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L I NÓI Đ UỜ Ầ

            Giáo trình  Gia công ngu i c  b n ộ ơ ả  đ c biên so n theo ch ng trình khung ượ ạ ươ
đào t o ngh  Ngu i s a ch a máy công c  đ c dùng cho h  cao đ ng ngh , trung ạ ề ộ ử ữ ụ ượ ệ ẳ ề
c p ngh  đ ng th i có th  dùng làm tài li u tham kh o cho các ngh  c  khí nói chung. ấ ề ồ ờ ể ệ ả ề ơ
Đ c bi t là ngh : Công ngh  s a ch a ô tô.ặ ệ ề ệ ử ữ
           Đ c s  quan tâm ch  đ o c a Ban giám hi u Tr ng Cao đ ng ngh  công ượ ự ỉ ạ ủ ệ ườ ẳ ề
nghi p Hà n i, trong quá trình biên so n, t  Ngu i – Khoa c  khí c a tr ng Cao đ ngệ ộ ạ ổ ộ ơ ủ ườ ẳ  
ngh  công nghi p Hà n i đã nh n đ c r t nhi u s  đóng góp ý ki n v  chuyên môn, ề ệ ộ ậ ượ ấ ề ự ế ề
v  kinh nghi m c a các đ ng nghi p trong và ngoài Tr ng cùng các doanh nghi p c  ề ệ ủ ồ ệ ườ ệ ơ
khí.
          Tuy đã có nhi u c  g ng, nh ng trong m t th i gian eo h p, ban biên so n giáo ề ố ắ ư ộ ờ ẹ ạ
trình cũng còn có nhi u sai sót, đôi ch  còn ch a th c s  thuy t ph c. Ban biên so n ề ỗ ư ự ự ế ụ ạ
kính mong các đ c gi , các đ ng nghi p, các chuyên gia đóng góp ý ki n đ  l n tái ộ ả ồ ệ ế ể ầ
b n s p t i đ c hoàn thi n h n.ả ắ ớ ượ ệ ơ
         M i đóng góp xin g i v : Khoa c  khí  Tr ng Cao đ ng ngh  công  nghi p Hà ọ ử ề ơ ườ ẳ ề ệ
n iộ

Ban biên so nạ



BÀI M  Đ UỞ Ầ
KHÁI NI M V  NGH  NGU IỆ Ề Ề Ộ

1/ Khái ni mệ : 
     Ngh  ngu i là bao g m các công vi c gia công kim lo i   tr ng thái ngu i doề ộ ồ ệ ạ ở ạ ộ  

ng i th  th c hi n b ng tay v i các d ng c .ườ ợ ự ệ ằ ớ ụ ụ
    Các công vi c c  b n c a th  ngu i .ệ ơ ả ủ ợ ộ
    Công vi c chu n b  :ệ ẩ ị

+ Chu n b  phôi.ẩ ị
+ Chu n b  d ng c .ẩ ị ụ ụ
+ V ch d u.ạ ấ

    Công vi c gia công:ệ
+ Đ c, Dũa, C a.ụ ư
+ Khoan, Khoét, Doa .
+ C t ren, C o, Mài nghi n.ắ ạ ề

2./ Phân lo i ngh  ngu i:ạ ề ộ
2.1/  Ngh  ngu i ch  t o:ề ộ ế ạ  

     Là gia công ngu i ch  t o ra các chi ti t, các d ng c  c a ng i th  ngu i,ộ ế ạ ế ụ ụ ủ ườ ợ ộ  
d ng c  c t, d ng c  đo và các khuôn đ n gi n.ụ ụ ắ ụ ụ ơ ả
2/  Ngh  ngu i s a ch a:ề ộ ử ữ  

     Là làm các công vi c gia công c  b n c a ngh  ngu i . Bi t đi u ch nh s aệ ơ ả ủ ề ộ ế ề ỉ ử  
ch a thay th  các chi ti t  h ng đ  duy trì cho máy c t g t ho t đ ng   tr ng thái bìnhữ ế ế ỏ ể ắ ọ ạ ộ ở ạ  
th ng. Trong quá trình s a ch a c n làm l i m t s  chi ti t m i (đ n  gi n), ng iườ ử ữ ầ ạ ộ ố ế ớ ơ ả ườ  
th  s a ch a ph i ti n hành công vi c Ngu i c  b n.ợ ử ữ ả ế ệ ộ ơ ả

3./ D ng c    thi t bụ ụ ế ị

     Do đ c đi m và tính ch t c a ngh  ngu i, d ng  c  có tác d ng quan tr ngặ ể ấ ủ ề ộ ụ ụ ụ ọ  
nh h ng đ n ch t l ng. Ch t l ng s n ph m làm ra cũng nh  nâng cao năng su tả ưở ế ấ ượ ấ ượ ả ẩ ư ấ  

lao đ ng. Có r t nhi u d ng c  ngu i, m i lo i đ u có m t công d ng riêng, vì v yộ ấ ề ụ ụ ộ ỗ ạ ề ộ ụ ậ  
ng i th  ngu i   ph i bi t ch n   và s  d ng d ng c    sao cho h p lý đ  đ t đ cườ ợ ộ ả ế ọ ử ụ ụ ụ ợ ể ạ ượ  
hi u qu  cao trong  công vi c. ệ ả ệ

3.1. /  D ng c  c a ngh  th  ngu i có th  chia làm 4 nhóm:ụ ụ ủ ề ợ ộ ể
3.1.1./  D ng c  v ch d u:ụ ụ ạ ấ  

Th c v ch d u, Mũi v ch,.com pa, ch m d u.ướ ạ ấ ạ ấ ấ
3.1.2./  D ng c   c t g t: ụ ụ ắ ọ

    Dùng đ  c t g t l ng d  c a chi ti t c n gia công bao g m: Đ c, dũa, c a...ể ắ ọ ượ ư ủ ế ầ ồ ụ ư
3.1.3/  D ng c  đo ki m:ụ ụ ể  

   Dùng  đ  ki m tra đ  chính xác c a chi ti t trong và sau quá trình gia công.ể ể ộ ủ ế
    Th c c p, th c lá, th c ki m ph ng, ke 90º, pan me. ướ ặ ướ ướ ể ẳ

3.1.4/  D ng c  tháo l p:ụ ụ ắ



  Dùng đ  l p ráp các chi ti t máy trong quá trình l p ráp ho c s a ch a baoể ắ ế ắ ặ ử ữ  
g m:ồ
         Clê d t, Clêtuýp, m  l t, vam , tông đ ng, tu cn vít.ẹ ỏ ế ồ ố ơ

4./ Thi t b  dùng trong ngh  ngu i:ế ị ề ộ
         Đ  quá trình gia công đ c hoàn ch nh, ngoài các lo i d ng c  c n thi t  ph i cóể ượ ỉ ạ ụ ụ ầ ế ả  
các thi t b  th ng dùng  trong phân x ng ngu i.ế ị ườ ưở ộ

 Êtô:                   Dùng đ  gá k p chi  ti t .ể ẹ ế
 Máy khoan :     Gia công các l  tròn (máy khoan đ ng, bàn).ỗ ứ
 Máy mài 2 đá:  Mài s c d ng c .ắ ụ ụ
 Lò rèn :             Nhi t luy n d ng c  và các chi ti t máy sau khi gia công cệ ệ ụ ụ ế ơ 

khí.

 5./ T  ch c n i  làm vi c c a ng i th  ngu iổ ứ ơ ệ ủ ườ ợ ộ
       
            T  ch c làm vi c h p lý, khoa h c s  giúp cho ng i th  nâng cao năng su tổ ứ ệ ợ ọ ẽ ườ ợ ấ  
lao đ ng, không gây b nh ngh  nghi p, an toàn trong qúa trình làm vi c. D ng cộ ệ ề ệ ệ ụ ụ 
đ c b o qu n trong khi làm vi c vì v y ng i th  ph i s p x p theo th  t  sau:ượ ả ả ệ ậ ườ ợ ả ắ ế ứ ự

 M i lo i d ng c  ph i đ c phân vùng trong ngăn kéo, tuy t đ i không đỗ ạ ụ ụ ả ượ ệ ố ể 
thành đ ng s  làm h  h ng và gi m đ  chính xác c a d ng c .ố ẽ ư ỏ ả ộ ủ ụ ụ

 D ng  c  th ng dùng  đ    trên m t bàn. D ng  c  nào dùng tay trái đ  ụ ụ ườ ể ở ặ ụ ụ ể ở 
phía trái, d ng c  nào dùng tay ph i đ    bên ph i, d ng c  ít dùng đ    phía tr c,ụ ụ ả ể ở ả ụ ụ ể ở ướ  
d ng c  đo ph i đ    trên giá ho c trong h p.ụ ụ ả ể ở ặ ộ

 Sau khi làm xong công vi c ph i lau chùi s ch s , bôi d u b o d ng cácệ ả ạ ẽ ầ ả ưỡ  
d ng c  đo và s n ph m.ụ ụ ả ẩ



PH N IẦ
CÁC PH NG PHÁP GIA CÔNGƯƠ

NGU I C  B N.Ộ Ơ Ả

Ch ng Iươ
V CH D UẠ Ấ

YÊU C U:Ầ
    Trình bày  đ c c u t o  công d ng các lo i d ng c  v ch d u .ượ ấ ạ ụ ạ ụ ụ ạ ấ
 Th c hi n đ c các ph ng pháp v ch d u trên hình ph ng  kh i.    ự ệ ượ ươ ạ ấ ẳ ố
Tránh đ c các d ng sai h ng khi v ch d u và kh c ph c đ c sai   h ng.ượ ạ ỏ ạ ấ ắ ụ ượ ỏ

1./  Khái ni m v  v ch d uệ ề ạ ấ
             V ch d u là nguyên công c n thi t đ  v  lên phôi hình dáng, kích th c chiạ ấ ầ ế ể ẽ ướ  
ti t c n gia công theo b n v  ch  t o nh m giúp cho ng i th  ngu i gia công theoế ầ ả ẽ ế ạ ằ ườ ợ ộ  
đ ng v ch d u chính xác.ườ ạ ấ

     V ch d u là công vi c chu n b  r t c  b n giúp cho quá trình gia công ti pạ ấ ệ ẩ ị ấ ơ ả ế  
theo. V ch d u sai là m t trong nh ng nguyên nhân gây ra ph  ph m.ạ ấ ộ ữ ế ẩ
2./ D ng c  v ch d uụ ụ ạ ấ
2.1./  D ng c  gá đ t:ụ ụ ặ
2.1.1./ Bàn máp: (Bàn v ch d u)ạ ấ

               M t bàn đ c gia công ph ng có đ  chính xác cao đ c coi là m t ph ngặ ượ ẳ ộ ượ ặ ẳ  
chu n. Phôi c n l y d u đ c đ t trên m t bàn  và  dùng m t bàn làm chu n đ  l yẩ ầ ấ ấ ượ ặ ặ ặ ẩ ể ấ  
d u.ấ
             Có 2 lo i bàn máp :ạ

+  Bàn máp lo i l n: dùng đ  l y d u nh ng phôi l n. Trên m t bàn có k  cácạ ớ ể ấ ấ ữ ớ ặ ẻ  
đ ng song song, vuông góc. Thành nh ng ô vuông thu n ti n cho vi c l y d u.ườ ữ ậ ệ ệ ấ ấ

+ Bàn máp nh : dùng đ  l y d u các phôi nh .ỏ ể ấ ấ ỏ
2.1.2/  Kh i D:ố

       Dùng đ  kê, đ m, t a nh ng chi ti t m ng, nh  trong quá trình v ch d u.ể ệ ự ữ ế ỏ ỏ ạ ấ  
Đ c đúc b ng gang có hình kh i ch  nh t, bên trong đ c làm r ng cho nh , có 6ượ ằ ố ữ ậ ượ ỗ ẹ  
m t ph ng nh n, song song và vuông góc v i nhau t ng đôi m t.ặ ẳ ẵ ớ ừ ộ
2.1.3/  Kh i Vố :

     Dùng đ  kê đ   các v t có hình d ng tròn xoay gi ng ch  V t o thành m tể ỡ ậ ạ ố ữ ạ ộ  
góc � , góc �  l n thì kê đ  phôi có đ ng kính l n.ớ ỡ ườ ớ

    Có hai lo i kh i V:    V đ n và V képạ ố ơ
             Kh i V kép gi ng kh i V đ n ghép có hai lo i góc ố ố ố ơ ạ �  khác nhau.   2 m t bênỞ ặ  
có rãnh l p đ  gá ch ng xoay chi ti t khi v ch d u.ắ ỡ ố ế ạ ấ
3./  D ng c  v ch d uụ ụ ạ ấ  
3.1./   Mũi v ch:   ạ Dùng đ  t o nét khi v ch d uể ạ ạ ấ
V t li u ch  t oậ ệ ế ạ : 
            Th ng dùng CD70 (Thép các bon d ng c  ký hi u CD). ườ ụ ụ ệ
K t c u:ế ấ  hình vẽ



                                                                   � 7
                                                      Mũi v chạ
              
             Có chi u dài t  150 ề ừ �  200 mm. Đ ng kính mũi v ch ườ ạ � 3 �  � 5 mm đ u mũiầ  
v ch đ c mài m t góc nh n ạ ượ ộ ọ �  =150  200 và tôi c ng v i chi u dài 15 ứ ớ ề �  20mm.
Cách s  d ng:ử ụ  Tay ph i c m mũi v ch nh  c m bút chì, tay trái đ  th c áp sát vàoả ầ ạ ư ầ ỡ ướ  
m t phôi khi mũi v ch áp sát vào th c, nghiêng v  phía ngoài m t góc 45ặ ạ ướ ề ộ 0.
  Chú ý:  Ch  v ch m t l n, không v ch đi v ch l i nhi u l n s  làm đ ng v ch d uỉ ạ ộ ầ ạ ạ ạ ề ầ ẽ ườ ạ ấ  
không chính xác.
3.2./  Th c v ch d u:ướ ạ ấ

1: Đ  th cế ướ 2: M  v ch.ỏ ạ
3: Chi ti t l p m  v ch,ế ắ ỏ ạ
4: Giá đ .               ỡ 5;12; 14: Vít.
6: Kh c v ch c a du xích.ắ ạ ủ
7: Đai  c đi u ch nh.ố ề ỉ
8: Bu lông đi u ch nh.ề ỉ
9: Kh c v ch trên thân th c.ắ ạ ướ
10: Thân th c.ướ
11: Chi ti t gi  đai  c đi u ch nh.ế ữ ố ề ỉ
13: Du xích.

             Dùng đ  đo chi u cao, chi u sâu khi v ch d u các chi ti t. Th c đo có gi iể ề ề ạ ấ ế ướ ớ  
h n 0 ạ �  200, 30 �  300, 40 �  500, 50 �  800.

