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TUYÊN B  B N QUY NỐ Ả Ề

Giáo trình này s  d ng làm tài li u gi ng d y n i b  trong tr ng caoử ụ ệ ả ạ ộ ộ ườ  

đ ng ngh  Công nghi p Hà N iẳ ề ệ ộ

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

phép b t k  cá nhân hay t  ch c nào s  d ng giáo trình này v i m c đích kinhấ ỳ ổ ứ ử ụ ớ ụ  

doanh.

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

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

Hà N iộ
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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  v  sữ ạ ề ữ ướ ế ượ ậ ả ề ố 

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

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

công ngh  trên th  gi i, lĩnh v c c  khí ch  t o nói đã có nh ng b c phát tri nệ ế ớ ự ơ ế ạ ữ ướ ể  

đáng k .ể

Ch ng trình khung qu c gia ngh  căt got kim loai đã đ c xây d ng trên ćươ ố ề ̣ ̣ ượ ự ơ 

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

đi u ki n thu n l i cho các c  s  d y ngh  trong quá trình th c hi n, vi c biênề ệ 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 48: Mài m t ph ng   ặ ẳ là mô đun đào t o ngh  đ c biên so n theoạ ề ượ ạ  

hình th c tích h p lý thuy t và th c hành. Trong quá trình th c hi n, nhóm biênứ ợ ế ự ự ệ  

so n đã tham kh o nhi u tài li u trong và ngoài n c, k t h p v i kinh nghi mạ ả ề ệ ướ ế ợ ớ ệ  

trong th c t  s n xu t. 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 trình đ cế ấ ậ ượ ự ế ủ ộ ả ể ượ  

hoàn thi n h n.ệ ơ

                         Xin chân thành c m  n!ả ơ

                                                                          Tháng 6 năm 2012

          Nhóm biên so nạ
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M C L CỤ Ụ

MÔ ĐUN: MÀI M T PH NGẶ Ẳ

Mã s  mô đun: MĐ 48ố

I.V  TRÍ, Ý NGHĨA VAI TRÒ C A MÔ ĐUN:Ị Ủ

 Mài là m t trong nh ng nguyên công quan tr ng trong lĩnh v c gia công c t g tộ ữ ọ ự ắ ọ  

kim lo i, mài đ c coi là quá trình gia công tinh sau khi đã đ c gia công b ngạ ượ ượ ằ  

ti n, phay bào... nh m nâng cao đ  chính xác v  kích th c và đ  nh n bóng bệ ằ ộ ề ướ ộ ẵ ề 

m t c a chi ti t gia công. Vì v y mô đun này là mô đun đ u tiên c a công nghặ ủ ế ậ ầ ủ ệ 

mài,  s   trang b  các ki n th c v  quá   trình gia công mài  nói  chung nh  màiẽ ị ế ứ ề ư  

ph ng, mài tròn, đ ng th i s  đi sâu k  năng v n hành máy mài ph ng và th cẳ ồ ờ ẽ ỹ ậ ẳ ự  

hi n mài m t ph ng theo b n v  chi ti t gia công ệ ặ ẳ ả ẽ ế

I. M C TIÊU C A MÔN H C:Ụ Ủ Ọ

    Khi h c xong mô đun này s  giúp cho h c sinh có đ y đ  ki n th c c  b n vọ ẽ ọ ầ ủ ế ứ ơ ả ề 

c u t o, công d ng, ho t đ ng c a các b  ph n chính và các đ c đi m c  b nấ ạ ụ ạ ộ ủ ộ ậ ặ ể ơ ả  

c a quá trình mài. Có k  năng v n hành, s  d ng thành th o máy mài ph ng. Cóủ ỹ ậ ử ụ ạ ẳ  
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đ  k  năng tính toán, l a ch n, cân b ng, l p, rà s a đá mài và mài m t ph ngủ ỹ ự ọ ằ ắ ử ặ ẳ  

đ t yêu c u k  thu t, th i gian và an toàn.ạ ầ ỹ ậ ờ

M c tiêu th c hi n c a mô đunụ ự ệ ủ :

H c xong mô đun này h c sinh có kh  năng:              ọ ọ ả

 Trình bày đ y đ  yêu c u k  thu t c a chi ti t mài.ầ ủ ầ ỹ ậ ủ ế

 Ch n, cân b ng, gá l p, rà s a, hi u ch nh đá mài đúng trình t  và chính xác.ọ ằ ắ ử ệ ỉ ự

 Mài đ c các m t ph ng đúng quy trình, n i quy và các yêu c u k  thu t.ượ ặ ẳ ộ ầ ỹ ậ

 S  d ng đúng các lo i d ng c  đo, ki m nh : Pan me, m u so, đ ng h  soử ụ ạ ụ ụ ể ư ẫ ồ ồ  

và ki m tra chính xác các yêu c u k  thu t c a chi ti t.ể ầ ỹ ậ ủ ế

 Xác đ nh đúng và chính xác các d ng sai h ng, nguyên nhân và cách kh cị ạ ỏ ắ  

ph c.ụ

 Đ m b o an toàn tuy t đ i cho ng i và thi t b , t  ch c n i làm vi c g nả ả ệ ố ườ ế ị ổ ứ ơ ệ ọ  

gàng s ch s , có ý th c gi  gìn và chăm sóc máy, đá mài, d ng c  đo, th cạ ẽ ứ ữ ụ ụ ự  

hành ti t ki m, th c hi n nghiêm túc công tác b o h  lao đ ng.ế ệ ự ệ ả ộ ộ

III. N I DUNG MÔ ĐUN:Ộ

1. N i dung t ng quát và phân ph i th i gian:ộ ổ ố ờ

Số

TT

Tên các 
bài trong 
mô đun

Th i gianờ

T nổ
g số

Lý 
thuyế

t

Thự
c 

hành

Kiể
m 

tra*

1

2

3

4

Quá trình c t g t khi mài và các ắ ọ
ph ng pháp màiươ

Nh ng y u t   nh h ng đ n ch t ữ ế ố ả ưở ế ấ
l ng c a b  m t màiượ ủ ề ặ

C u t o và ký hi u các lo i đá màiấ ạ ệ ạ

Ph ng pháp th  và cân b ng đá màiươ ử ằ

6

3

3

13

2

1

1

2

4

2

2

10

0

0

0

1
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5

6

7

L p và s a đá màiắ ử

V n hành máy mài ph ngậ ẳ

Mài m t ph ng trên máy mài ph ngặ ẳ ẳ

13

14

35

2

2

2

10

11

32

1

1

1

C ngộ 90 12 74 4

                                                             

Bài 1:QUÁ TRÌNH C T G T KHI MÀI VÀ CÁC PH NG PHÁP MÀIẮ Ọ ƯƠ

Gi i thi u:ớ ệ

Là bài h c đ u tiên c a công ngh  mài, các ki n th c trong bài này s  đ  c pọ ầ ủ ệ ế ứ ẽ ề ậ  

đ n quá trình c t và các ph ng pháp mài đ  áp d ng cho t t c  các lo i máyế ắ ươ ể ụ ấ ả ạ  

mài ph ng, máy mài tròn, máy mài vô tâm...làm c  s  cho các mô đun mài ti pẳ ơ ở ế  

theo c a ch ng trìnhủ ươ

 M c tiêu th c hi n:ụ ự ệ

- Gi i thích rõ các đ c đi m khác nhau gi a gia công mài và gia công ti n,ả ặ ể ữ ệ  

phay bào.

- Trình bày đ c nguyên t c chung c a mài, nguyên lý áp d ng cho nguyênượ ắ ủ ụ  

công mài b t k  nh : mài ti n d c, ngang, quay tròn, ph i h p ấ ỳ ư ế ọ ố ợ

- Nh n d ng chính xác s  đ  nguyên lý mài, phân tích rõ l c c t và công su tậ ạ ơ ồ ự ắ ấ  

khi mài 

 N i dung chính: ộ

     1. Nh ng đ c đi m khác nhau gi a mài và ti n, phay, bàoữ ặ ể ữ ệ
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      2.  S  đ  màiơ ồ

      3. L c c t g t khi màiự ắ ọ

      4. Công su t màiấ

      5. Mài ti n d cế ọ

      6. Mài ti n ngangế

       7. Mài quay tròn

       8. Mài ph i ố

1.1.Nh ng đ c đi m khác nhau gi a mài và ti n, phay, bàoữ ặ ể ữ ệ

-Quá trình mài kim lo i là quá trình c t g t chi ti t b ng d ng c  c t là đáạ ắ ọ ế ằ ụ ụ ắ  

mài, t o ra r t nhi u phoi v n do s  ma sát c t và cà mi t c a các h t màiạ ấ ề ụ ự ắ ế ủ ạ  

vào v t gia công.ậ

-Mài có nh ng đ c đi m khác v i các ph ng pháp gia công c t g t khácữ ặ ể ớ ươ ắ ọ  

nh  ti n, phay bào nh  sau:ư ệ ư

+ Đá mài là d ng c  c t có nhi u l i c t v i góc c t khác nhauụ ụ ắ ề ưỡ ắ ớ ắ

+ Hình dáng hình h c c a m i h t mài khác nhau, bán kính góc l n ọ ủ ỗ ạ ượ ở 

đ nh c a h t mài, h ng c a góc c t s p x p h n lo n, không thu n l i choỉ ủ ạ ướ ủ ắ ắ ế ỗ ạ ậ ợ  

vi c thoát phoiệ

+ T c đ  c t khi mài r t cao, cùng m t lúc trong m t th i gian ng nố ộ ắ ấ ộ ộ ờ ắ  

có nhi u h t mài tham gia c t g t và t o ra nhi u phoi v nề ạ ắ ọ ạ ề ụ

+ Đ  c ng c a h t mài cao do đó có th  c t g t đ c nh ng v t li uộ ứ ủ ạ ể ắ ọ ượ ữ ậ ệ  

c ng mà các lo i d ng c  c t khác không c t đ c nh  thép đã tôi, h p kimứ ạ ụ ụ ắ ắ ượ ư ợ  

c ng..ứ

+ H t mài có đ  giòn cao nên d  thay đ i hình d ng, l i c t b  d  bạ ộ ễ ổ ạ ưỡ ắ ị ễ ị 

v  v n t o thành nh ng h t m i ho c b t ra kh i ch t dính k t.ỡ ụ ạ ữ ạ ớ ặ ậ ỏ ấ ế

+ Do có nhi u h t cùng tham gia c t g t và h ng góc c t c a các h tề ạ ắ ọ ướ ắ ủ ạ  

không phù h p nhau t o ra ma sát làm cho chi ti t gia công b  nung nóng r tợ ạ ế ị ấ  

nhanh và nhi t đ  vùng c t r t l nệ ộ ắ ấ ớ

+ H t mài có nhi u c nh c t và có bán kính tròn p   đ nh nh  hình48.1.1ạ ề ạ ắ ở ỉ ư           

                  Hình 48.1.1. C u t o h t màiấ ạ ạ
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p

ßx
         Quá trình tách phoi c a h t có th  chia làm 3 giai đo n nh  hình 48.1.2 ủ ạ ể ạ ư

a/ Giai đo n 1(tr t):ạ ượ  G i bán kính cong c a mũi h t mài là p, chi u dàyọ ủ ạ ề  

c a l p kim lo i bóc đi là a.   giai đo n đ u này mũi h t mài b t đ u va đ pủ ớ ạ Ở ạ ầ ạ ắ ầ ậ  

vào b  m t gia công (hình 48.1.2.a), l c va đ p này ph  thu c vào t c đ  màiề ặ ự ậ ụ ộ ố ộ  

và l ng ti n c a đá vào v t gia công, bán kính cong p c a mũi h t mài h pượ ế ủ ậ ủ ạ ợ  

lý thì vi c c t g t thu n ti n, n u bán kính p quá nh  ho c quá l n so v iệ ắ ọ ậ ệ ế ỏ ặ ớ ớ  

chi u dày c t a thì h t mài s  tr t trên b  m t v t mài làm cho v t mài nungề ắ ạ ẽ ượ ề ặ ậ ậ  

nóng v i nhi t c t r t l n ớ ệ ắ ấ ớ

p

VqVq Vq

p p

a<p a=p a>p

a a
a

                                        a)                                   b)                           c)

Hình 48.1.2. Quá trình tách phoi c a h t màiủ ạ

b/ Giai đo n 2 (nén):ạ  Áp l c mài tăng lên, nhi t c t tăng lên làm tăng bi nự ệ ắ ế  

d ng d o c a kim  lo i,   lúc  này b t  đ u x y ra  quá   trình c t  phoi   (hìnhạ ẻ ủ ạ ắ ầ ẩ ắ  

48.1.2b)

c/ Giai đo n 3 (tách phoi):ạ  Khi chi u sâu l p kim lo i a > p (hình 48.1.2c) thì x yề ớ ạ ẩ  

ra vi c tách phoi. ệ

Khi bán kính P h p lý thì h t mài s c, c t g t t t và l ng nhi t gi  nhợ ạ ắ ắ ọ ố ượ ệ ữ ỏ 

h n. Quá trình tách phoi x y ra trong th i gian r t ng n, kho ng t  0,001 ơ ẩ ờ ấ ắ ả ừ  

0,00005 giây. Do đó các giai đo n c a quá trình c t g t di n ra nhanh chóng.ạ ủ ắ ọ ễ

9



1.2. S  đ  màiơ ồ

 Nguyên t c chung c a s  đ  mài ph ng có bàn t  chuy n đ ng th ngắ ủ ơ ồ ẳ ừ ể ộ ẳ  

là đá quay tròn, chi ti t gia công đ c k p gi  trên bàn máy di chuy n qua l iế ượ ẹ ữ ể ạ  

d i đá mài ướ

 Máy mài tr c ngang có bàn máy chuy n đ ng qua l i nh  hình 48.1.3ụ ể ộ ạ ư  

là lo i máy mài ph ng đ c s  d ng ph  bi n trong các x ng máy công cạ ẳ ượ ử ụ ổ ế ưở ụ 

hi n nay. Nguyên t c làm vi c là chi ti t gia công di chuy n qua l i d i đáệ ắ ệ ế ể ạ ướ  

mài, đá mài đ c d n ti n xu ng đ  th c hi n chi u sâu c t, l ng ti n daoượ ẫ ế ố ể ự ệ ề ắ ượ ế  

th c hi n đ c nh  chuy n đ ng ngang c a bàn máy   đ u m i hành trình.ự ệ ượ ờ ể ộ ủ ở ầ ỗ

     

Máy mài ph ng tr c ngang có bàn máy quay nh  s  đ  hình 48.1.4, đá mài ẳ ụ ư ơ ồ

chuy n đ ng quay, chi ti t đ c gi  trên bàn t  c a bàn quay   phía d i đá ể ộ ế ượ ữ ừ ủ ở ướ

mài, l ng ti n c a đá mài th c hi n đ c nh  chuy n đ ng bàn ngang c a đ uượ ế ủ ự ệ ượ ờ ể ộ ủ ầ  

mài. Lo i máy này mài chi ti t nhanh h n vì đá mài luôn luôn ti p xúc v i chi ạ ế ơ ế ớ

ti t gia công.ế

10



    

 Máy mài ph ng tr c đ ng có bàn quay nh  hình 48.1.5 ho c bàn diẳ ụ ứ ư ặ  

chuy n qua l i nh  hình 48.1.6. Đá mài th c hi n chuy n đ ng quay, m t làmể ạ ư ự ệ ể ộ ặ  

vi c c a đá mài là m t c nh ti p xúc v i chi ti t đ c c p gi  trên bàn máyệ ủ ặ ạ ế ớ ế ượ ặ ữ  

quay ho c di chuy n qua l iặ ể ạ

1.3.L c c t g t khi mài ự ắ ọ

 L c c t g t khi mài tuy không l n l m nh  khi ti n, phay, bào nh ngự ắ ọ ớ ắ ư ệ ư  

cũng ph i tính toán công su t truy n đ ng c a đ ng c  và  nh h ngả ấ ề ộ ủ ộ ơ ả ưở  

c a nó đ n ch t l ng và đ  chính xác khi màiủ ế ấ ượ ộ

 

            Hình 48.1.7. L c c t khi màiự ắ

                      Py > Pz > Px                                     

     t: Chi u sâu mài (mm/hành trình kép) ề

         Cp: H  s  ph  thu c vào v t li uệ ố ụ ộ ậ ệ
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        V i thép đã tôi Cớ p = 2,2, thép không tôi Cp = 2,1, gang  Cp = 2,0

- Th c nghi m đã cho th y r ng, khi mài l c h ng kính Py  l n h n l c c tự ệ ấ ằ ự ướ ớ ơ ự ắ  

g t Pz t  1 đ n 3 l n: Pọ ừ ế ầ y = ( 1 ~ 3) Pz. Đây là s  khác bi t c a l c c t khi mài soự ệ ủ ự ắ  

v i khi ti n, phay, bàoớ ệ

 L c h ng kính Pự ướ y ph  thu c vào đ  c ng v ng c a h  th ng công nghụ ộ ộ ứ ữ ủ ệ ố ệ 

(máy, chi ti t, đá mài )ế

1.4.Công su t màiấ

Công su t c a đ ng c  đ  truy n đ ng tr c đá mài đ c tính theo côngấ ủ ộ ơ ể ề ộ ụ ượ  

th c: Nđá =  (kw). Trong đó: ứ

Nđá: Công su t c a đ ng c  tr c đá mài (kw) ấ ủ ộ ơ ụ

Vđá: T c đ  quay c a đá mài (m/s)ố ộ ủ

Ŋ: H  s  truy n d n c a máy Ŋ = 0,75~ 0,8ệ ố ề ẫ ủ

Pz: L c c t g t khi màiự ắ ọ

Công su t c a đ ng c  đ  truy n d n chi ti t mài: Nct =  (kw) Trong đó:ấ ủ ộ ơ ể ề ẫ ế

             Nct là công su t c a đ ng c  làm quay chi ti tấ ủ ộ ơ ế

            Vct: T c đ  quay c a chi ti t (m/ph)ố ộ ủ ế

            Ŋ: H  s  truy n d n c a máy ; Ŋ = 0,8    0,85ệ ố ề ấ ủ ữ

 Khi tính toán đ  ch n đ ng c  cho tr c đá mài ho c truy n d n chi ti tể ọ ộ ơ ụ ặ ề ẫ ế  

c n ph i ch n thêm h  s  an toàn k, h  s  k = 1,3 ~1,5 ho c cao h n ầ ả ọ ệ ố ệ ố ặ ơ

