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TUYÊN B  B N QUY NỐ Ả Ề
Tài li u này thu c lo i sách giáo trình nên các ngu n thông tin cóệ ộ ạ ồ  

th  đ c phép dùng nguyên b n ho c trích dùng cho các m c đích v  đàoể ượ ả ặ ụ ề  
t o ho c tham kh o.ạ ặ ả

M i m c đích khác mang tính l ch l c ho c s  d ng v i m c đíchọ ụ ệ ạ ặ ử ụ ớ ụ  
kinh doanh thi u lành m nh s  b  nghiêm c m.ế ạ ẽ ị ấ
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L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

 Giáo trình d y th c hành qua ban ngu i dùng cho sinh viên qua banạ ự ộ  
h  cao đ ng ngh , đ  h ng d n th c hành các nguyên công c  b n nh tệ ẳ ề ể ướ ẫ ự ơ ả ấ  
c a ngh  ngu i.ủ ề ộ

Các bài th c hành ch  y u h ng d n các thao tác c  b n đ c s pự ủ ế ướ ẫ ơ ả ượ ắ  
x p theo h  th ng nguyên công, t  nguyên công chu n b  đ n nguyên côngế ệ ố ừ ẩ ị ế  
gia công. Đ  sinh viên có th  hình thành đ c k  năng ngh  c  b n tr cể ể ượ ỹ ề ơ ả ướ  
khi th c hành c n ph i đ c cung c p  nh ng ki n th c c  b n nh t v  kự ầ ả ượ ấ ữ ế ứ ơ ả ấ ề ỹ 
thu t gia công. Khi sinh viên đã hi u đ c ki n th c c a bài thì sinh viênậ ể ượ ế ứ ủ  
s  th c hi n k  năng bài t p,  đó chính  là ph ng pháp d y tích h p  cácẽ ự ệ ỹ ậ ươ ạ ợ  
bài th c hành ngu i đ c trình bày trong giáo trình.ự ộ ượ

Giáo trình có th  dùng làm tài li u h ng d n ban đ u cho giáo viênể ệ ướ ẫ ầ  
d y th c hành qua ban ngu i và   sinh viên có th  s  d ng trong quá trìnhạ ự ộ ể ử ụ  
th c t p mà không c n giáo viên ph i gi i thích thêm.ự ậ ầ ả ả

   L n đ u  tiên biên so n giáo  trình d y qua ban ngu i  ch c cònầ ầ ạ ạ ộ ắ  
nh ng thi u sót, r t mong đ c s  góp ý c a các b n đ ng nghi p .ữ ế ấ ượ ự ủ ạ ồ ệ

Hà N i, ngày15 tháng 12 năm 2012ộ
Tham gia biên so nạ

Ch  biên: KS Đào Ng c Ph ngủ ọ ươ
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TÊN MÔ ĐUN: TH C T P NGU IỰ Ậ Ộ
Mã mô đun: MĐ 15
V  trí, tính ch t, ý nghĩa và vai trò c a mô đun:ị ấ ủ  

 Mô đun b  tr  cho tay ngh  ph n th c hành ngh  k  thu t máyổ ợ ề ầ ự ề ỹ ậ  
l nh và đi u hoà không khí, và trong quá trình th c hi n có nh ng ph n c nạ ề ự ệ ữ ầ ầ  
ph i gia công ngu i nh : V ch d u, đ c, dũa, khoan, c t ren v.v. m i hoànả ộ ư ạ ấ ụ ắ ớ  
thành đ c công vi c; ượ ệ

 Đ c b  trí khi sinh viên h c xong các môn h c k  thu t c  s  c aượ ố ọ ọ ỹ ậ ơ ở ủ  
ngh ;ề
M c tiêu mô đun:ụ

 Cung c p ki n th c c  b n v  ph ng pháp gia công Ngu i nh :ấ ế ứ ơ ả ề ươ ộ ư  
V ch d u, đ c, c a, khoan, c t ren. ạ ấ ụ ư ắ

 Làm đ c các công vi c ngu i c  b n nh : V ch d u, đ c, c a,ượ ệ ộ ơ ả ư ạ ấ ụ ư  
khoan, c t ren ph c v  cho c ng vi c l p đ t, s a ch a đi u hoà máy l nh.ắ ụ ụ ụ ệ ắ ặ ử ữ ề ạ

 C n th n, kiên trì;ẩ ậ
 B o qu n t t d ng c  th c t p;ả ả ố ụ ụ ự ậ
  Thu x p n i làm vi c g n gàng ngăn n p, đ m b o an toàn laoế ơ ệ ọ ắ ả ả  

đ ng.ộ
N i dung mô đun:ộ
   

Số 
TT Tên các bài trong mô đun

Th i gianờ
T ngổ  

số
Lý 

thuy tế
Th cự  
hành

Ki mể  
tra*

1
N i quy an toàn x ng ngu iộ ưở ộ  
 T  ch c n i làm vi c ổ ứ ơ ệ

3 2 1

2 S  d ng d ng c  đo ử ụ ụ ụ 6 2 4
3 V ch d u ạ ấ 9 1 7 1
4 C a kim lo iư ạ 9 2 6 1
5 Đ c kim lo iụ ạ 18 3 14 2
6 Dũa kim lo i ạ 18 2 14 2
7 Khoan kim lo i ạ 12 2 9 1
8 C t ren ắ 12 2 9 1
9 Ki m tra k t thúc ể ế 3 3

C ngộ 90 16 63 11
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BÀI S  1: N I QUY AN TOÀN X NG TH C T P NGU IỐ Ộ ƯỞ Ự Ậ Ộ
Mã bài: MĐ15  01

M c tiêu:ụ
 Trang b  cho h c sinh ki n th c v  n i quy an toàn x ng th c t pị ọ ế ứ ề ộ ưở ự ạ  

ngu i;ộ
 Ch p hành đúng n i quy an toàn x ng th c t p;ấ ộ ưở ự ậ
 Bi t t  ch c khoa h c n i làm vi c c a th  ngu i.ế ổ ứ ọ ơ ệ ủ ợ ộ

N i dung chính:ộ
1. N I QUI AN TOÀN X NG TH C T P NGU I: Ộ ƯỞ Ự Ậ Ộ

 Khi vào x ng th c t p ph i m c đ y đ  trang b  b o h  lao đ ng;ưở ự ậ ả ặ ầ ủ ị ả ộ ộ
 Có tinh th n trách nhi m v  an toàn b n thân và an toàn cho m iầ ệ ề ả ọ  

ng i xung quanh;ườ
 Không đ c t  đ ng s  d ng thi t b  khi ch a đ c s  đ ng ý c aượ ự ộ ử ụ ế ị ư ượ ự ồ ủ  

giáo viên h ng d n;ướ ẫ
 Ph i đ ng đúng v  trí phân công th c t p;ả ứ ị ự ậ
 Có trách nhi m b o qu n thi t b  và d ng c  th c t p;ệ ả ả ế ị ụ ụ ự ậ
 Không đ c v n hành máy khi ch a bi t nguyên lý ho t đ ng c aượ ậ ư ế ạ ộ ủ  

máy, bi t d ng  máy nhanh khi có s  c  x y ra;ế ừ ự ố ả
 Tr c khi v n hành máy ph i trang b  đ y đ  b o h  c n thi t vàướ ậ ả ị ầ ủ ả ộ ầ ế  

các thi t b  an toàn;ế ị
 T  ch c n i làm vi c ngăn n p và an toàn trong quá trình th c t p.ổ ứ ơ ệ ắ ự ậ

2. T  CH C N I LÀM VI C C A TH  NGU I:Ổ Ứ Ơ Ệ Ủ Ợ Ộ
2.1. Tr c khi làm vi c:ướ ệ

  Ki m tra v  trí làm vi c và s  ho t đ ng c a các thi t b  dùng trongể ị ệ ự ạ ộ ủ ế ị  
ca th c t p;ự ậ

  Đ c b n v  và phi u luy n t p;ọ ả ẽ ế ệ ậ
  Ki m tra c n th n d ng c  và phôi li u dùng trong ca th c t p;ể ẩ ậ ụ ụ ệ ự ậ
  Đ t lên bàn ngu i d ng c  và phôi li u dùng trong ca th c t p vàặ ộ ụ ụ ệ ự ậ  

s p x p theo quy t c sau:ắ ế ắ
 + Nh ng d ng c  dùng tay trái thì ph i  đ t   bên trái;ữ ụ ụ ả ặ ở
 + Nh ng d ng c  dùng tay ph i thì ph i đ t   bên ph i;ữ ụ ụ ả ả ặ ở ả
 + Nh ng d ng c  hay đùng đ  g n,d ng c  ít dùng đ    xa;ữ ụ ụ ể ầ ụ ụ ể ở
 + D ng c  đo ki m ph i đ  trong h p.ụ ụ ể ả ể ộ
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Hình 1.1. S p x p khoa h c d ng c  ngu iắ ế ọ ụ ụ ộ
2.2. Trong khi làm vi c:ệ

 Trên bàn ngu i ch  đ t các d ng c  th ng dùng (Hình 1.2)ộ ỉ ặ ụ ụ ườ
 Sau khi dùng xong d ng c  nào thì đ  vào ngay n i quy đ nh;ụ ụ ể ơ ị
 Tuy t đ i không vi ph m các đi u sau:ệ ố ạ ề
+ Không đ  d ng c  thành đ ng;ể ụ ụ ố
+ Không đ c l y búa đánh vào tay ê tô;ượ ấ
+ Th ng xuyên gi  s ch s  n i làm vi c;ườ ữ ạ ẽ ơ ệ

Hình 1.2. T  ch c n i làm vi c c a th  ngu iổ ứ ơ ệ ủ ợ ộ
2.3. Sau khi làm vi c:ệ

 Lau s ch các d ng c  đo ki m b ng d u m  và c t đúng n i quyạ ụ ụ ể ằ ầ ỡ ấ ơ  
đ nh;ị

 Ki m tra s n ph m l n cu i, lau s ch bôi m t l p m  m ng n pể ả ẩ ầ ố ạ ộ ớ ỡ ỏ ộ  
bài cho giáo viên;

 Quét s ch phoi trên bàn ngu i và lau s ch ê tô;ạ ộ ạ
 V  sinh sàn x ng và t t đèn chi u sáng tr c khi ra v .ệ ưở ắ ế ướ ề

* Các b c và cách th c hi n công vi cướ ự ệ ệ :
3. VI T THU HO CH N I QUI X NG TH C TÂP:Ế Ạ Ộ ƯỞ Ự

   Sau khi h c xong n i quy x ng th c t p Ngu i, em hãy vi t m tọ ộ ưở ự ậ ộ ế ộ  
b n thu ho ch nói v  ý th c ch p hành n i quy và cách t  ch c làm vi cả ạ ề ứ ấ ộ ổ ứ ệ  
c a ng i th  Ngu i.ủ ườ ợ ộ
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BÀI 2: S  D NG D NG C  ĐOỬ Ụ Ụ Ụ
Mã bài: MĐ15  02

M c tiêu:ụ
 Trình bày c u t o và  nguyên lý   làm vi c c a th c c p, th cấ ạ ệ ủ ướ ặ ướ  

ki m ph ng, th c đo góc;ể ẳ ướ
 Đ c đ c tr  s  c a th c c p 1/10;ọ ượ ị ố ủ ướ ặ  th c ki m ph ng, th c gócướ ể ẳ ướ  

90�.
 S  d ng đ c các d ng c  đo ki m trên đúng k  thu t.ử ụ ượ ụ ụ ể ỹ ậ
 Bi t cách b o qu n t t các d ng c  đo.ế ả ả ố ụ ụ

N i dung chính:ộ
1. CÁC D NG C  ĐO C  B N C A NGH  NGU I:Ụ Ụ Ơ Ả Ủ Ề Ộ
1.1. Th c c p:ướ ặ

 Th c c p có  du xích là d ng c  đo chính xác dùng đ  đo kíchướ ặ ụ ụ ể  
th c  ngoài, đo kích th c l , đo chi u sâu.ướ ướ ỗ ề
1.1.1.C u t o g m:ấ ạ ồ