   Đ  chính xác đo: 0,05 và 0,1.ộ
C u t oấ ạ :  (hình v )ẽ

 Đ : M t d i c a đ  đ c gia công ph ng nh n.ế ặ ướ ủ ế ượ ẳ ẵ
Thân: Có c u t o gi ng th c c p. Mũi v ch tr t đ c trên thân th c.ấ ạ ố ướ ặ ạ ượ ượ ướ

Cách s  d ng: ử ụ
  Đ t chi ti t c n v ch d u lên bàn máp và d a vào kh i D,V. Đ t th c lên bànặ ế ầ ạ ấ ự ố ặ ướ  

máp, xác đ nh kích th c c n v ch, sau đó xi t vít hãm c  đ nh r i đ t mũi v ch ti pị ướ ầ ạ ế ố ị ồ ặ ạ ế  
xúc v i n i c n v ch nghiêng m t góc 45ớ ơ ầ ạ ộ 0. Tay trái gi  phôi, tay ph i d ch chuy nữ ả ị ể  
th c đ  th c luôn luôn áp sát m t ph ng chu n trong c  quá trình l y d u.ướ ể ướ ặ ẳ ẩ ả ấ ấ
3.3/  Compa v ch d u:ạ ấ

    Dùng đ  v ch d u các cung tròn ho c chia các đ ng tròn thành nhi u ph nể ạ ấ ặ ườ ề ầ  
b ng nhau.ằ
V t li u ch  t o:ậ ệ ế ạ
            Đ c ch  t o t  lo i thép cácbon d ng c  ho c thép cácbon k t c u (C) thépượ ế ạ ừ ạ ụ ụ ặ ế ấ  
th ng dùng là C45.ườ

   Đ  ti t ki m th ng ch  t o đ u compa b ng thép C. Thân compa làm b ngể ế ệ ườ ế ạ ầ ằ ằ  
thép th ngườ
Cách s  d ng:ử ụ  
            C m compa b ng tay ph i, n i r ng vít k p l y kh u đ  compa c n v ch d uầ ằ ả ớ ộ ẹ ấ ẩ ộ ầ ạ ấ  
b ng th c lá, sau đó xi t ch t vít đ  gi  đ  m  c  đ nh c a compa. N u v  cung trònằ ướ ế ặ ể ữ ộ ở ố ị ủ ế ẽ  
ho c đ ng tròn ph i ch m d u vào đ ng tâm r i đ t d u nh n c  đ nh vào tâm đãặ ườ ả ấ ấ ườ ồ ặ ấ ọ ố ị  



ch m d u,  n nh  c  2 mũi nh n lên m t ph ng, quay mũi nh n di đ ng khi quayấ ấ ấ ẹ ả ọ ặ ẳ ọ ộ  
nghiêng com pa v  phía chuy n đ ng.ề ể ộ
Chú ý: Ch  đ c v ch m t l n ỉ ượ ạ ộ ầ
3.4/   D ng c  ch m d u:ụ ụ ấ ấ
T o v t ch m đ  ghi l i đ ng đã v ch d u.ạ ế ấ ể ạ ườ ạ ấ
        300� 600

        
                                            30                                                10
                                                                      135

               
                      
V t li u ch  t o:ậ ệ ế ạ

   Đ c ch  t o t  thép CD70ượ ế ạ ừ

C u t o:ấ ạ
 Đ u: là hình côn ch m c u đ c tôi c ng v i chi u dài là 20mmầ ỏ ầ ượ ứ ớ ề
 Thân: có đ ng kính ườ � 10, đ c khía nhám đ  ng i th  c m cho ch c ch n.ượ ể ườ ợ ầ ắ ắ
 Mũi: Đ c mài nh n 1 góc ượ ọ �  t  30ừ 0� 600. Khi đóng tâm đ  khoan ể � =1000. Ph nầ  

mũi đ c tôi c ng v i chi u dài là10 mm.ượ ứ ớ ề
Cách s  d ng:ử ụ  

C m ch m d u b ng 3 ngón tay trái, m t quan sát đ ng v ch d u, tay ph iầ ấ ấ ằ ắ ườ ạ ấ ả  
c m búa.ầ

Căn c  vào đ ng đã v ch đ t mũi ch m d u đúng vào đ ng v ch d u, d ngứ ườ ạ ặ ấ ấ ườ ạ ấ ự  
đ ng mũi nh n vuông góc v i m t ph ng c n l y d u. Dùng búa đóng vào d u ch mứ ọ ớ ặ ẳ ầ ấ ấ ấ ấ  
d u. Kho ng cách gi a 2 v t ch m d u 3 ấ ả ữ ế ấ ấ �  5 mm. Tu  theo đ ng v ch d u ng nỳ ườ ạ ấ ắ  
hay dài, các cung l n ph i đóng d u ch m dày h n, các đ ng giao nhau ph i đóngượ ả ấ ấ ơ ườ ả  
ch m d u t i đi m giao nhau, khi khoan ph i đóng sâu và rõ.ấ ấ ạ ể ả
4./ Các ph ng pháp v ch d uươ ạ ấ

4.1./  Trình t  v ch d uự ạ ấ :
    Đ  v ch d u đúng yêu c u k  thu t ng i v ch d u ph i tuân theo trình t :ể ạ ấ ầ ỹ ậ ườ ạ ấ ả ự

+ Đ c và nghiên c u b n v , hi u đ c các yêu c u k  thu t c a b n v .ọ ứ ả ẽ ể ượ ầ ỹ ậ ủ ả ẽ
+ Ki m tra phôi.ể
+ Làm s ch b  m t chu n và l y d u.ạ ề ặ ẩ ấ ấ
+ Bôi màu ( Dùng n c vôi loãng ho c ph n  t)ướ ặ ấ ướ
+ V ch d u: Nguyên t c khi v ch d u.ạ ấ ắ ạ ấ

* V ch các đ ng th ng đ ngạ ườ ẳ ứ
* V ch các đ ng n m ngangạ ườ ằ
* V ch đ ng xiênạ ườ
* V ch các cung l n, cung tròn.ạ ượ

+ Ki m tra đ ng v ch d u.ể ườ ạ ấ
+ Đóng ch m d u.ấ ấ



4.2./  Các ph ng pháp v ch d uươ ạ ấ .
4.2.1/   Ph ng pháp v ch d u trên m t ph ng:ươ ạ ấ ặ ẳ

       Là ph ng pháp v ch d u đ n gi n nh t bao g m hình v  (D ng hình vàươ ạ ấ ơ ả ấ ồ ẽ ự  
ch m d u). Ng i ta căn c  vào b n v  chi ti t và nh ng yêu c u k  thu t c a nó.ấ ấ ườ ứ ả ẽ ế ữ ầ ỹ ậ ủ  
V n d ng nh ng ki n th c v  d ng hình, dùng compa, th c lá đ  v  lên m t ph ngậ ụ ữ ế ứ ẽ ự ướ ể ẽ ặ ẳ  
hình dáng chi ti t, xác đ nh chính xác đ ng, đi m c n thi t. Sau đó ki m tra và đóngế ị ườ ể ầ ế ể  
ch m d u nh ng đ ng đi m đã v ch.ấ ấ ữ ườ ể ạ

    Đ i v i nh ng chi ti t có hình dáng ph c t p ho c c n v ch d u trên nhi uố ớ ữ ế ứ ạ ặ ầ ạ ấ ề  
phôi có cùng kích th c, hình dáng, đ  đ m b o hình dáng chi ti t không b  sai. ướ ể ả ả ế ị Ng iườ  
ta ch  t o ra  m t m u trên m nh tôn m ng, g i là d ng. Sau đó đ t d ng lên phôiế ạ ộ ẫ ả ỏ ọ ưỡ ặ ưỡ  
đ  v ch d u. Sau khi v ch xong dùng ch m d u đ  t o v t bao quanh gi i h n c aể ạ ấ ạ ấ ấ ể ạ ế ớ ạ ủ  
chi ti t.ế

u đi m:Ư ể  
              Nhanh, đ m b o s  đ ng đ u.ả ả ự ồ ề
Nh c đi m:ượ ể  
              D ng ph i chính xác, vì n u d ng sai s  sai hàng lo t.ưỡ ả ế ưỡ ẽ ạ
4.2.2/  Ph ng pháp v ch d u kh i.ươ ạ ấ ố
               V ch d u kh i là bao g m các công vi c v ch các kích th c trên các m tạ ấ ố ồ ệ ạ ướ ặ  
ph ng khác nhau c a phôi, v ch d u kh i là công vi c ph c t p vì v y đ  v ch d uẳ ủ ạ ấ ố ệ ứ ạ ậ ể ạ ấ  
kh i chính xác, ph i căn c  vào hình   dáng, yêu c u k  thu t c a chi ti t đ  ch nố ả ứ ầ ỹ ậ ủ ế ể ọ  
chu n v ch d u.ẩ ạ ấ

Ví d  1: V ch d u đai  c ụ ạ ấ ố          Ví d  2: V ch d u búa ngu iụ ạ ấ ộ

S
5 3     d

      1 2
                                    

          6 4
                        

D

D = 25            d = 0,8660d
S =  0,57735dD =1,1547d
d =  1,7325

5./ Các d ng h ng khi v ch d uạ ỏ ạ ấ

5.1./  Sai l ch v  hình dáng hình h cệ ề ọ
+ D ng c  kê đ m sai.ụ ụ ệ



+ Ch n chu n sai.ọ ẩ

5.2./  Kích th c saiướ
+ L y nh m kích th c.ấ ầ ướ
+ Th c có sai s  l n.ướ ố ớ

5.3./   Đ ng v ch d u thi u chính xácườ ạ ấ ế :
+ Do v ch đi v ch l i nhi u l n.ạ ạ ạ ề ầ
+ Th c đo có sai s  l n.ướ ố ớ
+ Ch m d u sai, không n m trên đ ng v ch d u. ấ ấ ằ ườ ạ ấ
T t c  các sai h ng trên đ u d n đ n hi n t ng sai h ng chi ti t. Do đó vi cấ ả ỏ ề ẫ ế ệ ượ ỏ ế ệ  

l y d u ph i ki m tra toàn b  kích th c, v  trí t ng đ i, hình dáng tr c khi đóngấ ấ ả ể ộ ướ ị ươ ố ướ  
ch m d u.ấ ấ



Ch ng IIươ
Đ C KIM LO IỤ Ạ

YÊU C U:Ầ
�    Trình bày đ c c u t o, công d ng và ph ng pháp mài s a các lo i đ c.ượ ấ ạ ụ ươ ử ạ ụ

�    Th c hi n đ c k  thu t đ c kim lo i.ự ệ ượ ỹ ậ ụ ạ
�    Tránh  các d ng sai h ng và kh c ph c đ c các d ng h ng.ạ ỏ ắ ụ ượ ạ ỏ

Đ1. KHÁI NI M  PH M VI  NG D NGỆ Ạ Ứ Ụ
I/  Khái ni mệ :

  Đ c kim lo i là ph ng pháp gia công ch  y u c a ngh  ngu i, nó th ngụ ạ ươ ủ ế ủ ề ộ ườ  
đ c s  d ng khi l ng d  gia công còn 0,5 ượ ử ụ ượ ư �  1mm.

  Gia công b ng ph ng pháp đ c là s  k t h p khéo léo gi a đôi bàn tay c aằ ươ ụ ự ế ợ ữ ủ  
ng i th  v i các lo i d ng c  nh : Búa, đ c, êtô.ườ ợ ớ ạ ụ ụ ư ụ

       Đ c kim lo i là b c gia công thô sau đó còn ph i gia công l i b ng ph ngụ ạ ướ ả ạ ằ ươ  
pháp khác m i đ t đ c đ  chính xác và đ  tr n nh n b  m t.ớ ạ ượ ộ ộ ơ ẵ ề ặ

II/ Ph m vi  ng d ngạ ứ ụ :
     Đ c kim lo i th ng dùng đ : Ch t đ t, đ c m t l p kim lo i trên b  m tụ ạ ườ ể ặ ứ ụ ộ ớ ạ ề ặ  

ph ng r ng, đ c rãnh th ng, đ c rãnh cong, đ c bavia trên các phôi đúc...ẳ ộ ụ ẳ ụ ụ
Đ2. C U T O Đ C  CÁCH  MÀI S AẤ Ạ Ụ Ử

I/  Đ c b ngụ ằ :
1/   Công d ng:         ụ Dùng đ  ch t kim lo i, đ c m t ph ng.ể ặ ạ ụ ặ ẳ
2/   V t li u ch  t o         ậ ệ ế ạ
                                  CD70A, CD80, CD100
3/  K t c u:ế ấ

                   Đ c b ng đ c chia làm 3 ph n:ụ ằ ượ ầ
� Đ u đ cầ ụ : Côn m t đo n t  10 ộ ạ ừ �  20mm, m t đ u hình ch m c u đ c tôi c ng.ặ ầ ỏ ầ ượ ứ
� Thân đ cụ : Có ti t di n hình ch  nh t, có c nh vát đ  c m tay cho d .ế ệ ữ ậ ạ ể ầ ễ
� L i đ cưỡ ụ : Đ c mài hình góc nêm. Góc nêm ượ �  giao tuy n c a hai m t vát hìnhế ủ ặ  

nêm t o nên l i c t. N u giao tuy n là đ ng th ng, l i c t s  c t th ng, n uạ ưỡ ắ ế ế ườ ẳ ưỡ ắ ẽ ắ ẳ ế  
giao tuy n cong t o nên l i đ c cong (đ c l i cong)ế ạ ưỡ ụ ụ ưỡ

                                                    L

                 L i c t                              C ưỡ ắ
                                  

    A

               L i đ c                        Thân đ c                Đ u đ cưỡ ụ ụ ầ ụ



                        �

 Tu  theo v t li u mà ng i ta mài ỳ ậ ệ ườ � .
�  = 700 : Đ c gang, thép.ụ
�  = 600 : Đ c kim lo i có đ  c ng trung bình.ụ ạ ộ ứ
�  = 400 : Đ c đ ng thau.ụ ồ
�  = 350 : Đ c kim lo i m m.ụ ạ ề
�  tăng: Đ c n ng.ụ ặ
�  gi m: Đ c nh .ả ụ ẹ

Đ  l i đ c làm vi c t t, l i đ c ph i đ t:ể ưỡ ụ ệ ố ưỡ ụ ả ạ
  L i đ c ph i đ c tôi c ng 3 ưỡ ụ ả ượ ứ �  4 mm.
 L i đ c ph i có đ  b n cao h n, đ  c ng cao h n v t li u c n đ c.ưỡ ụ ả ộ ề ơ ộ ứ ơ ậ ệ ầ ụ

    L i đ c ph i đ c mài đúng k  thu t.ưỡ ụ ả ượ ỹ ậ

II/  Đ c nh nụ ọ :
1/  Công d ng:ụ

       Đ c nh n dùng đ  đ c rãnh th ng, rãnh then hoa ho c đ c rãnh tr c khi đ cụ ọ ể ụ ẳ ặ ụ ướ ụ  
m t ph ng.ặ ẳ

2/  V t li u ch  t o:ậ ệ ế ạ    
                                    CD70A, CD80, CD100.

3/  K t c u:ế ấ
              Gi ng đ c b ng ph n l i c t, nh  d n theo chi u d t c a đ c đ  khi đ cố ụ ằ ầ ưỡ ắ ỏ ầ ề ẹ ủ ụ ể ụ  
đ c thoát trong rãnh m t cách d  dàng.ụ ộ ễ

                     �            

          � =2 o � 3o

   A

III/  Mài s a đ cử ụ :
1/  Có hai tr ng h p ph i mài s a đ c:ườ ợ ả ử ụ

� Khi đ c m i ch  t o xong.ụ ớ ế ạ
� Khi l i đ c b  cùn, s t m .ưỡ ụ ị ứ ẻ

2/  Trình t  mài:ự
� Ki m tra an toàn c a máy.ể ủ
� Mài hai m t ph ng đ i x ng qua tâm.ặ ẳ ố ứ
� Mài hai c nh vát ph ng.ạ ẳ



� Mài góc �  theo tr  s  v t li u c n đ c và ki m tra b ng d ng.ị ố ậ ệ ầ ụ ể ằ ưỡ
� Mài đ u đ c theo hình ch m c u.ầ ụ ỏ ầ

Đ i v i đ c nh n ph i mài góc thoát.ố ớ ụ ọ ả

3/  An toàn lao đ ng khi mài đ c:ộ ụ
� Đeo kính b o v  m t.ả ệ ắ
� Di chuy n đ c đ u sang hai bên.ể ụ ề
� Khi mài ph i ki m tra góc ả ể �  b ng d ng.ằ ưỡ
� Luôn luôn nhúng n c đ  làm ngu i.ướ ể ộ

IV/  Nhi t luy n đ cệ ệ ụ :
Dùng kìm rèn đ a đ c vào lò, đ  l i đ c ti p xúc v i ng n l a, l i đ c đ tư ụ ể ưỡ ụ ế ớ ọ ử ưỡ ụ ạ  

t i nhi t đ  800ớ ệ ộ � 8300C ( có màu cà chua chín) đ a đ c ra kh i lò, làm ngu i b ng môiư ụ ỏ ộ ằ  
tr ng n c (ho c d u). Chi u sâu nhúng t  3ườ ướ ặ ầ ề ừ � 4 mm, thân đ c vuông góc v i m tụ ớ ặ  
ph ng n c, di chuy n đ u trên m t ph ng n c, l i đ c chuy n d n t  màu đẳ ướ ể ề ặ ẳ ướ ưỡ ụ ể ầ ừ ỏ 
đ n màu đen thì đ a đ c ra kh i m t n c. Khi tôi xong đ c r t ròn, vì v y ph i ti nế ư ụ ỏ ặ ướ ụ ấ ậ ả ế  
hành ram đ c đ  tăng đ  d o dai, l i d ng nhi t đ  còn trong thân  đ c truy n t i l iụ ể ộ ẻ ợ ụ ệ ộ ụ ề ớ ưỡ  
đ c, quan sát th y l i đ c chuy n t  màu tr ng sang màu vàng r m (ụ ấ ưỡ ụ ể ừ ắ ơ �   2200) thì 
nhúng toàn b  đ c vào n c.ộ ụ ướ

Đ3. K  THU T Đ C KIM LO IỸ Ậ Ụ Ạ

I/  Thao tác đ c kim lo i b ng tayụ ạ ằ :
1/  Ch n đ  cao êtô: ọ ộ

          Đ  cao êtô ph i phù h p v i chi u cao c a ng i đ ng đ c đ  khi đ ng đ cộ ả ợ ớ ề ủ ườ ứ ụ ể ứ ụ  
đ c tho i mái. N u chi u cao không phù h p s   nh h ng đ n năng su tượ ả ế ề ợ ẽ ả ưở ế ấ
 lao đ ng  b nh ngh  nghi p. ộ ệ ề ệ
           Cách ch n:  Ng i đ ng th ng, t  nhiên phía ph i ho c phía trái êtô. ọ ườ ứ ẳ ự ả ặ N mắ  
bàn tay l i, co cánh tay lên, n u cùi tay ch m vào hàm êtô là ta đã có đ  cao êtô h pạ ế ạ ộ ợ  
lý.