1.5. Mài ti n d cế ọ : Là s  d ch chuy n c a chi ti t theo chi u d c c a bàn, đ nự ị ể ủ ế ề ọ ủ ơ  

v  tính m/ph, ký hi u SdPh ng pháp này th ng dùng trên các máy mài trònị ệ ươ ườ  

ngoài, máy mài d ng c  c t. đ c áp d ng khi mài nh ng chi ti t hình tr  cóụ ụ ắ ượ ụ ữ ế ụ  

chi u dài > 80mm, ho c gia công tinh nh m nâng cao đ  chính xác và đ  nh nề ặ ằ ộ ộ ẵ  

bóng b  m tề ặ

 Mài ti n d c đ t đ c đ  bóng cao h n mài ti n ngang. Trong đi uế ọ ạ ượ ộ ơ ế ề  

ki n s n xu t hàng lo t, hàng kh i nên ch n chi u dày c a đá có tr  s  l nệ ả ấ ạ ố ọ ề ủ ị ố ớ  

nh t cho phép đ  nâng cao năng su tấ ể ấ
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1.6. Mài ti n ngangế : (Sng) là s  d ch chuy n c a đá mài theo h ng vuông gócự ị ể ủ ướ  

v i tr c c a chi ti t gia công, đ n v  tính là mm/hành trình kép ho c m/phớ ụ ủ ế ơ ị ặ

 Ph ng pháp này th ng g p   các máy mài tròn ngoài, mài không tâm,ươ ườ ặ ở  

máy mài d ng c  c t…, áp d ng khi mài nh ng chi ti t ng n < 80mm cóụ ụ ắ ụ ữ ế ắ  

d ng hình tr , hình côn, c  tr c khu u, tr c l ch tâm, tr c b c, các lo i b c,ạ ụ ổ ụ ỷ ụ ệ ụ ậ ạ ạ  

d ng  ng..ạ ố

 Mài ti n ngang có năng su t cao, đ c dùng trong s n xu t hàng lo t.ế ấ ượ ả ấ ạ  

Khi mài ti n ngang c n ph i ch n đ  c ng c a đá cao h n 1 2 c p so v iế ầ ả ọ ộ ứ ủ ơ ấ ớ  

mài ti n d c đ  nâng cao tu i b n c a đá.ế ọ ể ổ ề ủ

1.7. Mài quay tròn: (Sv) là ph ng pháp mài nh ng chi ti t mài quay quanh m tươ ữ ế ộ  

tr c c a bàn máy, đá ti n vào đ  mài h t l ng dụ ủ ế ể ế ượ ư

 Mài quay tròn th ng g p   các máy mài ph ng có bàn t  quay, máyườ ặ ở ẳ ừ  

mài xoa b ng 2 m t đ u c a đá… áp d ng đ  mài nh ng chi ti t m ng, cácằ ặ ầ ủ ụ ể ữ ế ỏ  

lo i vòng, secmămg…ạ

 Có năng su t cao, dùng trong s n xu t hàng lo tấ ả ấ ạ

1.8. Mài ph i h pố ợ

Là ph ng pháp mài k t h p đ ng th i c  ti n d c và ti n ngang. Ph ng phápươ ế ợ ồ ờ ả ế ọ ế ươ  

này có năng su t cao nh ng đ  chính xác và đ  bóng gi m nên ch  áp d ng choấ ư ộ ộ ả ỉ ụ  

nh ng nguyên công mài thô ho c bán tinhữ ặ

Câu h i ỏ

Câu 1:  Nêu nh ng đ c đi m khác nhau gi a mài và ti n, phay, bào?ữ ặ ể ữ ệ

Câu 2: Quá trình t o thành phoi khi mài qua các giai đo n nào sau đây:ạ ạ

1..A. Giai đo n tr t  ;         B.Giai đo n nénạ ượ ạ

                 C . Giai đo n tách phoi;   D . C  A, B, Cạ ả
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Bài 2:NH NG Y U T   NH H NG Đ N CH T L NG C A BỮ Ế Ố Ả ƯỞ Ế Ấ ƯỢ Ủ Ề 

M T MÀIẶ

Gi i thi u:ớ ệ

 Ch t l ng c a chi ti t ho c s n ph m ph  thu c r t nhi u vàoấ ượ ủ ế ặ ả ẩ ụ ộ ấ ề  đ  nh nộ ẵ  bề 

m t và đ  chính xác v  kích th c, hình dáng hình h c sau khi gia công. Bài h cặ ộ ề ướ ọ ọ  

này s  nghiên c u nh ng y u t   nh h ng đ n ch t l ng c a v t mài trongẽ ứ ữ ế ố ả ưở ế ấ ượ ủ ậ  

quá trình gia công mài  

M c tiêu c a bài: ụ ủ

 Gi i thích đ c các y u t   nh h ng đ n ch t l ng b  m t c a chiả ượ ế ố ả ưở ế ấ ượ ề ặ ủ  
ti t mài và đ nh h ng kh c ph cế ị ướ ắ ụ

 Phân tích đ c s  thay đ i c u trúc t  vi l p b  m t mài,  ng su t dượ ự ổ ấ ế ớ ề ặ ứ ấ ư 
bên trong c a chi ti t mài.ủ ế

 Ch n đ c ch  đ  mài thích h pọ ượ ế ộ ợ

 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 công vi c.ự ạ ệ

1. Nh ng y u t   nh h ng đ n ch t l ng c a b  m t màiữ ế ố ả ưở ế ấ ượ ủ ề ặ

2.  S  thay đ i c u trúc l p b  m t màiự ổ ấ ớ ề ặ

3.  ng su t d  bên trong c a v t màiỨ ấ ư ủ ậ

4. Xác đ nh ch  đ  màiị ế ộ

 2.1. Nh ng y u t   nh h ng đ n ch t l ng c a b  m t màiữ ế ố ả ưở ế ấ ượ ủ ề ặ

2.1.1.S  hình thành b  m t màiự ề ặ  

Trong quá trình gia công, b  m t mài đ c hình thành do s  c t g t c a cácề ặ ượ ự ắ ọ ủ  

h t đá mài vào b  m t chi ti t. Quá trình này có th  mô t  nh  hình 48.2.1,ạ ề ặ ế ể ả ư  

m c dù b  m t có đ  bóng r t cao nh ng trên b  m t chi ti t ta v n th y cóặ ề ặ ộ ấ ư ề ặ ế ẫ ấ  

nh ng v t nh p nhô d ng sóng, các tr  s  nh p nhô này đ c bi u th  cho cácữ ế ấ ạ ị ố ấ ượ ể ị  

c p đ  nh n c a b  m t Ra và Rzấ ộ ẵ ủ ề ặ
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Chi tiÕt gia 
c«ng

§ ¸  mµi

Hình 48.2.1.  Đ  nh p nhô c a b  m t màiộ ấ ủ ề ặ

2.1.2.  nh h ng c a l ng ch y dao đ n ch t l ng b  m t Ả ưở ủ ượ ạ ế ấ ượ ề ặ

        L ng ch y d c có  nh h ng đ n đ  nh n b  m t c a chi ti t mài, đượ ạ ọ ả ưở ế ộ ẵ ề ặ ủ ế ồ  

th  hình 48.2.2.aị  s  bi u di n s  ph  thu c đó. Tung đ  bi u th  chi u cao nh pẽ ể ễ ự ụ ộ ộ ể ị ề ấ  

nhô trung bình htb (µ m), hoành đ  bi u th  l ng ch y d c(tr  s  hành trình képộ ể ị ượ ạ ọ ị ố  

trong 1 phút c a bàn máy)ủ

       T  đ  th  ta th y khi tăng tr  s  hành trình c a bàn máy thì đ  nh n b  m từ ồ ị ấ ị ố ủ ộ ẵ ề ặ  

gi mả

2.1.3.  nh h ng c a t c đ  quay c a chi ti tẢ ưở ủ ố ộ ủ ế : 

 N u tăng t c đ  quay c a chi chi ti t mài thì đ  nh n b  m t gi m nh  đ  thế ố ộ ủ ế ộ ẵ ề ặ ả ư ồ ị 

hình48.2.2b, hoành đ  bi u th  t c đ  quay c a chi ti t Vct = m/phútộ ể ị ố ộ ủ ế

2.1.4. nh h ng c a chi u sâu mài t:Ả ưở ủ ề

 Chi u sâu mài tăng, đ  nh n b  m t gi m nh  đ  th  hình 48.2.2cề ộ ẵ ề ặ ả ư ồ ị  bi u th  sể ị ự 

t ng quan gi a chi u sâu mài và đ  nh n b  m tươ ữ ề ộ ẵ ề ặ

2.1.5. nh h ng c a t c đ  đá màiẢ ưở ủ ố ộ : 

Đ  nh n b  m t tăng khi t c đ  quay c a đá tăng, t c đ  đá mài th ng dùngộ ẵ ề ặ ố ộ ủ ố ộ ườ  

trong kho ng 28 35 m/s, có th  dùng t c đ  mài cao t i 60m/s g i là mài nhanh.ả ể ố ộ ớ ọ

Htb (µm)
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70 80 90100 110 120 130 302418
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0.4 2.4
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0.81.2 1.6 2.0

a) S (h.tr/ph) b) Vct (m/ph) c) t  (m/ph)

Hình 48.2.2. Đ  nh n b  m t ph  thu c vào các y u t  (Vct; Sng; t)ộ ẵ ề ặ ụ ộ ế ố

2.1.6. Đ  h t c a đá mài:ộ ạ ủ  
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Đ  nh n b  m t c a chi ti t mài ph  thu c vào đ  h t c a đá mài, n u đ  h tộ ẵ ề ặ ủ ế ụ ộ ộ ạ ủ ế ộ ạ  

càng l n (kích th c h t mài càng nh ) đá m n thì đ  nh n càng cao, ớ ướ ạ ỏ ị ộ ẵ

2.1.7.  nh h ng c a dung d ch tr n ngu iẢ ưở ủ ị ơ ộ :

 Khi mài c n dùng dung d ch tr n ngu i đ  làm tăng đ  nh n và ch t l ng s nầ ị ơ ộ ể ộ ẵ ấ ượ ả  

ph m mài. Dung d ch tr n ngu i có tác d ng làm gi m ma sát gi a đá và v tẩ ị ơ ộ ụ ả ữ ậ  

mài, gi m nhi t đ  vùng mài nên ch t l ng b  m t chi ti t tăng lên.ả ệ ộ ấ ượ ề ặ ế

 Dung d ch c n ph i đ m b o yêu c u k  thu t, tinh khi t, ít t p ch t, ph Iị ầ ả ả ả ầ ỹ ậ ế ạ ấ ả  

l c s ch c n bã c a phoi kim lo i và h t màiọ ạ ặ ủ ạ ạ

  Dung d ch  tr n ngu i   th ng dùng  là  êmun xi,  dung d ch mu i  kali,  xàị ơ ộ ườ ị ố  

phòng, natri nit rat … trong đi u ki n làm vi c đ c bi t yêu c u đ  nh n vàơ ề ệ ệ ặ ệ ầ ộ ẵ  

ch t l ng b  m t cao có th  dùng d u công nghi p 20, h n h p 75% vad linấ ượ ề ặ ể ầ ệ ỗ ợ ơ  

và 25% d u hipôitầ  

 Ngoài các y u t  trên ch t l ng b  m t mài còn ph  thu c vào nhi uế ố ấ ượ ề ặ ụ ộ ề  

y u t  khác n a nh  đ  chính xác c a máy, ch t l ng c a đá mài, v t li u c aế ố ữ ư ộ ủ ấ ượ ủ ậ ệ ủ  

chi ti t gia công, đ  gá và ph ng pháp công ngh …v.vế ồ ươ ệ

2.2.S  thay đ i c u trúc l p b  m t màiự ổ ấ ớ ề ặ

 Trong quá trình mài m c dù l c c t g t không l n so v i các ph ng phápặ ự ắ ọ ớ ớ ươ  

c t g t khác nh  ti n, phay bào nh ng do s  tham gia c t g t đ ng th i c aắ ọ ư ệ ư ự ắ ọ ồ ờ ủ  

nhi u h t mài và do s  ma sát cà mi t c a nh ng h t mài không c t g t làm choề ạ ự ế ủ ữ ạ ắ ọ  

nhi t phát sinh trong vùng ti p xúc c a đá và chi ti t r t l n . ệ ế ủ ế ấ ớ

 Khi đi u ki n mài không t t  nh : Ch  đ  c t quá l n (s, v, t), đá mài khôngề ệ ố ư ế ộ ắ ớ  

đúng quy cách, thì nhi t đ  mài có th  lên t i 1200 – 1600ệ ộ ể ớ 0C.

 Th c nghi m đã ch ng minh r ng khi mài   có 80% công tiêu t n vào vi cự ệ ứ ằ ố ệ  

phát sinh nhi t, ch  còn 20% công có ích làm bi n d ng m ng tinh th  c a v tệ ỉ ế ạ ạ ể ủ ậ  

li u đ  th c hi n c t g t.ệ ể ự ệ ắ ọ
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     Khi ki m tra l p b  m t kim lo i mài các lo i thép đã tôi ta th y có s  thay đ iể ớ ề ặ ạ ạ ấ ự ổ  

c u trúc đó là l ng ôstenit d  tăng lên. V y, ch ng t  r ng trong quá trình mài bấ ượ ư ậ ứ ỏ ằ ề 

m t b  hoá c ng.ặ ị ứ

 S  thay đ i c u trúc c a l p b  m t mài ch  x y ra v i các lo i thép đã tôi,ự ổ ấ ủ ớ ề ặ ỉ ả ớ ạ  

còn các lo i thép ch a tôI thì c u trúc l p b  m t không thay đ i.ạ ư ấ ớ ề ặ ổ

 N u mài v i ch  đ  c t quá l n ho c đá b  cùn, tr  s  sinh ra cháy   b  m tế ớ ế ộ ắ ớ ặ ị ơ ẽ ở ề ặ  

mài, làm ch t l ng c a chi ti t gi m ho c b  phá hu . Đ  kh c ph c hi nấ ượ ủ ế ả ặ ị ỷ ể ắ ụ ệ  

t ng cháy b  m t mài c n ph i ch n l i ch  đ  mài h p lý và ch n đá mài phùượ ề ặ ầ ả ọ ạ ế ộ ợ ọ  

h p v i chi ti t mài.ợ ớ ế

2.3. ng su t d  bên trong c a v t màiỨ ấ ư ủ ậ

2.3.1.Các lo i  ng su t dạ ứ ấ ư

Quá trình chuy n bi n v  c u trúc c a kim lo i kèm theo s  xu t hi n  ng su tể ế ề ấ ủ ạ ự ấ ệ ứ ấ  

d  bên trong c a v t mài. G m có 3 lo i:ư ủ ậ ồ ạ

Lo i 1:ạ  Là  ng su t phát sinh ra do có s  chênh l ch nhi t đ  gi a các vùngứ ấ ự ệ ệ ộ ữ  

c a chi ti t. Khi t c đ  nung nóng ho c làm ngu i càng nhanh thì s  chênh l chủ ế ố ộ ặ ộ ự ệ  

nhi t đ    các vùng khác nhau c a chi ti t càng nhi u,  ng su t lo i m t sinh raệ ộ ở ủ ế ề ứ ấ ạ ộ  

càng l nớ

 Lo i 2:ạ   Là   ng su t đ c cân b ng trong m t h t  hay m t s  h t  khiứ ấ ượ ằ ộ ạ ộ ố ạ  

chuy n bi n pha, do h  s  giãn n  dài c a các pha khác nhau ho c do th  tíchể ế ệ ố ở ủ ặ ể  

riêng c a nh ng pha m i khác nhau.ủ ữ ớ

 Lo i 3:ạ  Là  ng su t đ c cân b ng trong ph m vi riêng bi t c a h t, cácứ ấ ượ ằ ạ ệ ủ ạ  

nguyên t  các bon xen k  vào m ng c a s t (Fe   ử ẽ ạ ủ ắ � ), làm xê d ch m ng tinh thị ạ ể 

c a mactenxit.  ủ

2.3.2. nh h ng c a  ng su t dẢ ưở ủ ứ ấ ư

 S  t n t i c a  ng su t d  bên trong chi ti t có  nh h ng r t l n đ nự ồ ạ ủ ứ ấ ư ế ả ưở ấ ớ ế  

ch t l ng làm vi c c a chi ti t. N u   b  m t v t mài có nh ng l p  ng su tấ ượ ệ ủ ế ế ở ề ặ ậ ữ ớ ứ ấ  

d  nén thì ch t l ng b  m t c a chi ti t s  t t, tăng đ  b n. Có th  t o ra  ngư ấ ượ ề ặ ủ ế ẽ ố ộ ề ể ạ ứ  

17



su t này b ng cách phun bi vào b  m t chi ti t gia công, lăn, mi t….khi mài n uấ ằ ề ặ ế ế ế  

ch n ch  đ  mài h p lý, gi m nhi t đ  mài cũng t o ra  ng su t d  nén   bọ ế ộ ợ ả ệ ộ ạ ứ ấ ư ở ề 

m tặ

Ng c l i, n u   l p b  m t chi ti t gia công có nhi u l p  ng su t d  kéo thìượ ạ ế ở ớ ề ặ ế ề ớ ứ ấ ư  

thì ch t l ng b  m t gi m d  gây r n n t và b  phá hu  đ t ng tấ ượ ề ặ ả ễ ạ ứ ị ỷ ộ ộ

 nh h ng c a  ng su t lo i m t có  nh h ng nhi u nh t vì ch  có  ngẢ ưở ủ ứ ấ ạ ộ ả ưở ề ấ ỉ ứ  

su t này gây nên cong vênh và n t ấ ứ

  ng su t lo i 2 và lo i 3 khi mài nh ng lo i thép đã tôi cũng có  nh h ngỨ ấ ạ ạ ữ ạ ả ưở  

nh ng không l n l m. Nh  v y trong quá trình mài  ng su t d  lo i m t là quanư ớ ắ ư ậ ứ ấ ư ạ ộ  

tr ng nh tọ ấ

2.4. Ch  đ  c t khi mài: ế ộ ắ

Khi ch n ch  đ  màiọ ế ộ ,  c n ph i căn c  vào v t li u gia công, s  l n mài, đầ ả ứ ậ ệ ố ầ ộ 

c ng chi ti t mài mà đi u ch nh cho phù h p.ứ ế ề ỉ ợ

2.4.1.Chi u sâu c t: ề ắ

 (t) đ c tính riêng cho t ng d ng màiượ ừ ạ

t =  (mm) Trong đó:

D: Đ ng kính (kích th c) tr c khi màiườ ướ ướ

d: Đ ng kính (kích th c) sau khi màiườ ướ

2.4.2.L ng ch y daoượ ạ :

 Đ c quy đ nh riêng cho t ng lo i máy mài theo tiêu chu n, tra b ng cho trong ượ ị ừ ạ ẩ ả

các s  tay công ngh  ch  t o máyổ ệ ế ạ

L ng ch y dao c a bàn máy ( khi mài ph ng) sau m i hành trình:ượ ạ ủ ẳ ỗ

S (mm/hành trình)

L ng ch y dao c a đá ( khi mài tròn) sau m i vòng quay c a chi ti t:ượ ạ ủ ỗ ủ ế

S (mm/vòng)

2.4.3. T c đ  c tố ộ ắ  

   T c đ  vòng quay c a đá tính b ng m/s theo công th c:ố ộ ủ ằ ứ
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Vđ =  (m/s) Trong đó:

Dd : Đ ng kính đá màI (mm)ườ

nd: S  vòng quay c a đá (vòng/phút)ố ủ

T c đ  quay c a chi ti t tính b ng mét/phút theo công th c:ố ộ ủ ế ằ ứ

Vct =  Trong đó:

Cv: H  s  bi u th  đi u ki n màiệ ố ể ị ề ệ

dc: Đ ng kính chi ti t mài (mm)ườ ế

T: Tu i b n c a đá (phút)ổ ề ủ

t: Chi u sâu c t (mm)ề ắ

S: L ng ch y dao c a đá sau 1 vòng quay c a chi ti t gia công ượ ạ ủ ủ ế

(mm/vòng)    Tr  s  Cv và các s  mũ m, Kv, Yv đ c tra b ng và s  tay công ị ố ố ượ ả ổ

ngh  ệ

                                                Câu h i ỏ

Câu 1: Các y u t   nh h ng đ n ch t l ng b  m t mài :ế ố ả ưở ế ấ ượ ề ặ

Câu 2: Gi i thích s  thay đ i c u trúc l p b  m t mài?ả ự ổ ấ ớ ề ặ

Câu 3: Có m y lo i  ng su t d  bên trong chi ti t mài?  nh h ng c a  ng ấ ạ ứ ấ ư ế Ả ưở ủ ứ

su t d  đ n ch t l ng b  m t mài?ấ ư ế ấ ượ ề ạ
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Bài 3: C U T O VÀ KÝ HI U CÁC LO I ĐÁ MÀIẤ Ạ Ệ Ạ

M c tiêu c a bài:ụ ủ

 Gi i thích đ c ký hi u đá mài, c u t o c a đá mài, ph ng pháp ch nả ượ ệ ấ ạ ủ ươ ọ  
v t li u đá mài phù h p v i v t li u gia công.ậ ệ ợ ớ ậ ệ

 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 công vi c.ự ạ ệ

1. Các lo i đá màiạ

2. Tính ch t và công d ng c a các lo i đá màiấ ụ ủ ạ

3. Ch t dính k tấ ế

4. Đ  h t, m t đ  và đ  c ng c a đá màiộ ạ ậ ộ ộ ứ ủ

5. Ký hi u, hình d ng c a đá màiệ ạ ủ

6. Ch n và ki m tra ch t l ng đá màiọ ể ấ ượ

3.1. Khái ni m v  v t li u ch  t o đá màiệ ề ậ ệ ế ạ

V t  li u  dùng  làm đá  mài  đ c  ch   t o   t   các   lo i  qu ng  nh   ôxit  nhômậ ệ ượ ế ạ ừ ạ ặ ư  

(Al2O3), kim c ng t  nhiên và kim c ng nhân t o ho c b ng nh ng các h pươ ự ươ ạ ặ ằ ữ ợ  

ch t hoá  h c k t h p gi a silic và  cácbon t o thành d ng cácbua, bo cacbit..ấ ọ ế ợ ữ ạ ạ  

nh ng lo i v t li u này ph n l n đ c thiêu k t trong lò   nhi t đ  cao, r iữ ạ ậ ệ ầ ớ ượ ế ở ệ ộ ồ  

nghi n nát thành h t mài, b t mài có kích th c h t khác nhauề ạ ộ ướ ạ

Tu  theo tính ch t gia công mà ch n c  h t mài cho phù h p, các h t mài có đỳ ấ ọ ỡ ạ ợ ạ ộ 

c ng r t cao, có th  c t g t  đ c kim lo i và h p kim d  dàng nh ng r t dòn,ứ ấ ể ắ ọ ượ ạ ợ ễ ư ấ  

d  vễ ỡ

Ngày nay đá mài đ c ch  t o b i nh ng h t mài có tính năng c t g t t t, đượ ế ạ ở ữ ạ ắ ọ ố ộ 

d n nhi t cao, h t mài có kích th c nh  đ n 1 ẫ ệ ạ ướ ỏ ế �  2 � m đ  gia công nh ng chiể ữ  

ti t r t chính xác.ế ấ

H t mài nhân t o đ c dùng ph  bi n hi n nay vì kích th c h t, hình dáng vàạ ạ ượ ổ ế ệ ướ ạ  

đ  tinh khi t c a h t đ c ki m đ nh ch t ch , đ m b o tính đ ng đ u v  kíchộ ế ủ ạ ượ ể ị ặ ẽ ả ả ồ ề ề  

th c và hình dáng theo yêu c u. Có các lo i h t mài nhân t o th ng dùng làướ ầ ạ ạ ạ ườ  

ôxit nhôm, silic cacbua (SiC); Bo cacbit; kim c ng nhân t o..ươ ạ

20



3.2. Tính ch t và công d ng c a các lo i đá màiấ ụ ủ ạ

Ôxit nhôm: là lo i h t mài quan tr ng nh t, chi m t i 75% đá mài đ cạ ạ ọ ấ ế ớ ượ  

ch  t o t  lo i v t li u này, đ c dùng đ  mài các v t li u có đ  b n nén caoế ạ ừ ạ ậ ệ ượ ể ậ ệ ộ ề

Ôxit nhôm đ c ch  t o v i nhi u đ  tinh khi t cho các  ng d ngượ ế ạ ớ ề ộ ế ứ ụ  

khác nhau, m c đ  tinh khi t càng cao thì đ  c ng, dòn càng tăng, h t càngứ ộ ế ộ ứ ạ  

d  v .ễ ỡ

Ôxit nhôm  n đ nh có đ  tinh khi t kho ng 94,5% có màu xám tr ngổ ị ộ ế ả ắ  

dùng đ  mài các v t li u c ng, b n; ôxit nhôm   có  đ  tinh khi t kho ngể ậ ệ ứ ề ộ ế ả  

97,5% có màu xám dòn h n dùng ch  t o đá đ  mài vô tâm, mài tròn trên v tơ ế ạ ể ậ  

li u thép và gang; có đ  tinh khi t   cao h n có màu tr ng dùng đ  mài cácệ ộ ế ơ ắ ể  

lo i thép c ng, thép đã tôi.. ạ ứ

Silic cacbua (SiC): Là h p ch t hoá h c k t h p gi a Silic (Si) và cacbonợ ấ ọ ế ợ ữ  

(C) đ c k t tinh nhân t o b ng cách thiêu k t trong lò đi n có nhi t đ  2100ượ ế ạ ằ ế ệ ệ ộ �  

22000C.

- Đ c tinh c  b n c a lo i h t mài mày là đ  c ng cao, dòn, có các gócặ ơ ả ủ ạ ạ ộ ứ  

nh n d  v  thành các tinh th  nh .ọ ễ ỡ ể ỏ

-  Tu  theo thành ph n mà có các lo i sau: SiC màu xanh ch a kho ngỳ ầ ạ ứ ả  

97% SiC có ít t p ch t, đ  c ng cao và dòn dùng đ  gia công v t li u có đạ ấ ộ ứ ể ậ ệ ộ 

c ng cao và h p kim c ng; SiC màu đen đ n xám có ch a 95 ứ ợ ứ ế ứ �  97% tinh th  SiCể  

dùng đ  gia công nh ng lo i v t li u dòn và m m nh  đ ng thau, k m, gang,ể ữ ạ ậ ệ ề ư ồ ẽ  

nhôm, nh a ..  ự

Bo cacbit: (Carbide boron) 

Đ c thiêu k t trong lò đi n có nhi t đ  2000 ượ ế ệ ệ ộ �  23500C, có đ  c ng r tộ ứ ấ  

cao, tính năng c t g t t t,  dùng đ  gia công thép h p kim, h p kim c ng vàắ ọ ố ể ợ ợ ứ  

nh ng v t li u khó gia côngữ ậ ệ

Boron Nitride th  l p ph ng (CBN)ể ậ ươ
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- Là lo i h t mài t ng h p có đ  c ng r t cao, g p đôI Oxit nhôm, ch uạ ạ ổ ợ ộ ứ ấ ấ ị  

nhi t đ  mài đ n 1371ệ ộ ế 0C (25000F), dùng đ  c t ngu i và ch u đ c hoá ch t đ iể ắ ộ ị ượ ấ ố  

v i t t c  các mu i vô c  và h p ch t h u cớ ấ ả ố ơ ợ ấ ữ ơ

- Đá mài CBN đòi h i ch nh s a ít, có tác đ ng c t nhanh nên ít b  mòn đá,ỏ ỉ ử ộ ắ ị  

th i gian s  d ng đá dài h n so v i các lo i đá khác, ch t l ng b  m t chi ti tờ ử ụ ơ ớ ạ ấ ượ ề ặ ế  

mài đ t t t h n, không b  sai h ng ạ ố ơ ị ỏ

3.3. Ch t dính k t c a đá màiấ ế ủ

Các h t mài đ c dính k t l i v i nhau b ng m t ch t keo, tính năng c aạ ượ ế ạ ớ ằ ộ ấ ủ  

ch t keo quy t đ nh đ n đ  c ng và s c b n c a đá mài. Tu  theo đ c tính, ápấ ế ị ế ộ ứ ứ ề ủ ỳ ặ  

l c tác d ng lên đá trong quá trình mài và dung d ch làm ngu i mà ch n ch t dínhự ụ ị ộ ọ ấ  

k t cho phù h p. G m có các lo i ch t keo sau:ế ợ ồ ạ ấ

Ch t keo Kêramic (g m G )ấ ố  đ c dùng ph  bi n có s c b n làm vi c l n,ượ ổ ế ứ ề ệ ớ  

có đ  b n nhi t cao và trong môI tr ng  m, có đ  b n hoá h c, mài v i cácộ ề ệ ườ ẩ ộ ề ọ ớ  

lo i dung d ch làm ngu i khác nhau, đ t đ c t c đ  mài đ n 65m/sạ ị ộ ạ ượ ố ộ ế

Ch t keo vuncanic(V) ấ là lo i ch t keo h u c  có s c b n c  h c, có đànạ ấ ữ ơ ứ ề ơ ọ  

tính cao, t c đ  mài c a đá có ch t keo V t  18 ố ộ ủ ấ ừ �  80m/s, có đ  b n mòn cao nênộ ề  

dùng làm đá d n c a máy mài vô tâm, nhi t đ  mài th p đ t 150ẫ ủ ệ ộ ấ ạ 0C 

Ch t keo bakêlit (B)ấ  là lo i ch t keo h u c  cũng đ c dùng ph  bi n. Đáạ ấ ữ ơ ượ ổ ế  

mài có ch t keo B có đàn tính cao, ch u nhi t, đ  x p t t h n đá mài b ng ch tấ ị ệ ộ ố ố ơ ằ ấ  

keo V nh ng th p h n đá mài b ng ch t keo G, t c đ  mài đ t 35ư ấ ơ ằ ấ ố ộ ạ �  70m/s, có 

th  ch  t o đá  c t  có  chi u dày 0,18mm đ  c t  kim lo i,  nhi t đ  c t  đ nể ế ạ ắ ề ể ắ ạ ệ ộ ắ ế  

3000C. Ch t keo này không đ c dùng dung d ch làm ngu i có ch a quá 1,5%xútấ ượ ị ộ ứ .

3.4. Đ  h t, m t đ  và đ  c ng c a đá màiộ ạ ậ ộ ộ ứ ủ

3.4.1. Đ  h t c a đá màiộ ạ ủ

Đ  h t c a đá mài đ c bi u th  b ng kích th c th c t  c a h t màiộ ạ ủ ượ ể ị ằ ướ ự ế ủ ạ  

theo TOCT  3647 – 59 xem b ng 1ả
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Tính năng c t g t c a v t li u ph  thu c vào kích th c h t mài, khi màiắ ọ ủ ậ ệ ụ ộ ướ ạ  

thô dùng h t mài có kích th c l n và ng c l i khi mài tinh dùng lo i h t nh ,ạ ướ ớ ượ ạ ạ ạ ỏ  

h t mài đ c phân làm 3 nhóm:ạ ượ

Nhóm 1: G m các s  hi u 200; 160; 125; 100; 80; 63; 50; 40; 32; 25; 20; 16ồ ố ệ

Nhóm 2: G m các s  hi u 12; 10; 8; 6; 5; 4; 3ồ ố ệ

Nhóm 3: G m các s  hi u M40; M28; M20; M14; M7; M5ồ ố ệ

Khi ch n đá mài, kích th c c a h t c n ph I ch n tăng lên ( gi m m t đ  h t)ọ ướ ủ ạ ầ ả ọ ả ậ ộ ạ  

trong nh ng tr ng h p sau: ữ ườ ợ

Khi dùng đá mài b ng ch t keo B hay V đ  thay th  đá mài có ch t keo Gằ ấ ể ế ấ

Khi tăng t c đ  vòng quay c a đáố ộ ủ

Khi tăng cung ti p xúc gi a chi ti t gia công và đá màiế ữ ế

Khi mài v t li u có đ  d o caoậ ệ ộ ẻ

Khi chuy n t  mài b ng m t tr  c a đá sang mài b ng m t đ u c a đáể ừ ằ ặ ụ ủ ằ ặ ầ ủ
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B ng 1ả

Đ  H T MÀIỘ Ạ

PH M VI S  D NGẠ Ử Ụ

Theo TOCT 

3647 59(� m)

H  Anh( sệ ố 

h t/cmạ 2)

200 – 160  10 – 12   Mài v t li u phi kim lo i: Nh a, kínhậ ệ ạ ự

125 – 80  16 – 24   Làm s ch m i hàn, v t đúcạ ố ậ

50 – 40  36 – 46   Mài thô nh ng chi ti t và d ng c  c t đ ng, ữ ế ụ ụ ắ ồ

gang đúc

40 – 25 – 10    46 – 60 – 120   Mài s a tinh, mài tinh chi ti t, các lo i dao ử ế ạ

ti n b ng h p kim c ng, thép gió, gang tr ng..ệ ằ ợ ứ ắ

10 – 6  120 – 180   Mài tinh nh ng chi ti t có đ  bóng và đ  ữ ế ộ ộ

chính xác cao, các lo i d ng c  đo ki m.ạ ụ ụ ể

12 – 4  100 – 280   Mài ren, mài s a có đ  nh n t  c p 8 tr  lênử ộ ẵ ừ ấ ở

6 – 5  180 – 230   Mài nghi n các chi ti t và các lo i d ng c  ề ế ạ ụ ụ

nhi u l i c t có đ  bóng caoề ưỡ ắ ộ

6 – 3  180 – 320   Mài khôn xi lanh, mài m ng, mài ràỏ

 3.4.2. M t đ  c a đá màiậ ộ ủ

M t đ  c a đá mài cho bi t k t c u   bên trong c a đá, t c là t  l  gi a thậ ộ ủ ế ế ấ ở ủ ứ ỷ ệ ữ ể 

tích h t, ch t keo, đ  x p (kho ng tr ng). K  c a đá mài là kho ng tr ng nhạ ấ ộ ố ả ố ẽ ủ ả ố ỏ 

đ  ch a phoi và dung d ch làm ngu i nh  hình 33.3.1ể ứ ị ộ ư

Hình 48.3.1. C u trúc c a đá màiấ ủ

1. H t màI, 2. Ch t keo, 3. Kho ng tr ngạ ấ ả ố
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M t đ  c a đá mài có t  1  ậ ộ ủ ừ � 12 c p, m i c p ch  nh ng t  l  gi a h t mài,ấ ỗ ấ ỉ ữ ỷ ệ ữ ạ  

ch t keo, kho ng tr ng trong m t đ n v  th  tích c a đá. M t đ  càng l n thìấ ả ố ộ ơ ị ể ủ ậ ộ ớ  

kho ng cách gi a các h t mài càng tăng.ả ữ ạ

Vì v y khi ch n m t đ  c a đá mài ph I theo nguyên t c là v t li u càng m mậ ọ ậ ộ ủ ả ắ ậ ệ ề  

thì ch n m t đ  càng cao, ng c l i v t li u càng c ng thì ch n m t đ  càngọ ậ ộ ượ ạ ậ ệ ứ ọ ậ ộ  

th p. Ngoài ra còn ph i bi t đi u ki n mài, đ  chính xác gia công và đ  nh n bấ ả ế ề ệ ộ ộ ẵ ề 

m t c a chi ti t. ặ ủ ế

3.4.3. Đ  c ng c a đá màiộ ứ ủ

 Là kh  năng gi  l i trong ch t keo nh ng h t   m t ngoài c a đá khi có l c tácả ữ ạ ấ ữ ạ ở ặ ủ ự  

d ng vào (khi đá mài tham gia c t g t)ụ ắ ọ  

 Đ  c ng c a đá mài đ c phân làm nhi u c p, tiêu chu n TVN C11 64 quyộ ứ ủ ượ ề ấ ẩ  