Hình 2.1. C u t o th c c pấ ạ ướ ặ
1  Hàm c  đ nh;ố ị 2  Hàm đ ng;                                ộ
3  M  đ ng đo l ; 4  Vít k p ch t khung đ ng;ỏ ộ ỗ ẹ ặ ộ
5  Khung đ ng;ộ 6  Thân th c;ướ
7  Thanh đo chi u sâu; 8  Du xích; 9  M  đ ng đo ngoài;ề ỏ ộ

1.1.2. Nguyên t c s  d ng th c c p:ắ ử ụ ướ ặ
 Tr c khi đo ki m tra th c có chính xác hay không, th c chínhướ ể ướ ướ  

xác khi hai m  th c khít vào nhau thì v ch “0” c a du xích trùng v i v chỏ ướ ạ ủ ớ ạ  
“0” c a th c chính;ủ ướ

 Chi ti t đ c đo ph i đ c lau s ch phoivà làm s ch ba via;ế ượ ả ượ ạ ạ
 Không đo chi ti t đang quay;ế
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 Không dùng l c ép m nh m  đo vào chi ti t s  làm kích th c đoự ạ ỏ ế ẽ ướ  
không chính xác;

  C n h n ch  l y th c ra kh i chi ti t đo r i m i đ c đ  đ  mònầ ạ ế ấ ướ ỏ ế ồ ớ ọ ể ỡ  
th c;ướ

  Th c dùng xong ph i lau chùi s ch và bôi m t l p m  m ng vàướ ả ạ ộ ớ ỡ ỏ  
c t trong h p.ấ ộ

Hình 2.2. Ki m tra th c tr c khi s  d ngể ướ ướ ử ụ
1.1.3. Cách đ c tr  s  trên th c c p:ọ ị ố ướ ặ

 S  nguyên mm đ c đ c theo thanh chia đ  chính c a thân th cố ượ ọ ộ ủ ướ  
t  trái sang ph i  ng v i v ch “0” c a du xích.ừ ả ứ ớ ạ ủ

 S  l  đ c xác đ nh b ng b ng cách nhân s  giá tr  c a th c (cóố ẻ ượ ị ằ ằ ố ị ủ ướ  
th  là: 0,1; 0,05; 0,02 tu  theo đ  chính xác c a th c) v i s  th  t  v chể ỳ ộ ủ ướ ớ ố ứ ự ạ  
chia c a du xích trùng v i v ch c a thang chia đ  chính.ủ ớ ạ ủ ộ

 Ví d  cách đ c: ụ ọ

Hình 2.3. Cách đ c th c c pọ ướ ặ
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1.2. Th c ki m ph ng:ướ ể ẳ
Dùng ki m tra đ  ph ng, th ng c a  b  m t theo ph ng pháp khe ể ộ ẳ ẳ ủ ề ặ ươ

sáng.
1.2.1. C u t o:ấ ạ

Hình 2.4. C u t o ki m ph ngấ ạ ể ẳ
1.2.2. Nguyên t c s  d ng th c ki m:ắ ử ụ ướ ể

 Tr c khi đo ph i ki m tra đ  chính xác c a th c, b ng cách quanướ ả ể ộ ủ ướ ằ  
sát c nh đo c a th c ph i th ng và không b  bi n d ng.ạ ủ ướ ả ẳ ị ế ạ

 B  m t c n đo ph i đ c lau s ch và làm s ch ba via;ề ặ ầ ả ượ ạ ạ
 Khi đo đ  ph ng c a b  m t thì c n ph i đo   nhi u v  trí ộ ẳ ủ ề ặ ầ ả ở ề ị
 Không đ c kéo th c t  vào b  m t đo khi chuy n v  trí đo s  làmượ ướ ỳ ề ặ ể ị ẽ  

mòn c nh đo;ạ
 Sau khi đo xong ph i b o qu n lau chùi s ch th c và c t vào h p.ả ả ả ạ ướ ấ ộ
 Đo ki m th c  theo ph ng pháp khe sáng c n ph i  th c hi nể ướ ươ ầ ả ự ệ  

đúng nguyên t c sau:ắ
+ Đ t c nh đo ti p xúc v i b  m t đo và ngu n sáng ph i đ t   phíaặ ạ ế ớ ề ặ ồ ả ặ ở  

sau; 
+ Khi đo đ  ph ng c a b  m t thì c n ph i đo   nhi u v  tríộ ẳ ủ ề ặ ầ ả ở ề ị  

khác nhau:
* Đo theo chi u dài;ề
* Đo theo đ ng chéo; ườ
* Đo theo chi u r ng;ề ộ

Hình 2.5. Cách đo m t ph ng b ng ki m ph ngặ ẳ ằ ể ẳ .
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+ Sai l ch đ  th ng ho c đ  ph ng đ c đánh giá b ng không cóệ ộ ẳ ặ ộ ẳ ượ ằ  
ánh sáng l t qua ho c ánh sáng l t qua đ u gi a c nh th c ti p xúc v iọ ặ ọ ề ữ ạ ướ ế ớ  
b  m t đo tu  theo yêu c u v  đ  ph ng và đ  th ng đ  quy t đ nh kheề ặ ỳ ầ ề ộ ẳ ộ ẳ ể ế ị  
sáng cho phép.

Hình 2.6. Cách xác đ nh khe sáng b ng ki m ph ng.ị ằ ể ẳ
1.3. Th c ki m góc 90ướ ể �:

Dùng đ  đo m t ph ng vuông góc b ng ph ng pháp khe sáng.ể ặ ẳ ằ ươ
1.3.1.C u t o th c góc 90ấ ạ ướ �:

Hình 2.7. C u t o th c ki m góc 90ấ ạ ướ ể �
1.3.2. Nguyên t c s  d ng th c:ắ ử ụ ướ

 Tr c khi đo ph i ki m tra đ  chính xác làm vi c c a th c nhướ ả ể ộ ệ ủ ướ ư 
ki m tra góc 90ể �c a th c và   đ  th ng c a c nh th c, m t ph ng c aủ ướ ộ ẳ ủ ạ ướ ặ ẳ ủ  
th c.ướ

 Ph i lau chùi b  m t đo và làm s ch ba via;ả ề ặ ạ
 M t chu n đo đ m b o đ  ph ng  và đ  nhám ặ ẩ ả ả ộ ẳ ộ
 Khi đo đ  vuông góc ph i đo nhi u v  trí trên chi u dài b  m t c nộ ả ề ị ề ề ặ ầ  

đo;
 Không đ c kéo th c rê trên b  m t đo;ượ ướ ề ặ
 D a vào m t chu n đã ch n, áp m t ph ng c a th c nghiêng ke1ự ặ ẩ ọ ặ ẳ ủ ướ  

góc 30� �  35�, quan sát khe h  sáng đ u là đ t.ở ề ạ
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Hình 2.8. Cách ki m tra vuông góc b ng ke góc 90ể ằ �.
* Các b c và cách th c hi n công vi cướ ự ệ ệ :
2. TH C HÀNH ĐO:Ự
2.1. Các công vi c chu n b :ệ ẩ ị
2.1.1. Chu n b  phôi: ẩ ị

 Ch n phôi đo theo kích th c ngoài, đo đ ng kính l , đo chi u sâuọ ướ ườ ỗ ề  
rãnh.

 Ki m tra ch t l ng b  m t đo;ể ấ ượ ề ặ
 Lau s ch và t y h t ba via;ạ ẩ ế

2.1.2. Chu n b  d ng đo:ẩ ị ụ
 Th c c p 1/10;ướ ặ
  Th c ki m ph ng;ướ ể ẳ
  Th c góc 90ướ �;
Ki m tra đ  chính xác c a các d ng c  đo;ể ộ ủ ụ ụ

2.2. Trình t  đo:ự

TT TÊN B C CÔNG VI CƯỚ Ệ THI T B Ế Ị  

D NG CỤ Ụ

PH NG PHÁP THAOƯƠ  

TÁC

YÊU 

C UẦ  

Đ TẠ

1 Đo th c c pướ ặ
 Đo kích th c ngoàiướ

 Đo kích th c trong ướ

Th cướ  
c p,ặ

Phôi đo

 Tay trái c m phôi,tayầ  
ph i   c m   cánả ầ  
th c,ngón   tay   cáiướ  
đ y khung đ ng đ  diả ộ ể  
chuy n m  th c c pể ỏ ướ ặ  
có   đ   m   l n   h nộ ở ớ ơ  
kích   th c   c n   đoướ ầ  
m t ít;ộ
 Đ t m  đo ngoàivàoặ ỏ  
b   m t   đo,ngón   tayề ặ  
cái   di   chuy n   khungể  
đ ng   c a   th c   saoộ ủ ướ  
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 Đo chi u sâuề

cho m  đo đ ng ch mỏ ộ ạ  
vào m t chi tiét đo;ặ
 Si t ch t vít c  đ nhế ặ ố ị  
khung đ ng;ộ
   Đ c   s   đo   trênọ ố  
th c.ướ
   Thao   tác   t ng   tươ ự 
nh   đo   kích   th cư ướ  
ngoài
nh  ch  khác là m  đoư ỉ ỏ  
trong   ti p   xúc   v iế ớ  
thành l  và đo đ ngỗ ườ  
kính   theo   2   chi uề  
vuông góc.
 Tay ph i c m th cả ầ ướ  
t  m t đ u c a th cỳ ặ ầ ủ ướ
c p   vuông   góc   v iặ ớ  
m t đ u c a l  ho cặ ầ ủ ỗ ặ  
rãnh;
   Ngón   tay   cái   tay 
ph i   di   chuy n   hàmả ể  
đ ng xu ng phía d iọ ố ướ  
cho   t i   khi   thanh   đoớ  
chi u   sâu   c a   th cề ủ ướ  
ch m vào đáy l  ;ạ ỗ
   K p   ch t   khungẹ ặ  
đ ng b ng vít;ộ ằ
 Đ c tr  s  trên th cọ ị ố ướ  
c p.ặ

2 Đo   m t   ph ng   b ng   th cặ ẳ ằ ướ  
ki m ph ng.ể ẳ

Th cướ  
ki mể  

ph ng,ẳ  
phôi

 Tay ph i c m phôi ,ả ầ  
nâng   phôi   lên   ngang 
t m   m t   h ng   vầ ắ ướ ề 
phía có ánh sáng
  Tay  trái  c m th cầ ướ  
ki m   đ t   c nh   s cể ặ ạ ắ  
c a   th c   ki m  ti pủ ướ ể ế  
xúc v i b  m t đo;ớ ề ặ
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 Quan sát khe h  ánhở  
sáng   gi a   c nh   s cữ ạ ắ  
c a th c và  b  m tủ ướ ề ặ  
đo;
   Ki m   tra   theo   3ể  
chi u:   Ngang      d cề ọ  
chéo;
   N u   t i   các   v   tríế ạ ị  
ki m   tra   khe   h   ánhể ở  
đ u   thì   m t   ph ngề ặ ẳ  
đ t đ  ph ng.ạ ộ ẳ

3 Đo m t ph ng vuông góc b ngặ ẳ ằ  
ke 90�

 Tay trái c m chi ti tầ ế  
 ngang t m m t quayở ầ ắ  

v  phía có ánh sáng;ề
 Tay ph i c m ke ápả ầ  
m t ph ng ke vào m tặ ẳ ặ  
chu n,   ke   nghiêng   1ẩ  
góc   t   30ừ �  �   35�, 
kho ng cách   t   c nhả ừ ạ  
ke t i m t ph ng c nớ ặ ẳ ầ  
đo   vuông   góc   kho nả  
10 �  15mm.
   Tr t   ke   t   tượ ừ ừ 
xu ng   cho   đ n   khiố ế  
c nh ke  ti p  xúc  v iạ ế ớ  
m t ph ng c n đo.ặ ẳ ầ
   Tu   theo   chi u   dàiỳ ề  
b  m t đo vuông gócề ặ  
đ  chia đo nhi u v  tríể ề ị  
trên b  m t.ề ặ
 N u t i các v  trí đoế ạ ị  
khe  h  ánh sáng  đ uở ề  
là   b   m t   đo   vuôngề ặ  
góc v i m t chu n đo.ớ ặ ẩ
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2.3. Các d ng sai h ng và cách phòng ng a:ạ ỏ ừ

TT Hi n t ngệ ượ Nguyên nhân Phòng ng aừ

1 Kích   th c   đoướ  
không đúng

   Th c   c p   khôngướ ặ  
chính xác;
   Do   ch a   bi t   cáchư ế  
đ c   tr   s   đo   trênọ ị ố  
th c c p.ướ ặ

 Thao tác đo sai.