2/  Gá k p phôi:ẹ                                      5 �  10 mm
     Tay trái c m chi ti t, tay ph i quay tay ầ ế ả

quay êtô, đ t chi ti t lên êtô:ặ ế
� Phôi k p thăng b ng đ i x ng qua tâm êtô, ẹ ằ ố ứ

đ  cao k p cách hàm êtô t  5 ộ ẹ ừ �  10 mm
� Phôi ph i k p ch t  n đ nh trong qúa trình đ c.ả ẹ ặ ổ ị ụ                                       

3/  V  trí đ ng t i êtô:ị ứ ạ



        Chân trái h p v i đ ng tâm d c ợ ớ ườ ọ
m t góc 70 ộ �  750, đ ng n i gi a hai gót ườ ố ữ
chân h p v i tâm ngang m t góc 45ợ ớ ộ 0. Tâm 
c a hai bàn chân h p v i nhau m t góc 75ủ ợ ớ ộ 0. 
Kho ng cách gi a hai gót chân b ng vai. ả ữ ằ
Khi đ ng đ c, tr ng tâm r i đ u lên hai gót ứ ụ ọ ơ ề
chân, hai đ u g i h i trùng, t  th  tho i mái.                        20ầ ố ơ ư ế ả � 25mm
4/  Cách c m đ c:                                                                   ầ ụ  

          C m đ c b ng tay trái, thân đ c ầ ụ ằ ụ
n m gi a ngón tay cái và ngón tay tr  cách ằ ữ ỏ
đ u đ c t  20 ầ ụ ừ �  25 mm. Các ngón tay ôm đ c tho i mái, ngón tay cái  đ t tho i máiụ ả ặ ả  
trên ngón tay tr  ho c đ  thoái mái.ỏ ặ ể
5/  Búa và cách c m búa:ầ

 Búa đ  đ c th ng dùng lo i búa 200 ể ụ ườ ạ �  300g
 cán có chi u dài L=250 ề �  300 mm.Tu  theo chi u ỳ ề
dài cánh  tay c a ng i th .ủ ườ ợ

 Cách c m búa: C m búa b ng tay ph i, ầ ầ ằ ả
các ngón tay n m ch t v a ph i, ngón út cách       15ắ ặ ừ ả � 30
đ u búa t  20 ầ ừ �  30. Khi vung búa đ  đ p, ể ậ
các ngón tay và bàn tay không đ c thay đ i đ  đ p chính xác và không b  văng búa.ượ ổ ể ậ ị  
6/  T  th  đ ng khi đ c:ư ế ứ ụ

        Ng i đ ng th ng, t  nhiên h i xoay ng i v  phía trái m t góc t  50 ườ ứ ẳ ự ơ ườ ề ộ ừ �  600 

đ ng th i đ u cũng h i xoay và h i cúi nhìn vào đ ng đang đ c (không nhìn vào đ uồ ờ ầ ơ ơ ườ ụ ầ  
đ c).ụ

II. K  thu t đ c kim lo iỹ ậ ụ ạ :
1/  B t đ u đ c:ắ ầ ụ         30 �  350

 
  Vát c nhạ

                     Khi b t đ u đ c, l i đ c ti p xúc v i c nh vát cách m t trên 0,5ắ ầ ụ ưỡ ụ ế ớ ạ ặ � 1mm. 
Đánh búa nh  cho l i đ c bám ch c ch n vào kim lo i, đ ng th i nâng d n l i đ cẹ ưỡ ụ ắ ắ ạ ồ ờ ầ ưỡ ụ  
lên. Khi đ ng tâm c a l i đ c h p v i m t ph ng đ c m t góc ườ ủ ưỡ ụ ợ ớ ặ ẳ ụ ộ �  = 30 �  350. Lúc 
này đ p búa m nh và đ u, tay trái gi  đ c luôn cân b ng, đi u ch nh cho l i đ c bócậ ạ ề ữ ụ ằ ề ỉ ưỡ ụ  
đi m t l p phoi kim lo i đ u.ộ ớ ạ ề
2/  Quá trình đ c:ụ

       Đi u khi n đ c đi đúng đ ng v ch d u.ề ể ụ ườ ạ ấ
         Duy trì góc nâng t  30 ừ �  350. N u góc nâng l n thì l i đ c ăn sâu vào kimế ớ ưỡ ụ  

lo i s  không đ c đ c.ạ ẽ ụ ượ
           N u góc nâng nh , phoi s  đ t. N u ti p t c tác d ng l c s  b  tr t tay trênế ỏ ẽ ứ ế ế ụ ụ ự ẽ ị ượ  
m t ph ng đ c.ặ ẳ ụ



      Đánh búa ch ch sang hai bên s  b  văng đ c ho c s  đánh búa vào tay.ệ ẽ ị ụ ặ ẽ
       Tu  theo yêu c u chi ti t c n đ c, ng i th  có th  ch n cách đánh búa:ỳ ầ ế ầ ụ ườ ợ ể ọ

         *  Vung búa b ng c  tay: (Hình a)ằ ổ
            S  d ng c  tay làm đi m t a, l c đ p nh , l p phoi c t đ c 0,5 ử ụ ổ ể ự ự ậ ẹ ớ ắ ượ �  1mm.

     * Vung búa b ng cánh tay d i: (Hình b)ằ ướ
        Dùng khu u tay làm đi m t a, l c đ p m nh, bóc đi m t l p phoi t   1 ỷ ể ự ự ậ ạ ộ ớ ừ �  1,5 

mm.
     * Vung đánh búa  b ng c  cánh tay: (Hình c)ằ ả
            Dùng vai làm đi m t a, l c đ p r t m nh, bóc đi m t l p kim lo i dày h nể ự ự ậ ấ ạ ộ ớ ạ ơ  

1,5 mm. Vung đánh búa  b ng c  cánh tay ít đ c s  d ng.ằ ả ượ ử ụ

           (Hình a)                            (Hình b)                      (Hình c)
     

3/  K t thúc lát đ c:ế ụ
          Khi k t thúc m t lát đ c thì gi m s c đánh búa tránh s t m , l m v  phía cònế ộ ụ ả ứ ứ ẻ ẹ ề  

l i, đ c bi t chú ý v i v t li u giòn và tránh hi n t ng tr t tay không an toàn.ạ ặ ệ ớ ậ ệ ệ ượ ượ

Đ4. K  THU T GIA CÔNG Ỹ Ậ
B NG PH NG PHÁP Đ CẰ ƯƠ Ụ

I/  Đ c m t ph ngụ ặ ẳ :

Vát c nh                                                                                      ạ 30 �  350

1/  Khi m t ph ng gia công l n h n chi u r ng l i c t đ cặ ẳ ớ ơ ề ộ ưỡ ắ ụ
� V ch d u ph n l ng d .ạ ấ ầ ượ ư
� Dùng đ c b ng đ c v t đ u.ụ ằ ụ ạ ầ
� Đ c rãnh ( kho ng cách = 2/3 ụ ả �  đ c)ụ
� Dùng đ c b ng bóc đi ph n còn l i.ụ ằ ầ ạ

2/  Khi m t ph ng gia công nh  h n chi u r ng l i c t đ cặ ẳ ỏ ơ ề ộ ưỡ ắ ụ
� V ch d u ph n l ng d .ạ ấ ầ ượ ư
� Dùng đ c b ng đ c v t đ u.ụ ằ ụ ạ ầ



� Dùng đ c b ng bóc đi l n l t theo c  chi u dài gia công.ụ ằ ầ ượ ả ề

II/  Đ c rãnh th ngụ ẳ :
� V ch d u kích th c rãnh.ạ ấ ướ
� Đ c vát mép rãnh 45ụ 0.

            Chi u r ng l i đ c ph i nh  h n chi u r ng rãnh.  ề ộ ưỡ ụ ả ỏ ơ ề ộ Đ c l n l t t  ph iụ ầ ượ ừ ả  
sang trái.

III/  Quy t c an toàn khi đ cắ ụ :
� Ki m tra búa tr c khi s  d ng.ể ướ ử ụ
� Không dùng đ c cùn, m .ụ ẻ
� Đ u đ c không b  s t m , n t v .ầ ụ ị ứ ẻ ứ ỡ
� C p phôi ch t trên êtô.ặ ặ
� Có bao tay và l i ch n phoi.ướ ắ

Đ5. CÁC D NG SAI H NG Ạ Ỏ
VÀ BI N PHÁP KH C PH CỆ Ắ Ụ

I/  M tặ    ph ng đ c không ph ngẳ ụ ẳ   :
        Góc nâng không  n đ nh. ổ ị Ph i ki m tra đ  ph ng đ  đi u ch nh đ c.ả ể ộ ẳ ể ề ỉ ụ

1/  Rãnh đ c b  côn:ụ ị
       Kích th c ướ �  c a l i đ c không  n đ nh. Chu n b  m t s  đ c có cùng kíchủ ưỡ ụ ổ ị ẩ ị ộ ố ụ  

th c.ướ
2/  Rãnh đ c không th ng:ụ ẳ

� V ch d u sai.ạ ấ
� Lái đ c không th ng theo v ch d u.ụ ẳ ạ ấ
� L i đ c không vuông góc tâm đ c.ưỡ ụ ụ
� Ki m tra v ch d u tr c khi đ c.ể ạ ấ ướ ụ
� Hi u ch nh đ c trong quá trình đ c.ệ ỉ ụ ụ
� Mài l i đ c vuông góc tâm đ c.ưỡ ụ ụ



Ch ng IIIươ
DŨA KIM LO IẠ

YÊU C U:Ầ
� Trình bày đ c c u t o  công d ng và cách b o qu n các lo i dũa.ượ ấ ạ ụ ả ả ạ
� Th c hi n đ c k  thu t dũa m t ph ng, m t cong, các d ng sai h ng và bi nự ệ ượ ỹ ậ ặ ẳ ặ ạ ỏ ệ  

pháp kh c ph c.ắ ụ

Đ1. KHÁI NI M VÀ PH M VI   NG  D NGỆ Ạ Ứ Ụ

I/  Khái ni mệ :
      Dũa kim lo i là quá  trình công ngh  gia công ngu i, nh m bóc đi m t l p kimạ ệ ộ ằ ộ ớ  
lo i th a trên b  m t gia công b ng m t d ng c  đ c bi t g i là dũa. Đ  t o nênạ ừ ề ặ ằ ộ ụ ụ ặ ệ ọ ể ạ  
hình dáng, kích th c c a chi ti t theo yêu c u c a b n v . M c đ  chính xác vướ ủ ế ầ ủ ả ẽ ứ ộ ề 
kích th c đ t 0,01mm. ướ ạ Đ  tr n nh n t ng đ ng c p 3 và c p 4.ộ ơ ẵ ươ ươ ấ ấ

II/  Ph m vi  ng d ngạ ứ ụ :
� Dũa các m t cong cho chi ti t l .ặ ế ỗ
� Hi u ch nh kích th c tr c khi l p ghép.ệ ỉ ướ ướ ắ
� S a ch a các chi ti t máy.ử ữ ế
� T o nên hình dáng ph c t p c a chi ti t máy mà các ph ng pháp gia côngạ ứ ạ ủ ế ươ  
khác không t o nên đ c.ạ ượ

Đ2.PHÂN LO I  C U T O DŨAẠ Ấ Ạ

I/  C u t o dũaấ ạ :
1. V t li u ch  t o:ậ ệ ế ạ    CD100 �  CD130 (1%C và 1,3%C)

    Mũi     Chi u r ng dũa   C nh    M t c nh   Đ ng răng c  s   Chuôiề ộ ạ ặ ạ ườ ơ ở
 

                                                        Đ ng răng b  xungườ ổ
 2/  K t c uế ấ
                      Dũa đ c chia làm hai ph n:ượ ầ

�  Chuôi dũa: Có chi u dài b ng 1/4 ề ằ �  1/5 toàn b  chi u dài c a dũa. Chuôi dũaộ ề ủ  
đ c ch  t o thon nh  d n v  phía cu i đ  d  l p cán dũa. Thân c a chuôi côn vàượ ế ạ ỏ ầ ề ố ể ễ ắ ủ  
vuông đ  ch ng xoay.ể ố

� Thân dũa: Thân dũa có ti t di n là hình vuông, hình tam giác, hình tròn, hìnhế ệ  
dao... Trên b  m t c a thân dũa ng i ta t o ra các đ ng răng theo m t quy lu t nh tề ặ ủ ườ ạ ườ ộ ậ ấ  
đ nh, nh ng đ ng răng song song và cách đ u. Đ u tiên t o ra các đ ng răng c  sị ữ ườ ề ầ ạ ườ ơ ở 



đ  t o ra l i c t, sau đó t o ra đ ng răng b  sung nông h n ch  có tác d ng chia nhể ạ ưỡ ắ ạ ườ ổ ơ ỉ ụ ỏ 
đo n c  s  thành l i c t.ạ ơ ở ưỡ ắ

     Dũa bao g m nhi u l i c t đ c g i là răng dũa, m i răng dũa đ u có các y uồ ề ưỡ ắ ượ ọ ỗ ề ế  
t  c  b n c a m t con dao c t g t kim lo i. Sau khi t o răng dũa xong đem nhi tố ơ ả ủ ộ ắ ọ ạ ạ ệ  
luy n toàn b  thân dũa đ  răng dũa có đ  c ng đ m b o trong quá trình c t ít b  mòn,ệ ộ ể ộ ứ ả ả ắ ị  
các đ ng răng dũa quy t đ nh l ng d  m i l n c t, đ  nh n b  m t gia công.ườ ế ị ượ ư ỗ ầ ắ ộ ẵ ề ặ

II/  Phân lo i dũaạ :
 Chi u dài.ề
 Ti t di nế ệ
 S  răng.ố

Đ3.K  THU T DŨA KIM LO IỸ Ậ Ạ

I/  Ch n đ  cao êtôọ ộ
       Tay ph i c m dũa, sao cho dũa và cánh ả ầ

tay d i t o thành đ ng th ng, đ t dũa lên ướ ạ ườ ẳ ặ
m t ph ng c n gia công (đã gá k p trên êtô). ặ ẳ ầ ẹ
Cách tay trên h p v i cánh tay d i m t góc 90ợ ớ ướ ộ 0.

II/   K p phôi lên êtô.ẹ
  Tay trái c m phôi, áp sát vào ph n tĩnh ầ ầ

c a êtô, cách m t hàm c a êtô 5 ủ ặ ủ �  8 mm. Tay ph i quay tay quay êtô. ả
Gá k p phôi ph i  đ t các yêu c u sau:                       5 ẹ ả ạ ầ �  8 mm

� M t phôi   v  trí n m ngang, thăng ặ ở ị ằ
b ng đ i x ng qua êtô.ằ ố ứ

� L c k p ph i  n đ nh, ch c ch n.ự ẹ ả ổ ị ắ ắ

III/  V  trí đ ng dũaị ứ :
     Theo ph ng pháp dũa chéo 45ươ 0 thì v  ị

trí đ ng t i êtô nh  sau:ứ ạ ư
     Chân trái b c lên h p v i tâm d c êtô  ướ ợ ớ ọ

m t góc 45ộ 0. Chân ph i lùi sau tâm d c. Hai bàn ả ọ
chân h p v i nhau m t góc 60 ợ ớ ộ �  700. Kho ng cách ả
gi a hai gót chân 200 ữ �  300 mm.                                200 �  300 mm.
IV/   Cách c m dũaầ :

                                  
                                                                                        10 �  15 mm



  Tay ph i c m dũa. Chuôi dũa thúc vào lòng bàn tay, ngón tay cái đ t d c theoả ầ ặ ọ  
đ ng tâm cán dũa, b n ngón tay còn l i ôm l y cán dũa   phía d i.ườ ố ạ ấ ở ướ

      Tay trái đ  trên dũa, cách đ u dũa m t kho ng 10 ể ầ ộ ả �  15 mm, các ngón tay du iỗ  
ra   tr ng thái t  nhiên.ở ạ ự

V/   T  th  đ ng dũaư ế ứ :
      Đ  t o thành s c đ y và áp l c khi dũa thì ng i đ ng dũa ph i đ ng đúng tể ạ ứ ẩ ự ườ ứ ả ứ ư 

th :ế
     Chân trái h i g p l i, chân ph i th ng, toàn thân h i ng  v  phía tr c  m t gócơ ậ ạ ả ẳ ơ ả ề ướ ộ  

15 �  200.  Thân ng i và đ u xoay trái m t góc 25 ườ ầ ộ �  300, đ u h i cúi, m t nhìn theoầ ơ ắ  
h ng dũa. Nh  v y trong quá trình dũa ng i th  h i dao đ ng.ướ ư ậ ườ ợ ơ ộ

VI/  Ph ng pháp dũaươ :
1/  B t đ u dũa:ắ ầ  

     Đ t dũa lên m t ph ng gia công v  phía bên ph i   kho ng gi a chi u dài dũa.ặ ặ ẳ ề ả ở ả ữ ề  
C nh mép bên ph i c a dũa không đ c v t quá 1/3 b  m t dũa.ạ ả ủ ượ ượ ề ặ

