôm
2025 1015 2545 80100

 Ch  đ  lăn nhámế ộ
Đ nườ
g   kính 
chi 
ti tế  
gia 
công(

5 10 15 20 30 50 75 100



mm)
B c vân nhám trên quướ ả 
nhám(mm)

0,5 0,6 0,8 1 1,2

B cướ  
ti nế  
d c(mọ
m/vòn
g)

0,7 1 1,25 1,5 1,7 2 2,5 2,5

S  l n ch y daoố ầ ạ 35 46 56 68 710

4.4. C t th  và đo.ắ ử
Khi lăn nhám cho qu  nhám ti p xúc v i 2/3 b  r ng con lăn , ti n dao ngangả ế ớ ề ộ ế  
đ  gây áp l c lên m t gia công đ  t o ra vân nhám, đ  phôi quay vài vòng vàể ự ặ ể ạ ể  
quan sát ki m tra xem răng khía c a con lăn có trùng v i răng nhám trên m tể ủ ớ ặ  
v t gia công sau đó dùng th c c p đ  ki m tra đ ng kính phôi.ậ ướ ặ ể ể ườ
4.5. Ti n hành gia công.ế
4.5.1. Lăn nhám đ nơ .

 Khi gia công chi ti t t  thép th ng s  vòng quay c a phôi đ c tính theoế ừ ườ ố ủ ượ  
v n t c dài kho ng 10 – 15 m/phút, b c ti n S= 0.5 – 1 mm/vg.ậ ố ả ướ ế
 Kh i đ ng tr c chính quay.ở ộ ụ
Quay tay quay bàn tr t ngang ép t  t  qu  nhám lên b  m t gia công choượ ừ ừ ả ề ặ  
đ n khi hình thành vân khía và cho xe dao ch y t nh ti n t  đ ng đ n khi quế ạ ị ế ự ộ ế ả 
nhám ra kh i m t gia công kho ng 1/3 – 2/3 b  r ng qu  nhám, d ng t  đ ngỏ ặ ả ề ộ ả ừ ự ộ  
d c.ọ
 Ti p t c ép qu  nhám lên b  m t gia công theo h ng kính b ng tay quayế ụ ả ề ặ ướ ằ  
bàn tr t ngang và cho xe dao ch y t nh ti n t  đ ng ng c l i và c  nh  thượ ạ ị ế ự ộ ượ ạ ứ ư ế 
cho đ n khi quan sát th y vân nhám n i rõ đ u là đ t yêu c u.ế ấ ổ ề ạ ầ
Trong quá trình lăn nhám không nh c qu   nhám ra kh i m t gia công vì nhấ ả ỏ ặ ư 
v y khi lăn l i l n khác vân nhám d  b  băm nh . Dùng d u máy bôi tr n lênậ ạ ầ ễ ị ỏ ầ ơ  
m t qu  nhám.ặ ả



Khi lăn nhám sinh ra phoi kim lo i nh  nên ph i dùng dung d ch tr n ngu i đạ ỏ ả ị ơ ộ ủ 
l u l ng đ  làm s ch phoi ho c ph i dùng bàn ch i dây thép làm s ch bư ượ ể ạ ặ ả ả ạ ề 
m t gia công.ặ
4.5.2. Lăn nhám kép.

T ng t  nh  lăn nhám đ n nh ng đ i v i lăn nhám kép trong quá trình lănươ ự ư ơ ư ố ớ  
quan sát th y h t nhám hình thoi h i tù , s  không c m nh n s c c nh là đ tấ ạ ơ ờ ả ậ ắ ạ ạ  
yêu c u.ầ
5. V  sinh công nghi p.ệ ệ
 Lau chùi s ch s  máy móc b ng gi  s ch, tra d u bôi tr n vào băng máy. ạ ẽ ằ ẻ ạ ầ ơ
 Dùng bàn ch i s t c  s ch b  m t qu  nhám.ả ắ ọ ạ ề ặ ả
 Quét d n v  trí làm vi c, hót s ch phoiọ ị ệ ạ

Bài t p  ng d ngậ ứ ụ
Ti n tr c có lăn nhám theo b n v  gia công.ệ ụ ả ẽ  

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

60
°

6

2x45°
2 ben

t=0,6

124±0,1

90±0,1
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�1
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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   lăn 
nhám

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

2

1.1 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
d ng c  dùngụ ụ  
trong   lăn 
nhám 

1

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

1

2 Ch n ch   đọ ế ộ 
c t   khi   lănắ  
nhám

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

2

3 Trình   bày 
cách c t thắ ử

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

2

4 Trình bày đ yầ  
đ   k   thu tủ ỹ ậ  
lăn nhám đ n,ơ  
nhám kép.

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

3

5 Trình   bày 
đúng  ph ngươ  
pháp ki m traể  
ch t   l ngấ ượ  

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

1



vân nhám 

                              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  
lăn nhám

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 
lăn nhám

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 vân ượ
nhám 

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 Lăn   nhám 
đúng   kích 
th c ướ

1

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  
theo   yêu   c uầ  
k  thu t.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  
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

3



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 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. C n lăn nhám trên tr c đ t đ ng kính 30mm.Xác đính đ ng kínhầ ụ ạ ườ ườ  
c n ti n tr c khi lăn nhám?ầ ệ ướ
Câu 2. Khi lăn nhám c n chú ý nh ng đi u gì đ  tránh đ c các sai h ng?ầ ữ ề ể ượ ỏ
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