 Không dùng th c h ngướ ỏ  
đ  .ể
 N m v ng ph ng phápắ ữ ươ  
đ c tr  s  đo c a th c;ọ ị ố ủ ướ
 Th c hi n đúng thao tácự ệ  
đo.

2 Đo   m t   ph ngặ ẳ  
vuông góc không 
đúng.

 Ke góc sai góc vuông;
   Thao   tác   đo   không 
đúng;
 M t chu n đo khôngặ ẩ  
chính xác

 Không s  d ng ke h ng;ử ụ ỏ
 Th c hi n đúng thao tácự ệ  
đo;
 Ch n m t chu n đo ph iọ ặ ẩ ả  
đ m b o đ  chính xác.ả ả ộ

2.4. An toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p:ộ ệ ệ
 Trang b  đ y đ  b o h  lao đ ng, s  d ng gi  s ch đ  lau phôi.ị ầ ủ ả ộ ộ ử ụ ẻ ạ ể
 Chú ý không quăng  ném th c c p, ke vuông  trong khi s  s ng.ướ ặ ử ụ
 Lau chùi d u, bôi m  d ng c  đo ki m sau ca th c t p.ầ ỡ ụ ụ ể ự ậ

* Đánh giá k t qu :ế ả

TT N i dung đánh  giáộ Cách th c th c hi nứ ự ệ

1 Ki n th c:ế ứ
    C u t o, công d ng th c c p, keấ ạ ụ ướ ặ  
vuông và ki m ph ng.ể ẳ

V n   đáp   ho c   tr cấ ặ ắ  
nghi m.ệ

2 K  năng:ỹ
   S   d ng   th c   c p   1/10,   1/20   đoử ụ ướ ặ  
đ c s n ph m.ượ ả ẩ
  S  d ng   đ c  ki m ph ng đ  đoử ụ ượ ể ẳ ể  
m t ph ng.ặ ẳ
 S  d ng đ c ke vuông đ  ki m traử ụ ượ ể ể  
m t ph ng vuông góc.ặ ẳ

Ki m tra tr c ti p thao tácể ự ế  
c a sinh viên.ủ

3 Thái đ :ộ
 Cách s  d ng d ng c  trong khi đo,ử ụ ụ ụ  

Qua   quan   sát,   theo   dõi 
b ng s  theo dõi.ằ ổ
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sau khi k t thúc đo.ế
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BÀI 3:V CH D UẠ Ấ
Mã bài: MĐ15  03

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c c u t o và cách s  d ng d ng c  v ch d u;ượ ấ ạ ử ụ ụ ụ ạ ấ
 L a ch n và s  d ng c  v ch d u  đúng yêu c u k  thu t;ự ọ ử ụ ụ ạ ấ ầ ỹ ậ
 B o qu n đ c d ng c  v ch d u  trong và sau khi s  d ng;ả ả ượ ụ ụ ạ ấ ử ụ
 V ch đ c d u trên m t ph ng và v ch d u kh i theo đúng b n vạ ượ ấ ặ ẳ ạ ấ ố ả ẽ 

ch  t o.ế ạ
 Phân tích đ c các sai h ng khi v ch d u và cách phòng ng a.ượ ỏ ạ ấ ừ

N i dung chính:ộ
1. CÁC KI N TH C CHUYÊN MÔN V  V CH D U: Ế Ứ Ề Ạ Ấ
1.1. Khái ni m v  v ch d u:ệ ề ạ ấ

 V ch d u là nguyên công c n thi t đ  v  lên phôi hình dáng, kíchạ ấ ầ ế ể ẽ  
th c chi ti t c n gia công theo b n v  ch  t o, đ  nh m giúp ng i thướ ế ầ ả ẽ ế ạ ể ằ ườ ợ 
ngu i gia công đ c hình dáng chi ti t đ c chính xác.ộ ượ ế ượ

V ch d u là công vi c chu n b  r t c  b n và quan tr ng cho quáạ ấ ệ ẩ ị ấ ơ ả ọ  
trình gia công ti p theo.ế

 Có 2 ph ng pháp v ch d u:ươ ạ ấ
+ V ch d u m t ph ng:   bao g m công vi c d ng hình v ch d uạ ấ ặ ẳ ồ ệ ự ạ ấ  

theo d ng trên m t m t ph ng. Khi d ng hình ph i v n d ng ki n th cưỡ ộ ặ ẳ ự ả ậ ụ ế ứ  
v  k  thu t.ẽ ỹ ậ

+  V ch d u kh i: Là v ch d u trên các m t ph ng khác nhau c aạ ấ ố ạ ấ ặ ẳ ủ  
phôi. Đ  v ch d u đ c t t thì ng i th  v ch d u ph i n m v ng côngể ạ ấ ượ ố ườ ợ ạ ấ ả ắ ữ  
ngh  gia công chi ti t đó và n m v ng ph ng pháp ch n chu n.ệ ế ắ ữ ươ ọ ẩ
1.2. Ph ng pháp v ch d u:ươ ạ ấ

Đ  quá trình v ch d u đ c đ m b o và chính xác thì c n ph i tuânể ạ ấ ượ ả ả ầ ả  
theo m t th  t  sau:ộ ứ ự

 Đ c b n v ;ọ ả ẽ
 Ki m tra l ng d  c a phôi và ch t l ng phôi;ể ượ ư ủ ấ ượ
 Ch n chu n v ch d u;ọ ẩ ạ ấ
 Làm s ch b  m t phôi và quét b t màu trên b  m t c n l y d u;ạ ề ặ ộ ề ặ ầ ấ ấ
 L p trình t  v ch các đ òng dây kích th c;ậ ự ạ ư ướ
 Ki m tra l i đ ng đã v ch d u;ể ạ ườ ạ ấ
 Đóng ch m d u .ấ ấ

1.3. Các d ng c  dùng trong quá trình v ch d u:ụ ụ ạ ấ
1.3.1. D ng c  gá đ t: ụ ụ ặ

Dùng đ  đ nh v  phôi trong quá trình v ch d u g m:ể ị ị ạ ấ ồ
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 Bàn v ch d u: đ  đ nh v  phôi và các d ng c   kê đ  phôi cũng nhạ ấ ể ị ị ụ ụ ỡ ư 
th c v ch d u.ướ ạ ấ

Hình 3.1. D ng c  gá đ tụ ụ ặ
 Kh i D: Dùng đ  kê đ  phôi trong quá trình v ch d u.ố ể ỡ ạ ấ

Hình 3.2. D ng c  gá đ tụ ụ ặ
 Kh i V: Dùng đ  đ nh v  phôi có hình tròn xoay trong quá trình v ch d u ố ể ị ị ạ ấ

Hình 3.3. Kh i Vố
1.3.2.Các d ng c  v ch d u:ụ ụ ạ ấ
a. Th c đ ng:ướ ứ
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Hình 3.4. Th c đ ngướ ứ
 Dùng đ  v ch d u cách đ ng th ng song song  và vuông góc v iể ạ ấ ườ ẳ ớ  

kích th c theo b n v .ướ ả ẽ
 Cách s  d ng: sau khi ch n m t chu n v ch d u, đ t m t chu nử ụ ọ ặ ẩ ạ ấ ặ ặ ẩ  

c a phôi và th c đ ng trên m t ph ng c a bàn v ch d u,l y kích th củ ướ ứ ặ ẳ ủ ạ ấ ấ ướ  
c n v ch trên th c đ ng. Đ t m  v ch ti p xúc v i m t ph ng c n v chầ ạ ướ ứ ặ ỏ ạ ế ớ ặ ẳ ầ ạ  
d u 1 góc 45ấ �, tay trái gi  phôi, tay ph i di tr t th c đ  v ch đ ng kíchữ ả ượ ướ ể ạ ườ  
th c. Đ  th cướ ế ướ
đ ng ph i luôn luôn áp sát m t bàn v ch d u trong c  quá trình v ch d u.ứ ả ặ ạ ấ ả ạ ấ
* Chú ý: 

Ch  v ch 1 l n không đ c di chuy n đ  th c đi l i nhi u l n sỉ ạ ầ ượ ể ế ướ ạ ề ầ ẽ 
làm đ ng v ch d u  không chính xác.ườ ạ ấ
b. Mũi v ch:ạ

Hình 3.5. Các lo i mũi v ch.ạ ạ
   Dùng đ  v ch d u trên m t ph ng, v ch các đ ng th ng ho cể ạ ấ ặ ẳ ạ ườ ẳ ặ  
v ch d u theo d ng có hình dáng ph c t p.ạ ấ ưỡ ứ ạ

 Cách s  d ng: Tay ph i c m mũi v ch nh  bút chì,  tay trái giử ụ ả ầ ạ ư ữ 
th c áp sát vào m t ph ng phôi, khi v ch mũi v ch áp sát vào th c vàướ ặ ẳ ạ ạ ướ  
nghiêng v  phía ngoài 1 góc 60ề � �  70� và theo m t ph ng chi u b ng 1 gócặ ẳ ế ằ  
45�.
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Hình 3.6. Cách v ch d u.ạ ấ
* Chú ý: 

Ch  v ch 1 l n không đ c v ch đi v ch l i nhi u l n s  làm đ ngỉ ạ ầ ượ ạ ạ ạ ề ầ ẽ ườ  
v ch d u  không chính xác.ạ ấ
c. Ch m d u:ấ ấ

Hình 3.7.1: Đ t d u. 2: Búa ch m d uộ ấ ấ ấ
  Dùng đ  ch m d u các đ ng đã v ch d u đ  quá trình gia côngể ấ ấ ườ ạ ấ ể  

không b  m t đ ng đã v ch d u ho c dùng đ  ch m d u tâm l  đ   khoanị ấ ườ ạ ấ ặ ể ấ ấ ỗ ể
 Cách s  d ng: Tay trái c m ch m d u, tay   ph i c m búa ch mử ụ ầ ấ ấ ả ầ ấ  

d u, đ t mũi nh n ch m   d u vào tâm đ ng v ch d u,d ng ch m d uấ ặ ọ ấ ấ ườ ạ ấ ự ấ ấ  
vuông góc m t ph ng v ch d u, dùng búa ch m d u gõ nh  vào đ u ch mặ ẳ ạ ấ ấ ấ ẹ ầ ấ  
d u, kho ng cách gi a 2 ch m d u t  3 ấ ả ữ ấ ấ ừ � 10 mm tu  theo đ ng v ch d uỳ ườ ạ ấ  
dài hay ng n. Các cung tròn ch m d u dày h n, tâm khoan ph i đóng sâu toắ ấ ấ ơ ả  
và chính xác.
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Hình 3.8. Ph ng pháp đóng ch m d u.ươ ấ ấ
d. Compa v ch d u:ạ ấ

Hình 3.9. Compa v ch d u.ạ ấ
 Dùng đ  v ch các đ ng tròn, cung tròn hay chia các đo n th ng,ể ạ ườ ạ ẳ  

cung tròn, đ ng tròn thành nh ng ph n b ng nhau.ườ ữ ầ ằ
 Cách s  d ng:ử ụ

Hình 3.10. Compa v ch d u.ạ ấ
     Khi v ch các cung tròn, hay đ ng tròn c n ph i ch m d u tâm.ạ ườ ầ ả ấ ấ  
L y kích th c com pa theo cung tròn và xi t ch t vít hãm có đ nh kíchấ ướ ế ặ ị  
th c, đ t mũi nh n c  đ nh vào tâm đã ch m d u,  n nh  c  2 mũi nh nướ ặ ọ ố ị ấ ấ ấ ẹ ả ọ  
vào m t ph ng phôi, dùng mũi nh n di đ ng v ch trên phôi cung tròn theoặ ẳ ọ ộ ạ  
bán kính đã cho, khi v ch compa h i nghiêng v  phía chuy n đ ng. ạ ơ ề ể ộ
* Các b c và cách th c hi n công vi cướ ự ệ ệ :
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2. TH C HÀNH V CH D U:Ự Ạ Ấ
2.1. V ch d u m t ph ng:ạ ấ ặ ẳ  V ch d u d ng clê  12  14ạ ấ ưỡ
2.1.1. Đ c b n v :ọ ả ẽ