2/  Quá trình dũa:
        Trong quá trình dũa, tay ph i và tay trái k t h p kéo léo đi u ch nh áp l c lênả ế ợ ề ỉ ự  

dũa sao cho dũa luôn luôn   tr ng thái thăng b ng theo nguyên t c: Đ y dũa t i là c tở ạ ằ ắ ẩ ớ ắ  
g t, l c đ y  n đ nh. Không đ y nhanh quá ho c ch m quá. Khi đ y dũa đ ng th iọ ự ẩ ổ ị ẩ ặ ậ ẩ ồ ờ  
t nh ti n dũa t  ph i sang trái b ng 1/2 ị ế ừ ả ằ �  1/3 chi u r ng c a b n dũa nh ng khôngề ộ ủ ả ư  
thay đ i h ng dũa.ổ ướ

         Quá trình đ y dũa ph i phân ph i áp l c lên dũa cho cân b ng:ẩ ả ố ự ằ
    Lúc đ u kho ng ch y làm vi c l c  n ch  y u   tay trái, tay ph i gi  dũa ầ ả ạ ệ ự ấ ủ ế ở ả ữ ở 

v  trí n m ngang.ị ằ
         gi a kho ng ch y l c  n b ng nhau trên c  hai tay.Ở ữ ả ạ ự ấ ằ ả
          cu i kho ng ch y l c  n ch  y u là   tay ph i, còn tay trái gi  dũa n mỞ ố ả ạ ự ấ ủ ế ở ả ữ ằ  

ngang.
3/  K t thúc l t dũaế ượ :

          Dũa   v   trí bên trái không quá 1/3 b n r ng c a dũa.ở ị ả ộ ủ

VII/   Ki m tra m t ph ng dũaể ặ ẳ :  
         Trong quá trình dũa cũng nh  khi đã dũa xong ta ph i ki m tra  đ  ph ng b ngư ả ể ộ ẳ ằ  

th c ki m ph ng ho c ke90ướ ể ẳ ặ 0. Ki m tra nh  sau:ể ư
             Sau khi tháo phôi ra kh iỏ



êtô, làm s ch b  m t ki m tra, ạ ề ặ ể
tay trái c m phôi, nâng ngang ầ
t m m t h ng v  phía có ánh ầ ắ ướ ề
sáng, tay ph i c m d ng c  ki m ả ầ ụ ụ ể
tra, đ t c nh c a d ng c  ki m ặ ạ ủ ụ ụ ể
tra lên m t ph ng c n đo, nghiêngặ ẳ ầ
 d ng c  ki m tra đi m t góc ụ ụ ể ộ
30 �  600 quan sát khe h  ánh sáng, n u khe h  ánh sáng đ u thì m t gia công đã ph ng.ở ế ở ề ặ ẳ  

Đ4. CÔNG NGH  GIA CÔNG Ệ
B NG PH NG PHÁP DŨAẰ ƯƠ

I/  Dũa m t ph ng song song và vuông  gócặ ẳ :
� Dũa m t 1 làm chu n đ t ph ng 0,1.ặ ẩ ạ ẳ
� Dũa m t 2 ph ng vuông góc m t 1 đ  ph ng đ t 0,1.ặ ẳ ặ ộ ẳ ạ
� Dũa m t 3 ph ng  vuông góc m t 1 và 2.ặ ẳ ặ

              0,1  
1

   4                                     
3                   2                                           2

                                                                                                          6
                                                                        3                                 5
      
T  m t 1, 2, 3 làm chu n l y gi i h n chi ti t.ừ ặ ẩ ấ ớ ạ ế

� Dũa m t 4  vuông góc m t 1, song song m t 2.ặ ặ ặ
� Dũa m t 5  vuông góc m t 2, song song m t 1.ặ ặ ặ
� Dũa m t 6 ph ng song song  m t 3  vuông góc m t 1, 4, 2, 5.ặ ẳ ặ ặ

II/  Dũa m t ph ng t o thành góc 60ặ ẳ ạ   0  .
� Dũa m t 1 làm chu nặ ẩ .                                        5 
� Dũa m t 2 vuông góc  m t 1.ặ ặ           1
� Dũa m t 3 vuông góc  m t 1 và 2.            ặ ặ 4                              
� V ch d u 60ạ ấ 0                             2      3                                                        
� C a b  l ng d .                                                                                    ư ỏ ượ ư
� Dũa m t 4  vuông góc m t 1.ặ ặ
� Dũa m t 5 t o v i m t 4 m t góc 60ặ ạ ớ ặ ộ 0.
� Dùng d ng ki m  tra góc 60ưỡ ể 0.

III/  Dũa t o thành m t cong.ạ ặ
� Dũa vát 450.



� Dũa chao cung R3,5.
� Dùng d ng  đ   ki m tra.ưỡ ể ể

IV/  Dũa m t cong trònặ :
          Dũa vát t o ra các m t ph ng liên ti p sao cho chuy n đ ng c a dũa là chuy nạ ặ ẳ ế ể ộ ủ ể  
đ ng cong.ộ

V/   D ng sai h ng  Cách kh c  ph cạ ỏ ắ ụ :
   M t ph ng gia công không ph ng. Do thao tác ch a đ tặ ẳ ẳ ư ạ
   Hình dáng hình h c không đ m b o :ọ ả ả

� Do gá  k pẹ
� Ki m tra.ể

   Kích th c h t: Không th ng xuyên ki m tra.ướ ụ ườ ể
  B  m t chi ti t b  x c: Dũa b  d t phoi.ề ặ ế ị ướ ị ắ

VI/   Quy t c an toàn khi dũaắ :
� Bàn ngu i và chi ti t ph i ch c ch n m i làm vi c.ộ ế ả ắ ắ ớ ệ
� Không dùng dũa có v t n t, v  cán, không có cán.ế ứ ỡ
� Không th i phoi b ng mi ng.ổ ằ ệ



Ch ng IVươ
U N  N N KIM LO IỐ Ắ Ạ

Đ1. KHÁI NI M VÀ PH M VI   NG D NGỆ Ạ Ứ Ụ
I/  Khái ni mệ :

               U n n n kim lo i là s a ch a các sai l ch v  hình dáng do quá trình giaố ắ ạ ử ữ ệ ề  
công tr c ho c do v n chuy n gây nên .ướ ặ ậ ể

Th c ch t:ự ấ  D a vào tính ch t c a bi n d ng kim lo i đ  s a ch a nh ng sai l ch vự ấ ủ ế ạ ạ ể ử ữ ữ ệ ề 
b  m t kim lo i b  bi n d ng không đ ng đ u. Tác d ng l c vào b  m t tr  nên b ngề ặ ạ ị ế ạ ồ ề ụ ự ề ặ ở ằ  
ph ng , th ng thông qua các d ng c  nh  búa , tông đ ng , tông g , đ  ho c các đẳ ẳ ụ ụ ư ồ ỗ ể ặ ồ 
v t đ n gi n .ậ ơ ả
II/  Ph m vi  ng d ngạ ứ ụ :

 Dùng đ  n n các chi ti t theo yêu c u c a b n v .ể ắ ế ầ ủ ả ẽ
 Dùng trong s a ch a máy đ  n n các chi ti t cong vênh. ử ữ ể ắ ế

 Đ 2 K  THU T U N N N KIM LO I B NG TAYỸ Ậ Ố Ắ Ạ Ằ
I/  K  thu t n nỹ ậ ắ :
1/  N n thanh kim lo i vuông  tròn.ắ ạ
a/ N u ti t di n nhế ế ệ ỏ: 

Đ t lên t m kê, xác đ nh đi m cong c n n n n u:ặ ấ ị ể ầ ắ ế
 Là phôi thì dùng búa đánh th ng vào đi m cong .ẳ ể
N u là tr c thì dùng tông đ ng ho c g  đ t lên đi m cong sau đó tácế ụ ồ ặ ỗ ặ ể  
d ng l c.ụ ự

b/  N u là thanh thép ho c tr c có ti t di n l n:ế ặ ụ ế ệ ớ  ( D l n )  ớ
Thì kê tr c ho c thanh thép lên g i đ  sau đó tác d ng l c .ụ ặ ố ỡ ụ ự

2/  N n thanh kim lo i d t:ắ ạ ẹ
a/ N n thanh kim lo i dày, cong theo m t ph ngắ ạ ặ ẳ : 
            Đánh búa m nh lên ch  l n nh t c a thanh ạ ỗ ớ ấ ủ
kim lo i, gi m l c đánh búa khi thanh đã du i ra ạ ả ự ỗ
và l t thanh kim lo i lên khi c n thi t, ki m tra ậ ạ ầ ế ể
b ng m t thanh kim lo i đó đã đ c n n th ngằ ắ ạ ượ ắ ẳ
 ho c đ t thanh đó lên đ  ph ng và xác đ nh ặ ặ ế ẳ ị
khe sáng gi a đ  ph ng và thanh.ữ ể ẳ
b/  N n thanh kim lo i b  v n theo 2 chi uắ ạ ị ặ ề :
          K p ch t thanh kim lo i đó vào êtô, sau đó dùng êtô con k p ch t 1 đ u còn l i,ẹ ặ ạ ẹ ặ ầ ạ  
lu n tay đòn qua êtô quay tay theo chi u n n.ồ ề ắ
                 V i thanh kim lo i chi u ớ ạ ề
r ng c a thanh không l n h n 2 ộ ủ ớ ơ
l n chi u dày thì vi c n n th c ầ ề ệ ắ ự
hi n nh  n n thanh kim lo i d t.ệ ư ắ ạ ẹ
3/  N n thanh kim lo i tròn:ắ ạ

 Lăn thanh kim lo i trên ạ

đ  ph ng, xác đ nh đi m cong ế ẳ ị ể



đ t thanh kim lo i lên hai kh i V, đ  ph n cong lên phía trên. Hai kh i V cách nhauặ ạ ố ể ầ ố  
50� 100 mm. Đánh búa vào ch  cong, có đ m m m đ ng, chì.ỗ ệ ề ồ

     Sau đó ki m tra v i nh ng chi ti t tròn đã đ c gia công chính xác, quá trìnhể ớ ữ ế ượ  
n n không đ c bi n d ng thì ph i dùng máy n n ho c dùng máy ti n ki m tra, tuy tắ ượ ế ạ ả ắ ặ ệ ể ệ  
đ i không đ c đánh búa tr c ti p vào ch  c n n n. Sau đó gá tr c lên máy và dùngố ượ ự ế ỗ ầ ắ ụ  
đ ng h  so đ  ki m tra.ồ ồ ể ể
4/  N n tôn m ng:ắ ỏ
a/  N n tôn có m t ch  l i gi aắ ộ ỗ ồ ữ :
            Chú ý: Dùng búa đ  n n tôn dày t  0,5 mm tr  lên . T m m ng h n 0,5 dùngể ắ ừ ở ấ ỏ ơ  
t m g . Đ u tiên đánh búa m nh   c nh sau đó ti n d n v  ch  l i. Càng ti n v  g nấ ỗ ầ ạ ở ạ ế ầ ề ỗ ồ ế ề ầ  
ch  l i càng đánh mau h n và nh  h n.ỗ ồ ơ ẹ ơ
b/  N n t m tôn có m t s  ch  l iắ ấ ộ ố ỗ ồ : 

      Đánh búa m nh vào gi a các ch  l i n i li n các ch  l i thành m t ch  sauạ ữ ỗ ồ ố ề ỗ ồ ộ ỗ  
đó n n theo  ph ng pháp đã nêu.ắ ươ

1. N n v t đã tôi c ng:              ắ ậ ứ Ch  đánh búaỗ

Góc nh  h n 90ỏ ơ 0                                                  Góc l n h n 90ớ ơ 0

   Sau khi v t tôi c ng b  cong vênh trong quá trình tôi, vì v y đòi h i ng i thậ ứ ị ậ ỏ ườ ợ 
ngu i ph i bi t ph ng pháp n n v t đã tôi c ng r t d  gãy, v . Vì v y mu n n nộ ả ế ươ ắ ậ ứ ấ ễ ỡ ậ ố ắ  
v t đ nh đánh búa vào đi m nào thì đi m đó ph i đ t ti p xúc v i t m kê sau đó dùngậ ị ể ể ả ặ ế ớ ấ  
búa tác d ng l c vào t m kê cong l i gi a và búa có m t ph ng cao h n.ụ ự ấ ồ ữ ặ ẳ ơ
II/  K  thu t u nỹ ậ ố : 
 M c đích:ụ    

       U n thanh, t m kim lo i ra nh ng hình đúng k  thu t mà ta yêu c u.ố ấ ạ ữ ỹ ậ ầ
 Th c ch t:ự ấ   

      L i d ng tính bi n d ng c a thanh kim lo i đ  u n kim lo i thành hình theo ýợ ụ ế ạ ủ ạ ể ố ạ  
mu n.ố
          Ta nghiên c u m t thanh kim lo i b  u n cong .ứ ộ ạ ị ố

    a                                                 b   a                                                b
   k                                                 k�   k                                                 k�
    a�                                                b�   a�                                                 b�



         Ch a u n:  ab // kk’ // a’b’            Sau khi u n: ab > kk’> a’b’ư ố ố
Nh n xét:ậ
       ab:     b  dãn dài.ị
     kk’:   Là đ ng kính tâm nên tr c và sau khi u n không thay đ i.ườ ướ ố ổ
   a’b’:  b  nénị .
Căn c  vào tính bi n d ng c a kim lo i ta tính toán chi u dài phôi u n.ứ ế ạ ủ ạ ề ố
1/  Tính chi u dài phôi u n thanh  ng kim lo i:  ề ố ố ạ
a.  Tính L phôi cho góc u n không có bán kính congố .
        Công th c tínhứ :        L = l1 + l2 + 0,6 �  S.   

Trong đó:    l1;   l2:  Chi u dài các c nh c n u n                 ề ạ ầ ố
                     S:         Chi u dày thanh kim lo iề ạ
                     0,6:   H  sệ ố

Ví d :  ụ Cho thanh kim lo i. Bi t: ạ ế l1=70;   l2 = 30;   S=4
                    Tính: chi u dài thanh kim lo i  ề ạ
Áp d ng công th c:                    Sụ ứ
        L = l1 + l2 + 0,6 �  S.                  
L = 70 + 30 + (0,6� 4) l1                     l2

L =  102,4                           l2                                        
                                            

                                                          l1                                                       

b/  Tính L cho góc u n có bán kính congố
      Công th c tínhứ :        L = l1 + l2 + +  �  .R  th

                                              2
 mà Rth = (r+ S/2) l1

V y ậ L = l1+ l2 + �  /2.(r + S/2).  l1                   r
V i 1 góc u n ớ ố  
N u u n 4 góc có cùng đ ng kính trong:                                                Sế ố ườ
    L = l1 + l2 + l3 +l4 + 4.� /2.( r+ S/2) Rth        l2

      r: bán kính  trong c a góc u n.ủ ố
      s: Chi u dày phôi                                                                                                   ề
                                                                                                    l2  
c/   Tính L cho góc u n b t k .ố ấ ỳ                                �             
L = l1+ l2 +    � �    R   th

         180�                                     
                                                                  r

                                                                    l1



Ví d  2:ụ  Tính chi u dài thanh kim lo i đ     ề ạ ể
u n khung c a theo b n v .                                330ố ư ả ẽ

                                                                     

                                                          r20
                                           60                  
  

    20
                                                                     
2/  Trình t  u n kim lo i:ự ố ạ
a/  U n các thanh d t:ố ẹ

 Tính chi u dài phôi, c t phôi và đánh d u. ề ắ ấ
 C p phôi lên êtô, chú ý đ  đ ng v ch d u ch m mép êtô.ặ ể ườ ạ ấ ấ

Dùng búa đ p vào ph n nhô lên c a phôi, khi nào t o thành góc vuông thì dùng búaậ ầ ủ ạ  
đ p   góc đ  góc u n không có R.ậ ở ể ố
b/  U n thanh thép trònố :

 V i thanh thép nh , u n b ng kìm. ớ ỏ ố ằ
 V i thanh thép l nớ ớ

                               U n thanh tròn trên êtôố
�   Tính chi u dài phôi.ề
�   Dùng khúc thép tròn có D b ng ho c nh  h n trong yêu c u, k p lên êtô, n nằ ặ ỏ ơ ầ ẹ ệ  

búa đ u tay cho kim lo i u n cong đ u và ti p xúc v i lõi thép tròn. Sau đó tháo v t raề ạ ố ề ế ớ ậ  
và k p xoay l i, ng  búa đánh ngang, đánh đ u đ  kim lo i ôm vào lõi. Cho t i khiẹ ạ ả ề ể ạ ớ  
vòng khép kín.
c/  U n  ng:ố ố  

Nút                          Cát                       Ch  thoát khíỗ
          
        



       ng r ng do v y khi u n ph i cho cát vào  ng, sau đó nút 2 đ u l i và  ng ph iỐ ỗ ậ ố ả ố ầ ạ ố ả  
có  ng thông h i. Tu  theo D đ  ch n bán kính cong đ  u n. ố ơ ỳ ể ọ ể ố

Khi   D < 20mm �   Ru nố  = 2D
              D > 20 mm �   Ru nố  = 3D

Có hai ph ng pháp u n:ươ ố
� U n ngu i: Ch  áp d ng v i D < 20 mmố ộ ỉ ụ ớ
� U n nóng: Ph i nung nóng khu v c c n u n. ố ả ự ầ ố

Chi u dài nung :                       Lnung = ề �  . D    mm
                                                                  15

�  = 90� �   L nung = 6D �  = 45� �   L nung = 3D
�  = 60� �   L nung = 4D        �  = 30� �   L nung = 2D

3/  U n lò so: ố
Trong k  thu t lò so đ c s  d ng r t r ng rãi d a vào tính đàn h i.ỹ ậ ượ ử ụ ấ ộ ự ồ

d:      Đ ng kính dây ườ
D0:    Đ ng kính trung bình ườ
Dt:    Đ ng kính trong ườ
Dng: Đ ng kính ngoàiườ       d
n:      S  vòng lò so.ố    
L:     Chi u dài dây qu n ề ấ

Công th c tính chi u dài dây cu n lò so ứ ề ố
                         
                     L= � .D0.n    Dt                                                                                      
                                                                                           Do                         
                                                                                           Dng
   
Lò so đ c chia làm hai lo i ph  thu c vào công d ng c a lò so:ượ ạ ụ ộ ụ ủ

� Lò so ch u nén: t > d ị �  L =n. � .D0 mà D0 = Dt + Dn = Dt + d
                          2

� Lò so ch u kéo: t = d;                            L= n. ị � .D0 + 1,5 (� .D0)
Ví d  1:ụ  C n qu n m t lò so có: Dt = 30, n = 10, d = 3ầ ấ ộ
Gi i:ả   D0 = Dt + d = 30 + 3 = 33mm

L = �  . D0. n = 3,14�  33�  10 = 1036,2 mm
4/  K  thu t qu n lò so:ỹ ậ ấ

 Tính chi u dài dây.ề
 Chu n b  lõi thép non Dẩ ị lõi = Dt �  0,95
 Khoan m t l  ngang lõi ộ ỗ �  l  khoan > d dây t   0,1 ỗ ừ �  0,2 mm.