đ nh phân c p đ  c ng nh   b ng 2. Trong các nhóm đ  c ng, các ch  s  1,2,3 ị ấ ộ ứ ư ả ộ ứ ữ ố ở 

bên ph i ch  cái c a ký hi u là bi u th  đ  c ng tăng d nả ữ ủ ệ ể ị ộ ứ ầ

Đ  c ng c a đá mài ph  thu c vào nhi u y u t  nh  kích th c h t mài, ch tộ ứ ủ ụ ộ ề ế ố ư ướ ạ ấ  

keo và t  l  c a nó, l c ép khi ch  t o đá mài, đ  rung ..ỷ ệ ủ ự ế ạ ộ

Đ  c ng c a đá mài có  nh h ng đ n năng su t và ch t l ng c a s n ph mộ ứ ủ ả ưở ế ấ ấ ượ ủ ả ẩ  

mài, n u ch n đ  c ng không đúng thì kh  năng c t g t b  h n ch , n u đáế ọ ộ ứ ả ắ ọ ị ạ ế ế  

m m quá thì mòn nhanh hao phí đá nhi u, n u c ng quá d  sinh ra cháy n t bề ề ế ứ ễ ứ ề 

m t đá màiặ

Theo nguyên t c chung: khi gia công v t li u c ng thì ch n đá m m và ng cắ ậ ệ ứ ọ ề ượ  

l i khi gia công v t li u m m thì ch n đá c ng. Khi gia công thô dùng đá c ngạ ậ ệ ề ọ ứ ứ  

h nơ

       Ví d :ụ  khi mài tinh thép đã tôi h p kim ợ c ng nên ch n đá m m M3 ứ ọ ề �  MV1

Ký hi u đá mài là các s  hi u k  thu t c  b n ghi trên đá theo th  t  quy đ nhệ ố ệ ỹ ậ ơ ả ứ ự ị  

sau: Nhà máy ch  t o  v t li u  đ  h t, đ  c ng  ch t keo  m t đ   d ng đáế ạ ậ ệ ộ ạ ộ ứ ấ ậ ộ ạ  

mài  đ ng kính ngoài  b  dày đá  đ ng kính trong  t c đ  dàiườ ề ườ ố ộ
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  Theo TCN  C4  64 ghi ký hi u đá mài viên căn c  vào hình dáng m t c tệ ứ ặ ắ  

đ ng kính ngoài D, chi u cao H, đ ng kính l  d và s  tiêu chu n nàyườ ề ườ ỗ ố ẩ

Ví d : V1  20 x 10 x 6. TCN  C4  64 là: đá mài tròn có c nh vuông,ụ ạ  

đ ng kính ngoài 20mm, chi u dày 10mm, đ ng kính l  6mmườ ề ườ ỗ

Xem b ng 2, b ng 3 và b ng 4 là ký hi u đá mài hi n nayả ả ả ệ ệ

B ng 2: ả Ký hi u đ  c ng đá màiệ ộ ứ

       Ký hi uệ

Đ  c ngộ ứ

Vi t namệ Liên xô Trung qu cố Ti p kh cệ ắ

M mề M1, M2, M3 M1, M2, M3 R1, R2, R3 E, F, G

M m v aề ừ MV1, MV2 CM1, CM2 ZR1, ZR2 H, I, K

Trung bình TB1, TB2 C1, C2 Z1, Z2 L, M, N, O

C ng v aứ ừ CV1,   CV2, 

CV3

CT1, CT2, CT3 ZY1, ZY2, ZY3 P, Q

C ngứ C1, C2 T1, T2 Y1, Y2 R, S

R t c ngấ ứ RC1, RC2 BT1, BT2 CY1, CY2 T, U, V

B ng 3:ả   Ký hi u h t màiệ ạ

       Ký hi uệ

H t màiạ

Vi t namệ Liên xô Trung qu cố Ti p kh cệ ắ

Silic cacbua xanh Sx KZ TL C.48

Silic cacbua đen Sd K T C.49

Coranh đông nâu Cn � G A.96

Coranh đông tr ngắ Ctr � b CB A.99B
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B ng 4:ả  Ký hi u ch t dính k tệ ấ ế

Ký hi u ch t dính k tệ ấ ế Vi t namệ Liên xô Trung qu cố Ti pệ  

kh cắ

Keramic(g m)ố G K A V

Bakêlit B b S B

Vun canic V B X R

 3.5. Ký hi u, hình d ng c a đá mài và tên g iệ ạ ủ ọ

 3.5.1. Ký hi u, hình d ng đá màiệ ạ

B ng 5:ả  B ng ký hi u hình d ng đá mài và tên g i        ả ệ ạ ọ  

TT Hình d ng và tên g iạ ọ Ký 

hi uệ

Công d ngụ

1 Đá mài c nh vuông đá ph ngạ ẳ

V1

Mài tròn ngoài, trong, mài vô tâm, 

mài ph ng, mài s c d ng c  c tẳ ắ ụ ụ ắ

2 Đá mài côn 2 m tặ V2

Mài d ng c , mài đ nh hìnhụ ụ ị

3 Đá mài côn 1 m t <30ặ 0

V4

Mài d ng c , dao phay, mài đ nhụ ụ ị  

hình

4 Đá mài tròn c nh vuông có l  2 ạ ỗ

b cậ

V5

Dùng mài tròn ngoài khi m t đ uặ ầ  

c a đá t i sát m t gia công ho củ ớ ặ ặ  

đ  làm đá d n mài vô tâmể ẫ

5 Đá mài c nh vuông, l  2 b c c  2ạ ỗ ậ ả  

m tặ

V7
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6 Đá mài tròn c nh vuông l  côn ạ ỗ

m t m t có b cộ ặ ậ

V6

Mài tròn và mài m t đ u c a chiặ ầ ủ  

ti tế

7 Đá mài c nh vuông l  côn 2 m t ạ ỗ ặ

có b cậ V8

Đá mài ngoài và mài m t đ u c aặ ầ ủ  

chi ti tế

3.6. Ch n và ki m tra ch t l ng đá màiọ ể ấ ượ

3.6.1 Ch n đá màiọ

Ch n đá mài r t quan tr ng, nó  nh h ng đ n năng su t và ch t l ng mài, đọ ấ ọ ả ưở ế ấ ấ ượ ộ 

chính xác, đ  nh n b  m t, l ng hao phí đá mài và an toàn lao đ ngộ ẵ ề ặ ượ ộ

Ch n đá mài ph I căn c  vào v t li u gia công, đi u ki n k  thu t c a chi ti t,ọ ả ứ ậ ệ ề ệ ỹ ậ ủ ế  

thi t b  và các ph ng ti n công ngh  khác. Đá mài ch n h p lý ph I đ t cácế ị ươ ệ ệ ọ ợ ả ạ  

yêu c u sau:ầ

Có kh  năng c t g t t t, đ m b o năng su t mài và đ  nh n b  m t, không bả ắ ọ ố ả ả ấ ộ ẵ ề ặ ị 

cháy, n t   v t mài. Trong quá trình mài trên b  m t c a đá không có phoi bám,ứ ở ậ ề ặ ủ  

không b  tr  ho c có v t đen, ti ng c t g t c a đá êm, không kêu rít, b  m t màiị ơ ặ ế ế ắ ọ ủ ề ặ  

có đ  nh n cao, không b  bi n màu ho c cháy đen.ộ ẵ ị ế ặ

Khi mài đ nh hình c n ph I chú ý thêm vi c ch n đá mài có đ  b n v  hình d ngị ầ ả ệ ọ ộ ề ề ạ  

đ  gi m sai s  v  hình d ng c a v t mài, đá ph i có đ  mòn t i thi u gi a 2ể ả ố ề ạ ủ ậ ả ộ ố ể ữ  

l n s a đáầ ử

B ng 6:ả  Ch n đá màiọ                                       

V tậ  

li uệ  

Mài ngoài
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chi 

ti tế  

gia 

công

Mài 

có tâm

Mài  không tâm

VL

Nhám

Đ  h tộ ạ Đ  c ngộ ứ  

đá mài

Ch tấ

dính

VL

Nhám

Đ  h tộ ạ Đ  c ngộ ứ  

đá mài

Chấ

t

dính

Nhôm Sđ

Ctr

36

60

MV1

M3

MV1

M3

G

G

Sđ 46  60 MV1 

MV2
G

Đ ng m mồ ề Sđ

Sđ

24 

36

46 

60

MV1

MV1 

M3

G

G

Sđ

Sđ

36

46 60

TB1 

MV2

MV2 

MV1

G

G

Đ ng   c ng   vàồ ứ  

d oẻ

Cn

Ctr

24 

36

46 

60

TB1–

MV1

TB1

MV1

G

G

Cn

Ctr

36

46 60

TB1 

MV2

TB1 

MV2

G

G

Đ ng thauồ Sđ

Sđ

36 

46

60

MV2

MV1

MV2

MV1

G

G

Sđ

Sđ

36

46 60

MV2 

MV1

MV2 

MV1

G

G

Thép Cn

Cn

24 

36

46 

60

TB2

TB1

TB1

MV1

G

G

Cn

Cn

36

60

TB2 TB1

TB1 MV2

G

G

Thép đã tôi Cn

Cn

36

60

TB1

MV2

MV2

MV1

G

G

Cn

Cn

36 46

60 80

TB2 TB1

MV2 

MV1

G

G

Thép gió tôi Cn

Ctr

36 

46

46 

60

MV2

MV1

MV2 M3

G

G

Cn

Ctr

36 46

60 80

MV2

MV1

MV2 

MV1

G

G

Thép   mănggan 

(Mn)

Cn

Cn

24

46

CV1TB1

CV1TB1

G

G

Cn

Cn

36

60

CV1 TB1

CV1 TB1

G

G
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Thép không rỉ Sđ

Ctr

36

60

TB1

MV2

G

G

Sđ

Ctr

36

60

TB1 MV2

MV2 MV1

G

G

H p kim c ngợ ứ Sx

Sx

46

8060

MV1

M3

G

G

Sx

Sx

60

80

MV2 MV1

MV1

G

G

Thép crômniken có 

2%C

Cn

Cn

2436

46

TB1 MV1

MV1 

MV2

G

G

Cn

Cn

36

60

TB1 MV2

TB1 MV2

G

G

Gang tr ngắ Sđ

Sđ

36

46 60

MV2MV1

MV2MV1

G

G

Sđ

Sđ

36 46

60

TB1 MV2

TB1 MV2

G

G

Gang rèn Sđ

Sđ

36

46 60

MV2MV1

MV2MV1

G

G

Sđ

Sđ

36 46

60

TB1 MV2

TB1 MV2

G

G

Gang xám Sđ

Sđ

24 36

60

MV2MV1

MV1

G

G

Sđ

Sđ

24 46

60

TB1 MV2

TB1 MV2

G

G

G  c ngỗ ứ Sđ 24 36 MV1 G Sđ 24 36 MV2 MV1 G

Than đá Sđ 24 36 MV1 G Sđ 36 TB2 TB1 G

Sành sứ Sđ 24 36 MV1 

MV2
G Sđ 46 MV2 MV1 G

3.6.2 . Ki m tra ch t l ng đá màiể ấ ượ

+ Sau khi nh n đá mài ta ph i ki m tra xem có b  h  h ng khi v n chuy nậ ả ể ị ư ỏ ậ ể  

không b ng cách treo đá lên, lau khô và s ch b i, dùng búa ho c cán g  gõ nhằ ạ ụ ặ ỗ ẹ 

vào đá mài n u nghe ti ng rung ngân rõ ràng và trong là đá t t, không b  n t,ế ế ố ị ứ  

n u đá b  n t thì không phát ra  ti ng ngân ế ị ứ ế

Hình 48.3.2. Đ c tính k  thu t c a đáặ ỹ ậ ủ  

mài

 Ch n đá mài: ọ
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C n mài thô b  m t chi ti t gia công thép, dùng đá mài ph ng có s  d ngầ ề ặ ế ẳ ử ụ  

dung d ch làm ngu i. Trình t  th c hi n nh  sau:ị ộ ự ự ệ ư

 Lo i h t mài: Dùng đá mài oxit nhômạ ạ

            C  h t mài: Ch n c  h t trung bình 46 vì b  m t c n mài thôỡ ạ ọ ỡ ạ ề ặ ầ

            C p đ  c ng trung bìnhấ ộ ứ

           C u trúc: 7 vì thép có đ  c ng trung bình ấ ộ ứ

           Ch t dính k t: Ch n ch t keo kêramic G ấ ế ọ ấ

 Ki m tra ch t l ng đá mài b ng cách gõ nghe âm thanh: ể ấ ượ ằ

 Xem xét hình d ng bên ngoài c a đá mài, ki m tra xem có v t n t khôngạ ủ ể ế ứ

 Dùng búa cao su ho c búa g  gõ vào vành ngoài c a đá n u nghe âmặ ỗ ủ ế  

thanh ngân rõ là đ m b o đá an toàn, n u nghe ti ng kêu không rõ là đá b  n t,ả ả ế ế ị ứ  

không đ c s  d ng (hình 33.3.3)ượ ử ụ

Hình 48.3.3. Ki m tra đá mài b ng âmể ằ  

thanh

Câu h iỏ

Câu 1: V t li u dùng đ  ch  t o đá mài Silic cacbua (SiC) t  các lo i qu ng sauậ ệ ể ế ạ ừ ạ ặ  

đây:

              A. Ô xít nhôm (AL2O3);                B.  Kim c ng t  nhiên và nhân t o; ươ ự ạ

              C.  K t h p Silic và Cácbon        D. C  A, B, Cế ợ ả

Câu 2: Hãy gi I thích các thông s  c  th  c a đá mài có k  hi u sau đây:ả ố ụ ể ủ ỹ ệ

A  36  TB1  5 – V   và  C  40  CV1 – 
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                   Bài 4: PH NG PHÁP TH  VÀ CÂN B NG ĐÁ MÀIƯƠ Ử Ằ

Gi i thi u: ớ ệ

Thử và cân b ng đá mài là m t công vi c r t quan tr ng và không th  thi u khiằ ộ ệ ấ ọ ể ế  

th c hi n gia công trên máy mài, th  đá đ  phát hi n các v t n t còn cân b ngự ệ ử ể ệ ế ứ ằ  

đá đ  đ m b o đ  đ ng tâm chính xác v i tr c chính. Bài h c này s  giúp h cể ả ả ộ ồ ớ ụ ọ ẽ ọ  

sinh làm quen v i các công vi c đó.ớ ệ

M c tiêu c a bài:ụ ủ

 Gi i thích đ c yêu c u cân b ng đá mài, ph ng pháp cân b ng.ả ượ ầ ằ ươ ằ

 Trình bày đ c công d ng, cách s  d ng và nguyên lý làm vi c c a cácượ ụ ử ụ ệ ủ  
thi t b  th  và cân b ng đá mài.ế ị ử ằ

 Xác l p đ c ph ng pháp cân b ng đá mài.ậ ượ ươ ằ

 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 công vi c.ự ạ ệ

4.1. Cách th  nghi m đá màiử ệ

Đá  mài sau khi s n xu t ra ph i qua khâu th  nghi m đ  đ m b o an toàn,ả ấ ả ử ệ ể ả ả  

nh ng lo i đá mài có kích th c l n, làm vi c   t c đ  cao thì ph I th  đúngữ ạ ướ ớ ệ ở ố ộ ả ử  

quy trình, t c đ  th  đá ph i l n h n t c đ  s  d ng t i 1,5 l nố ộ ử ả ớ ơ ố ộ ử ụ ớ ầ

Ví d : N u t c đ  làm vi c c a đá là 35m/s thì t c đ  th  đá là 50 52m/sụ ế ố ộ ệ ủ ố ộ ử

Đá đ c l p lên máy th  có n p che ch n b o v  v ng ch c tránh gây ra tai n nượ ắ ử ắ ắ ả ệ ữ ắ ạ  

nguy hi mể

Máy th  đá ph i đ t xa n i làm vi c đ  tránh ti ng  n.ử ả ặ ơ ệ ể ế ồ

M c dù đá mài sau khi s n xu t đã đ c th  nghi m nh ng qua quá trình v nặ ả ấ ượ ử ệ ư ậ  

chuy n, b o qu n đá có th  b  gi m đ  b n, b  r n n t bên trong, vì v y tr cể ả ả ể ị ả ộ ề ị ạ ứ ậ ướ  

khi dùng đá ph i ti n hành th  l i th t k  v i ch  đ  th  nh  đã nói   trên. N uả ế ử ạ ậ ỹ ớ ế ộ ử ư ở ế  

không có máy th  thì  ph i ki m tra xem xét b ng m t, nghe ti ng kêu ngân khiử ả ể ằ ắ ế  

gõ vào đá và l p lên máy cho ch y không t I trong th i gian 1 gi  tr  lên m iắ ạ ả ờ ờ ở ớ  

đ c dùngượ

Cân b ng đá mài ằ  

Cân b ng đá mài là m t công vi c r t quan tr ng, không th  thi u đ c khi l pằ ộ ệ ấ ọ ể ế ượ ắ  

đá mài lên máy, vì n u đá mài không cân b ng thì khi quay v i t c đ  l n đ cế ằ ớ ố ộ ớ ặ  
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bi t là đá có đ ng kính l n, tr ng l ng n ng thì l c ly tâm càng l n nó cóệ ườ ớ ọ ượ ặ ự ớ  

khuynh h ng văng đá ra kh i tr cướ ỏ ụ

Đá mài không cân b ng s   nh h ng tr c ti p đ n ch t l ng b  m t chi ti tằ ẽ ả ưở ụ ế ế ấ ượ ề ặ ế  

gia công, gây ra sai s  v  hình d ng hình h c c a chi ti t nh  đ  l i lõm, đố ề ạ ọ ủ ế ư ộ ồ ộ 

không tròn, đá b  mòn nhanh, sinh ra rung đ ng l n làm cho   đ  tr c chính bị ộ ớ ổ ỡ ụ ị 

mòn, gây v  đá màI r t nguy hi m cho ng i và thi t b ..ỡ ấ ể ườ ế ị

Nguyên nhân c a s  m t cân b ng đá mài:ủ ự ấ ằ

Do khi ch  t o có đ  l ch tâm gi a l  và đ ng kính ngoàI c a đáế ạ ộ ệ ữ ỗ ườ ủ

Do có đ  l ch tâm gi a đá v i tr c chính ho c v i các bích ép đá màiộ ệ ữ ớ ụ ặ ớ