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
         Đ ng v ch d u v ch rõ ràng, chính xác, đúng hình dáng hình h c.ườ ạ ấ ạ ọ

 Cung tròn và đ ng th ng ph i n i suôn.ườ ẳ ả ố
 Đ m b o đúng yêu c u c a b n v .ả ả ầ ủ ả ẽ

2.1.2. Chu n b  phôi và d ng c :ẩ ị ụ ụ
a. Chu n b  phôi: Tôn có kích th c: 160 x100 x1,5.ẩ ị ướ
b. Chu n b  d ng c :ẩ ị ụ ụ

 Th c c p 1/10; Th c lá 300; ke 90ướ ặ ướ �; Mũi v ch; Ch m d u; Comạ ấ ấ  
pa v ch d u; búa ch m d u.ạ ấ ấ ấ
2.1.3. Trình t  v ch d u d ng  clê 12 – 14:ự ạ ấ ưỡ

TT TÊN B CƯỚ  

CÔNG VI CỆ

THI T B  D NGẾ Ị Ụ  

CỤ

PH NG PHÁP THAOƯƠ  

TÁC YÊU C UẦ  

Đ TẠ

1 Bôi màu B t màuộ    S a   ph ng   phôi,   lauử ẳ  
s ch  b  m t c n v chạ ề ặ ầ ạ  
d u.ấ
  Bôi  m t   l p  màu  lênộ ớ  
toàn   b   b   m t   c nộ ề ặ ầ  
v ch d u, l p màu ph iạ ấ ớ ả  
m ng và đ u.ỏ ề

Màu đ uề
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2 V ch d uạ ấ Mũi   v ch,   comạ  
pa, th c láướ

+  V ch d u đ ng tạ ấ ườ âm 
d c và l y d u cọ ấ ấ ác kích 
th c:   84;   14   và   12.ướ  
D ng   2   đ ng   vự ườ uông 
góc   t   2   đi m   đừ ể ã  xác 
đ nh.ị
+   D ng 2 gự óc150  cách 
nhau kho ng 110 và xả ác 
đ nh kị ích th c thướ ân clê 
(12 và 10).
+     D ng   đ ng  vự ườ uông 
góc v i đ ng m i t oớ ườ ớ ạ  
1 góc 150.

  Rõ   ràng, 
chính   xác 
theo   b nả  
v .ẽ

3 D ng   hự àm 
clê 14

Mũi   v ch,   comạ  
pa, th c láướ

+  Xác  đ nh  kị ích   th cướ  
chi u sề âu 14 và và chi uề  
r ng c a hàm 14.ộ ủ
+ Xác đ nh cị ác tâm R18, 
R38 và v  cung R18 n iẽ ố  
đ u clầ ê v i ph n thớ ầ ân
Xác đ nh 2 tị âm R11 t oạ  
hàm clê 14.

Rõ   ràng, 
chính   xác 
theo   b nả  
v .ẽ

4 D ng  ự hàm 
clê 12

Mũi   v ch,   comạ  
pa, th c láướ

T ngươ   t   nh   d ngự ư ự  
hàm   clê   14   ta   d ngự  
đ c hàm  clê 12.ượ

Rõ   ràng, 
chính   xác 
theo   b nả  
v .ẽ

5 N i   ph nố ầ  
thân   clê, 
ki m tra l iể ạ  
các   kích 
th c   theoướ  
b n v  ả ẽ

Mũi   v ch,   comạ  
pa, th c láướ

Rõ   ràng, 
chính   xác 
theo   b nả  
v .ẽ

6 Đóng ch mấ  
d uấ

Búa 300g, ch mấ  
d uấ

 Ki m tra chính xác cácể  
kích th c và hình dáng,ướ  
ta ti n hành đóng ch mế ấ  
d u (L  ch m d u nhấ ỗ ấ ấ ỏ 
đ u, kho ng cách ch mề ả ấ  
kho ng   5   mm,   ch mả ấ  
d u   nh ng cung trònấ ở ữ  
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ch m   d u   v i   kho ngấ ấ ớ ả  
cách nh  h n).ỏ ơ

2.2. V ch d u kh i:ạ ấ ố  V ch d u ạ ấ búa ngu iộ  
2.2.1. Đ c b n v :ọ ả ẽ

2.2.2. Chu n b  d ng c :ẩ ị ụ ụ
 a. Chu n b  phôi: Ki m tra kích th c phôi và ch t l ng phôi c n v chẩ ị ể ướ ấ ượ ầ ạ  
d u.ấ
 b. Chu n b  d ng c  v ch d u: Th c đ ng, kh i D, ch m d u, búa ch mẩ ị ụ ụ ạ ấ ướ ứ ố ấ ấ ấ  
d u;ấ
2.2.3. Trình t  v ch d u ự ạ ấ búa ngu i:ộ

TT TÊN B CƯỚ  

CÔNG VI CỆ

THI T B Ế Ị  

D NG CỤ Ụ

PH NG PHÁP THAOƯƠ  

TÁC YÊU C U Đ TẦ Ạ

1 Bôi màu Mũi v ch, comạ  
pa,   th c   lá,ướ  
th c   đ ng,ướ ứ  
kh i   V,   bànố  
máp

Ch n các m t chu n: ọ ặ ẩ
ch n các b  m t ọ ề ặ
ph ng nh t và có đ y ẳ ấ ầ
đ  l ng d  gia công.ủ ượ ư
Làm s ch phạ ôi, bôi b tộ  

Màu đ uề

25

R7R8

29

29

120

2
2

R80

R3

27

54

75

29

2
2

R80



màu.
2 V ch   d uạ ấ  

m t   thặ ứ 
nh t.ấ

Mũi v ch, comạ  
pa,   th c   lá,ướ  
th c   đ ng,ướ ứ  
kh i   V,   bànố  
máp

V ch   d u   đ ng   tạ ấ ườ âm 
d c.ọ

Chia   đôi 
đ c   phôiượ  
búa

V ch   d u   kích   th cạ ấ ướ  
chi u   ngang   lề  ỗ 14   và 
16.

Rõ ràng, đúng 
kích   th cướ  
b n vả ẽ

Xác   đ nh   kích   th cị ướ  
đ ng tâm ngang lườ ỗ 54 
và   v ch   d u   kíchạ ấ  
th c chi u d c l  29.ướ ề ọ ổ

Xác đ nh và  v ch d uị ạ ấ  
kích   th c  74  và   kíchướ  
th c 120.ướ

V ch d u tạ ấ âm c a R7,ủ  
R8 và  R80.

V ch d u cung R80 vàạ ấ  
cung R3.
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V ch d u cung R80.ạ ấ

3 Ki m traể Mũi v ch, comạ  
pa,   th c   lá,ướ  
th c   đ ng,ướ ứ  
kh i   V,   bànố  
máp

Dùng   th c   đ ng,ướ ứ  
compa,   th c   c pướ ặ  
ki m tra các kích th cể ướ  
v a v ch theo b n vừ ạ ả ẽ

Hình   dáng 
hình   h c   vàọ  
các   kích 
th c,   m tướ ặ  
vát   trên   các 
b   m t   đóề ặ  
v ch   d u   vàạ ấ  
hi u ch nhệ ỉ

4 Đóng ch mấ  
d uấ

Búa   300g, 
ch m d uấ ấ

Đóng   ch m   d u   theoấ ấ  
đ ng v a v ch d u.ườ ừ ạ ấ

Chính   xác, 
gi a   đ ngữ ườ  
v ch d u.ạ ấ

2.2.4. Bài t p: ậ
  Bài 1: V ch d u l  l c lăngạ ấ ỗ ụ

Bài 2: V ch d u  tr c  l c lăngạ ấ ụ ụ
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Bài 3: V ch d u  d ng ki m hàm clê 19ạ ấ ưỡ ể

* Đánh giá k t qu :ế ả

TT N i dung đánh  giáộ Cách th c th c hi nứ ự ệ

Ki n th c:ế ứ V n   đáp   ho c   tr cấ ặ ắ  
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1
      Trình   bày   t m   quan   tr ng   c a   vi cầ ọ ủ ệ  
v ch d u tr c khi gia công ngu i.ạ ấ ướ ộ
 Trình bày đ c các d ng c  ngh  ngu iượ ụ ụ ề ộ  
và công d ng c a các d ng c  đó.ụ ủ ụ ụ

nghi m.ệ

2

K  năng:ỹ
  Bi t l a ch n và s  d ng d ng c  v chế ự ọ ử ụ ụ ụ ạ  
d u đúng thao tác .ấ
      V ch   đ c  d u   trên   m t   ph ng  vàạ ượ ấ ặ ẳ  
v ch d u kh i theo đúng b n v  ch  t o.ạ ấ ố ả ẽ ế ạ

Ki m tra tr c ti p thaoể ự ế  
tác c a sinh viên.ủ

3

Thái đ :ộ
 Cách s  d ng d ng c   trong khi v chử ụ ụ ụ ạ  
d u.ấ
 Cách b o qu n d ng c  sau khi th c t pả ả ụ ụ ự ậ

Qua  quan   sát,   theo  dõi 
b ng s  theo dõi.ằ ổ
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BÀI S  4: C A KIM LO IỐ Ư Ạ
Mã bài: MĐ15  04

M c tiêuụ :
 Trình bày đ c c u t o và cách ch n l i c a; ượ ấ ạ ọ ưỡ ư
 L p l i c a và c a  đúng yêu c u k  thu t; ắ ưỡ ư ư ầ ỹ ậ
 Phân tích đ c các sai h ng khi c a và cách phòng ng a.ượ ỏ ư ừ  
 B o qu n đ c các d ng c  trong và sau khi s  d ng;ả ả ượ ụ ụ ử ụ
 T  ch c n i làm vi c khoa h c,ổ ứ ơ ệ ọ  đ m b o an toàn lao đ ng trongả ả ộ  

quá trình c a.ư
N i dung chính:ộ
1. CÁC KI N TH C CHUYÊN MÔN V  C A KIM LO I:Ế Ứ Ề Ư Ạ

C a kim lo i  là  m t nguyên công c a công ngh  gia công ngu i,ư ạ ộ ủ ệ ộ  
nh m phân chia kim lo i t  m t kh i, thanh kim lo i ra nhi u ph n ho cằ ạ ừ ộ ố ạ ề ầ ặ  
c a t o hình dáng,ư ạ   c a b  l ng d    theo yêu c u b ng m t d ng c  làư ỏ ượ ư ầ ằ ộ ụ ụ  
c a tay kim lo i.ư ạ
1.1. C u t o c a tay:ấ ạ ư
1.1.1. Khung c a:ư
1. Khung c a ư
2. Cán g  ỗ
3. Tai c a c  đ nh ư ố ị
4. Tai c a di đ ng ư ộ
5. Tai h ngồ  
6. L i c a.ưỡ ư    

Hình 4.1. C u t o c a kim lo iấ ạ ư ạ
1.1.2. L i c a:ưỡ ư
     L i c a kim lo i  ưỡ ư ạ đ c ch  t o t  thép cacbon d ng c  h p kimượ ế ạ ừ ụ ụ ợ  
d ng c . Trên l i c a có r t nhi u răng c a hình nhụ ụ ưỡ ư ấ ề ư ọn, m i răng c a làỗ ư  
1dao c t g m 3 góc t o thành là:ắ ồ ạ
 Góc thoát � , góc sát �  và góc s c ắ � .
 Góc đ  c a l i c a đ c ch n tu  thu c và tính ch t c a v t li u c nộ ủ ưỡ ư ượ ọ ỳ ộ ấ ủ ậ ệ ầ  
c a:ư
         + C a kim lo i m m           : ư ạ ề �  >0,  �  = 32� , �  = 45�

+ C a kim lo i trung bình  : ư ạ �   = 0, �  = 30�, �  = 60�         
         + C a kim lo i c ng :        : ư ạ ứ �  <0, �  = 35�, �  = 70�               
   L i c a đ c c u t o b i nhi u răng c a. D a vào k t c u c a răngưỡ ư ượ ấ ạ ở ề ư ự ế ấ ủ  
c a ta có th  phân lo i l i c a nh  sau:ư ể ạ ưỡ ư ư
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    + L i c a răng th a:ưỡ ư ư  Có b c răng t = 1,69 mm v i 15 răng/ inchướ ớ , 
ng d ngứ ụ  đ  c a v t li u m m nhể ư ậ ệ ề ư đ ng, nhômồ ...