          Ti n rãnh xo n trên lõi, kích th c rãnh b ng d và sâu b ng 1/2 d.ệ ắ ướ ằ ằ
Ph ng pháp qu n:ươ ấ  
            K p lõi lên hai t m g  có hình V đ n lên êtô, l ng m t đ u dây vào l  khoanẹ ấ ỗ ơ ồ ộ ầ ỗ  
trên lõi, c  đ nh đ u dây vào l  khoan, m t tay gi  dây, m t tay quay lõi đ  qu n dâyố ị ầ ỗ ộ ữ ộ ể ấ  
vào lõi, đi u ch nh b c cu i chính xác và đ  s  vòng.ề ỉ ướ ố ủ ố



                   
Đ3. D NG SAI H NG KHI U N N NẠ Ỏ Ố Ắ

I/   Chi ti t không th ng và ph ngế ẳ ẳ : 
Xác đ nh đi m n n không chính xác, tác d ng l c không đúng k  thu t.ị ể ắ ụ ự ỹ ậ

II/   Khi u n kích th cố ướ : 
    B  sai th a ho c thi u, u n góc b  sai, khi u n lò so lõi tính sai.ị ừ ặ ế ố ị ố



Ch ng Vươ
C A C T KIM LO IƯ Ắ Ạ

Đ1. KHÁI NI M PH M VI  NG D NGỆ Ạ Ứ Ụ

I/  Khái ni mệ :
C a kim lo i là m t quá trình công ngh  gia công ngu i nh m phân chia kimư ạ ộ ệ ộ ằ  

lo i t  kh i, thanh, th i, t m ra làm nhi u ph n theo yêu c u b ng d ng c  là l iạ ừ ố ỏ ấ ề ầ ầ ằ ụ ụ ưỡ  
c a hay khung c a.ư ư

II/  Ph m vi  ng d ngạ ứ ụ :
 Làm nhi m v  chu n b  phôi cho các nguyên công ti p theo.ệ ụ ẩ ị ế
 C a t o nên hình dáng chi ti t theo b n v . ư ạ ế ả ẽ
 C a x  rãnh vít. ư ẻ
 C a b  l ng d .ư ỏ ượ ư

Đ2. C U T O C A TAYẤ Ạ Ư

I/  C u t o c a c a tayấ ạ ủ ư :
1/  Các b  ph n c a c a tay:ộ ậ ủ ư

                                           
                         2       5       4 3 1                6

1: Khung c a: Đ c ch  t o b ng thép ch  U, có hai lo i r i, li n đ  m c cácư ượ ế ạ ằ ữ ạ ờ ề ể ắ  
lo i l i c a dài ng n khác nhau.ạ ưỡ ư ắ

2: Tai h ng: Đi u ch nh căng ho c trùng l i c a.ồ ề ỉ ặ ưỡ ư
3: Ch t c  đ nh l i c a và khung c aố ố ị ưỡ ư ư
4: L i c a: Thép cácbon d ng c  CD70 ưỡ ư ụ ụ �  CD120, W9 �  W18, chi u dày 0,6 ề �  

0,8 mm
5: Ch t c  đ nh ố ố ị
6: Chuôi

2/  C u t o c a l i c a:ấ ạ ủ ưỡ ư
   L i c a đ c ch  t o b ng thép cácbon CD70 ưỡ ư ượ ế ạ ằ �  CD120. Ngoài ra còn có thể 

ch  t o b ng thép h p kim d ng c  (thép gió) mác thép W9 ế ạ ằ ợ ụ ụ �  W18



     L i c a là thanh thép dày t  0,6 ưỡ ư ừ �  0,8 mm đ c c t thành răng c a có hìnhượ ắ ư  
nh n, m i m t răng là m t dao c t. L i c a sau khi c t thành răng ch a làm vi cọ ỗ ộ ộ ắ ưỡ ư ắ ư ệ  
đ c ngay, b i vì lúc này chi u r ng c a l i c t b ng chi u dày c a l i c a, nênượ ở ề ộ ủ ưỡ ắ ằ ề ủ ưỡ ư  
khi c t m ch c a ma sát r t l n d  gây ra  l i c a b  gãy. Vì v y ph i m  m ch c a.ắ ạ ư ấ ớ ễ ưỡ ư ị ậ ả ở ạ ư

  M  m ch th a: Xen k  nhau m t răng ng  ph i, m t răng ng  trái ở ạ ư ẽ ộ ả ả ộ ả �  Dùng cho 
l i c a c a g .ưỡ ư ư ỗ

   M  m ch v a: M t răng ng  trái, m t răng đ ng yên, m t răng ng  ph i  ở ạ ừ ộ ả ộ ứ ộ ả ả �  
Cách này dùng nhi u cho c a  gề ư ỗ

Đ i v i răng c a nh : Răng c a kim lo i th ng m  m ch theo hình b c sóng,ố ớ ư ỏ ư ạ ườ ở ạ ướ  
c  vài răng ng  ph i, l i vài răng ng  trái t o thành sóng.ứ ả ả ạ ả ạ
3/  Phân lo i l i c a:ạ ưỡ ư

 Phân theo chi u dài: 200, 300, 400ề
 Phân theo b c răng:ướ
Răng c a th a :ư ư 14 �  16 răng/25 mm
Răng c a v a  :ư ừ 20 �  25 răng/25 mm
Răng c a mau :ư 26 �  30 răng/25 mm  

II/  K  thu t c a kim lo iỹ ậ ư ạ :
1/  Ch n đ  cao êtô:ọ ộ  

     Tay ph i c m c a, đ t l i c a lên hàm ả ầ ư ặ ưỡ ư
êtô, co khu u tay l i, n u cánh tay trên và ỷ ạ ế
cánh tay d i h p v i nhau 1 góc 90ướ ợ ớ 0 thì ta có 
đ  cao thích h p.ộ ợ
2/   Giá k p phôi:ẹ

 C a phôi đ t: K p ph n c a đ t n m ư ứ ẹ ầ ư ứ ằ
ngoài đ u phía trái c a êtô v i kho ng cách 25 ầ ủ ớ ả �  30 mm.

 C a phôi không đ t: K p ch t chi ti t vào gi a hàm êtô.ư ứ ẹ ặ ế ữ
3/  V  trí đ ng c a:ị ứ ư
             Chân trái b c lên sao cho mép chân ướ
cách t m ngang c a êtô m t kho ng 100 ầ ủ ộ ả �  
150 mm chân trái song song v i tâm c a êtô ớ ủ
h p v i chân c a chân ph i  ợ ớ ủ ả
m t góc 60ộ 0, kho ng cách hai chân 200 mm.ả

                                                          200� 300mm

4/  T  th  đ ng khi c a:ư ế ứ ư  
       Vai ph i đ i di n v i êtô đ ng   t  th  sao cho khi đ y g n h t hành trình c tả ố ệ ớ ứ ở ư ế ẩ ầ ế ắ  

thì cánh tay trái g n nh  du i th ng.ầ ư ỗ ẳ
5/  Cách c m c a:ầ ư



 Tay ph i c m cán c a nh  c m cán dũa. ả ầ ư ư ầ
Tay trái n m c a phía đ u có tai hông (đai b c) đai  c c a khung c a đ t vào kheắ ư ầ ướ ố ủ ư ặ  

gi a ngón tay trái và 4 ngón tay còn l i ôm l y khung c a và đ u đai  c.ữ ạ ấ ư ầ ố
6/  Cách l p l i c a và khung c a:ắ ưỡ ư ư

  Ch n l i c a phù h p v i v t li u c n c a. ọ ưỡ ư ợ ớ ậ ệ ầ ư
 Đ t l i c a vào rãnh 2 đ u khung c a r i đ nh b ng ch t.ặ ưỡ ư ầ ư ồ ị ằ ố
 Xi t ch t l i lu ng đ  tăng l i c a. ế ặ ạ ố ể ưỡ ư
 Ki m tra đ  căng c a l i c a b ng 2 cách :ể ộ ủ ưỡ ư ằ

+   n ngón tay vào m t bên c a l i c a, n u l i c a không b  u n cong là đẤ ặ ủ ưỡ ư ế ưỡ ư ị ố ộ 
cong h p lý. ợ

+  Búng ngón tay vào l i c a n u l i c a phát ra ti ng kêu thanh là đã đ t.ưỡ ư ế ưỡ ư ế ạ
7/  Hành trình c a: ư

        Khi đ y c a đi, l i c a c t g t kim lo i do v y ph i chuy n đ ng ch m. Khiẩ ư ưỡ ư ắ ọ ạ ậ ả ể ộ ậ  
kéo v  l i c a c t không làm vi c do đó ph i kéo nhanh và chuy n đ ng th ng. ề ưỡ ư ắ ệ ả ể ộ ẳ

III/  Ph ng pháp c aươ ư :
1/   B t đ u c a:ắ ầ ư

        M m c a vào kim lo i b ng cách dùng dũa tam giác v ch m t đ ng th ngớ ư ạ ằ ạ ộ ườ ẳ  
trên đ ng v ch d u, n u không dùng v ch d u thì dùng ngón tay cái làm c , tay ph iườ ạ ấ ế ạ ấ ữ ả  
c m c a đ  l i c a áp sát vào c , đ y c a đi và kéo c a v  v i kho ng ng n l iầ ư ể ưỡ ư ữ ẩ ư ư ề ớ ả ắ ưỡ  
c a nghiêng v  phía tr c góc 15ư ề ướ 0, đ  c a bám d n vào kim lo i sau đó t  t  đ a c aể ư ầ ạ ừ ừ ư ư  
v  v  trí thăng b ng.ề ị ằ
2/   Quá trình c a : ư

       L i c a n m   v  trí n m ngang, đ y kéo c a, phân ph i áp l c trên hai tayưỡ ư ằ ở ị ằ ẩ ư ố ự  
cân b ng nhau, khi c a ít nh t l i c a ph i tham gia vào 3/4 chi u dài c a l i c a.ằ ư ấ ưỡ ư ả ề ủ ưỡ ư
3/  K t thúc c a: ế ư

      Khi s p k t thúc c a, l c  n nh , dùng tay đ  đ  phôi.ắ ế ư ự ấ ẹ ể ỡ
Đ 4 CÔNG NGH  C T KIM LO I B NG C AỆ Ắ Ạ Ằ Ư

I/   C a t m m ngư ấ ỏ : 

                                           K p tôn vào g  và c a c  g  và tônẹ ỗ ư ả ỗ

II/  C a m ch dàiư ạ : 
     
 



                                        Xoay c a vuông góc v i m t khung c a ư ớ ặ ư

III/  C a m ch trònư ạ :

       

Đ t t m ph ng lên mi ng kê sau đó đ t m t l  nh  ho c khoan th ng luôn l iặ ấ ẳ ế ộ ộ ỗ ỏ ặ ủ ưỡ  
c a vào qua rãnh. ư Sau đó m i l p l i c a vào khung c a, tay ph i v a đ y c a v aớ ắ ưỡ ư ư ả ừ ẩ ư ừ  
l n c a theo đ ng v ch d u.ượ ư ườ ạ ấ

IV/  C a  ngư ố :

 K p  ng lên etô. Hai má đ m b ng g  đ  tránh b p  ngẹ ố ệ ằ ỗ ể ẹ ố
            V ch d u xung quanh  ng c a theo m t ph ng ngang, khi c a g n đ t chi uạ ấ ố ư ặ ẳ ư ầ ứ ề  
dày  ng, nghiêng c a v  phía ng i th  th  t  theo 1 ố ư ề ườ ợ ứ ự �  2 �  3.

   Khi không nghiêng đ c n a thì n i êtô, xoay v t r i ti p t c c a đ n khi đ tượ ữ ớ ậ ồ ế ụ ư ế ứ  
m ch.ạ

V/  C a thép tròn có D như ỏ:
     C a hai m ch c a đ t 1/5 hay 1/4 kích th c D hay chi u dày c a v t, l tư ạ ư ứ ướ ề ủ ậ ậ  

m t đ i di n đ  c a. Đ t thép lên t m kê ho c đe đ  b  g y.ặ ố ệ ể ư ặ ấ ặ ể ẻ ẫ

VI/ C a thép có D l nư ớ :
       C a 4 m ch   4 m t, m i m t b ng 1/3 hay 1/4 đ ng kính D và đ p g y.ư ạ ở ặ ỗ ặ ằ ườ ậ ẫ

Đ5 D NG SAI H NG KHI C AẠ Ỏ Ư

I/  C a h t kích th cư ụ ướ : 



    Do l y d u sai ho c do quá trình c a không đi u khi n đ c c a theo v chấ ấ ặ ư ề ể ượ ư ạ  
d u ấ

II/  M t c a b  g nặ ư ị ằ :
  Do quá trình đ y kéo c a không d t khoát. ẩ ư ứ

III/   G y l i c a  răng c a b  mẫ ưỡ ư ư ị ẻ:
 Ch n l i c a không phù h p v i v t li u c n c a.ọ ưỡ ư ợ ớ ậ ệ ầ ư
 L i c a căng quá ho c trùng quá.ưỡ ư ặ
 Do c a không đúng thao tác.ư
N u m  răng thì b  l i c a và mài ph n m  đi, l y răng m  ra.ế ẻ ỏ ưỡ ư ầ ẻ ấ ẻ
N u găng thay l i c a m i, ph i c a t  t  đ  m  m ch c a m i. ế ưỡ ư ớ ả ư ừ ừ ể ở ạ ư ớ

Ch ng VIươ
KHOAN  KHOÉT  DOA

YÊU C U:Ầ
� Hi u c u t o  công d ng c a các dao khoan, khoét, doa,  hi u k  thu t màiể ấ ạ ụ ủ ể ỹ ậ  

s a mũi khoan.ử
� Hi u k  thu t khoan, khoét, doa l .ể ỹ ậ ỗ
� Hi u các d ng h ng  bi n pháp kh c ph c.ể ạ ỏ ệ ắ ụ

Đ1 KHÁI NI M V  KHOAN  KHOÉT  DOA.Ệ Ề

I/  Khoan:
�   Khoan kim lo i là m t quá trình gia công c  b n v t li u đ c.ạ ộ ơ ả ậ ệ ặ
�   C p chính xác 11.ấ

� ng d ng: Đ  t o ra các chi ti t có l  tròn xoay, l  l ng, l  su t, l  b c.Ứ ụ ể ạ ế ỗ ỗ ử ỗ ố ỗ ậ

II/  Khoét:
�    Là ph ng pháp gia công l  m  r ng sau khi khoan ho c l  có s n đ  đ t đươ ỗ ở ộ ặ ỗ ẵ ể ạ ộ 

chính xác h n khoan.ơ
�   C p chính xác 8 ấ �  9.
�   Là nguyên công trung gian đ  doa.ể

III/  Doa:
           Là ph ng pháp  khi gia công l  tinh. Th c hi n sau khi khoan ho c khoét.ươ ỗ ự ệ ặ

�   C p chính xác 3 ấ �  5.
�   Dùng đ  doa l  cho các  chi ti t l p ghép chính xác nh  xilanh,  c c a pittông.ể ỗ ế ắ ư ắ ủ

Đ2 C U T O VÀ PHÂN LO I MŨI KHOAN.Ấ Ạ Ạ



I/  C u t o mũi khoanấ ạ :

 

1/  Ph n chuôi:ầ
         Là ph n l p vào l  c a tr c khoan, nh  b  ph n này mà mũi khoan d  dàngầ ắ ỗ ủ ụ ờ ộ ậ ễ  

đ ng tâm v i tr c chính.ồ ớ ụ
� Chuôi tr : V i  các mũi khoan nh .ụ ớ ỏ
� Chuôi côn: V i đ ng kính mũi khoan l n.ớ ườ ớ

        Đ  truy n l c t  máy đ n mũi khoan ng i ta ph i làm b t m t đo n g i làể ề ự ừ ế ườ ả ẹ ộ ạ ọ  
ph n b t. V i mũi khoan đuôi tr  khi l p ng i ta ph i dùng đ  gá g i là bàn c p.ầ ẹ ớ ụ ắ ườ ả ỡ ọ ặ
2/  Ph n c  mũi khoan:ầ ổ

        Dùng đ  ghi ký hi u c a mũi khoan.ể ệ ủ
3/  B  ph n công  tác:ộ ậ

        Đây là b  ph n quan tr ng nh t c a mũi khoan, b  ph n này có hình d ng trộ ậ ọ ấ ủ ộ ậ ạ ụ 
tròn, phía đ u làm nh n, trên thân có hai rãnh xo n  c. ầ ọ ắ ố B  ph n công tác đ c chia làmộ ậ ượ  
hai ph n:ầ
a/ Ph n đ u c t:ầ ầ ắ  
             Hai l i c t chính, m t l i c t ngang và hai l i c t ph . Khi c t t t c  5ưỡ ắ ộ ưỡ ắ ưỡ ắ ụ ắ ấ ả  
l i c t này cùng tham gia vào quá trình c t   g t. Toàn b  ph n kim lo i có đ ngưỡ ắ ắ ọ ộ ầ ạ ườ  
kính b ng đ ng kính mũi khoan đ u bi n thành phoi và thoát ra ngoài theo rãnh xo n .ằ ườ ề ế ắ
b/ Ph n đ nh h ng:ầ ị ướ  
            Nh  b  ph n đ nh h ng mà mũi khoan ti n sâu vào ph n kim lo i mà không bờ ộ ậ ị ướ ế ầ ạ ị 
nghiêng theo m t h ng nh t đ nh. Đ  gi m ma sát, ph n đ nh h ng và hai vách lộ ướ ấ ị ể ả ầ ị ướ ỗ 
c a mũi khoan ng i ta chia hai đ ng liên ti p giáp  v i l i   c t chính ch y su t.ủ ườ ườ ế ớ ưỡ ắ ạ ố  
Góc xo n c a hai đ ng xo n là ắ ủ ườ ắ � . Th ng mũi khoan ườ �  = 18 �  300.