Do hình d ng c a đá không đúng: b  l i lõm, vênh, méo..ạ ủ ị ồ

Do m t đ  c a đá không đ ng nh tậ ộ ủ ồ ấ

4.2.Ph ng pháp cân b ng tĩnhươ ằ

Hình 48.4.1. S  đ  cân b ng tĩnh đá màiơ ồ ằ

1. Tr c đá; 2. Thanh đ ; 3. Bích k pụ ỡ ẹ

Đá mài đ c đ t trên giá đ  chuyên dùngượ ặ ỡ  

nh  hình 33.4.1. Giá cân b ng có 2 tr c đư ằ ụ ỡ 

là đ ng lăn c a tr c mang đá, tu  theoườ ủ ụ ỳ  

tr ng l ng c a đá và m c đ  chính xác theo yêu c u khi cân b ng mà thanh đọ ượ ủ ứ ộ ầ ằ ỡ 

c a giá có ti t di n khác nhau: tròn, tam giác, đĩa tròn..Nh ng thanh đ  có ti tủ ế ệ ư ỡ ế  

di n tam giác có đ  cân b ng cao h nệ ộ ằ ơ

 4.3. Ph ng pháp cân b ng đ ng:ươ ằ ộ  
Ti n hành cân b ng khi máy đang ch y, ph ng pháp cân b ng này đ t đ c đế ằ ạ ươ ằ ạ ượ ộ 

chính xác cao, nh ng thi t b  ph c t p.ư ế ị ứ ạ

Đ  gi m b t th i gian cân b ng đá nh t là nh ng máy mài l n, máy màiể ả ớ ờ ằ ấ ữ ớ  

không tâm ng i ta ch  t o b  ph n cân b ng ngay   trên máy.ườ ế ạ ộ ậ ằ ở
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Nguyên t c làm vi c c a thi t b  cân b ng này là đi u ch nh v  trí t ngắ ệ ủ ế ị ằ ề ỉ ị ươ  

quan c a hai đ i tr ng v i nhau, các đ i tr ng này có d ng hình qu t ho củ ố ọ ớ ố ọ ạ ạ ặ  

n a hình trònử

Cách ki m tra phát hi n s  m t cân b ng: thông th ng ta cho máy ch y r iể ệ ự ấ ằ ườ ạ ồ  

ki m tra đ  rung đ ng   đ u mang đá b ng tay ho c b ng thi t b  đo rungể ộ ộ ở ầ ằ ặ ằ ế ị  

đ ng.ộ

Gi i h n không cân b ng theo tiêu chu n c a Liên xô ớ ạ ằ ẩ ủ ΓOCT 3060 – 55 chia 

làm 4 c p. Tu  theo đ ng kính và chi u cao c a đá mà tr  s  không cânấ ỳ ườ ề ủ ị ố  

b ng s  thay đ i, nh ng tr  s  này đ c ch n trong b ng 12ằ ẽ ổ ữ ị ố ượ ọ ả

                                B ng 6:ả  Gi i h n không cân b ng đáớ ạ ằ    

Chi

uề  

cao 

đá 

(m

m)

Cấ

p 

khô

ng

cân 

b nằ

g

Đ ng kính ngoàI (mm)ườ

25

0

30

0

35

0

40

0

45

0

50

0

60

0

65

0

750 90

0

1100

Gi i h n không cân b ng (gam)ớ ạ ằ

<25

1 7 9 10 12 15 15 18 20   

2 20 25 30 35 35 40 50 55   

3 30 35 40 45 50 60 70 75   

4 45 55 65 75 85 95 110 115   

25 50

1 9 12 12 15 18 18 20 25 30 35 40

2 25 30 35 40 45 50 60 65 75 90 110
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3 35 45 50 55 65 75 85 90 105 130 155

4 60 70 80 90 100 115 135 145 170 20

0

250

50 75

1 10 12 15 18 20 25 25 30 35 40 45

2 30 35 40 45 50 60 70 75 85 105 130

3 40 50 60 65 75 85 100 110 125 150 180

4 65 80 90 105 120 135 160 175 20

0

24

0

290

75 100

1 12 12 15 18 20 25 30 30 35 44 50

2 35 40 45 50 60 70 80 85 100 115 140

3 45 55 65 75 85 95 110 120 140 165 206

4 75 90 105 120 135 150 180 195 22

0

270 325

100 

125

1 13 15 18 20 25 30 35 35 40 50 55

2 35 40 50 55 65 70 85 95 105 130 160

3 50 60 70 80 90 100 120 130 150 180 220

4 80 10 115 130 145 46

5

20

0

210 24

5

29

0

360

1 15 18 20 25 25 30 35 40 45 50 60

35



125 

150

2 40 50 55 60 70 80 95 105 115 140 170

3 55 70 80 90 100 110 130 140 165 20

0

210

4 90 100 120 140 160 180 210 23

0

26

0

32

0

390

150 

200

1 18 20 20 25 30 35 40 40 45 50 

2 45 55 60 70 80 90 105 110 130 165 

3 60 75 85 100 115 130 150 160 185 22

5



4 100 120 140 160 180 20

0

24

0

26

0

30

0

36

0



4.4.Các b c ti n hành cân b ng đá mài:ướ ế ằ

4.4.1. Ch n đá ọ

Chu n b : Ki m tra các b  ph n c a thi t b  cân b ng đá, lau s ch b ngẩ ị ể ộ ậ ủ ế ị ằ ạ ằ  

v i m m và chu n b  các d ng c  c n thi tả ề ẩ ị ụ ụ ầ ế

Ch n đá mài phù h p v i đi u ki n gia công: Ki m tra kích th c đá mài,ọ ợ ớ ề ệ ể ướ  

h t mài, m t đ , c u t o, ki u liên k t các h t mài đ c ghi trên nhãn mác dánạ ậ ộ ấ ạ ể ế ạ ượ  

bên c nh viên đá nh  hình ạ ư 48 3.2

Ki m tra hình d ng bên ngoài c a đá, ki m tra v t n t b ng âm thanhể ạ ủ ể ế ứ ằ

4.4.2. L p đáắ

Ph i c  s ch các h t b i b n   đá, l p đá vào bích ép có các t m đ mả ọ ạ ạ ụ ẩ ở ắ ấ ệ  

b ng v t li u m m, có tính đàn h i, l ng tr c tâm vào m t bíchằ ậ ệ ề ồ ồ ụ ặ

Đ t đá lên giá cân b ng và ch nh nivô cân b ng   đ  giá nh  hình 48.4.2ặ ằ ỉ ằ ở ế ư
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Hình 48.4.2. Giá cân b ng đá màiằ

Lăn đá trên thanh đ , đá mài s  t  quay do tr ng l ng b n thân và d ngỡ ẽ ự ọ ượ ả ừ  

l i v i đi m n ng xu ng phía d iạ ớ ể ặ ố ướ

A 

B 

C 

a) b) c) 

A 

B 

C 

d) e) 

A 

B 

C 

A 

12
0°

120°

120°

Hình 48.4.3. Đi u ch nh đ i tr ng cân b ng dá màiề ỉ ố ọ ằ

4.4.3. Cân b ng đáằ

Đánh d u ph n nh  c a đá b ng ph n, l p đ i tr ng cân b ng vào v  trí Aấ ầ ẹ ủ ằ ấ ắ ố ọ ằ ị  

nh  hình 48.4.3, l p 2 đ i tr ng còn l i vào v  trí B và C cách đ u 120ư ắ ố ọ ạ ị ề 0 nh  hìnhư  

48.4.3b

Đ a ph n đánh d u đ n v  trí n m ngang nh  hình 48.6.3c đ  cho đá tư ầ ấ ế ị ằ ư ể ự 

quay trên giá cân b ng và xem xét tình tr ng c a đáằ ạ ủ
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Thay đ i v  trí đ t đ i tr ng cân b ng t ng  ng v i chi u quay c a đá:ổ ị ặ ố ọ ằ ươ ứ ớ ề ủ  

N u đá quay ng c chi u kim đ ng h  thì di chuy n 2 đ i tr ng cân b ng B vàế ượ ề ồ ồ ể ố ọ ấ  

C sang v  trí đ i x ng v i tâm đ ng tròn theo chi u mũi tên nh  hình 48.6.3d,ị ố ứ ớ ườ ề ư  

n u đá quay cùng chi u kim đ ng h  thì di chuy n 2 đ i tr ng cân b ng B và Cế ề ồ ồ ể ố ọ ấ  

sang v  trí đ i x ng v i tâm đ ng tròn theo chi u mũi tên nh  hình48.6.3eị ố ứ ớ ườ ề ư

Quay tr c đá mài đi 90ụ 0 đá mài v n   v  trí đi m n ng   v  trí n m ngang làẫ ở ị ể ặ ở ị ằ  

vi c xác đ nh tâm đá đã hoàn thànhệ ị

Câu h i ỏ

 Câu 1: Ch n câu tr  l i đúng nh tọ ả ờ ấ

Đá mài sau khi s n xu t xong ph i qua th  nghi m nh m:ả ấ ả ử ệ ằ

A. Đ m b o đ  chính xác c a chi ti t gia côngả ả ộ ủ ế

B , Nâng cao đ  chính xác c a máyộ ủ

C. Đ m b o an toànả ả

Câu 2: Th  nghi m đá mài đ c th c hi n b ng các ph ng pháp sau:ử ệ ượ ự ệ ằ ươ

A. B ng máy th  nghi mằ ử ệ

B. Xem b ng m t th ngằ ắ ườ

C. Nghe ti ng kêuế

D. Cho máy ch y không t i > 1giạ ả ờ

 E. C  A, B, C; D ả

Câu 3: T i sao ph i cân b ng đá mài tr c khi s  d ng?ạ ả ằ ướ ử ụ

Câu 4: Đá mài không cân b ng do nh ng nguyên nhân nào sau đây: ằ ữ

Do khi ch  t o có đ  l ch tâm gi a l  và đ ng kính ngoàI c a đáế ạ ộ ệ ữ ỗ ườ ủ

 Do có đ  l ch tâm gi a đá v i tr c chính ho c v i các bích ép đá màiộ ệ ữ ớ ụ ặ ớ

Do hình d ng c a đá không đúng: b  l i lõm, vênh, méo..ạ ủ ị ồ

Do m t đ  c a đá không đ ng nh tậ ộ ủ ồ ấ

C  A, B, C; D ả
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BÀI 5: L P VÀ S A ĐÁ MÀIẮ Ử

M c tiêu c a bài:ụ ủ

 Trình bày đ c các yêu c u k  thu t khi l p và s a đá mài.ượ ầ ỹ ậ ắ ử

 L p đ c đá mài lên máy đúng quy trình, đ t yêu c u k  thu t và anắ ượ ạ ầ ỹ ậ  
toàn.
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 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng và tích ệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ
c c sáng t o trong công vi c.ự ạ ệ  

1. Ph ng pháp gá l p đá mài  ươ ắ

2. Ph ng pháp rà s a đá      ươ ử

3. L p đá màiắ

4. Rà s a đá mài b ng mũi s a đá kim c ngử ằ ử ươ

5. Ki m tra hoàn ch nh.ể ỉ

5.1. Ph ng pháp gá l p đá màiươ ắ

 Yêu c u k  thu t khi l p đá màiầ ỹ ậ ắ

1.M t bích l p trên tr c chính b ng then và vítặ ắ ụ ằ

2. Ph i có b c lót b ng nh a ho c v t li u m m gi a đ ng kính m t bíchả ạ ằ ự ặ ậ ệ ề ư ườ ặ  

v i đ ng kính gi  đá tránh b  n t v  khi xi t ch t các vít ớ ườ ữ ị ứ ỡ ế ặ

3. Đ ng kính m t gi  đá b ng 1/3 đ ng kính c a đáườ ặ ữ ằ ườ ủ

4. Các m t bích đ c ch  t o b ng thép, ph i đ c cân b ng v  tr ngặ ượ ế ạ ằ ả ượ ằ ề ọ  

l ng, m t bích ph i và trái có kích th c và hình dàng gi ng nhau, k t c u cácượ ặ ả ướ ố ế ấ  

m t bích ph i phù h p v i đ ng kính và k t c u c a đá mài. L c xi t gi aặ ả ợ ớ ườ ế ấ ủ ự ế ữ  

m t bích v i đá v a đ , n u l ng quá thì đá b  quay quanh tr c, ch t quá thì đáặ ớ ừ ủ ế ỏ ị ụ ặ  

s  b  n t vẽ ị ứ ỡ

5. Khi l p xong ph i cho máy ch y không t i kho ng 10 phút, n u th y đáắ ả ạ ả ả ế ấ  

quay bình th ng không có gì tr  ng i thì vi c gá l p đá mài đ t yêu c u, ti nườ ở ạ ệ ắ ạ ầ ế  

hành các công vi c ti p theo là rà s a và cân b ng đáệ ế ử ằ

 5. 2 l p đá mài: ắ

Chu n b : ẩ ị

1.Ki m tra tình tr ng máy, tra d u và  chu n b  các d ng c , đ  gá  c nể ạ ầ ẩ ị ụ ụ ồ ầ  

thi t: Đá mài, clê các lo i, v i m m..ế ạ ả ề

2. Ch n đá mài phù h p v i đi u ki n gia côngọ ợ ớ ề ệ

3. Ki m tra ch t l ng đá mài ể ấ ượ

4. L p đá vào m t bích:ắ ặ
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Ki m tra 2 m t bên c a đá, ph i gi  l i nhãn mác   2 m t bên đ c coi nhể ặ ủ ả ữ ạ ở ặ ượ ư 

là t m đ m gi y b c nh  hình 48.5.1.ấ ệ ấ ọ ư

®̧  mµi

R· nh trong

BÝch l¾p ®̧  
mµi

§ ai èc chÆn 
®̧  mµi

GiÊy bäc 
Trôc ®̧  mµi

Hình 48.5.1. L p đá màiắ

5. Lau s ch m t bích  trong c a bích  l p  đáạ ặ ủ ắ   như 

hình 33.5.2a

                                   b/

a 

                                  

                                        

                        b

c

Hình 48.5.2

6. L ng đá vào m t bích đ  khe h  gi a đá và m t bích là 0,1mm (ồ ặ ể ở ữ ặ hình48.5.2b)

7.L p m t bích ngoài và đi u ch nh đúng v  trí các l  l p bu lông (hình48.5.2c)ắ ặ ề ỉ ị ỗ ắ

8.Xoay   m t   bích   ngoài   nh   nhàng   v   đúng   v   trí   và   lau   s ch   b i   b nặ ẹ ề ị ạ ụ ẩ  

(hình48.5.2d)
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9.Xi t các bu lông hãm: ph i xi t t  t  các bu lông hãm theo đ ng chéo b ngế ả ế ừ ừ ườ ằ  

chìa v n theo th  t  1  2  3  4  5  6 sau đó xi t l i cho đ n khi đ  ch t nhặ ứ ự ế ạ ế ủ ặ ư 

hình 48.5.3

Hình 48.5.3. Th  t  xi t các vít hãm c a m t bíchứ ự ế ủ ặ

L p đá mài vào máy:ắ

Tháo n p an toàn ra, dùng v i lau s ch tr c và b c lót ho c t m đ mắ ả ạ ụ ạ ặ ấ ệ  

đá

L ng đá vào tr c nh  nhàng b ng 2 tay và xoay đúng vào v  trí rãnhồ ụ ẹ ằ ị  

then

Xi t ch t đá b ng đai  c hãm. Chú ý nhìn theo chi u đ ng ren l p đáế ặ ằ ố ề ườ ắ  

mài, n u đá quay cùng chi u kim đ ng h  thì đai  c ch n c a bích là ren trái,ế ề ồ ồ ố ặ ủ  

n u đá quay ng c chi u thì đai  c ch n s  có ren ph iế ượ ề ố ặ ẽ ả

L p h  th ng n p an toàn. Tu  theo k t c u c a n p an toàn mà đi uắ ệ ố ắ ỳ ế ấ ủ ắ ề  

ch nh cho phù h p, khi mài ph ng góc h  l n nh t là 150ỉ ợ ẳ ở ớ ấ 0 nh  hình 48..5.4ư
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Hình 48.5.4

K t thúc công vi c: S p x p d ng c , đ  gá, lau chùi d ng c , máy và tra ế ệ ắ ế ụ ụ ồ ụ ụ

d u bôi tr n, v  sinh n i làm vi cầ ơ ệ ơ ệ

5.3 Ph ng pháp rà s a đáươ ử

Yêu c u k  thu t khi rà s a đá màiầ ỹ ậ ử

Khi các h t mài c a đá b  mòn đi, m t đá b  tr  l  ng i ta ti n hành rà s a đáạ ủ ị ặ ị ơ ỳ ườ ế ử  

đ  lo i b  các h t mòn và b i kim lo i trên m t đá đ  l  ra các h t mài m iể ạ ỏ ạ ụ ạ ặ ể ộ ạ ớ  

nh m tăng hi u su t c tằ ệ ấ ắ

Sau khi l p đá vào máy, n u tâm c a đá không đ ng tâm v i tr c chính s  gây raắ ế ủ ồ ớ ụ ẽ  

rung đ ng khi quay, ta ti n hành c t đá mài đ  đ m b o đ  đ ng tâm c a đá v iộ ế ắ ể ả ả ộ ồ ủ ớ  

tr c chính ho c c t đ  có hình dáng c a đá mài theo ý mu n g i là s a đáụ ặ ắ ể ủ ố ọ ử

S a đá làm gi m nhi t phát sinh gi a b  m t chi ti t gia công v i đá màiử ả ệ ữ ề ặ ế ớ