+  L i   c a   răng   trung   bìnhưỡ ư :  Có 
b c răng t = 1,55mm v i 22 răng / inchướ ớ  
(2,54cm),  ng d ngứ ụ  đ  c a v t li u c ngể ư ậ ệ ứ  
(có  m ch c a  v a)  nhạ ư ừ ư  h p kim đ ng,ợ ồ  
k m, thép CT 37ẽ ... 
                 +  L i c a răng mau (dày):ưỡ ư   Có 
b c răng tướ  = 0,77mm v i 33 răng/ inchớ , 

ng   d ng  ứ ụ đ   c a   v t   li u   c ng     (cóể ư ậ ệ ứ  
m ch   c a   m ng)   nh :   phôi   rèn,   đúc,ạ ư ỏ ư  

ngố ...
    Đ  m  r ng m ch c a, tránh ma sátể ở ộ ạ ư  
khi c a răng đ c b  nh  sau:ư ượ ẻ ư

Hình 4.2. C u t o l i c a kimấ ạ ưỡ ư  
lo iạ

          + Răng d ng ch n ạ ồ (Hình 4.3.H.a): T i l i c t các răng đ c ch nạ ưỡ ắ ượ ồ  
to và nh  d n v  phía trong.ỏ ầ ề
          + Răng d ng m  m ch th a ạ ở ạ ư (Hình 4.3.H.b): C   xen k  nhau 1 răngứ ẽ  
ng  sang bên trái 1 răng ng  sang bên ph i.ả ả ả
          + Răng d ng b c sóng ạ ướ (Hình 4.3.H.c): C  vài răng ng  trái vài răngứ ả  
ng  ph i t o nên b c sóng đ u ả ả ạ ướ ề (L i c a kim lo i).ưỡ ư ạ

Hình 4.3. M  r ng m ch c aở ộ ạ ư .
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1.2.  L p l i c a vào khung c a.ắ ưỡ ư ư
 N i l ng tai h ngớ ỏ ồ ;
  Đ t l i c a vào rãnh tai c  đ nhặ ưỡ ư ố ị  
và tai đi u ch nh, sao cho hai l  c aề ỉ ỗ ư  
đúng vào l  c a hai taiỗ ủ ;
 L p ch t vào hai lắ ố ỗ;
 Si t tai h ng đ  t  t  tăng đ  căngế ồ ể ừ ừ ộ  
c a l i c aủ ưỡ ư ;
  Ki m   ra   đ   căng   c a   l i   c aể ộ ủ ưỡ ư  
b ng cách  n nh  vào b  m t c aằ ấ ẹ ề ặ ủ  
l i   c a,   n u   th y   l i     c a  h iưỡ ư ế ấ ưỡ ư ơ  
chùng là đ cượ .

Hình 4.4. L p l i c a lên khungắ ưỡ ư  
c aư

* Chú ý: 
Răng l i  c a  luôn h ng v    phía tr c.  L i  c a không đ cưỡ ư ướ ề ướ ưỡ ư ượ  

l ng l o, không chùng quá hay căng quáỏ ẻ . Khi không s  d ng ph i n i l ngử ụ ả ớ ỏ  
vít căng.                                                                                  
1.3. K  thu t c a kim lo i:ỹ ậ ư ạ

Sau khi gá k p phôi lên ê tô theo đúng yêu c u,ẹ ầ  đ  c a c t vào kimể ư ắ  
lo i m t cách d  dàng thì c n ph i t o thành rãnh   đ ng v ch d u b ngạ ộ ễ ầ ả ạ ở ườ ạ ấ ằ  
dũa tam giác ho c l i c a. ặ ưỡ ư

 B t đ u c a thì tay ph i c m cán c a, đ t l i c a chúc lên ti p xúcắ ầ ư ả ầ ư ặ ưỡ ư ế  
vào đ ng rãnh m i t o, tay trái  ôm quàng l y phía trên c a khung c a vàườ ớ ạ ấ ủ ư  
đ y c a chuy n đ ng v i kho ngẩ ư ể ộ ớ ả  ng n và khi l i c a đã ăn vào kim lo iắ ưỡ ư ạ  
r i thì h  t  t  c a v  v  trí thăng b ng.ồ ạ ừ ừ ư ề ị ằ

Trong quá trình c a,ư  đ y c a đi và kéo c a v  là m t hành trình c tẩ ư ư ề ộ ắ  
g t,ọ  l i c a luôn n m   v  trí n m ngang,ưỡ ư ằ ở ị ằ  đ y c a đi là c a c t g t vàoẩ ư ư ắ ọ  
kim lo i ph i đ y ch m và  n đ nh,ạ ả ẩ ậ ổ ị  đ ng đ y c a luôn luôn th ng,ườ ẩ ư ẳ  kéo 
c a  v   là  không c t  g t  nên t c  đ  kéo nhanh,ư ề ắ ọ ố ộ   nh ng v n ph i  th ngư ẫ ả ẳ  
h ng v i h ng đ y.  ướ ớ ướ ẩ Khi c t g t l i c a ph i tham gia vào c t g t ítắ ọ ưỡ ư ả ắ ọ  
nh t là 3/4  chi u dài l i c a. Đ y c a đi và kéo c a v  nh p nhàng v iấ ề ưỡ ư ẩ ư ư ề ị ớ  
t c đ  30 ố ộ �  40 htk/ph. Trong quá trình c a phư iả   th ng xuyên làm ngu iườ ộ  
l i c a.ưỡ ư

Khi g n k t thúc chi u d y kim lo i c a thì ch   n c a nh  và dùngầ ế ề ầ ạ ư ỉ ấ ư ẹ  
tay đ  phôi đã c a đ tỡ ư ứ .
* Các b c và cách th c hi n công vi cướ ự ệ ệ :
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2. TH C HÀNH C A KIM LO I:Ự Ư Ạ
2.1. Đ c b n vọ ả ẽ: 
2.2. Chu n b  phôi và d ng c :ẩ ị ụ ụ
 Chu n b  phôi : ẩ ị

+ Ki m tra ch t l ng phôi, n n th ng phôi.ể ấ ượ ắ ẳ
+ V ch d u phôi có kích th c nh  b n v .ạ ấ ướ ư ả ẽ

 Chu n b  d ng c  :ẩ ị ụ ụ
+ Ch n l i c a  phù h p v i v t li u c n c aọ ưỡ ư ợ ớ ậ ệ ầ ư ;
+ L p l i c a vào khungắ ưỡ ư .

2.3. Trình t  c a:ự ư

TT TÊN B C CÔNG VI CƯỚ Ệ THI T B Ế Ị  

D NG CỤ Ụ

PH NG PHÁPƯƠ  

THAO TÁC

YÊU C U Đ TẦ Ạ

1 Ch n đ  cao ê tôọ ộ Êtô, c a kimư  
lo i, phôiạ  

c aư

   Ng i   đ ngườ ứ  
th ng   t   nhiênẳ ự  
tr c   ê   tô,ướ   tay 
ph i c m c a coả ầ ư  
khu   tay   l i  đ tỷ ạ ặ  
c a lên ê tô,ư  n uế  
góc gi a cánh tayữ  
trên   và   cánh   tay 
d i   h p   v iướ ợ ớ  
nhau 1 góc 90�  là 
có chi u cao h pề ợ  
lý.

Đ  cao ê tôộ  
ph i phù h pả ợ  

v i ng iớ ườ  
đ ng c a.ứ ư

2 Gá K p phôi:ẹ Êtô, c a kimư  
lo i, phôiạ  

c aư

Ng i   đ ngườ ứ  
th ng   đ i   di nẳ ố ệ  
v i   tâm ngang  êớ  
tô,  tay ph i đi uả ề  
ch nh  tay  quay  êỉ  
tô,   tay   trái   c mầ  
phôi   đ t   sát   vàoặ  
hàm tĩnh và đi uề  
ch nh cho đ t yêuỉ ạ  
c u, sau đó quayầ  
tay quay đ  k pể ẹ  

Yêu   c u   k pầ ẹ  
phôi:
+   Phôi   k pẹ  
ph i   thăngả  
b ng,đ iằ ố  
x ng qua  tâmứ  
ngang ê tô;
+ Đ  cao k pộ ẹ  
t  5 ừ �  10mm;
+   L c   k pự ẹ  
ph i   ch cả ắ  
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s  b ,  n u   th yơ ộ ế ấ  
đ t   thì   ng iạ ườ  
đ ng   sang   bênứ  
ph i   c a   ê   tô  ả ủ ở 
t   th   nghiêngư ế  
mình và xi t ch tế ặ  
ê tô.
 Vì  c a c t đ tư ắ ứ  
nên k p phôi  vẹ ề 
phía trái c a ê tôủ  
cách   t   25  ừ �  
30mm.

ch n, n   đ nhắ ổ ị  
trong   c   quáả  
trình c aư

3 V  trí đ ng c a:ị ứ ư  Chân trái b cướ  
lên   phía   tr cướ  
sao cho mép đ uầ  
bàn chân trái cách 
tâm d c c a ê tôọ ủ  
120  �   150mm, 
tâm   chân   trái 
song   song   v iớ  
tâm   ngang   ê   tô, 
chân ph i lùi   l iả ạ  
sao  cho   tâm d cọ  
chân   ph i   h pả ợ  
v i tâm c a chânớ ủ  
1  góc  55�  �   60� 
kho ng   cáchả  
gi a   2   chânữ  
kho ng   150  ả �  
200mm.

T  th  tho iư ế ả  
mái, v ngữ  

ch c.ắ

4 Cách c m c a:ầ ư C a kimư  
lo iạ

C m   c a   b ngầ ư ằ  
c   tay   ph i   vàả ả  
tay trái :
+ Tay ph i c mả ầ  
cán   c a   sao   choư  
đ u cán thúc vàoầ  
lòng   bàn   tay, 
ngón tay cái n mằ  

Đúng thao tác 
c m c aầ ư
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d c   trên   đ ngọ ườ  
tâm   cán   và   4 
ngón  tay  còn   l iạ  
ôm   quàng   vào 
cán .
+   Tay   trái   giữ 
l y   khung   c aấ ư  
b n ngón tay ômố  
quàng   n m   l yắ ấ  
đai   c   tai   h ng,ố ồ  
cùi   ngón   tay   cái 
đ t   lên   ch   l pặ ỗ ắ  
l i c a.ưỡ ư

5 T  th  đ ng c aư ế ứ ư Ng i  đ ng đ iườ ứ ố  
di n   v i   tâmệ ớ  
ngang ê  tô,  đ ngứ  

 t  th  sao choở ư ế  
khi đ y c a g nả ư ầ  
h t   hành   trìnhế  
c t   thì   tay   tráiắ  
g n   nh   du iầ ư ỗ  
th ngẳ
   Dùng   dũa   tam 
giác   t o   đ ngạ ườ  
rãnh   theo   v chạ  
d u c a.ấ ư
   Đ t   l i   c aặ ưỡ ư  
vào   đ ng   rãnhườ  
v a   t o,ừ ạ   lúc  b tắ  
đ u   c a   thì   đ tầ ư ặ  
l i   c a   h iưỡ ư ơ  
nghiêng   v   phíaề  
tr c,   tu   theoướ ỳ  
m c   đ   c t   sâuứ ộ ắ  
đ   nghiêng   c aộ ủ  
c a   gi m   d nư ả ầ  
cho đ n khi  c aế ư  
c t vào c nh đ iắ ạ ố  

Đúng thao tác 
c aư
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di n   c a   phôi,ệ ủ  
sau đó   ti n hànhế  
c a   v  trí n mư ở ị ằ  
ngang.
  Quá   trình  c a:ư  
luôn ph i lái c aả ư  
theo đúng đ ngườ  
v ch d u, đ y vàạ ấ ẩ  
kéo c a đúng kư ỹ 
thu t,ậ   c a   d tư ứ  
khoát,  l c   nự ấ  
phân   b   trên   2ố  
tay   sao   cho   c aư  
luôn     v   tríở ị  
thăng   b ng,   đ yằ ẩ  
và   kéo   l i   c aưỡ ư  
ph i   th ngả ẳ  
h ng,ướ   liên   t cụ  
t i   n c   làmướ ướ  
ngu i   cho   l iộ ưỡ  
c a.ư
   Khi   g n   k tầ ế  
thúc   chi u   dàiề  
c a   thì   ch   nư ỉ ấ  
c a nh ,ư ẹ  tay ph iả  
đi u   khi n   c a,ề ể ư  
tay trái đ  phôiỡ .