II/ Các lo i mũi khoanạ :
1/  Mũi khoan b t:ẹ

         Có c u t o t ng t  nh  mũi khoan m t gà. Nó ch  khác mũi khoan m t gàấ ạ ươ ự ư ộ ỉ ộ  
ph n đ nh h ng c a nó b t ầ ị ướ ủ ẹ �  l  khoan kém chính xác.ỗ
2/  Mũi khoan ru t gà:ộ

 Đ c s  d ng d  dàng, trên su t chi u dài l i  c t, ng i ta chia các rãnh nh ,ượ ử ụ ễ ố ề ưỡ ắ ườ ỏ  
chia l i c t thành nh ng nhánh nh  tránh mút côn khi c t g t.ưỡ ắ ữ ỏ ắ ọ
III/  Mài s a mũi khoanử :
1/  Yêu c u khi mài:ầ
  Chi u dài hai l i c t chính ph i b ng nhau, mài t o nên hai m t sát.ề ưỡ ắ ả ằ ạ ặ
  Mài góc 2 � :             Thép  c ng 2ứ �  = 1100 �  1200.

 Thép trung bình 2�  = 1200�  1250.
     Kim lo i màu 2ạ �  = 1300 �  1400.



Khi mài góc 2�  đ c ki m tra b ng d ng.ượ ể ằ ưỡ
2/  Cách mài:

        Tay trái c m ph n đ u c t, tay ph i c m chuôi khoan, ph n l i c t chính ápầ ầ ầ ắ ả ầ ầ ưỡ ắ  
sát m t đá đ ng th i xoay đi m t góc đ  t o nên m t sát.ặ ồ ờ ộ ể ạ ặ

Đ3. K  THU T KHOANỸ Ậ

I/   Ch  đ  c tế ộ ắ :
1/  T c đ  c t:ố ộ ắ  V                                 
                                            V =      m/ph
            Trong đó                                                

                 d: đ ng kính mũi khoanườ
                 n: S  vòng quay c a mũi khoan (v/ph)ố ủ

                            V y ậ         n  =       ( v/ph )  
2/  B c ti n:ướ ế  Ký hi u: ệ S.
3/  Chi u sâu c t:ề ắ  Ký hi u: ệ t                 

II/  Ki m tra tình tr ng c a máyể ạ ủ :
� Đi n.ệ
� C .ơ

III/ Chu n b  khoanẩ ị :
� Mũi khoan: Mài s a phù h p v t li u c n khoan.ử ợ ậ ệ ầ
� Đ  gá k p chi ti t.ồ ẹ ế
� Gá k p mũi khoan: Đ  đ o c a mũi khoan.ẹ ộ ả ủ
� Gá k p phôi: Tr c khi khoan phôi ph i đ cẹ ướ ả ượ

gá k p ch c ch n trên  êtô, m t đ u c a phôi vuông góc v i tâm mũi khoan.ẹ ắ ắ ặ ầ ủ ớ

IV/  K  thu t khoanỹ ậ :
    Sau khi gá k p phôi ch c ch n, m m mũi khoan xu ng v t ch m d u, ki mẹ ắ ắ ớ ố ế ấ ấ ể  

tra đ  đ ng tâm c a mũi khoan theo hai ph ng. Đ u tiên ki m tra theo góc 2ộ ồ ủ ươ ầ ể � , sau đó 
quay mũi khoan đi m t góc 90ộ 0 ki m tra theo l i c t ngang, c m c  tr c máy cho quayể ưỡ ắ ầ ổ ụ  
m t vòng c t th  sau đó nâng mũi khoan lên ki m tra đ  đ ng tâm gi a mũi khoan vàộ ắ ử ể ộ ồ ữ  
chi ti t. ế N u đ ng  tâm ta ti p t c c t g t. N u không đ ng tâm ph i s a: Dùng  đ cế ồ ế ụ ắ ọ ế ồ ả ử ụ  
nh n, đ c v  phía tâm mũi khoan. Trong quá trình c t, th ng xuyên ph i nâng mũiọ ụ ề ắ ườ ả  
khoan lên đ  ng t phoi và làm ngu i. ể ắ ộ Khi g n c t h t chi u sâu, ph i gi m b c ti nầ ắ ế ề ả ả ướ ế  
S.

V/ Công ngh  khoanệ :
1/  Khoan trên m t cong, m t vát.ặ ặ



2/  Khoan b ng đ  gá.ằ ồ    
                                                  

3/  Khoan các l  liên ti pỗ ế

4/  Khoan theo v ch d uạ ấ

Đ4. K  THU T KHOÉT KIM LO I.Ỹ Ậ Ạ

I/  C u t o mũi khoétấ ạ :



V t li u ch  t o: ậ ệ ế ạ
             W9 �  W18.
C u t o: ấ ạ
             Gi ng mũi khoan, chia làm ba ph n: Chuôi, c  và ph n làm vi c.ố ầ ổ ầ ệ
            Đ c đi m c  b n c a mũi khoét: S  l i c t nhi u h n t  3 ặ ể ơ ả ủ ố ưỡ ắ ề ơ ừ �  4. Vì v y khiậ  
khoét có th  đ t đ  chính xác cao v  kích th c và đ  tr n nh n b  m t. Vì mũ khoétể ạ ộ ề ướ ộ ơ ẵ ề ặ  
là d ng c  đ  m  r ng l  nên mũi khoét không có l i c t ngang.ụ ụ ể ở ộ ỗ ưỡ ắ

II/  K  thu t khoét kim lo iỹ ậ ạ :
1/  Ch  đ  c t:ế ộ ắ

Ch  đ  c t khi khoét th ng th p h n khi khoan.ế ộ ắ ườ ấ ơ
Vm/s    
Smm/vòng
n=vòng/ph
t=mm

2/  Công vi c chu n b :ệ ẩ ị
� Ki m tra đi n cể ệ ơ
� Ki m tra gá k p chi ti t.ể ẹ ế

3/  Ph ng pháp khoét:ươ
        Sau khi gá k p chi ti t lên êtô khoét, đ m b o các y u t  k  thu t nh  khoanẹ ế ả ả ế ố ỹ ậ ư  

và  dùng mũi khoan đ  khoan  t o l . Ph i  gi  nguyên v  trí gá chi ti t, tháo mũi khoanể ạ ỗ ả ữ ị ế  
ra và l p mũi khoét vào và ti n hành khoét.  ắ ế Đ  đ m b o đ  đ ng tâm c  khoan vàể ả ả ộ ồ ả  
khoét. N u gia công hàng lo t ph i có đ  gá t c đ  V c a máy 60 ế ạ ả ồ ố ộ ủ �  100 m/ph.

III/ Công ngh  gia công b ng ph ng pháp khoétệ ằ ươ .
1/  L ng d  đ  lhoétượ ư ể

Đ ng kính: 5 ườ �  24 25 �  35 36 �  45 46 �  55 56 �  65
L ng d :       1,0 ượ ư    1,5     2,0     2,5     3,0

2/   Khoét r ng lộ ỗ                  Khoét l  su tỗ ố               Khoét l  b cỗ ậ
     



Đ5. DOA KIM LO IẠ
I/  C u t oấ ạ :

V t li u: W9 ậ ệ �  W18.
� K t c u c a doa gi ng nh  mũi khoan, khoét. Đ c chia làm 3 ph n: Chuôi, c  vàế ấ ủ ố ư ượ ầ ổ  

ph n làm vi c.ầ ệ

                              Ph n làm vi c            C           Chuôiầ ệ ổ

D n h ngẫ ướ

                     L i c t    S a đúngưỡ ắ ử

� Chuôi: Tr  ho c đ u vuông.ụ ặ ầ
� C :ổ
� Làm vi c: Ph n c t và ph n s a đúng.ệ ầ ắ ầ ử

            Ph n c t còn nh m m c đích c t g t t  t , l c c t  n đ nh. Vì v y tăng t cầ ắ ằ ụ ắ ọ ừ ừ ự ắ ổ ị ậ ố  
đ  chính xác khi doa l .ộ ỗ
II/ K  thu t doaỹ ậ :
1/  Ch  đ  c t g t:ế ộ ắ ọ     V, S, t

        Ch  đ  c t g t  khi doa khác v i khoan  và khoét. Dao doa th ng ch n chế ộ ắ ọ ớ ườ ọ ế  
đ  c t th p, chi u sâu c t ph i ch n h p lý. N u l ng d  quá l n dao ch u t i tr ngộ ắ ấ ề ắ ả ọ ợ ế ượ ư ớ ị ả ọ  
cao �  dao chóng mòn. L ng d  quá nh  s  gây hi n t ng tr t dao.ượ ư ỏ ẽ ệ ượ ượ

�  10 �  18 18 �  30 30 �  50 50 �  80
Thô     0,2     0,25     0,3     0,4
Tinh    0,1     0,12     0,15     0,2

2/  Chu n b  doa:ẩ ị
        Tr c khi ti n hành doa ph i ti n hành khoan và khoét vì doa không s a đ cướ ế ả ế ử ượ  

sai l ch v  v  trí t ng quan do khoan ho c khoét đ  l i (m c đ  l ch tâm, đ  xiên).ệ ề ị ươ ặ ể ạ ứ ộ ệ ộ  
Vì v y tr c khi doa ph i ki m  tra l i v  trí t ng quan c a l , n u sai l ch ph i ti nậ ướ ả ể ạ ị ươ ủ ỗ ế ệ ả ế  
hành s a l i m i đ a vào doa.ử ạ ớ ư
3/  Công ngh  doa:ệ

a/  Doa l  b ng tay:ỗ ằ



� Khoan l  đ  doa: L ng d  đ  doa xác đ nh nh   trên.ỗ ể ượ ư ể ị ư
� L y phôi ra kh i máy và k p lên êtô.ấ ỏ ẹ

� Ch n dao doa thích h p, bôi d u vào ph n làm vi c c a dao doa.ọ ợ ầ ầ ệ ủ
� L p mũi doa vào l  và ki m tra đ  đ ng tâm, l p tay v n vào chuôi mũi doa.ắ ỗ ể ộ ồ ắ ặ
� n nh  mũi doa xu ng b ng tay ph i, tay trái quay tay quay t  t  theo chi uẤ ẹ ố ằ ả ừ ừ ề  

kim đ ng h .ồ ồ
� Rút mũi doa ra kh i l  và làm s ch phoi.ỏ ỗ ạ

C n làm đúng các yêu c u:ầ ầ
� Ph n làm vi c đuôi  tr  k t thúc khi 3/4 ph n làm vi cc a mũi doa thoát raầ ệ ụ ế ầ ệ ủ  

ngoài l .ỗ
� Doa l  tinh cũng làm t ng t  nh  trên.ỗ ươ ự ư

b/  Doa l  b ng máy: ỗ ằ
� Ch n l ng d  nh  đã nêu.ọ ượ ư ư
� D ng máy không tháo phôi ra kh i bàn.ừ ỏ

� Đi u ch nh máy đ  doa theo ch  đ  c t, cho máy ch y và doa l , dùng b cề ỉ ể ế ộ ắ ạ ỗ ướ  
ti n c  khí.ế ơ

� Khi doa dùng d u khoáng v t.ầ ậ
c/  Ki m tra ch t l ng l  doa: ể ấ ượ ỗ

� Xem xét b  ngoài.ề
� Đ  chính xác c a l  b ng ca lípộ ủ ỗ ằ
� L  tr  dùng đ u l t và đ u không l t.ỗ ụ ầ ọ ầ ọ
� L  côn dùng v ch gi i h n c a calíp côn.ỗ ạ ớ ạ ủ

Đ6. CÁC D NG H NG KHI GIA CÔNG LẠ Ỏ Ỗ

I/  Khi khoan:
� L ch tâm: Ch m d u, khoan l ch.ệ ấ ấ ệ
� L  khoan xiên: ỗ

� Gá k pẹ
� B  m t không song song.ề ặ

� Kích th c sai:ướ
� Mũi khoan đ oả
� Mũi khoan l i c t l ch.ưỡ ắ ệ
� Mũi khoan mòn.

II/  Khi khoét:
� B  m t khoét b  l chề ặ ị ệ
� Đ  tr n nh n không đ t.ộ ơ ẵ ạ

� Ch  đ  c t không h p lý.ế ộ ắ ợ



� L i c t cùn, l ng d  không đúng.ưỡ ắ ượ ư

III/  Khi doa:
� Kích th c không chính xác: Phân b  hai tay không đ u.ướ ố ề

� Đ  tr n nh n không đ t: Thao tác sai, ch n l ng d  không phù h p.ộ ơ ẵ ạ ọ ượ ư ợ



Ch ng VIIươ
C T RENẮ

 Đ1. KHÁI NI M VÀ PH M VI   NG D NGỆ Ạ Ứ Ụ
I/  Khái ni mệ : 

� M i ghép ren đ c s  d ng trong ngành c  khí, hàng h i, hàng không...ố ượ ử ụ ơ ả
� L p ghép các chi ti t v i nhau . Truy n chuy n đ ng gi a các chi ti t .ắ ế ớ ề ể ộ ữ ế
� C t ren là quá trình gia công t o nên b  m t chi ti t nh ng đ ng xo nắ ạ ề ặ ế ữ ườ ắ  
theo m t quy lu t nh t đ nh.ộ ậ ấ ị

II/ Phân lo i renạ :
� Ren h  mét, ren anh, ren pít ...ệ
� Ren ph i, ren trái ...ả
� Ren tam giác, ren thang, ren vuông.