Làm gi m s  bi n d ng trên đá mài và máyả ự ế ạ

Làm tăng đ  bóng b  m t và đ  chính xác c a chi ti t gia côngộ ề ặ ộ ủ ế

5.4. Trình t   rà s a đá mài b ng đ u rà kim c ngự ử ằ ầ ươ

Chu n b  đ y đ  máy và d ng c , đ  gá c n thi t ẩ ị ầ ủ ụ ụ ồ ầ ế

L p đá mài vào máy ắ

Ki m tra ch t l ng mũi rà kim c ng và xoay nh  nó trong giá đ  đ  l  ra l iể ấ ượ ươ ẹ ỡ ể ộ ưỡ  

c t ắ

Lau s ch bàn t  b ng v i m m, làm s ch h t b i b n và đ t 1 m nh gi y lênạ ừ ằ ả ề ạ ế ụ ẩ ặ ả ấ  

phía trái mâm c p t  đ  tránh bàn t  b  x c khi l y giá đ  ra.ặ ừ ể ừ ị ướ ấ ỡ

Đ t giá đ  lên gi y và cung c p t  cho bàn t , l p đ u rà kim c ng lên giá đ ,ặ ỡ ấ ấ ừ ừ ắ ầ ươ ỡ  

nh  r ng đ u rà kim c ng đ c l p bên trái c a bàn t  đ  tránh phoi bay raớ ằ ầ ươ ượ ắ ủ ừ ể  

làm h ng b  m t bàn tỏ ề ặ ừ

Gi  cho đ u rà kim c ng nghiêng 5  15ữ ầ ươ 0 so v i chi u chuy n đ ng quay c aớ ề ể ộ ủ  

tr c đá và nghiêng 20 30ụ 0 so v i chi u chuy n đ ng c a đ u rà nh  hình 48.5.5ớ ề ể ộ ủ ầ ư
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Hình 48.5.5. Rà đá mài b ng đ u rà kim c ngằ ầ ươ

Đ i   v i  máy  mài  ph ng,  ph i  d ch  chuy n  sao  cho  mũi   rà   kim c ngố ớ ẳ ả ị ể ươ  

chuy n đ ng theo chi u quay c a đá và cách tâm đá 5mmể ộ ề ủ

Nâng đá mài cao h n mũi kim c ng, di chuy n bàn máy theo chi u d c vàơ ươ ể ề ọ  

đi u ch nh bàn máy ngang đ  mũi kim c ng đ c đ nh v  phía d i đi m caoề ỉ ể ươ ượ ị ị ướ ể  

nh t trên m t đá màiấ ặ

Cho đá mài quay và c n th n h  th p đá mài cho đ n khi mũi rà kim c ngẩ ậ ạ ấ ế ươ  

ti p xúc v i đá m t cách nh  nhàng. Khi rà thô nên đ  chi u sâu c t kho ng 0,02ế ớ ộ ẹ ể ề ắ ả  

0,03mm và đ  t c đ  ch y dao 250 500m/phút, th c hi n 23 l n c t cho đ nể ố ộ ạ ự ệ ầ ắ ế  

khi nh ng h t mài m i xu t hi n trên m t đá mài thì k t thúc mài thôữ ạ ớ ấ ệ ặ ế

Rà tinh nên đ  chi u sâu c t 0,01mm, v i t c đ  ch y dao100 200m/phútể ề ắ ớ ố ộ ạ  

và ch  cho chuy n đ ng qua l i 1 l nỉ ể ộ ạ ầ

Chú ý khi rà ph i dùng dung d ch làm ngu i đ  b o v  mũi kim c ng vàả ị ộ ể ả ệ ươ  

đá mài không b  nóng quáị

5.5. Ki m tra hoàn ch nh.ể ỉ

Lau s ch d ng c , thi t b , máy, tra d u bôi tr n, v  sinh n i làm vi cạ ụ ụ ế ị ầ ơ ệ ơ ệ

Câu h i ỏ

Câu 1: L p trình t  l p đá mài vào m t bích và l p đá mài lên máy mài theo m uậ ự ắ ặ ắ ẫ  

sau:

44



TT N I DUNG B C – HÌNH VỘ ƯỚ Ẽ CÁCH TH C HI NỰ Ệ

1

2

3

..
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Bài 6: V N HÀNH MÁY MÀI PH NGẬ Ẳ

Gi i thi uớ ệ  :

 Máy mài ph ng là lo i máy công c  đa năng, ch  y u đ c dùng đ  màiẳ ạ ụ ủ ế ượ ể  

b  m t ph ng c a chi ti t gia công đ t đ  chính xác cao, v i các ph  tùng kèmề ặ ẳ ủ ế ạ ộ ớ ụ  

theo máy có th  hoàn thành m t s  công vi c mài khác. Máy mài ph ng có nhi uể ộ ố ệ ẳ ề  

lo i khác nhau, nh ng trong ph m vi bài h c này s  giúp h c sinh làm quen v iạ ư ạ ọ ẽ ọ ớ  

các b  ph n chính c a máy mài ph ng ACRA có bàn máy di chuy n d c qua l iộ ậ ủ ẳ ể ọ ạ  

 tr c chính n m ngang, cách v n hành và kh  năng c a thi t b  kèm theo. ụ ằ ậ ả ủ ế ị

M c tiêu c a bài:ụ ủ

 Trình bày đ c c u t o, nguyên lý làm vi c và công d ng c a máy mài ph ng.ượ ấ ạ ệ ụ ủ ẳ

 Xác đ nh rõ các thông s  công ngh  và  nh h ng c a chúng t i quá trình mài.ị ố ệ ả ưở ủ ớ

 V n hành thành th o máy mài ph ng đúng quy trình quy ph m, an toàn.  ậ ạ ẳ ạ

 Chăm sóc th ng xuyên và b o d ng máy đúng quy trình và an toàn.ườ ả ưỡ

  Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, nghiêm túc, ch  đ ng và tích c cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
sáng t o trong công vi c.ạ ệ

1. Đ c tính k  thu t c a máy mài ph ngặ ỹ ậ ủ ẳ

2. Các b  phân c  b n c a máy mài ph ngộ ơ ả ủ ẳ

3. Thao tác v n hành máy mài ph ngậ ẳ

3.1. Thao tác v n hành máy tĩnhậ

3.2. Thao tác v n hành máy đ ngậ ộ

4. Chăm sóc và b o d ng máy màiả ưỡ

4.1. Chăm sóc máy 

4.2. B o d ng máy ả ưỡ

5. V  sinh công nghi p ệ ệ

6.1. Đ c tính k  thu t c a máy mài ph ng ACRAặ ỹ ậ ủ ẳ

Kích th c l n nh t c a chi ti t mài tính b ng mm:ướ ớ ấ ủ ế ằ
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Chi u dài: 450mmề

Chi u r ng: 150mmề ộ

Chi u cao: 200mmề

Đ ng kính l n nh t c a đá mài (mm): 250mmườ ớ ấ ủ

Công su t c a đ ng c  đá mài(Kw): 1,5 Kwấ ủ ộ ơ

S  vòng quay c a đá mài (vòng/phút): 3000v/pố ủ

Kho ng ch y c a bàn máy 470mmả ạ ủ

Kích th c c a máy (mm):ướ ủ

Chi u dài: 1500mmề

Chi u r ng: 980mmề ộ

Chi u cao: 1650mmề

Tr ng l ng c a máy: 850kgọ ượ ủ

6.2. Các b  phân c  b n c a máy mài ph ng ACRA ộ ơ ả ủ ẳ Nh  hình 48.6.1.a; b ư

a)                                                                 b)

                     

               

Hình 48.6.1. C u t o các b  ph n c a máy mài ph ng ACRAấ ạ ộ ậ ủ ẳ
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B  ph n đi u khi nộ ậ ề ể  (12) Bao g m các b  ph n cung c p ngu n đi n cho máy, ồ ộ ậ ấ ồ ệ

g m có: nh  hình 48.6.2ồ ư

                   Hình 48.6.2. B ng đi u khi n máy mài ACRAả ề ể

Công t c cung c p t  cho bàn t  (A) ắ ấ ừ ừ

Nút kh i đ ng b m thu  l c (D) dùng cho bàn máy di chuy n qua l i ở ộ ơ ỷ ự ể ạ

(ON)

Nút nh n d ng máy kh n c p (E)ấ ừ ẩ ấ

Nút kh i đ ng và d ng b m thu  l c (F) ON/OFF ở ộ ừ ơ ỷ ự

Nút kh i đ ng và d ng quay đá mài (G) ON/OFF ở ộ ừ

Nút kh i đ ng và d ng b m dung d ch làm mát (H) ON/OFF ở ộ ừ ơ ị

Nút ch  th i gian c p t  (B) và m c t  đ c c p (C)ỉ ờ ấ ừ ứ ừ ượ ấ

Đ u máy màiầ  Là b  ph n ch a tr c đá mài, các b c đ  và mô t , đ c l p trênộ ậ ứ ụ ạ ỡ ơ ượ ắ  

băng tr t đ ng c a máy. G m có các c  c u sau:ượ ứ ủ ồ ơ ấ

Tay quay đi u khi n đá mài lên, xu ng (1) đ c đ t trên đ u mài, có thề ể ố ượ ặ ầ ể 

nâng lên, h  th p đá mài xu ng so v i b  m t chi ti t mài đ  l y chi u sâu c t.ạ ấ ố ớ ề ặ ế ể ấ ề ắ  

Tay quay đi u khi n đá mài lên xu ng theo ph ng th ng đ ng đ c kh c v chề ể ố ươ ẳ ứ ượ ắ ạ  
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chia đ  v i các tr  s  gia tăng 0,005mm, căn c  vào vòng du xích đ  đi u ch nhộ ớ ị ố ứ ể ề ỉ  

đ n s  0   b t k  đi m nào mà khi đó đá mài v a ch m vào chi ti t   ế ố ở ấ ỳ ể ừ ạ ế

Giá đ  tr c l p đá mài (2)ỡ ụ ắ

Đá mài (3)

Đ ng c  (4): làm quay đá mài ộ ơ

Bàn máy v i bàn t   tínhớ ừ

Bàn máy (5) đ  bàn t , là thi t b  k p ch t  chi ti t gia công ch  y u trênỡ ừ ế ị ẹ ặ ế ủ ế  

máy mài ph ng, bàn máy mang bàn t  di chuy n qua l i sang ph i và trái đ  đ aẳ ừ ể ạ ả ể ư  

chi ti t phía d i đá mài (3)ế ướ

Chuy n đ ng qua l i c a bàn máy có th  b ng tay nh  tay quay (6) ho c tể ộ ạ ủ ể ằ ờ ặ ự 

đ ng b ng thu  l c nh  tay g t (8)ộ ằ ỷ ự ờ ạ

Chi u dài c a hành trình di chuy n qua l i   l i  c a bàn máy đ c đi uề ủ ể ạ ạ ủ ượ ề  

ch nh tr c nh  2 c  ch n đ o hành trình (10) và c  đ  ch n (11)ỉ ướ ờ ữ ặ ả ữ ỡ ặ

Đ ng c  máy hút b i và b m n c làm mát (12); Đ ng c  b m thu  l cộ ơ ụ ơ ướ ộ ơ ơ ỷ ự  

(13)

T  đi n (14)ủ ệ

Bàn tr t ngang:ượ    Đ c đ t d i bàn máy, dùng đ  di chuy n bàn máyượ ặ ướ ể ể  

ti n ra vào theo chi u ngang nh  tay quay (7) đ  đ nh v  chi ti t sau m i hànhế ề ờ ể ị ị ế ỗ  

trình qua l i c a bàn máyạ ủ

6.3.Thao tác v n hành máy mài ph ngậ ẳ

Quy t c an toàn khi s  d ng máy màiắ ử ụ  : Khi làm vi c trên các lo i máyệ ạ  

mài, tr c h t ng i th  ph i th c hi n nghiêm túc các quy t c an toàn c  b nướ ế ườ ợ ả ự ệ ắ ơ ả  

sau đây:

Tr c khi s  d ng đá mài ph i th  nghi m, ki m tra ch t l ng đá mài đướ ử ụ ả ử ệ ể ấ ượ ể 

phát hi n v t r n n t và các sai sót, đá ph i đ c cân b ng tr c khi l pệ ế ạ ứ ả ượ ằ ướ ắ

Đá mài đ c l p chính xác vào tr c chính, đ m b o ch c ch nượ ắ ụ ả ả ắ ắ

T m ch n b o v  đá ph i che ít nh t là 1 n a đ ng kính đá màiấ ắ ả ệ ả ấ ử ườ

Ki m tra xem mâm bàn t    làm vi c đã c p ch t chi ti t ch a b ng cáchể ừ ệ ặ ặ ế ư ằ  

th  l y chi ti t gia công raử ấ ế
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Đá mài ph i tách kh i b  m t chi ti t gia công tr c khi kh i đ ng máyả ỏ ề ặ ế ướ ở ộ  

mài

Ki m tra l i t c đ  quay c a đá ph i phù h p v i lo i đá mài đ c sể ạ ố ộ ủ ả ợ ớ ạ ượ ử 

d ng ụ

Khi kh i đ ng máy mài, ng i v n hành ph i luôn luôn đ ng l ch sangở ộ ườ ậ ả ứ ệ  

m t bên đá, không đ c đ ng đ i di n v i đá mài tránh tai n n do đá có th  bộ ượ ứ ố ệ ớ ạ ể ị 

v  khi kh i đ ngỡ ở ộ

Hãy đ  cho đá mài d ng quay h n m i th , lau chùi bàn t  ho c gá l p vàể ừ ẳ ớ ử ừ ặ ắ  

tháo chi ti t gia côngế

Luôn mang kính b o h  khi mài, n u mài khô không dùng dung d ch làmả ộ ế ị  

mát ph i đeo kh u trang, găng tayả ẩ

T i khu v c làm vi c ph i s p đ t các lo i d ng, phôi li u g n gàng ngănạ ự ệ ả ắ ặ ạ ụ ệ ọ  

n p, k t thúc công vi c ph i làm v  sinh công nghi p, lau chùi máy, tra d u m  ắ ế ệ ả ệ ệ ầ ỡ

6.3.1. Thao tác v n hành máy tĩnhậ

a/ Nghiên c u b n vứ ả ẽ c u t o các b  ph n c a máy mài ph ng ACRA:ấ ạ ộ ậ ủ ẳ

Ph i ghi nh  c u t o và tên g i t ng b  ph n c a máyả ớ ấ ạ ọ ừ ộ ậ ủ

b/ Chu n b : ẩ ị

 Lau s ch máy mài, mâm t  b ng v i m m, tra d u vào l  tra d u trên tr cạ ừ ằ ả ề ầ ỗ ầ ụ  

đá mài và m t tr tặ ượ

 Dùng tay chuy n d ch tay quay đi u khi n chuy n đ ng lên xu ng c a đáể ị ề ể ể ộ ố ủ  

mài nh  nhàng đ  d u t i đ uẹ ể ầ ướ ề

c/ Đi u khi n các b  ph n ch y dao b ng tay:ề ể ộ ậ ạ ằ

 D ch chuy n tr c đá mài lên xu ng b ng cách quay tay quay (1) ng c hayị ể ụ ố ằ ượ  

cùng chi u kim đ ng hề ồ ồ

 D ch chuy n bàn máy và mâm t  sang trái, ph i b ng tay quay (7)ị ể ừ ả ằ

 D ch chuy n bàn máy và mâm t  ti n ra vào b ng tay quay (11)ị ể ừ ế ằ

d/ Ki m traể  các tay g t t  đ ng bàn máy đã   v  trí an toàn ch a: Tay g t (8)ạ ự ộ ở ị ư ạ  

đ a lên trên cùngư
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e/ V n hành b m thu  l c: ậ ơ ỷ ự

 N i ngu n đi n vào máy nh n nút (ON)   phía trong t  đi n (14)ố ồ ệ ấ ở ủ ệ

 Nh n nút D cho b m thu  l c ho t đ ng 5 10 phút tr c khi gia côngấ ơ ỷ ự ạ ộ ướ

f/ Đi u ch nh v  trí ch n đ o hành trình bàn máy, bàn tề ỉ ị ặ ả ừ

Căn c  vào chi u dàI chi ti t c n màI đ  đi u ch nh kho ng ch n đ o hànhứ ề ế ầ ể ề ỉ ả ặ ả  

trình bàn máy vào đúng v  trí b ng cách n i l ng vít hãm t i b  ph n s  9 cị ằ ớ ỏ ạ ộ ậ ố ả 

2 đ u sao cho khi ch y bàn máy t i đi m đ u và cu i hành trình tâm đá màIầ ạ ạ ể ầ ố  

ph i cách m t đ u c a phôI t  30 – 50mm nh  hình 33.6.3. Xi t ch t các vítả ặ ầ ủ ừ ư ế ặ  

hãm

Hình 33.6.3. V  trí ch n đ o hành trình bàn t  tínhị ặ ả ừ

6.3.2. Thao tác v n hành máy đ ngậ ộ

     a/ B t công t c c p tậ ắ ấ ừ (A) cho mâm c p t  k p ch t chi ti t ặ ừ ẹ ặ ế

b/ Đi u khi n b  ph n ch y dao t  đ ng c a bàn máy:ề ể ộ ậ ạ ự ộ ủ  G t tay g t (8) xu ngạ ạ ố  

v  trí cu i cùngị ố

c/ Ki m tra đ  an toàn c a đá mài và kh i đ ng đá mài quay:ể ộ ủ ở ộ  B t công t cậ ắ  

kh i đ ng đá mài (E) màu xanh t  2 – 3 l n đ  ki m tra đ  an toàn c a đáở ộ ừ ầ ể ể ộ ủ  

mài, nghe âm thanh bình th ng, n u có âm thanh l  thì ph i ki m tra l i đáườ ế ạ ả ể ạ  

đ  x  lýể ử

d/ Làm l i thao tácạ  L p l i thao tác b c f, g và h trong khi đá mài đang quayặ ạ ướ  

cho thành th o và ghi nhạ ớ

e/ D ng chuy n đ ng ch y dao:ừ ể ộ ạ  G t tay g t (8) v  d ng (lên trên cùng) ạ ạ ề ừ

g/ D ng chuy n đ ng quay c a đá màiừ ể ộ ủ :
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 Nh n nút (G), nút (F) màu đ  d ng quay đá mài và b m thu  l cấ ỏ ừ ơ ỷ ự