6 C a phôi ư thanh. C a kimư  
lo i, êtô,ạ  
thanh kim 

lo iạ

Ch n   m t   chiọ ặ  
ti t   sao   choế  
chi u   dày   m chề ạ  
c a  nh  nh tư ỏ ấ .
  L y   d u   xácấ ấ  
đ nh m ch c aị ạ ư
  K p   chi   ti tẹ ế  
vào   êtô,   sao   cho 
đ ng   c a   ph iườ ư ả  
th ng đ ngẳ ứ .
  M i m ch c aồ ạ ư  

Đúng theo 
v ch d uạ ấ
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b ng   giũa   tamằ  
giác,   ho c   b ngặ ằ  
cách   tì   ngón   tay 
ph i   vào   v   tríả ị  
m ch   c n   c a,ạ ầ ư  
tay   trái   c aư  
nghiêng   t oạ  
m ch m iạ ồ

7 C a  ng.ư ố C a kimư  
lo i, êtô,ạ  

phôi  ng kimố  
lo iạ

  Ch n l i  c aọ ưỡ ư  
có răng nhỏ.
  K p   ng   trênẹ ố  
êtô trong gu c gố ỗ 
ho c b ng đ  gáặ ằ ồ  
chuyên   dùng   sao 
cho  ng không bố ị 
b p.   Khi   c aẹ ư  
ph i   c a   đápả ư  
vòng   b ng   cáchằ  
xoay   ng   60ố 0  �  
900  đ   c a   nhể ư ẹ 
nhàng   tránh   mẻ 
răng c a.ư

Đúng theo 
v ch d uạ ấ

2.4. Các d ng sai h ng và cách phòng ng a:ạ ỏ ừ

TT Hi n t ngệ ượ Nguyên nhân Phòng ng aừ

1 C a   sai   kíchư  
th cướ

 Do v ch d u sai;ạ ấ

   Do   quá   trình   c a   khôngư  
đi u   khi n   c a   theo   dúngề ể ư  
v ch d u.ạ ấ

   Ki m   tra   c n   th nể ẩ ậ  
kích   th c   sau   khiướ  
v ch d u;ạ ấ
 Đi u khi n c a theoề ể ư  
đúng v ch d u ạ ấ

2 M ch   c aạ ư  
không ph ngẳ

   Quá   trình   đ y,ẩ   kéo   c aư  
không th ng h ng;ẳ ướ
  L i   c a   cùn,   ho c   cóưỡ ư ặ  
nhi u l i c t b  gãy.ề ưỡ ắ ị

  Đ y kéo c a   th ngẩ ư ẳ  
h ngướ
   Không   dùng   l iưỡ  
c a cùn ho c b  m .ư ặ ị ẻ

2.5. An toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p:ộ ệ ệ
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 L i c a l p lên khung c a ph i ch c ch n (Không chùng quá,ưỡ ư ắ ư ả ắ ắ  
căng quá).

 V t l p trên ê tô ph i ch c ch n.ậ ắ ả ắ ắ
 Khi c a g n đ t c n c a nh  tay, dùng 1 tay đ  v t tránh r i vàoư ầ ứ ầ ư ẹ ỡ ậ ơ  

chân.
 Không dùng mi ng th i m t c a.ệ ổ ạ ư

* Đánh giá k t qu :ế ả

TT N i dung đánh  giáộ Cách th c th c hi nứ ự ệ

1

Ki n th c:ế ứ
 Trình bày đ c c u t o c a kim lo i.ượ ấ ạ ư ạ
  Trình bày đ c  cách  l p   l i  c a   lênượ ắ ưỡ ư  
khung c a. ư

V n   đáp   ho c   tr cấ ặ ắ  
nghi m.ệ

2
K  năng:ỹ
      C a đ c thanh kim lo i d t đ t yêuư ượ ạ ẹ ạ  
c u k  thu t và đúng thao tác.ầ ỹ ậ

Ki m tra tr c ti p thaoể ự ế  
tác c a sinh viên.ủ

3
Thái đ :ộ
 Cách s  d ng d ng c  trong khi c a.ử ụ ụ ụ ư
 Cách b o qu n d ng c  sau khi th c t pả ả ụ ụ ự ậ

Qua  quan   sát,   theo  dõi 
b ng s  theo dõi.ằ ổ
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BÀI S  5: Đ C KIM LO IỐ Ụ Ạ
Mã bài: MĐ15  05

M c tiêuụ :
 Trình bày đ c c u t o và cách mài s a đ c;ượ ấ ạ ử ụ
 Đ c đ c m t ph ng đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian.ụ ượ ặ ẳ ạ ầ ỹ ậ ờ
 B o qu n đ c các d ng c  trong và sau khi s  d ng;ả ả ượ ụ ụ ử ụ
 T  ch c n i làm vi c khoa h c và đ m b o an toàn trong quá trìnhổ ứ ơ ệ ọ ả ả  

th c t p ự ậ đ cụ .
N i dung chính:ộ
1. CÁC KI N TH C CHUYÊN MÔN V  Đ C KIM LO I:Ế Ứ Ề Ụ Ạ

    Đ c kim lo i là m t nguyên công c a công ngh  gia công ngu iụ ạ ộ ủ ệ ộ  
nh m bóc đi m t l p kim lo i th a đ  gi m l ng d  cho nguyên công sau,ằ ộ ớ ạ ừ ể ả ượ ư  
b ng m t d ng c  là đ c và búa.ằ ộ ụ ụ ụ

   Đ  chính xác kích th c khi đ c đ t 0,2, đ  nhám đ t Rz160.ộ ướ ụ ạ ộ ạ
   Đ c th ng đ c  ng d ng khi đ c ba via trên phôi đúc ho c rèn,ụ ườ ượ ứ ụ ụ ặ  

đ c rãnh then,ụ  rãnh d u,ầ  đ c t o hình dáng.ụ ạ
1.1. C u t o đ c b ng:ấ ạ ụ ằ

A

.

. C

. .

.

Hình 5.1. C u t o đ c b ngấ ạ ụ ằ .

 Đ c th ng đ c ch  t o b ng thép CD70, CD80.ụ ườ ượ ế ạ ằ   Sau khi mài 
xong đ c th ng đ c tôi và ram đ  đ t c  tính làm vi c.ụ ườ ượ ể ạ ơ ệ

 Đ c đ c chia làm 3 ph n:ụ ượ ầ
+ Đ u đ c: Là ph n tr c ti p ch u l c đánh búa,ầ ụ ầ ự ế ị ự  đ u đ c đ c màiầ ụ ượ  

hình ch m c u đ  t p trung l c đ p chính xác.ỏ ầ ể ậ ự ậ  Đ u đ c đ c nhi t luy nầ ụ ượ ệ ệ  
m t đo n ộ ạ t  15 ừ �  20mm.

+ Thân đ c: là ph n đ  ng i th  c m khi đ c nên th ng đ c làmụ ầ ể ườ ợ ầ ụ ườ ượ  
cùn c nh s c.ạ ắ

+ L i đ c: là b  ph n tr c ti p làm nhi m v  c t g t. ưỡ ụ ộ ậ ự ế ệ ụ ắ ọ

40



   Khi mài đ c thì ph i xác đ nh đúng tr  s  c a góc c t ụ ả ị ị ố ủ ắ �  là góc do 2 
m t nghiêng c a l i c t t o thành,ặ ủ ưỡ ắ ạ  qua phân tích l c khi đ c ta th y:ự ụ ấ

     * Khi góc �  l n thì l i c t kho ,ớ ưỡ ắ ẻ  nh ng khi đ c s  b  n ng.ư ụ ẽ ị ặ
       * Khi góc �  nh  thì l i c t s c, đ c nh  nh ng l i đ c d  bỏ ưỡ ắ ắ ụ ẹ ư ưỡ ụ ễ ị 

m  .ẻ
Vì v y tr  s  góc ậ ị ố �  đ c mài ph  thu c vào tính ch t c a v t li u giaượ ụ ộ ấ ủ ậ ệ  

công theo quy đ nh:ị
 Đ c gang, thép c ng:            ụ ứ �  = 70�
 Đ c thép m m, trung bình:   ụ ề �  = 60�
 Đ c đ ng:                             ụ ồ �  = 45�
 Đ c kim lo i m m                ụ ạ ề �  = 35� �  40�

1.2. Cách c m đ c, c m bầ ụ ầ úa:
 Cách c m đ c:ầ ụ

C m đ c b ng tay trầ ụ ằ ái ch  y u b ng 3 ngủ ế ằ ón tay (ngón gi a, ngữ ón đeo 
nh n, ngẫ ón út) ngón tay cái du i th ng ho c đ  trỗ ẳ ặ ể ên ngón tr , ngỏ ón gi a.ữ  
Tránh tình tr ng c m đ c quạ ầ ụ á  ch t trong lặ òng bàn tay, v  trị í  bàn tay cách 
đ u đ c t  15 ầ ụ ừ �  20 mm.

Hình 5.2. Cách c m đ c.ầ ụ
  Cách c m bầ úa: 

C m bầ úa b ng tay ph i. N m cằ ả ắ án búa vào lòng bàn tay, ngón cái đ tặ  
trên ngón tr , v  trỏ ị í bàn tay cách đ u cu i cầ ố án búa m t kho ng t  15 ộ ả ừ �  30 
mm.
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Hình 5.3. Cách c m búa.ầ
1.3. K  thu t đ c kim lo i:ỹ ậ ụ ạ
 Đ  đ c đ c kim lo i đ t yêu c u k  thu t thì ng i th  ph i bi t k tể ụ ượ ạ ạ ầ ỹ ậ ườ ợ ả ế ế  
h p nh p nhàng,ợ ị  khéo léo gi a tay c m d c và tay c m búa.ữ ầ ụ ầ
 Khi b t đ u đ c đ  đ c d  m m vào kim lo i thì ph i vát c nh phôi 1gócắ ầ ụ ể ụ ễ ớ ạ ả ạ  
t  30ừ � �  450. Đ t l i đ c tr c ti p vào c nh vát c a phôi r i đánh búa nhặ ưỡ ụ ự ế ạ ủ ồ ẹ 
cho l i đ c ăn vào kim lo i. Khi l i đ c ăn sâu vào kim lo i thì đánh búaưỡ ụ ạ ưỡ ụ ạ  
m nh h n đ ng th i nâng đ c d n lên đ  đ ng tâm c a đ c h p v i m tạ ơ ồ ờ ụ ầ ể ườ ủ ụ ợ ớ ặ  
ph ng gia công 1 góc ẳ �  =30� �  350.