Đ2 . C T REN TRONGẮ

I/  C u t o Tarô:ấ ạ

  Là d ng c  c t ren trong l  có hình d ng gi ng bulông. ụ ụ ắ ỗ ạ ố Ch  t o ren tarô gi ngế ạ ố  
nh  ch  t o ren vít. ư ế ạ Sau đó c t các rãnh d c tr c ắ ọ ụ

� V t li u :W9  W8ậ ệ
� K t c u :ế ấ

1/  Chuôi: 
         Hình tr  có đ u vuông đ  l p tay quay và dùng đ  ghi kích th c đ ng kínhụ ẵ ể ắ ể ướ ườ  

ren ( ghi s  tarô kh c vòng tròn 1, 2, 3)ố ắ
2/  S a đúng:ử  
              Ph n này không có tác d ng c t g t mà ch  có tác d ng tăng s  lăn mài ren đầ ụ ắ ọ ỉ ụ ố ể 
tăng đ  bóng đôi khi có tác d ng s a nh .ộ ụ ử ỏ

3/  Ph n côn c t:ầ ắ  
             Tr c ti p t o nên hình d ng c a ren, có nhi m v  chính trong vi c t o ren.ự ế ạ ạ ủ ệ ụ ệ ạ
4/  Ph n d n h ng:ầ ẫ ướ  
             Đ nh tâm tarô đi đúng h ng ị ướ

   Rãnh thoát phoi : Đ c c t th ngượ ắ ẳ
   M t b  tarô g m: Tarô thô:          6 ộ ộ ồ �  8 vòng/côn c t .ắ



             Tarô bán tinh:  3 �  4 vòng/côn c tắ
            Tarô tinh:       1,5 � 2 vòng/côn c tắ

  Đ  phân bi t Tarô: Tính s  vòng ren c  tarôể ệ ố ỡ
Quan sát ti t di n ren trên chi u dài côn c tế ệ ề ắ

II/  K  thu t Tarô:ỹ ậ
1/ Tính l  khoan n n và m t s  thông s  c n thi t :ỗ ề ộ ố ố ầ ế
a/  Tính l  khoan n nỗ ề                    dk = D  (1,1 �  1,2 )S
                  Trong đó:      dk: Đ ng kính l  khoan n nườ ỗ ề

              D: đ ng kính l n nh t c a ren.ườ ớ ấ ủ
               S: b c renướ
              1,1: kim lo i m m; 1,2 : kim lo i c ng.ạ ề ạ ứ

          Cách ch n : n uọ ế
D <10 �  dk = 0,85 D
D >10 �  dk: tính theo công th cứ

b/  Chi u sâu c t cho l  ren không su t:ề ắ ỗ ố
H = H1 + (1+1,5) dk

                                 Trong đó:      H: chi u sâu l  khoanề ỗ
                             H1: chi u sâu renề
                             dk: đ ng kính l  khoan n nườ ỗ ề                      

Ví d : c t ren : M 18x2. ụ ắ Bi t Hế 1=30; Vc =25m/p
tính n =? ,H=?

                                                         
                  V  =                   n =    =                                                        

d1c = 18  1,1� 2 = 15,8
H = 30 + (15,8� 0,7) = 41,06

2/  K  thu t c t ren:ỹ ậ ắ
    K p chi ti t lên êtô,  đ t tarô vào l  khoan n n c a chi ti t, ki m tra đ  đ ngẹ ế ặ ỗ ề ủ ế ể ộ ồ  

tâm tarô và l  khoan n n.ỗ ề
 Lúc đ u v a quay v a  n tay quay theo chi u kim đ ng h  ( ren ph i ) c  2 ầ ừ ừ ấ ề ồ ồ ả ứ �  3 

vòng khi c t vào kim lo i quay ng c l i 1/4 vòng đ  l y phoi ra và làm nh  quá trìnhắ ạ ượ ạ ể ấ ẹ  
c t   n u taro h ng   ph i tháo tarô ra làm s ch phoi, quá trình làm ph i bôi d u làmắ ế ỏ ả ạ ả ầ  
ngu i và làm bóng ren .ộ

 Khi c t ren chi u sâu ph i quay taro ng c l i đ  rút ra kh i l  ti p t c c t taroắ ề ả ượ ạ ể ỏ ỗ ế ụ ắ  
s  2, s  3. ố ố V n theo ph ng pháp trên ẫ ươ

Đ3 . C T REN NGOÀIẮ

I/ C u t o bàn ren và phân lo iấ ạ ạ :



C u t o:ấ ạ  Chia làm 3 ph n :ầ
1/  Ph n côn c t:ầ ắ  
             Có mi ng côn v i góc 40 ệ ớ �  600 nh m đ nh tâm bàn ren và c t g t t  t .ằ ị ắ ọ ừ ừ
2/  Ph n s a đúng:ầ ử

        Làm nhi m v  d n h ng làm tăng đ  tr n nh n c a ren, bàn ren đ c chệ ụ ẫ ướ ộ ơ ẵ ủ ượ ế 
t o nh  m t đai  c và đ c khoan t  3 ạ ư ộ ố ượ ừ �  4 l  nh m thoát phoi và c t g t d  dàng.ỗ ằ ắ ọ ễ
V t li uậ ệ : Bàn ren đ c ch  t o t  W9 ượ ế ạ ừ �  W18
3/  Phân lo i:ạ

� Bàn ren li n:       Đ  chính xác cao, đ  b n th p. ề ộ ộ ề ấ
          + Bàn ren x  rãnh: Đ  chính xác không cao, nh ng có th  đi u ch nh kích th cẻ ộ ư ể ề ỉ ướ  
tăng gi m 0,1 ả �  0,25 mm.

II/  K  thu t c t renỹ ậ ắ :
1/  Tính đ ng kính bulông : ườ D bulông < D 

       D phôi   b ng D đ nh renằ ỉ    đ  chu n b  phôi, ch n phôi nh  h n đ ng kínhể ẩ ị ọ ỏ ơ ườ  
c a ren 0,1 ủ �  0,2 mm

�   Ki m tra đ ng kính c a phôi.ể ườ ủ
�   M t đ n phôi vát 1 góc 45ặ ẵ 0 , k p phôi lên  êtô, tâm phôi vuôngẹ

góc v i êtô sao cho đi m cu i c a ren cách hàm  êtô 15 ớ ể ố ủ �  20 mm.

2/  Chu n b  d ng c  c t: ẩ ị ụ ụ ắ
     Căn c  vào Dứ ren   và yêu c u t o ra ren mà ta chu n b  d ng c  c t cho phùầ ạ ẩ ị ụ ụ ắ  

h p .ợ
3/  Chu n b  d ng c  ki m tra:ẩ ị ụ ụ ể

�    Đai  c.ố
�   Th c c p.ướ ặ
�   Calip ren

4/  Ti n hành c t ren:ế ắ



         Gá phôi ch c ch n trên êtô, (khi gá k p chi ti t cao h n b  m t êtô 15 ắ ắ ẹ ế ơ ề ặ �  20 
mm. 

 Đ t bàn ren lên chi ti t sao cho tâm c a bàn ren trùng v i tâm chi ti t (gi  choặ ế ủ ớ ế ữ  
bàn ren thăng b ng) khi quay  n nh , quay 1ằ ấ ẹ �   2 vòng, quay ng c l i 1/4 vòng đượ ạ ể 
ng t phoi, khi c t ren luôn bôi tr n làm ngu i.ắ ắ ơ ộ

� Chi ti t b ng nhôm, dung d ch làm ngu i b ng d u ho  ế ằ ị ộ ằ ầ ả
� Chi ti t b ng gang, đ ng : không t i d u. ế ằ ồ ướ ầ
� V i   ng dài, khi c t ren đ  chi ti t n m ngang .ớ ố ắ ể ế ằ

Đ4 . D NG H NG CÁCH KH C PH CẠ Ỏ Ắ Ụ

I/      Tarô b  gãy trong lị ỗ:
      Đ ng kính l  khoan n n nh , xiên, không quay tr  l i đ  ng t phoi trongườ ỗ ề ỏ ả ạ ể ắ  

khi c t, không có dung d ch bôi tr n .ắ ị ơ
II/    Ren b  ghị ẻ:    Bàn ren, tarô b  m , bôi tr n .ị ẻ ơ
III/  Propin ren không đúng:    

         Chu n b  phôi không đúng kích th c, s  d ng tarô không đ  b .ẩ ị ướ ử ụ ủ ộ

Ch ng VIIIươ
TÁN ĐINH

Đ 1 . KHÁI NI M     PHÂN LO IỆ Ạ

I/   Khái ni mệ : 
Tán đinh là m t quá trình ghép n i không tháo đ c nh  d ng c  tán đinh cóộ ố ượ ờ ụ ụ  

hình d ng kích th c khác nhau. M i ghép đinh tán đ c s  d ng r ng rãi trong ngànhạ ướ ố ượ ử ụ ộ  
giao thông v n t i và ngành c  khí ch  t o máy. M i ghép đinh tán dùng đ  ghép 2ậ ả ơ ế ạ ố ể  
ho c nhi u t m kim lo i vào v i nhau .ặ ề ấ ạ ớ
II/  Phân lo iạ :
1/  M i ghép ch ng:ố ồ  
         Là 2 t m kim lo i g i đ u lên nhau r i dùng đinh tán ghép ch t l i.ấ ạ ố ầ ồ ặ ạ



2/  M i ghép n i:ố ố  

                                                                        t                     a            
                 

       

                                             M T HÀNG ĐINHỘ
       Hai t m kim lo i ghép sát đ u vào v i nhau ho c n i ti p. Dùng t m đ mấ ạ ầ ớ ặ ố ế ấ ệ  

đ t chùm lên c  2 đ u chi ti t r i dùng đinh tán ghép ch t l i.ặ ả ầ ế ồ ặ ạ

                                                    
                                                                    a
                              t    
                                                        t1

                                                  
                              a
               

Đ2. ĐINH TÁN  D NG C  ĐINH TÁNỤ Ụ
I/  Đinh tán:
1/ Phân lo iạ

1: Ch m c u ỏ ầ
2: Đ u chìm ầ
3: Đinh tán n a chìmử
4: Đinh tán n  ở

2/  K t c u:ế ấ
� Mũ đinh, thân đinh                   Mũ đinh            Thân đinh
� L : Chi u dài đinhề
� d : Đ ng kính thân đinhườ

3/ V t li u làm đinh:ậ ệ
� Nhôm, đ ng                                          Lồ
� Thép CT 



II . D ng c  tán đinhụ ụ :                                                  d
1/  Búa tán đinh :

Căn c  vào đ ng kính c a đinh mà ch n tr ng l ng c a búa cho phù h p.ứ ườ ủ ọ ọ ượ ủ ợ  
d(mm)                         búa (g)

6 �  8 450 �  500
8 �  10 800 �  1000

2/  Khuôn đ  : ỡ

Khuôn đỡ

              Đ c ch  t o b ng thép 45 có dung l ng g p 4 l n tr ng l ng c a búa.ượ ế ạ ằ ượ ấ ầ ọ ượ ủ  
Khuôn đ  là đi m t a cho đ u mũ đinh đã đ c ch  t o theo hình dáng c a mũ đinh,ỡ ể ự ầ ượ ế ạ ủ  
khuôn đ  đ c tôi c ng.ỡ ượ ứ
3/  Khuôn ép:

        Khuôn ép ch t là d ng c  ép ch t các t m ghép v i nhau tr c khi tán đinh.ặ ụ ụ ặ ấ ớ ướ  
V t li u khuôn ép CD45.ậ ệ
4/  Khuôn tán : 

      Dùng đ  tán đ u mũ đinh th  2 cho hoàn ch nh. ể ầ ứ ỉ V t li u làm khuôn tán CD80. ậ ệ

Đ3 . K  THU T TÁNỸ Ậ

I /  Ch n đinhọ :                                                       
1/  Đ ng kính tán : d                             ườ                    

d = �  S1 + S2        S:  Chi u dày      ề
   = �  � S các t m ghép              ấ

                                                          S1

                   
                                                          S2

                   

2/  Ph n nhô lên:ầ  h
 Đinh ch m c u:    h = 1,5ỏ ầ
 Đinh đ u chìm:     h = 1,2ầ

3/  Chi u dài đinh: ề L

L = � S + h 



4/  Xác đ nh b c đinh:ị ướ  t
t = 3 d (1 hàng đinh)
t = 4 d (2 hàng đinh)

5/  Xác đ nh mép t m ghép:ị ấ
� Ph ng pháp  khoan : a = 1,5 dươ
� Ph ng pháp đ t       : a = 2,5 dươ ộ

6/  S  hàng đinh trong t m ghép:ố ấ  Z1

                                        A: Chi u dài m i ghép. ề ố
                                        B: Chi u rông m i ghép. ề ố
   Z1 =                  b: Chi u r ng gi a 2 b c đinh.ề ộ ữ ướ
                                         t: B c đinh.ướ
                                        a: Kho ng cách t  mép t i l  khoan.ả ừ ớ ỗ
                                       Kho ng cách gi a 2 hàng đinh là b ng 2d.ả ữ ằ  

7/  S  đinh trong m t hàng: Zố ộ 2        Z2 =                                                                 
8/  T ng s  hàng đinh trong m i ghép:ổ ố ố  Z

Z = Z1 + Z2

Bài t p:ậ                    Cho S1 = S2 = 15 ; A = 100 , B = 150
    Tính d , h , l , Z ?

II/  Ph ng pháp tánươ :
1/  Tán ngu i : ộ

� Không đ t nóng đinh tán ố
� Đ ng kính thân đinh ườ �  10 
� Đ ng kính lòng đinh > Đ ng kính thân đinh (0,1 ườ ườ �   0,2 mm)

2/  Tán nóng :
� Đinh tán đ c nung nóng dượ đinh  > 10
� Đ ng kính lòng đinh > Đ ng kính đinh (0,5 ườ ườ �  1 mm)
� Khi tán đinh, l  đinh đ c đi n đ y do đinh ch n đ y.ỗ ượ ề ầ ồ ầ

3/  Tán h n h p :ỗ ợ
� Chi u dài đinh l n ề ớ
� Đ t nóng 1 đ u đinh ố ầ

�  Có 2 ph ng pháp tán :ươ
� Tán th ng ẳ
� Tán ng cượ

III/   K  th t tán đinhỹ ậ :
1/  Khoan ho c đ t l  cùng 1 l n gá. ặ ộ ỗ ầ
2/  L ng đinh tán vào l  ghép. ồ ỗ
3/  Dùng khuôn ép ch t 2 t m ghép.ặ ấ



4/  Tán đinh:
� Đánh búa đ  đinh chùn l i cho ch t t m ghépể ạ ặ ấ
� Đánh búa theo h ng t o ch m c u ướ ạ ỏ ầ
� Dùng khuôn tán ch p lên mũ v a đánh v a đi u ch nh đ  t o thànhụ ừ ừ ề ỉ ể ạ  
ch m c u. ỏ ầ

Đ4 . CÁC D NG SAI H NGẠ Ỏ

I/    Tâm đinh tán b  nghiêngị

II/   M i ghép l ng  không ch tố ỏ ặ

III/  Đinh không t o thành ch m c uạ ỏ ầ  
� Chi u dài đinh ề
� L c búa quá m nhự ạ
� Khuôn t o mũ đ t nghiêngạ ặ

Bài t p :ậ
 Tính d đinh 

d l  khoan ỗ
Bi t Sế 1 =7 , S2 =10 , S3 =12 đinh tán ch m c u. ỏ ầ
S  đinh =9 , Vố c = 25 m/ph





Ch ng IXươ
C O KIM LO IẠ Ạ

Đ1. KHÁI NI M V  C O KIM LO I Ệ Ề Ạ Ạ
VÀ PH M VI  NG D NGẠ Ứ Ụ

I/  Khái ni mệ :
  C o kim lo i là m t ph n c a quá trình gia công ngu i l n cu i cùng sau dũa,ạ ạ ộ ầ ủ ộ ầ ố  

bào, phay, ti n nh m c t đi m t ph n r t ít kim lo i đ  đ t đ c m t m t ph ng cóệ ằ ắ ộ ầ ấ ạ ể ạ ượ ộ ặ ẳ  
đ  chính xác và đ  tr n nh n cao b ng m t d ng c  g i là dao c o.ộ ộ ơ ẵ ằ ộ ụ ụ ọ ạ
� Đ  chính xác kích th c đ t 0,005 mmộ ướ ạ
� Đ  tr n nh n C7 ộ ơ ẵ �  C8  (1,25 �  0,63) 
II/  Ph m vi  ng d ngạ ứ ụ :

  Bàn tr t xe dao, bàn máy công c  khác nhau, đ  gang kh i hình h p...ượ ụ ế ố ộ
 Có tác d ng làm tăng đ  chính xác cho chi ti t và tăng v  đ p b ng các ph ngụ ộ ế ẻ ẹ ằ ươ  

pháp t o hoa văn. ạ

Đ2. D NG C  C OỤ Ụ Ạ

I/  C u t o và phân lo iấ ạ ạ :
1/  Dao c o m t ph ng :ạ ặ ẳ

� D ng c  c o thôụ ụ ạ
� D ng c  c o tinhụ ụ ạ

K t c uế ấ  :
� Chuôi: Làm b ng g  (gi ng ằ ỗ ố

chuôi dũa)
� Thân: Ch  t o b ng thép CT ế ạ ằ
� Đ u c t: CD120A, CD100, ầ ắ

W9, W8 s c và c ng tu  theo yêu c u c o mà mài ph ng ắ ứ ỳ ầ ạ ẳ �  thô
                                      cong �  tinh

2/  Dao c o m t cong:ạ ặ

Là dao  tam giác đ u nh n 3 c nh là l i c t ầ ọ ạ ưỡ ắ
� Phân lo i dao c o:ạ ạ

� C o ph ng  Thân th ngạ ẳ ẳ
� C o cong  Thân cong  Các dao đ nh hình.ạ ị
� Phân theo công ngh  :ệ



� Dao c o thô:ạ
L = 200 �  300
T = 2 �  4 mm
B = 30

� Dao c o tinh :ạ L = 200 �  300
T = 2 �  4 mm
B = 10 �  20 mm

� C o k  :ạ ỹ
L = 200 �  300 

T = 2 �  4 mm
B = 5 mm

Đ3  K  THU T C OỸ Ậ Ạ

I/  Công vi c chu n b  tr c khi c oệ ẩ ị ướ ạ :
1/  Mài s a dao c o ph ng:ử ạ ẳ

� Mài thô : Mài trên máy mài 2 đá c n chú ý:ầ
� L t trên m t ph ng đá ướ ặ ẳ
� An toàn máy mài