 Nh n nút (E) c t ngu n đi n vào máy và đ i đ n khi đá t  d ng h nấ ắ ồ ệ ợ ế ự ừ ẳ

h/ S p x p, v  sinh n i làm vi c:ắ ế ệ ơ ệ  Lau s ch máy và bôi d u, đ a các tay g tạ ầ ư ạ  

v  v  trí an toàn (không làm vi c)ề ị ệ

6.4. Chăm sóc và b o d ng máy màiả ưỡ

1.Máy mài là thi t b  gia công chính xác, có k t c u ph c t p và đ t ti n. Vì v yế ị ế ấ ứ ạ ắ ề ậ  

c n ph i th c hi n đ y đ  các nguyên t c v  s  d ng và v n hành thi t b ,  đ tầ ả ự ệ ầ ủ ắ ề ử ụ ậ ế ị ặ  

công vi c chăm sóc, b o d ng máy ph i th c hi n nghiêm túc, th ng xuyênệ ả ưỡ ả ự ệ ườ  

nh m đ m b o đ  chính xác c a máy, kéo dài tu i th  c a máyằ ả ả ộ ủ ổ ọ ủ

2.Hàng ngày sau m i ca làm vi c ph i lau chùi, b o qu n máy, tra d u m  vàoỗ ệ ả ả ả ầ ỡ  

các b  ph n máyộ ậ

3.D u ph i tinh khi t, đ c l c h t b i b nầ ả ế ượ ọ ế ụ ẩ

4.C n ph i th c hi n đúng ch  đ  đ nh k  thay d u m  và làm v  sinh các b  ầ ả ự ệ ế ộ ị ỳ ầ ỡ ệ ể

ch a d u. Lo i d u dùng cho máy mài là d u vàng nhãn hi u Mứ ầ ạ ầ ầ ệ

                                     Câu h i ỏ

Câu 1: Đi n tên các b  ph n c a máy mài ph ng vào hình v  48.6.1?ề ộ ậ ủ ẳ ẽ
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Câu 2: Nêu trình t  các b c ự ướ thao tác v n hành máy mài ph ngậ ẳ  BÀI 7: MÀI 
M T PH NG TRÊN MÁY MÀI PH NGẶ Ẳ Ẳ

M c tiêu c a bài: ụ ủ

 Trình bày đ c các ph ng pháp mài m t ph ng.ượ ươ ặ ẳ

 Gi i thích đ c tính năng, k t c u và ph ng pháp s  d ng, b o qu nả ượ ế ấ ươ ử ụ ả ả  
bàn t .ừ

 Ch n đ c đá mài, ch  đ  c t phù h p v i v t li u gia công.ọ ượ ế ộ ắ ợ ớ ậ ệ

 V n hành thành th o máy mài ph ng đ  mài m t ph ng đúng quy trìnhậ ạ ẳ ể ặ ẳ  
quy ph m, đ t ạ ạ c p chính xác 87; đ t đ  nhám c p 79; dung sai hình dánh hìnhấ ạ ộ ấ  
h c, v  trí t ng quan ≤ 0,02/100; đúng th i gian đ m b o an toàn tuy t đ i choọ ị ươ ờ ả ả ệ ố  
ng i và máy.ườ

 Phát  hi n đ c các d ng sai  h ng,  nguyên nhân và  có  bi n pháp đệ ượ ạ ỏ ệ ề 
phòng.

 Đánh giá đ c k t qu  s n ph m làm đ c và rút ra nh ng bài h c kinhượ ế ả ả ẩ ượ ữ ọ  
nghi m sau khi h c xong mođun này.ệ ọ

 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 công vi c.ự ạ ệ

1. Các ph ng pháp mài m t ph ngươ ặ ẳ

1.1. Mài b ng đá mài hình trằ ụ

1.2. Mài b ng m t đ u đá mài ằ ặ ầ

2. Các d ng sai h ng khi mài ph ng, nguyên nhân và cách kh c ph cạ ỏ ẳ ắ ụ

3. Mài m t ph ngặ ẳ

4. Ki m tra hoàn ch nhể ỉ

5. V  sinh công nghi p ệ ệ

7.1. Các ph ng pháp mài m t ph ngươ ặ ẳ  

 7. 1.1. Mài b ng đá mài hình trằ ụ

Mài ph ng b ng m t tr  c a đá   máy có bàn ch  nh t, bàn máy có chuy nẳ ằ ặ ụ ủ ở ữ ậ ể  

đ ng t nh ti n. Chi ti t mài đ c gá trên bàn t  có chuy n đ ng t nh ti n v i bànộ ị ế ế ượ ừ ể ộ ị ế ớ  

máy
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Chi ti t gia công tr c khi đ a vào mài đ c gia công b ng các ph ng phápế ướ ư ượ ằ ươ  

khác nh  ti n, phay bào. Ho c nh ng chi ti t có v  c ng và đ  l ng d  choư ệ ặ ữ ế ỏ ứ ể ượ ư  

mài t  0,5 – 1,0mmừ

Có th  mài h t l ng d  b ng ph ng pháp mài m t l n ho c nhi u l n.ể ế ượ ư ằ ươ ộ ầ ặ ề ầ

Khi dùng ph ng pháp mài b ng m t tr  c a đá có  u đi m sau:ươ ằ ặ ụ ủ ư ể

Khi mài thô đá th c hi n S(ng)   ch  đ  ch y gián đo n do vây ta có thự ệ ở ế ộ ạ ạ ể 

th c hi n v i chi u sâu c t (t) l n . ự ệ ớ ề ắ ớ

Khi th c hi n mài tinh đá th c hi n S(ng)   ch  đ  liên t c vì v y Ch tự ệ ự ệ ở ế ộ ụ ậ ấ  

l ng mài đ t cao h n, đ  nh n bóng đ t đ n c p 12ượ ạ ơ ộ ẵ ạ ế ấ

     Nh c đi m c a ph ng pháp này là năng su t th pượ ể ủ ươ ấ ấ

7.1.2. Mài ph ng b ng m t đ u c a đáẳ ằ ặ ầ ủ

Mài ph ng b ng m t đ u c a đá   máy có bàn tròn ho c ch  nh t, máy cóẳ ằ ặ ầ ủ ở ặ ữ ậ  

bàn tròn quay có năng su t mài cao h n.ấ ơ

Chi ti t mài đ c gá trên bàn t  có  chuy n đ ng quay tròn v i bàn trònế ượ ừ ể ộ ớ  

ho c t nh ti n v i bàn hình ch  nh t.ặ ị ế ớ ữ ậ

Chi ti t gia công tr c khi đ a vào mài đ c gia công b ng các ph ngế ướ ư ượ ằ ươ  

pháp khác nh  ti n, phay bào.. đ  l ng d  cho mài t  0,5 – 1,5mmư ệ ể ượ ư ừ

Có th  mài h t l ng d  b ng ph ng pháp mài m t l n ho c nhi u l n.ể ế ượ ư ằ ươ ộ ầ ặ ề ầ

Khi dùng ph ng pháp mài qua l i nhi u l n có  u đi m sau:ươ ạ ề ầ ư ể

T c đ  d ch chuy n c a bàn máy có th  nhanh h n (t  10 – 20m/phút)ố ộ ị ể ủ ể ơ ừ

Đá ti n theo h ng th ng đ ng nên l ng d  mài có th  nhi u h nế ướ ẳ ứ ượ ư ể ề ơ

Ch t l ng mài đ t cao h n, đ  nh n bóng đ t đ n c p 8ấ ượ ạ ơ ộ ẵ ạ ế ấ

Vi c đi u ch nh đ n gi n h nệ ề ỉ ơ ả ơ

Nh ng nh c đi m là t n nhi u th i gian phư ượ ể ố ề ờ ụ

N u dùng cách mài 1 l n h t l ng d  c a chi ti t mài thì t c đ  d ch chuy nế ầ ế ượ ư ủ ế ố ộ ị ể  

c a bàn th p h n kho ng 2  3m/phút, dùng ph ng pháp này ph i căn c  vàoủ ấ ơ ả ươ ả ứ  

l ng d  đã cho, yêu c u k  thu t  và năng su t mà ch n máy, l p quy trình th tượ ư ầ ỹ ậ ấ ọ ậ ậ  

h p lý vì mài 1 l n gây bi n d ng nhi t r t l n, d  sai h ng, ch t l ng b  m tợ ầ ế ạ ệ ấ ớ ễ ỏ ấ ượ ề ặ  
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mài th p nên không dùng cho chi ti t m ng, v t li u khó gia công, d  cháy, dấ ế ỏ ậ ệ ễ ễ 

n t.ứ

Khi mài ph ng, chi ti t đ c c p trên bàn t  b ng l c đi n t  (nam châm đi n)ẳ ế ượ ặ ừ ằ ự ệ ừ ệ  

nên sau khi mài xong chi ti t b  nhi m t  và bám theo nó nh ng h t phoi r t nhế ị ễ ừ ữ ạ ấ ỏ 

trên b  m t mài, do đó sau m i nguyên công mài c n ph i ti n hành kh  t  vàề ặ ỗ ầ ả ế ử ừ  

làm s ch b  m t. ạ ề ặ

Ph ng pháp mài m t l n áp d ng trong s n xu t hàng lo t, hàng kh iươ ộ ầ ụ ả ấ ạ ố

Khi mài ph ng b ng m t m t đ u c a đá, chi ti t đ c x p trên bàn t , bàn tẳ ằ ộ ặ ầ ủ ế ượ ế ừ ừ 

v a quay tròn, v a chuy n đ ng t nh ti n qua l i đ  mài h t lo t s n ph m. Đáừ ừ ể ộ ị ế ạ ể ế ạ ả ẩ  

quay tròn t i ch  và chuy n đ ng lên xu ng theo ph ng th ng đ ng đ  mài h tạ ỗ ể ộ ố ươ ẳ ứ ể ế  

l ng d .ượ ư

Mài ph ng b ng 2 m t đ u c a đáẳ ằ ặ ầ ủ

Mài ph ng b ng hai m t đ u c a đá là ti n hành mài đ ng th i 2 m t c a chiẳ ằ ặ ầ ủ ế ồ ờ ặ ủ  

ti t cùng m t lúc trên máy mài xoaế ộ

S  d ng mài nh ng chi ti t hình tr  m ng nh  các lo i vòng đ m, vòng găngử ụ ữ ế ụ ỏ ư ạ ệ  

c a máy n , vòng ch n... đ t năng su t cao, phù h p v i d ng s n xu t hàngủ ổ ặ ạ ấ ợ ớ ạ ả ấ  

lo t, hàng kh i.ạ ố

7.2. Các d ng sai h ng khi mài ph ng, nguyên nhân và cách kh c ph c khiạ ỏ ẳ ắ ụ  

mài ph ngẳ

D ng saiạ  

h ngỏ

Nguyên nhân Bi n pháp khác ph cệ ụ

1. Kích 

th c ướ

l n h n ớ ơ

yêu c uầ

Chi ti t b  nung nóng nhi u do ế ị ề

chi u sâu c t quá l n, không đ  ề ắ ớ ủ

dung d ch làm mátị

Gi m chi u sâu c tả ề ắ

Ki m tra l i và b  sung dungể ạ ổ  

d ch làm mátị

2. B  ề

m t chi ặ

ti t mài ế

b  l i ị ồ

lõm, 

Do đ u đá mài b  r , b  xê d ch ầ ị ơ ị ị

khi c tắ

Đá mài quá m mề

Đi u ch nh khe h  vít me ề ỉ ở

nâng tr c chính đ u màiụ ầ

Kh  đ  r  băng tr t đ ngử ộ ơ ượ ứ

Ch n đá c ng phù h p v i ọ ứ ợ ớ

55



không 

ph ngẳ

chi ti t màiế

3. Các bề 

m t mài ặ

không 

song 

song

Do m t bàn t  b  l i lõm, b i ặ ừ ị ồ ụ

b n, không b ng ph ngẩ ằ ẳ

S ng tr t băng máy b  r , mònố ượ ị ơ

 bi tr c chính b  mòn, đ  gá Ổ ụ ị ồ

không chính xác, gá chi ti t saiế

Phôi không b ng ph ng, quá thôằ ẳ

Chi ti t mài quá nóngế

S a bàn t  b ng cách mài ử ừ ằ

l i, c o rà, chùi và ki m tra ạ ạ ể

b ng đ ng h  so và mài th  ằ ồ ồ ử

Kh  đ  r  băng máy, c o rà ử ộ ơ ạ

l i, thay bi tr c chính, thay ạ ụ

đ  gáồ

Ki m tra đi u ch nh l i ch  ể ề ỉ ạ ế

đ  mài nh  ch n đá, s a đá, ộ ư ọ ử

dung d ch làm mátị

4. B  ề

m t mài ặ

b  cháyị

 Do đá mài quá c ngứ

Dung d ch làm mát không đị ủ

Chi u sâu c t quá l nề ắ ớ

Thay đá mài có đ  c ng phù ộ ứ

h pợ

B  sung dung d ch làm mátổ ị

Gi m chi u sâu c tả ề ắ

5. B  ề

m t mài ặ

b  n tị ứ

Do đá mài quá c ngứ

Ch t làm mát không đấ ủ

Ch  đ  mài quá l n ế ộ ớ

Thay đá mài

Ki m tra b  sung đúng lo i ể ổ ạ

ch t làm mát Gi m chi u sâuấ ả ề  

c tắ

6. Đ  ộ

bóng 

không 

đ t( quá ạ

thô, 

nhi u ề

v t ế

x c)ướ

Ch n đá không phù h p, h t đá ọ ợ ạ

không đ ng đ u, s a đá ch a ồ ề ử ư

đúng 

Chi u sâu c t quá l nề ắ ớ

Dung d ch làm mát b n, b i phoiị ẩ ụ  

nhi uề

Thay đá mài có đ  h t m n ộ ạ ị

h n, s a đá đúng k  thu tơ ử ỹ ậ

Gi m chi u sâu c t và b c ả ề ắ ướ

ti nế

Thay dung d ch làm mát m iị ớ

7. B  ề

m t mài ặ

C u trúc v t li u gia công ấ ậ ệ

không đ ng nh tồ ấ

Ki m tra và ch n l i v t li uể ọ ạ ậ ệ  

gia công 
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không 

đ ng ồ

đ u, ề

không 

ph ngẳ

Dây đai b  mòn, tr t, ị ượ

Chuy n đ ng c a bàn máy b  ể ộ ủ ị

gián đo nạ

Đ  c ng v ng c a máy kém, ộ ứ ữ ủ

rung đ ng nhi uộ ề

Đá mòn không đ uề

Thay dây đai

Đi u ch nh l i chuy n đ ng ề ỉ ạ ể ộ

c a bàn máy, h  th ng thu  ủ ệ ố ỷ

l cự

Ki m tra l i l p đ t máy, ể ạ ắ ặ

ch ng rung đ ngố ộ

Thay đá, rà s a l i đáử ạ

7.3. Mài m t ph ngặ ẳ

 Bàn k p t  tính : ẹ ừ Khi mài ph ng, ph ng pháp gá k p chi ti t mài ch  y u làẳ ươ ẹ ế ủ ế  

dùng l c c a đi n t . K t c u c a bàn t  có th  là hình ch  nh t (hình 48.7.1b)ự ủ ệ ừ ế ấ ủ ừ ể ữ ậ  

hay hình tròn nh  hình 48.7.1aư

a)  b)

               

Hình 48.7.1. Các lo i bàn tạ ừ

a) Bàn t  hình tròn; b) Bàn t  hình ch  nh từ ừ ữ ậ

Dòng đi n c a bàn t  là dòng đi n m t chi u. K t c u c a bàn t  ph ng hìnhệ ủ ừ ệ ộ ề ế ấ ủ ừ ẳ  

ch  nh t nh  hình 48.7.2, g m có:ữ ậ ư ồ

Phía trên c a bàn t   là t m thép 1 và 2 xen gi a nh ng l p v t li u 3 khôngủ ừ ấ ữ ữ ớ ậ ệ  

có t  tính (b ng đ ng), l c t  5 có th  chuy n d i đ  đóng m  chi ti t giaừ ằ ồ ự ừ ể ể ờ ể ở ế  

công.