Hình 5.4. Cách m m đ c vào kim lo i tr c khi đ c.ớ ụ ạ ướ ụ
 Quá trình đ c ph i đi u khi n cho l i đ c đi đúng v ch d u và duy trìụ ả ề ể ưỡ ụ ạ ấ  
góc �   n đ nh trong c  quá trình đ c:ổ ị ả ụ

+ N u góc ế �  nh , phoi c t không liên t cỏ ắ ụ  làm  nh h ng đ n đ  tr nả ưở ế ộ ơ  
nh n c aẵ ủ
  m t ph ng đ c.ặ ẳ ụ

+ N u góc ế �  l n thì đ c ăn sâu vào kim lo i s   gãy m  l i c t.ớ ụ ạ ẽ ẻ ưỡ ắ
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Hình 5.5. Góc nâng đ c trong khi đ c.ụ ụ
 K t thúc m t lát đ c thì c n gi m nh  l c đánh búa đ  tránh hi n t ngế ộ ụ ầ ả ẹ ự ể ệ ượ  
phôi b  s t c nh và tr t búa.ị ứ ạ ượ

 Trong quá trình đ c k  thu t đánh búa r t quan tr ng, búa ph i đánh đúngụ ỹ ậ ấ ọ ả  
tr ng tâm không đ c đánh ch nh sang 2 bên s  gây hi n t ng văng đ cọ ượ ệ ẽ ệ ượ ụ  
ho c đánhặ  búa vào tay.

Hình 5.6. Đ u  búa ti p xúc trong khi đ c.ầ ế ụ
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Có  2 kiểu đánh búa ph  thu c vàoụ ộ  
l ng d  c n đ c:ượ ư ầ ụ
          + Vung đánh búa b ng c  tayằ ổ  
áp d ng khi đ c lát c t < 0,5mm, l cụ ụ ắ ự  
đ p nh ;ậ ẹ
          + Vung đánh búa b ng c  tayằ ổ  
k t h p  ế ợ cánh tay d iướ   áp d ng khiụ  
đ c lát c t tụ ắ ừ 0,5 �  1,5mm, l c đ pự ậ  
t ng đ i m nhươ ố ạ .
*   Các   b c   và   cách   th c   hi nướ ự ệ  
công vi cệ :
2. TH C HÀNH Đ C KIM LO I:Ự Ụ Ạ
2.1. Thao tác đ c kim lo i:ụ ạ  
2.1.1. Chu n b  phôi và d ng c :ẩ ị ụ ụ

Hình 5.7. K  thu t đánh búa trongỹ ậ  
khi đ c.ụ

+ Chu n b  phôi: thép d t 40 x 80 x 10ẩ ị ẹ
+ Chu n b  d ng c :ẩ ị ụ ụ
 Đ c b ng làm cùn l i c t;ụ ằ ưỡ ắ
 Búa ngu i 500g đã đ c tra cán ch c ch cộ ượ ắ ắ
+ Ki m tra v  trí làm vi c:ể ị ệ
+ Bàn ê tô ph i có l i ch n phoiả ướ ắ

 2.1.2. Trình t  th c hi n thao tác đ c:ự ự ệ ụ

TT TÊN B C CÔNG VI CƯỚ Ệ THI T B Ế Ị  

D NG CỤ Ụ

PH NG PHÁPƯƠ  

THAO TÁC

YÊU C U Đ TẦ Ạ

1 Ch n đ  cao ê tô:ọ ộ Ê tô   Ng i   đ ngườ ứ  
th ng   t   nhiênẳ ự  
sát   vào   ê   tô   về 
phía   ph i   ho cả ặ  
phía   trái,  n mắ  
bàn   tay   l i   coạ  
cánh   tay   lên  để 
n m   tay   ch mắ ạ  
vào   c m   ,   n uằ ế  
cùi   tay   ch mạ  
vào hàm ê   tô   là 

 Đ  cao ê tôộ  
ph i phù h pả ợ  
v i   đ   caoớ ộ  
c a   ng iủ ườ  
đ ng đ c.ứ ụ
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có   đ   cao   phùộ  
h pợ

2 Gá k p phôiẹ . Phôi đ c, êụ  
tô

   Thao   tác   k pẹ  
t ng t  nh  gáươ ự ư  
k p   phôi   khiẹ  
dũa, 
 Đ c xác đ nhượ ị  

nh  hình v .ư ẽ

Phôi     ph iả  
đ c  đ nh  vượ ị ị 
ch c ch n vàắ ắ  
l c  k p ph iự ẹ ả  
đ   đ   phôiủ ể  
không   b   xêị  
d ch   trongị  
quá trình đ c ụ

3 V  trí đ ng đ cị ứ ụ . Êtô Ng i   đ ngườ ứ  
th ng, tho i mẳ ả ái 
tr c  ướ êtô,   sao 
cho  v   trị í  2  bàn 
chân  h pợ   thành 
m t gộ óc 700.

T  th  tho iư ế ả  
mái,   v   trị í  2 
bàn chân  h pợ  
thành   m tộ  
góc 700

4 Cách c m đ c và c m búaầ ụ ầ Búa, đ cụ  
b ngằ

  Tay   trái   c mầ  
đ c   theo   chi uụ ề  
l i   đ c   n mưỡ ụ ằ  
ngang   b ng   3ằ  
ngón   tay   ôm 
quàng   l y   thânấ  
đ c,ngón   trụ ỏ 
du i   t   nhiên   ,ỗ ự  
ngón cái đ t lênặ  
ngón   tay   gi aữ  
.Đ u   đ c   cáchầ ụ  
n m tay t  20 ắ ừ �  
25mm;
 Cách c m búa:ầ  
C m   búa   b ngầ ằ  
tay   ph i,   n mả ắ  
ch c   cán   búaắ  
vào lòng bàn tay 

C m   đ c,ầ ụ  
búa   ch cắ  
ch n.ắ

45



b ng 4 ngón tayằ  
ôm   quàng   l yấ  
cán búa ngón tay 
cái đ t lên ngónặ  
tay  tr .ỏ   Kho ngả  
cách t  đ u búaừ ầ  
đ n   n m   tayế ắ  
đ u   cán   búa   tầ ừ 
15 �  30 mm.

5 T  th  đ ng đ cư ế ứ ụ Ê   tô,   đ cụ  
b ng,   búaằ  
ngu i.ộ

 Ng i đ ng ườ ứ
th ng t  nhiên ẳ ự
xoay v  phía ề
trái1 góc 50� �  
60� đ u cũng ầ
xoay theo và h iơ  
cúi nhìn vào 
đ ng đang ườ
đ c.ụ

Đánh   búa 
chính   xác, 
đánh   búa 
quang   khu aỷ  
tay và c  tay.ổ

6 T p đánh búaậ    Đ   l i   đ cể ưỡ ụ  
ti p   xúc   tr cế ự  
ti p   v i   phôi,ế ớ  
đi u   ch nh   gócề ỉ  
nâng   theo   đúng 
quy đ nh và đánhị  
búa   vào   đ uầ  
đúng   tr ng   tâmọ  
đ u   đ c   theo   2ầ ụ  
cách đánh búa:
C  t p đánh búaứ ậ  
nh   v y   trongư ậ  
th i   gian   thaoờ  
tác đ  t o thànhể ạ  
ph n   x   đánhả ạ  
búa vào đ u đ cầ ụ  
chính   xác   sẽ 
không   đánh   vào 
tay.

+  Đánh   búa 
b ng c  tay:ằ ổ
Nâng búa lên 
và   đánh   búa 
xuóng   chỉ 
v n   đ ngậ ộ  
kh p c  tayớ ổ .

+  Đánh   búa 
k t   h p   cế ợ ổ 
tay   v i   cánhớ  
tay d iướ .
ph i   h pố ợ  
cánh tay d iướ  
g p l i và cậ ạ ổ 
tay   đ   nângể  
búa   lên   và 
v t   búaụ  
nhanh xu ng.ố
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2.2. Đ c m t ph ng:                                            ụ ặ ẳ
2.2.1. Đ c b n v  :ọ ả ẽ

  
Yêu c u kầ ỹ thu t:ậ

 M t ph ng đ c ph i ph ng ít g n sóng.ặ ẳ ụ ả ẳ ợ
 Sai l ch kích th c ệ ướ 2.0� .

2.2.2. Chu n b  công vi cẩ ị ệ :
 Chu n b  pẩ ị hôi li u: ệ Phôi Thép C35, kích th cướ : 31 x31 x122mm
+ Ki m tra ch t l ng phôiể ấ ượ
+ V ch d u xác đ nh l ng d  c n đ c theoạ ấ ị ượ ư ầ ụ  kích th c b n v  và v chướ ả ẽ ạ  
d u các đ ngấ ườ  rãnh chia nh  l ng d  đ cỏ ượ ư ụ .
 Chu n b  d ng c  :ẩ ị ụ ụ
+ Mài đ c:   mài đ c b ng trên máy mài 2 đá tr c khi mài ph i ki m traụ ụ ằ ướ ả ể  
tình tr ng làm vi c máy mài có an toàn không, ki m tra khe h  đáạ ệ ể ở  v i b  tớ ệ ỳ 
t  2 ừ �  4mm và ph i đeo kính an toànả .

Hình 5.8. Thao tác mài đ c.ụ
 Thao tác mài: Ng i đ ng l ch sang m t bên so đá tay ph i c m thânườ ứ ệ ộ ả ầ  
đ c, tay trái đ  ph n thanụ ỡ ầ  đ c t  lên mi ng t  c a đá,ụ ỳ ế ỳ ủ  tay trái đi u khi nề ể  
l i đ c l t đi l t l i trên m t đá theo trình t  sau:ưỡ ụ ướ ướ ạ ặ ự
           + Mài 2 m t vát c a đ c đ t đ  ph ng,ặ ủ ụ ạ ộ ẳ  đ i x ng qua tâm;ố ứ
           + Mài 2 m t c nh;ặ ạ
             + Mài t o l i c t ph ng đ i x ng qua tâm đ t tr  s  góc ạ ưỡ ắ ẳ ố ứ ạ ị ố �  = 60� 
theo tính ch t v t li u đ c;ấ ậ ệ ụ
           + Ki m tra tr  s  góc ể ị ố �  b ng d ng;ằ ưỡ

47

31122



Hình 5.9. Ki m tra góc ể �  b ng d ng.ằ ưỡ
 Chu n b  đ c nh n  đã đ c mài hoàn ch nh.ẩ ị ụ ọ ượ ỉ
* Chú ý: 

Khi mài không đ c  n m nh trên m t đá ma sát l n nhi t đ  tăngượ ấ ạ ặ ớ ệ ộ  
làm l i đ c b  non và th ng xuyên ph i làm ngu i l i đ cưỡ ụ ị ườ ả ộ ưỡ ụ
 Chu n b  d ng c  đo: Th c c p 1/10; th c ki m ph ng;ẩ ị ụ ụ ướ ặ ướ ể ẳ
 Ki m tra ể búa ngu i 500g đã đ c tra cán ch c ch c;ộ ượ ắ ắ
 Ki m tra bàn ngu i,ể ộ  êtô, đ cụ
2.2.3. Quy trình đ c m t ph ngụ ặ ẳ .:
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2.3. Các d ng sai h ng và cách phòng ng a:ạ ỏ ừ

TT TÊN B C CÔNG VI CƯỚ Ệ THI T B Ế Ị  

D NG CỤ Ụ

PH NG PHÁPƯƠ  

THAO TÁC

YÊU C UẦ  
Đ TẠ

1 V ch d u:ạ ấ
  V ch  d u  gi i  h nạ ấ ớ ạ  
30.5mm.
 Ki m tra kích th cể ướ  
và đóng ch m d u.ấ ấ

Th c đ ng,ướ ứ  
bàn   máp, 
kh i   V,   búaố  
300g,   ch mấ  
d uấ .

   Làm   s chạ  
phôi,   bôi   b tộ  
màu.

Màu bôi 
đ u,ề
D u rõ ấ
ràng chính 
xác.

2 Đ c thô.ụ Ê   tô,   búa 
ngu i,   đ cộ ụ  
nh nọ .