  Mài theo trình t  :ự

� Mài 2 m t ph ng r ng Bặ ẳ ộ
� Mài 2 m t bên vuông góc Bặ
� Mài l i c t:  thô ưỡ ắ �  ph ngẳ

  tinh �  cong
� Mài bóng trên đá d n cát ẫ

� Đ t yêu c u : L i dao c o cong đ i x ng qua tâm m t d n dao c oạ ầ ưỡ ạ ố ứ ặ ẫ ạ  
th ng vuông góc v i tâm.ẳ ớ



2/  Mài s a dao c o m t cong :ử ạ ặ
Mài 3 c nh c a dao trên m t tr  c a đá ph i ph ng nh n sau đó mài tinh trên đáạ ủ ặ ụ ủ ả ẳ ẵ  

mài n c, có yêu c u bóng sáng ta mài trên t m ph ng có b t mài nh  hoà v i d u.ướ ầ ấ ẳ ộ ỏ ớ ầ
3/  Nhi t luyên dao c o :ệ ạ

� Nung dao đ n nhi t đ  ACế ệ ộ 1 (30 �  50 )0 C
� Tôi   nhi t đ  250ở ệ ộ 0. 
� Ram 3 l n trong môi tr ng d u.ầ ườ ầ

4/  D ng c  ki m tra khi c o ụ ụ ể ạ
� Ki m tra m t ph ng h p: Th c ràể ặ ẳ ẹ ướ
� Ki m tra m t vuông góc: Th c góc, th c vuông ể ặ ướ ướ
� M t cong lõm: Tr c ki mặ ụ ể
� Tr c ki m 25 ụ ể �  25

5/  Chu n b  bàn rà :ẩ ị
� Chu n b  pha tr n b t rà , yêu c u b t không vón c c n u ẩ ị ộ ộ ầ ộ ụ ế

khô quá �  không bám 
l ng quá ỏ �  không phát hi n đ c đi m cao ệ ượ ể

       Chu n b  l ng d  và ch t l ng b  m t cao : Ch t l ng b  m t cao ph i đ mẩ ị ượ ư ấ ượ ề ặ ấ ượ ề ặ ả ả  
b o các yêu c u v  v  trí t ng quan nh  đ  song song, vuông góc là nguyên công tinhả ầ ẽ ị ươ ư ộ  
nên không s a đ c sai l ch do nguyên công tr c đ  l i.ử ượ ệ ướ ể ạ

II/   K  thu t c o m t ph ng và m t congỹ ậ ạ ặ ẳ ặ :
1/  Ch n đ  cao êtô :ọ ộ  
             Th p h n so v i đ  cao c a dũa. ấ ơ ớ ộ ủ T  150 ừ �  200 
2/  V  trí đ ng : ị ứ Gi ng v  trí đ ng c a đ c.ố ị ứ ủ ụ
3/  Cách c m dao:ầ
           Tay ph i đ  lên cán dũa gi ng c m dũa. Tay trái đ t lên thân dao cách mũi dao ả ể ố ầ ặ

c o t  60 ạ ừ �  80, ngón tay cái đ  t  nhiên, 4 ngón tay ôm l y thân dao đ  đi u ch nh daoể ự ấ ể ề ỉ  
cho chính xác. 

4/  Ph ng pháp c o:ươ ạ
a/  C o m t ph ng:ạ ặ ẳ

         L i dao c o đ u th ng: Khi đ y c t g t, khi v  không c t g t, thân daoưỡ ạ ầ ẳ ẩ ắ ọ ề ắ ọ  
nghiêng v i m t gia công 20ớ ặ  �  300. Các v t c o không đ c ch ng lên nhau, khi c oế ạ ượ ồ ạ  
luôn đ i h ng, h ng đ y h p v i h ng cũ 45 ổ ướ ướ ẩ ợ ớ ướ �  900.
           L i c o đ u cong : Kéo v  c t kim lo i ưỡ ạ ầ ề ắ ạ



  
*  C o qua 3 giai đo n:ạ ạ
            C o thô:   Chi u r ng l i c o t  15 ạ ề ộ ưỡ ạ ừ �  20 mm.

          Chi u dài c a hành trình 15 ề ủ �  20 mm.
          L ng phoi bóc đi 0,03 ượ �  0,05 mm.
          S  đi m b t màu:4 ố ể ắ �  6 đi m/khung ki m (25x25 mm)ể ể

            C o n a tinh: Chi u r ng l i c o (B) c o = 12 ạ ử ề ộ ưỡ ạ ạ �  15
                                    LHT = 7 �  12

       L ng phoi bóc  0,005 mmượ
      S  đi m b t màu: 8 ố ể ắ �  16 đi m / khung ki m ể ể

            C o tinh:        Bạ c o ạ
 =  5 �  12 mm

                                     LHT = 3 �  5 mm
        L ng phoi bóc vài ượ � m

                                    S  đi m b t màu: 20 ố ể ắ �  25 đi m / khung ki m ể ể

b/  C o m t cong:ạ ặ

  C o b c 2 n aạ ạ ử
   Ki m tra b c b ng cách bôi b t màu đ u và m ng lên tr c ki m đ t n a d iể ạ ằ ộ ề ỏ ụ ể ặ ử ướ  

c a b c vào kh i đ , đ t tr c ki m lên b c, áp n a b c trên lên tr c. V n bulông v aủ ạ ố ỡ ặ ụ ể ạ ử ạ ụ ặ ừ  
ch t dùng tay xoay nh  tr c ki m 2 ặ ẹ ụ ể �  3 vòng, sau đó tháo b c ra và c o các đi m b tạ ạ ể ắ  
màu.  Đ u tiên c o các đi m phía d i,  sau đó  c o d n  lên đ t   l i  c t  c a daoầ ạ ể ướ ạ ầ ặ ưỡ ắ ủ  
nghiêng 1 góc t  20 ừ �  300. So v i đ ng sinh c a tr c. Vân c o t o thành hình vuông,ớ ườ ủ ụ ạ ạ  
thoi             làm nh  v y đ n khi màu b t 3/4 di n tích là đ t.ư ậ ế ắ ệ ạ



Đ4 . CÁC D NG SAI H NG  KH C PH C KHI C OẠ Ỏ Ắ Ụ Ạ
I/  M t ph ng c o không đ t đ  tr n nh nặ ẳ ạ ạ ộ ơ ẵ :

� Dao c o.ạ
� Ch n dao không h p lý.ọ ợ
� L ng d  quá ít. ượ ư

II/  V  trí các đi m b t màu không đ uị ể ắ ề :
� Hành trình c o dài.ạ
� n dao m nh. Ấ ạ

III/  B  m t l i  lõmề ặ ồ :
� L c  n l n.  ự ấ ớ
� Màu d y quá không xác đ nh đ c đi m. ầ ị ượ ể

Ch ng Xươ
MÀI NGHI NỀ

Đ1. KHÁI NI MỆ
� Mài nghi n là nguyên công gia công chính xác cu i cùng.ề ố
� Đ t đ  chính xác và đ  bóng cao. ạ ộ ộ
� Có th  gia công đ c chi ti t đã tôi c ng.ể ượ ế ứ
� Chi ti t côn moóc khi gia công ph i đ c phay m ng ho c ti n láng đế ả ượ ỏ ặ ệ ộ 
chính xác c p 4 đ  bóng đ t Rấ ộ ạ a = 0,1 �  0,025

Đ2. D NG C  MÀI NGHI N VÀ V T LI UỤ Ụ Ề Ậ Ệ

I/  D ng cụ ụ:
� Hình dáng c a d ng c  có hình dáng ng c l i v i hình dáng và b  m tủ ụ ụ ượ ạ ớ ề ặ  

c a chi ti t gia công.ủ ế
� Mài nghi n m t ph ng, d ng c  là m t ph ng. ề ặ ẳ ụ ụ ặ ẳ
� Mài nghi n m t tr  côn trong, dùng d ng c  có m t côn ngoài. ề ặ ụ ụ ụ ặ

            Gi a b  m t chi ti t gia công và b  m t d ng c  có h t mài, khi làm vi c gi aữ ề ặ ế ề ặ ụ ụ ạ ệ ữ  
chi ti t và d ng c  có chuy n đ ng t ng đ i.  ế ụ ụ ể ộ ươ ố Gi a b  m t gia công và b  m t chiữ ề ặ ề ặ  
ti t mài không nên có đ  tr n nh n quá cao. ế ộ ơ ẵ Khi mài thô th ng ph i tăng ma sát gi aườ ả ữ  
2 m t b ng cách t o nhám ho c x  rãnh   d ng c  đ  h t mài d  bám.ặ ằ ạ ặ ẻ ở ụ ụ ể ạ ễ
           V t li u làm d ng c  ph i m m h n v t li u c a chi ti t mài, đ  h t mài bámậ ệ ụ ụ ả ề ơ ậ ệ ủ ế ể ạ  
vào m t dung c  nen d ng c  th ng đ c làm b ng đ ng, gang, g . Khi h t mài thôặ ụ ụ ụ ườ ượ ằ ồ ỗ ạ  
n u d ng c  làm b ng v t li u m m, khi h t mài tinh dùng d ng c  làm b ng v t li uế ụ ụ ằ ậ ệ ề ạ ụ ụ ằ ậ ệ  
c ng h n.ứ ơ

II/  V t li u màiậ ệ :



     Kim lo i b  bào mòn khi v t li u mài nghi n c ng nó nh  nh ng con dao c tạ ị ậ ệ ề ứ ư ữ ắ  
lăn t  do lên b  m t gia công nh  góc c nh s c bào đi m t l p kim lo i m ng ự ề ặ ờ ạ ắ ộ ớ ạ ỏ
1/  V t li u mài có yêu c u v  đ  c ng:ậ ệ ầ ề ộ ứ

  Vì nó ph i ch u áp l c b  m t không b  v  v n ra khi làm vi c và ả ị ự ề ặ ị ỡ ụ ệ
 có đ  c ng h n v t li u c n ph i gia công.ộ ứ ơ ậ ệ ầ ả

� Kích th c h t : 50 ướ ạ �  60 � m. 
� Hình dáng hình h c: Hình lăng tr  b t k  hay có nhi u góc nh n c nhọ ụ ấ ỳ ề ọ ạ  

s c. Ví d : đá kim c ng   thiên nhiên, ôxit crôm, nhôm, silicát nhân t o.ắ ụ ươ ở ạ
2/  Có 2 lo i b t mài :ạ ộ

� B t mài c ng (khô )ộ ứ
� B t mài m m (nhão)ộ ề

 * B t mài khô :ộ
� Đ  nghi n thô : kích th c h t 60 ể ề ướ ạ �  80 � m. 
� Đ  nghi n tinh : 14 ể ề �  28 � m. 
� Đ  nghi n siêu tinh : 5 ể ề �  10 � m.   

 * B t mài nhão : là b t khô tr n v i m t s  dung d ch tr n ngu i. ộ ộ ộ ớ ộ ố ị ơ ộ

Đ3. K  THU T MÀIỸ Ậ

I/   Mài m t tr  ngoài  ặ ụ (tr c )ụ
    Tr c là chi ti t c n ph i đ c mài nghi n b c đ c x  rãnh làm b ng gangụ ế ầ ả ượ ề ạ ượ ẻ ằ  

hay đ ng, là d ng c  đ  mài nghi n. Đai  c k p ngoài v i m t áp l c c n thi t đ  bópồ ụ ụ ể ề ố ẹ ớ ộ ự ầ ế ể  
hai má k p l i, do b c đ c x  rãnh nh  áp l c gi a b c và tr c phía trong c a b cẹ ạ ạ ượ ẻ ờ ự ữ ạ ụ ủ ạ  
bôi m t l p b t màu pha d n ho t tĩnh v t đ c gia công gá lên máy ti n, đ u kiaộ ớ ộ ẫ ạ ậ ượ ệ ầ  
ch ng lên mũi ch ng tâm và cho máy quay ch m, b c đ c di chuy n d c tr c.ố ố ậ ạ ượ ể ọ ụ

II/  Mài nghi n 2 m t ph ngề ặ ẳ :
 Mâm 1 và mâm 2 là hai mâm tròn làm b ng gang, đ t l ch tâm nhau. V t giaằ ặ ệ ậ  

công đ c đ t   gi a hai m t ph ng c a hai mâm. Hai mâm quay ng c chi u nhauượ ặ ở ữ ặ ẳ ủ ượ ề  
ho c m t mâm đ ng yên m t mâm quay. V t gia công có chuy n đ ng quay và tr tặ ộ ứ ộ ậ ể ộ ượ  
trên l p b t mài bôi   hai m t ph ng. Chuy n đ ng quay nh  đ ng c  đi n và h pớ ộ ở ặ ẳ ể ộ ờ ộ ơ ệ ộ  
gi m t c riêng. Ph ng pháp mài này mài đ c nhi u chi ti t m t lúc.ả ố ươ ượ ề ế ộ

III/  Mài tr  trongụ : 
Hình dáng d ng c  có hình tr , b t mài bôi vào m t d ng c  và cho l  quayụ ụ ụ ộ ặ ụ ụ ỗ  

tròn.V i chi ti t l n, chi ti t gá trên máy ti n, d ng c  gá trên bàn xe ớ ế ớ ế ệ ụ ụ
dao. 

IV/  Mài nghi n m t côn trongề ặ :



D ng c  là m t côn ng c l i.  ụ ụ ặ ượ ạ Mài l  còn ph i dùng tr c côn có x  rãnh trênỗ ả ụ ẻ  
m t d ng c . Khi mài xoay d ng c  ch a b t mài đi m t s  vòng sau đó lau s ch r iặ ụ ụ ụ ụ ứ ộ ộ ố ạ ồ  
bôi l p b t màu m i ti p t c mài đ n khi đ t yêu c u k  thu t.ớ ộ ớ ế ụ ế ạ ầ ỹ ậ

Mài nghi n m t côn đ c bi t dùng hai m t l p ghép v i nhau đ  mài, cách màiề ặ ặ ệ ặ ắ ớ ể  
này g i là mài rà: Dùng b t mài r t m n hoà v i d u nh n đ  bôi lên b  m t ọ ộ ấ ị ớ ầ ờ ể ề ặ

Ki m tra: Dùng ph n ho c bút chì v ch theo đ ng sinh c a m t côn xoay nhể ấ ặ ạ ườ ủ ặ ẹ 
2 chi u 1/2 vòng n u đ ng v ch m  đ u thì m t mài đã ti p xúc t t. M  không đ uề ế ườ ạ ờ ề ặ ế ố ờ ề  
m t mài ti p xúc không đ t .ặ ế ạ

V/   Mài m t ph ngặ ẳ :
   D ng c  mài là m t t m ph ng, khi mài thô t m ph ng có rãnh ch a b t mài ,ụ ụ ộ ấ ẳ ấ ẳ ứ ộ  

khi mài tinh nh  căn: mâm  mài đ n t m ph ng không có rãnh.ư ế ấ ẳ
Ph ng pháp mài:ươ

� Lau s ch t m ph ng b ng dung d ch d u ho  và v i thô. ạ ấ ẳ ằ ị ầ ả ả
            Bôi m t l p dung d ch b t màu hoà v i d u nh n lên t m ph ng.ộ ớ ị ộ ớ ầ ờ ấ ẳ

� Đ t chi ti t lên t m ph ng  n nh  và đ y đi l i ho c xoay tròn. ặ ế ấ ẳ ấ ẹ ẩ ạ ặ
� Khi chi ti t mài b  nóng thì mài ch m l i và cho d u bôi tr n. ế ị ậ ạ ầ ơ

        Đ i v i t m kim lo i mài m ng ho c nh  ta đ t lên trên t m g  ph ng ho cố ớ ấ ạ ỏ ặ ỏ ặ ấ ỗ ẳ ặ  
t m kim lo i dày đ  đ y chi ti t cho d . V i chi ti t dài, h p ph i có v t t a đ  tránhấ ạ ể ẩ ế ễ ớ ế ẹ ả ậ ự ể  
b  nghiêng làm m t gia công không ph ng.ị ặ ẳ

VI/   Mài m t đ nh hìnhặ ị :
D ng c  có hình dáng ng c l i , n u v t m ng h p ghép nhi u chi ti t thànhụ ụ ượ ạ ế ậ ỏ ẹ ề ế  

m t kh i đ ng th i.ộ ố ồ ờ

Đ5. D NG H NG  NGUYÊN NHÂN   KH C PH CẠ Ỏ Ắ Ụ

I/ B  m t không nh n bóngề ặ ẵ :
� Bôi màu không đ t.ạ
� Dung d ch không chu n. ị ẩ
� Bôi tr n không t t, d u bôi tr n ho t tính không cao.ơ ố ầ ơ ạ

II/ Hình d ng chi ti t saiạ ế   :  
� D ng c  sai. ụ ụ
� Thao tác ng i th  sai.ườ ợ