Hình 48.7.2a là v  trí c a l c đi n t  khi k p chi ti tị ủ ự ệ ừ ẹ ế

Hình 48.7.2b bi u th  khi tháo chi ti t gia công ể ị ế
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Hình 48.7.2. S  đ  c u t o và làm vi c c a bàn tơ ồ ấ ạ ệ ủ ừ

a) Khi k p chi ti t; b) Tháo chi ti tẹ ế ế

Cách gi  gìn và b o qu n bàn tữ ả ả ừ

Đ  chính xác c a chi ti t gia công ph  thu c r t nhi u vào đ  chính xácộ ủ ế ụ ộ ấ ề ộ  

c a bàn t  và trình đ  tay ngh  c a ng i th . Vì v y bàn t  c n đ c gi  gìnủ ừ ộ ề ủ ườ ợ ậ ừ ầ ượ ữ  

và b o qu n r t chu đáo . Ph i ki m tra th t chu đáo các thi t b  đi n đ  đ mả ả ấ ả ể ậ ế ị ệ ể ả  

b o l c k p t t nh t ả ự ẹ ố ấ

Không đ  bàn t  b  x c ho c l i lõm không b ng ph ng. N u đã b  x c ho cể ừ ị ướ ặ ồ ằ ẳ ế ị ướ ặ  

không b ng ph ng thì có th  mài l i m t bàn t  b ng đá c a máy mài mà khôngằ ẳ ể ạ ặ ừ ằ ủ  

c n làm ngu iầ ộ

Nh ng chi ti t m ng ho c có tính nhi m t  cao thì sau khi mài ph i kh  tữ ế ỏ ặ ễ ừ ả ử ừ

Khi mài nh ng v t li u không nhi m t  thì ph i có đ  gá k p b ng v t li uữ ậ ệ ễ ừ ả ồ ẹ ằ ậ ệ  

nhi m t  caoễ ừ

L c hút c a bàn t  th ng  n đ nh và không đ c l n l m nên khi gia côngự ủ ừ ườ ổ ị ượ ớ ắ  

c n tuân theo ch  đ  c t g t đã cho c a m i máy, tránh l c c t g t quá l n sầ ế ộ ắ ọ ủ ỗ ự ắ ọ ớ ẽ 

gây ra tai n n lao đ ng.ạ ộ

Th c hành mài m t ph ng:ự ặ ẳ

Các b c ti n hành gá chi ti t gia công lên bàn tướ ế ế ừ

a/ Chu n b :ẩ ị  Ki m tra t ng b  ph n c a máy và tra d u bôi tr n, chu n b  đáể ừ ộ ậ ủ ầ ơ ẩ ị  

mài và d ng c  c n thi tụ ụ ầ ế

b/ Gá l p bàn t   lên bàn máy:ắ ừ

Làm s ch m t trên c a bàn máy ho c d i c a bàn tạ ặ ủ ặ ướ ủ ừ
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L p ch t s  b  bàn t  b ng bu lông hình ch  T, cho đ u đo c a đ ng h  soắ ặ ơ ộ ừ ằ ữ ầ ủ ồ ồ  

ti p xúc v i m t sau c a bàn t   và d ch chuy n bàn máy sang ph i ho c tráiế ớ ặ ủ ừ ị ể ả ặ

Ki m tra đ  d ch chuy n ch  trên đ ng h  so và hi u ch nh đ  song songể ộ ị ể ỉ ồ ồ ệ ỉ ộ  

c a bàn tủ ừ

Xi t ch t các bu lông c a bàn t   và dùng đ ng h  so ki m tra l i đ  songế ặ ủ ừ ồ ồ ể ạ ộ  

song l n cu i nh  hình 48.7.3ầ ố ư

Hình 48.7.3. Đi u ch nh đ  song song c a bàn tề ỉ ộ ủ ừ

\c/ Gá l p chi ti t có di n tích l n nh  hình kh i vuông hay ch  nh t : Hắ ế ệ ớ ư ố ữ ậ ình 

33.7.4

Làm s ch các b  m t c a chi ti tạ ề ặ ủ ế

Đ t chi ti t lên bàn tặ ế ừ

B t công t c bàn t  v  v  trí c p tậ ắ ừ ề ị ấ ừ

Dùng tay ki m tra đ  v ng c a chi ti t gá l pể ộ ữ ủ ế ắ

T t công t c bàn t  và l y chi ti t ra m t cách nh  nhàngắ ắ ừ ấ ế ộ ẹ

Hình 48.7.4. Chi u gá l p chi ti t gia côngề ắ ế

d/ Gá l p chi ti t có m t đáy nh  và caoắ ế ặ ỏ  nh  hình 33.7.5ư

Lau s ch m t trên c a bàn t  và các b  m t c a chi ti t gia côngạ ặ ủ ừ ề ặ ủ ế

Đ t chi ti t lên bàn tặ ế ừ
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Ch n xung quanh chi ti t b ng các kh i tặ ế ằ ố ỳ

B t công t c bàn t  v  v  trí c p t  và dùng búa cao su gõ nh  vào các kh i ậ ắ ừ ề ị ấ ừ ẹ ố

t  cho chúng t  sát vào chi ti t đ  đ m b o v ng ch cỳ ỳ ế ể ả ả ữ ắ

         Hình48.7.5. S  d ng các kh i t                        Hình 48.7.6. Dùng êtô k pử ụ ố ỳ ẹ  

chính xác

 e/ Dùng êtô k p chính xác đ  gá l p chi ti t gia côngẹ ể ắ ế  nh  hình 33.7.6ư

Đ i v i các chi ti t gia công làm b ng v t li u phi t  tính nh  phi kim lo iố ớ ế ằ ậ ệ ừ ư ạ  

hay kim lo i màu nh  nhôm, đ ng ho c nh ng chi ti t có hình d ng khôngạ ư ồ ặ ữ ế ạ  

chu n thì có th  s  d ng êtô chính xác đ  làm tăng đ  c ng v ng khi giaẩ ể ử ụ ể ộ ứ ữ  

công.
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                          Hình 48.7.7               Hình 48.7.8

f/  Dùng ke và bàn k p ch  C đ  gá l p chi ti tẹ ữ ể ắ ế  nh  hình 33.7.7ư

g/  Dùng kh i t  ch  V đ  gá l p chi ti tố ỳ ữ ể ắ ế  nh  hình 48.7.8ư

h/ Tháo chi ti t gia côngế

T t công t c bàn t  ắ ắ ừ

Xoay công t c bàn t  theo chi u kim đ ng h  t ng n c m t đ  kh  h t tắ ừ ề ồ ồ ừ ấ ộ ể ử ế ừ 

dư

Tháo chi ti t ra nh  nhàng không làm x c b  m t bàn t  và chi ti tế ẹ ướ ề ặ ừ ế

7.3.2. Các b c ti n hành mài m t ph ng trên kh i l p ph ngướ ế ặ ẳ ố ậ ươ

a/ Đ c b n v : ọ ả ẽ (Hình 48.7.9)
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Yêu c u k  thu t:  Đ  không song, đ  không vuông góc gi a các m t ầ ỹ ậ ộ ộ ữ ặ

<0,01

   Đ  nhám toàn b  c p 7ộ ộ ấ

Hình 48.7.9

b/ Chu n b  ẩ ị

Ki m tra tình tr ng máy và ch n đá mài phù h p v i đi u ki n gia côngể ạ ọ ợ ớ ề ệ

Ki m tra đ  an toàn c a đá mài, cân b ng và rà s a đáể ộ ủ ằ ử

Làm s ch m t trên c a bàn t  b ng v i ho c cao su, n u m t bàn t  b  ạ ặ ủ ừ ằ ả ặ ế ặ ừ ị

x c thì ph i mài l i h t ho c dũa s ch cho nh n bóngướ ả ạ ế ặ ạ ẵ

c/ Gá l p chi ti t gia công lên bàn t :ắ ế ừ

Làm s ch b  m t chi ti t gia côngạ ề ặ ế

Đ t m t 2(m t 2//m t 1) lên g n tâm bàn t , đ  chi u d c c a chi ti t // ặ ặ ặ ặ ầ ừ ể ề ọ ủ ế

v i chi u chuy n đ ng qua l i (trái – ph i) c a bàn máy (hình 48.7.10)ớ ề ể ộ ạ ả ủ

B t công t c bàn t  và ki m tra đ  v ng ch c c a chi ti t đ c gá (dùng ậ ắ ừ ể ộ ữ ắ ủ ế ượ

tay l c)ắ

d/ Xác đ nh kho ng ch y c a bàn máy theo chi u dài chi ti t ị ả ạ ủ ề ế

Đi u ch nh kho ng ch y bàn máy sao cho t i đi m đ u và đi m cu i hành ề ỉ ả ạ ạ ể ầ ể ố

trình tâm c a đá mài cách m t đ u chi ti t 30 – 50mmủ ặ ầ ế

Gá và đi u ch nh chi ti t gia công   d i đá mài b ng cách quay bàn máy ề ỉ ế ở ướ ằ

b ng tay sang ph i – trái, ra – vào theo chi u ngang và di chuy n cho đá xu ng ằ ả ề ể ố

ch m vào chi ti t màiạ ế
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ChiÒu s©u c¾t

TiÕn vµ lï i theo 
chiÒu ngang

Bµn m¸ y qua l¹ i

Hình 48.7.10

Gá đ t chi ti t gia công   ngay d i v  trí c a đá mài đ  tâm c a đá th ng ặ ế ở ướ ị ủ ể ủ ẳ

tâm chi ti t mài nh  hình 48.7.11a, đi u ch nh sao cho đá g n sát v i b  m t gia ế ư ề ỉ ầ ớ ề ặ

công (khe h  1 mm) và đ  1/3 b  r ng c a đá ăn vào b  m t chi ti t nh  hình ở ể ề ộ ủ ề ặ ế ư

48.7.11b 

a)  b)

§ ¸  mµi

Chi tiÕt gia c«ng

1

Bµn tõ

1/3 bÒ réng ®̧  mµi

Hình 48.7.11

e/ Mài m t 1 c a chi ti t gia công:ặ ủ ế

Kh i đ ng đá mài quay, th n tr ng h  th p đá mài xu ng cho ti p xúc nh  ở ộ ậ ọ ạ ấ ố ế ẹ

nhàng v i chi ti t gia công khi có tia l a phát raớ ế ử

Ng ng h  đá mài và d ch chuy n bàn ngang ra tách r i đá kh i chi ti t, l y ừ ạ ị ể ờ ỏ ế ấ

chi u sâu c t 0.1mm, l ng ăn dao ti n lùi  = 2,5 – 3mmề ắ ượ ế

Kh i đ ng dung d ch làm mát và hút b iở ộ ị ụ
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Cho bàn máy di chuy n sang trái – ph i (hình 48.7.12)đ ng th i th c hi n ể ả ồ ờ ự ệ

l ng ch y dao ti n – lùi b ng bàn ngang cho đ n khi mài h t chi u r ng c a ượ ạ ế ằ ế ế ề ộ ủ

chi ti t nh  hình 48.7.13ế ư

Đ a chi ti t v  v  trí ban đ u, đ a đá mài vào v  trí c t, ki m tra đ  l i 1/2 ư ế ề ị ầ ư ị ắ ể ể ạ

t ng l ng dổ ượ ư

Mài tinh: đ t chi u sâu c t 0,05mm, l ng ăn dao 12mmặ ề ắ ượ

Ki m tra đ  nh n bóng và kích th c th t c n th n. D ng máy, tháo chi ti tể ộ ẵ ướ ậ ẩ ậ ừ ế  

ra

§ ¸  mµi

Chi tiÕt gia c«ng

Bµn tõ

§ ¸  mµi ®i qua hÕt bÒ réng 
chi tiÕt gia c«ng

Hình 48.7.12. V  trí ch y dao lùi vàị ạ  

ti nế

Hình 48.7.13. V  trí mút hành trìnhị  

ch y dao lùi và ti nạ ế

f/ Mài m t 2 c a chi ti t gia công:ặ ủ ế

Lau s ch b  m t bàn t  và m t 1 đã mài xong, đ t m t 1 ti p xúc v i m t ạ ề ặ ừ ặ ặ ặ ế ớ ặ

bàn t  nh  hình 48.7.14ừ ư

Hình 48.7.14
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Mài thô m t 2: đ t chi u sâu c t 0,1, đ  l ng d  mài tinh. Cách th c hi n ặ ặ ề ắ ể ượ ư ự ệ

nh  mài m t 1ư ặ

Mài tinh

g/ Mài m t 3 c a chi ti t gia công:ặ ủ ế

Dùng m t 1 và 2 làm chu n đ  gá mài m t 3 vuông góc v i m t 1 và 2ặ ẩ ể ặ ớ ặ

Đ t chi ti t gia công lên bàn t  cho m t 4 t  lên ch t tròn, t  m t 1 va 2 vàoặ ế ừ ặ ỳ ố ỳ ặ  

2 kh i t  có các góc vuông chính xác nh  hình 33.7.15, dùng búa g  gõ nh  vào 2 ố ỳ ư ỗ ẹ

kh i t  đ  cho ti p xúc h t v i chi ti tố ỳ ể ế ế ớ ế

Mài thô và mài tinh m t 3 nh  m t 2, ki m tra đ  vuông góc gi a m t 3 v iặ ư ặ ể ộ ữ ặ ớ  

m t 1 và 2 b ng ke vuông ặ ằ

 

              Hình 48.7.15                                             Hình 48.7.16

h/ Mài m t 4 c a chi ti t gia công:ặ ủ ế

Gá cho m t 3 xu ng ti p xúc v i bàn t , mài thô và mài tinh m t 4 nh  m tặ ố ế ớ ừ ặ ư ặ  

3

Ki m tra đ  song song gi a m t 4 và 3, đ  vuông góc gi a m t 4 v i m t 1ể ộ ữ ặ ộ ữ ặ ớ ặ  

và m t s  2ặ ố

i/ Mài m t 5 c a chi ti t gia công:ặ ủ ế

Dùng m t 1 và 2 làm chu n đ  gá mài m t 5 vuông góc v i m t 1 và 2ặ ẩ ể ặ ớ ặ

Đ t chi ti t gia công lên bàn t  cho m t 6 t  lên ch t tròn, t  m t 1 và 2 vàoặ ế ừ ặ ỳ ố ỳ ặ  

2 kh i t  có các góc vuông chính xác nh  hình 48.7.16, dùng búa g  gõ nh  vào 2 ố ỳ ư ỗ ẹ

kh i t  đ  cho ti p xúc h t v i chi ti t.ố ỳ ể ế ế ớ ế

Mài thô và mài tinh m t 5 nh  m t 4, ki m tra đ  vuông góc gi a m t 5 v iặ ư ặ ể ộ ữ ặ ớ  

m t 1 và 2 và m t 3, 4 b ng ke vuông ặ ặ ằ
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j/ Mài m t 6 c a chi ti t gia công:ặ ủ ế

Gá m t 5 xu ng bàn t , mài thô và mài tinh th c hi n nh  các m t trên nhặ ố ừ ự ệ ư ặ ư 

hình 48.7.17

                      Hình 48.7.17                                                          Hình 48.7.18

k/ Tháo chi ti t, kh  h t t  và làm s ch các b  m t màiế ử ế ừ ạ ề ặ

7.4. Ki m tra hoàn ch nhể ỉ

Ki m tra kích th c b ng panme đo ngoài, th c c p hi n sể ướ ằ ướ ặ ệ ố

Khi ki m tra ph i đ t d ng c  đo đ u t i các đi m trên b  m t c a chi ti t, ể ả ặ ụ ụ ề ạ ể ề ặ ủ ế

không nên đo t i 1 đi m duy nh tạ ể ấ

Ki m tra đ  vuông góc b ng ke vuông. Đ t 1 c nh c a ke lên bàn t , đ  c nh ể ộ ằ ặ ạ ủ ừ ể ạ

th  2 c a ke áp sát vào m t bên c a chi ti t, quan sát khe h  gi a gi a c nh c a ứ ủ ặ ủ ế ở ữ ữ ạ ủ

ke và b  m t c a chi ti t đ  đánh giá đ c đ  vuông góc nh  hình 48.7.18ề ặ ủ ế ể ượ ộ ư

7.5. V  sinh công nghi pệ ệ :

Ng t ngu n đi n vào máyắ ồ ệ

D ch chuy n các thi t b  ch y dao v  đúng v  trí, các c n đi u khi n v  v  trí an ị ể ế ị ạ ề ị ầ ề ể ề ị

toàn

Lau s ch bàn t , máy, chi ti t và d ng c  đo, tra d u bôi tr nạ ừ ế ụ ụ ầ ơ

V  sinh n i làm vi cệ ơ ệ

Câu h i ỏ

Câu 1: Trình bày  u nh c đi m c a ph ng pháp mài ph ng b ng m t đ u ư ượ ể ủ ươ ẳ ằ ặ ầ

c a đá?ủ

Câu 2: Nêu rõ cách gi  gìn và b o qu n bàn t  tính?ữ ả ả ừ

CÁC BÀI T P M  R NG, NÂNG CAO VÀ GI I QUY T V N ĐẬ Ở Ộ Ả Ế Ấ Ề
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Bài t p:ậ  L p quy trình mài kh i vv nh  kích th c cho trên b n v  chi ti t gia công sau đây theo b ng ậ ố ư ướ ả ẽ ế ả

h ng d n:ướ ẫ

L ng d  cho m t bên là 0,3mm, v t li u chi ti t gia công b ng gang xámượ ư ộ ậ ệ ế ằ

TT N i dung b c – Hình vộ ướ ẽ Cách th c hi nự ệ

1

2

3

....

 

Yêu c u k  thu t:  Đ  không song song, không cuông góc gi a các m t <0,02mmầ ỹ ậ ộ ữ ặ
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       4 rãnh vuông có kích th c 5 x 13,8ướ

       Đ  nhám toàn b  đ t c p 7ộ ộ ạ ấ

       Các kích th c còn l i sai l ch ± 0.02mmướ ạ ệ

Tr  l i các câu h i và bài t p ả ờ ỏ ậ

Bài 1

Câu 2: Đáp án D

Bài 3 :

Câu 1: Đáp án d

Câu 2: A: Đá oxitnhôm (AL2O3); 36: ch  đ  h t/1cm2 ; TB1: Ch  đ  c ng trungỉ ộ ạ ỉ ộ ứ  

bình   c p   1;   5:   ch   m t   đ   c a   đá   mài;   V:   Ch t   dính   k t   là   thu   tinhấ ỉ ậ ộ ủ ấ ế ỷ  

hoá( Vuncanic)

C: Đá SiC (Các bua si lic); 40: ch  đ  h t/1cm2 ; CV1: Ch  đ  c ng v a c pỉ ộ ạ ỉ ộ ứ ừ ấ  

1; 7: ch  m t đ  c a đá mài; G: Ch t dính k t là g m( keramic)ỉ ậ ộ ủ ấ ế ố

Bài 4: 

Câu 1: Đáp án C

Câu 2: Đáp án E

Câu 3: Đá mài không cân b ng s   nh h ng tr c ti p đ n ch t l ng b  m tằ ẽ ả ưở ụ ế ế ấ ượ ề ặ  

chi ti t gia công, gây ra sai s  v  hình d ng hình h c c a chi ti t nh  đ  l iế ố ề ạ ọ ủ ế ư ộ ồ  

lõm, đ  không tròn, đá b  mòn nhanh, sinh ra rung đ ng l n làm cho   đ  tr cộ ị ộ ớ ổ ỡ ụ  
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chính b  mòn, gây v  đá màI r t nguy hi m cho ng i và thi t b . Đ m b o anị ỡ ấ ể ườ ế ị ả ả  

toàn cho ng i s  d ng.ườ ử ụ

Bài 6: 

Câu 1: Đi n tên các b  ph n trên hình v  c u t o các b  ph n c a máy màiề ộ ậ ẽ ấ ạ ộ ậ ủ  

ACRA

Tài li u tham kh oệ ả

(a) K  thu t mài ỹ ậ

        Tr ng công nhân k  thu t I  Hà n iườ ỹ ậ ộ

        Tác gi : Nguy n Văn Tínhả ễ

(b) Th c hành c  khí  Ti n phay bào màiự ơ ệ

Nhà XB Đà N ng2000ẵ

Tác gi  Tr n Th  San Hoàng Trí  Nguy n Th  Hùngả ầ ế ễ ế
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