Gá   phôi   lên 
êtô:   Gá   phôi 
ch c   ch n   lênắ ắ  
êtô. 

Đ ngườ  
v ch   d uạ ấ  
cách   hàm 
êtô 
kho ngả  
3mm   (Phía 
d i   phôiướ  
kê đỡ b ngằ  
khúc g ).ỗ

3 Đ c vát các c nh phôiụ ạ  
đ u và cu i đ ng ầ ố ườ
đ c.ụ

Ê   tô,   búa 
ngu i,   đ cộ ụ  
nh nọ .

Nâng đ c góc ụ
> 70? đ , đ c ộ ụ
vát mép 2 đ u ầ
phôi.

Đ c   vátụ  
góc 45 ?

4 Đ c vát các ph n l i ụ ầ ồ
gi a các rữ ãnh.

Ê   tô,   búa 
ngu i,   đ cộ ụ  
nh nọ .

Tay   trái   giữ 
góc   nâng   đ cụ  

n đ nh.ổ ị
Tay ph i  đánhả  
búa   đ u,   ch cề ắ  
ch n.ắ

   Tay   trái 
gi   đ cữ ượ  
góc   nâng 
đ c   30ụ ?  ÷ 
35?

  Tay  ph iả  
đánh   búa 
đ u,   ch cề ắ  
ch n   đúngắ  
tr ng   tâmọ  
đ cụ .

5 Đ c tinhụ Ê   tô,   búa 
ngu i,   đ cộ ụ  
nh nọ .

Mài   s a   l iử ưỡ  
đ c,  đ c   t ngụ ụ ừ  
l p m ng.ớ ỏ

L c   đánhự  
búa   nhẹ 
đ u và  giề ữ 
cho góc độ 
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TT Hi n t ngệ ượ Nguyên nhân Phòng ng aừ

1 Kích   th cướ  
không đ tạ

 V ch d u sai ạ ấ
   Quá   trình   đ c   không   doụ  
ki m kích th c ể ướ

 V ch d u chính xácạ ấ
 Khi đ c tinh th ngụ ườ  
xuyên   đo   ki m   traể  
kích theo b n v .ả ẽ

2
M t ph ng đ cặ ẳ ụ  
không ph ngẳ

 Do quá trình đ c tinh gócụ  
�  không  n đ nh.ổ ị
 Đánh búa không đúng kỹ 
thu tậ

   Duy   trì   góc  �   nổ  
đ nh   trong   quá   trìnhị  
đ c.ụ
 Đánh búa chính xác.

2.4. An toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p:ộ ệ ệ
 Trang b  đ y đ  b o h  lao đ ng, đeo kính khi ti n hành mài đ c.ị ầ ủ ả ộ ộ ế ụ
 Búa đ c tra cán ch c ch n.ượ ắ ắ
 Không dùng các lo i đ c b  n t.ạ ụ ị ứ
 Tr c m t ng i đ ng đ c ph i có l i ch n phoi.ướ ặ ườ ứ ụ ả ướ ắ
 V  sinh ch  làm vi c sau khi th c t p.ệ ỗ ệ ự ậ

* Đánh giá k t qu :ế ả

TT N i dung đánh  giáộ Cách th c th c hi nứ ự ệ

1

Ki n th c:ế ứ
  Trình bày đ c c u t o đ c b ng.ượ ấ ạ ụ ằ
   Xác đ nh đ c góc  ị ượ �  khi đ c t ng v tụ ừ ậ  
li u đ cệ ụ

V n   đáp   ho c   tr cấ ặ ắ  
nghi m.ệ

2

K  năng:ỹ
     Mài đ c đ c b ng đúng k  thu t;ượ ụ ằ ỹ ậ
     Đ c đ c m t ph ng đ t yêu c u kụ ượ ặ ẳ ạ ầ ỹ 
thu t và làm đúng thao tác đ c.ậ ụ

Ki m tra tr c ti p thaoể ự ế  
tác c a sinh viên.ủ

3
Thái đ :ộ
 Cách s  d ng d ng c  trong khi đ c.ử ụ ụ ụ ụ
 V  sinh n i làm vi c sau khi th c t p.ệ ơ ệ ự ậ

Qua  quan   sát,   theo  dõi 
b ng s  theo dõi.ằ ổ
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BÀI S  6: DŨA KIM LO IỐ Ạ
Mã bài: MĐ15  06

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c phân lo i dũa và l a ch n đ c dũa phù h p v i bượ ạ ự ọ ượ ợ ớ ề 

m t gia công;  ặ
 Dũa đ c m t ph ng song song và vuông góc đ t yêu c u k  thu t,ượ ặ ẳ ạ ầ ỹ ậ  

đúng th i gianờ .  
 B o qu n đ c các d ng c  trong và sau khi s  d ng;ả ả ượ ụ ụ ử ụ
 T  ch c n i làm vi c khoa h c và đ m b o an toàn trong quá trìnhổ ứ ơ ệ ọ ả ả  

dũa.
N i dung chính:ộ
1. CÁC KI N TH C CHUYÊN MÔN V  DŨA KIM LO I:Ế Ứ Ề Ạ

 Dũa kim lo i là quá trình gia công ngu i nh m bóc đi m t l p l ngạ ộ ằ ộ ớ ượ  
d  trên b  m t gia công, b ng m t d ng c  g i là dũa đ  t o nên hình dángư ề ặ ằ ộ ụ ụ ọ ể ạ  
và kích th c theo yêu c u k  thu t c a b n v .ướ ầ ỹ ậ ủ ả ẽ

 Gia công b ng ph ng pháp dũa có th  đ t:ằ ươ ể ạ
+ Đ  chính xác v  kích th c đ n 0,05ộ ề ướ ế
+ Đ  nhám đ t Rz160 ộ ạ �  Rz40.

1.2. Phân lo i dũa:ạ
1.2.1. Phân lo i theo hình dáng hình h c c a dũa:ạ ọ ủ
 Dũa dẹt: Dũa các m t ph ng và l  r ng.  ặ ẳ ỗ ộ

Hình 6.1. Dũa d tẹ

Hình 6.2 C u t o dũa d tấ ạ ẹ
 Dũa vuông: Dũa góc vuông và l  vuông;  ỗ
  

Hình 6.3. C u t o dũa vuông.ấ ạ
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 Dũa tam giác: Dũa góc l n h n 60ớ ơ �.

Hình 6.4. C u t o dũa tam giác.ấ ạ
 Dũa tròn : Dũa cung tròn nh  và l  tròỏ ỗ n.

Hình 6.5. C u t o dũa tròn.ấ ạ
 Dũa bán nguy t: Dũa cung tròn l n.ệ ớ
 

Hình 6.6. C u t o dũa tròn.ấ ạ
1.2.2. Phân lo i theo tính ch t gia công:ạ ấ
 Căn c  vào s  răng dũa trên đ n v  chi u dài 10mm g m cóứ ố ơ ị ề ồ : Dũa thô, dũa 
bán tinh  và dũa tinh.

Lo iạ
S  răngố  

trong
chi u dàiề  

10 mm

Công d ngụ

I (Giũa thô) 11,5  12 Dùng khi l ng d  gia cượ ư ông �  0,25mm. Độ 
chính xác đ t 0,1 ạ �  0,15mm.

II   (Giũa   bán 
tinh)

13  16 Dùng khi l ng d  gia cượ ư ông 0,1 �  0,15mm. 
Đ  chộ ính xác đ t 0,02 ạ �  0,08 mm. 

III, IV, V, VI
(Giũa m n)ị

40 �  63 Dùng khi  l ng d  gia cượ ư ông 0,025  �   0,1 
mm. Đ  chộ ính xác đ t t i 0,01 ạ ớ �  0,05 mm. 
Đ  nh n caoộ ẵ

1.3. K  thu t dũa kim lo i:ỹ ậ ạ
 Khi gia công b ng ph ng pháp dũa ng i th  ph i k t h p c  haiằ ươ ườ ợ ả ế ợ ả  

tay, tay ph i c m cán dũa,ả ầ  tay trái đ t lên thân dũa và nh  l c đ y c a tayặ ờ ự ẩ ủ  
ph i và l c  n c a tay trái  dũa s  c t g t kim lo i.ả ự ấ ủ ẽ ắ ọ ạ  Quá trình c t c t g tắ ắ ọ  
nh  sau:ư
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+ Đ y dũa t i là dũa c t g t vào kim lo i dũa đ y t i ph i  n đ nhẩ ớ ắ ọ ạ ẩ ớ ả ổ ị  
đ ng th i t nh ti n dũa t  ph i sang trái b ng 1/2 ồ ờ ị ế ừ ả ằ � 1/3 chi u r ng c a dũaề ộ ủ  
(Không làm thay đ i h ng dũa).ổ ướ

+ Khi kéo dũa v  dũa không c t g t nên kéo dũa nhanh. ề ắ ọ

Hình 6.7. S  đ  phân ph i áp l c khi đ y dũa.ơ ồ ố ự ẩ
Quá trình đ y dũa t i ph i phân ph i áp l c lên dũa sao cho dũa luônả ớ ả ố ự  

 tr ng thái cân b ngở ạ ằ  đ m b o bi u th c: aả ả ể ứ 1 x F1 = a2 x F2. Phân ph i áp l cố ự  
nh  v y thì m t ph ng dũa s  đ t ph ng.ư ậ ặ ẳ ẽ ạ ẳ
* Các b c và cách th c hi n công vi cướ ự ệ ệ :
2. TH C HÀNH DŨA KIM LO I:Ự Ạ
2.1. Thao tác dũa kim lo iạ .
2.1.1. Chu n b  phôi và d ng c :ẩ ị ụ ụ
a. Chu n b  phôi: thép C35  25x27x80mmẩ ị
b. Chu n b  d ng c :ẩ ị ụ ụ
 D ng c  c t g t:ụ ụ ắ ọ

+ Ch n dũa d t có chi u dài dũa   l n h n b  r ng m t ph ng c nọ ẹ ề ớ ơ ề ộ ặ ẳ ầ  
dũa t  150 ừ �  200mm, theo kích c a th c phôi c n dũa , ch n dũa d t 250.ủ ướ ầ ọ ẹ
    + Tra cán dũa: ch n cán dũa không b  n t và l p cán vào chuôi dũa,ọ ị ứ ắ  
đ p cán dũa theo chi u th ng đ ng xu ng bàn, sau đó dùng búa gõ vào cánậ ề ẳ ứ ố  
đ  dũa tra vào cán đ c ch c ch n.ể ượ ắ ắ

Hình 6.8. Cách tra cán dũa.
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Khi c n tháo dũa ra kh i cán thì gõ búa vào đ u mút cán, ho c v iầ ỏ ầ ặ ớ  
dũa có chi u dài l n thì đ t dũa bàn và cho chuy n đ ng m nh v  phíaề ớ ặ ể ộ ạ ề  
tr c.ướ
 D ng c  đo ki m: Th c ki m ph ng.ụ ụ ể ướ ể ẳ

Hình 6.9. Th c ki m ph ng.ướ ể ẳ
2.1.2. Ki m tra v  trí làm vi c:ể ị ệ  Bàn ngu i và ê tô ph i ch c ch nộ ả ắ ắ .
2.1.3. Trình t  th c hi n thao tác dũa:ự ự ệ
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TT TÊN B C CÔNG VI CƯỚ Ệ THI TẾ  

B  D NGỊ Ụ  

CỤ

PH NGƯƠ  

PHÁP THAO 

TÁC

YÊU C UẦ  

Đ TẠ

1 Ch n đ  cao ê tôọ ộ Ê tô, 
phôi dũa.

Cách   ch nọ  
nh  sau:ư
     Ng iườ  
đ ng   th ngứ ẳ  
t   nhiênự  
tr c ê tô tayướ  
ph i   c mả ầ  
dũa   Và   đ tặ  
dũa   lên   bề 
m t gia công,ặ  
n u:ế
 Đ ng tâmườ  
d c c a cánhọ ủ  
tay d i h pướ ợ  
v i cánh   tayớ  
trên 1 góc 90� 
thì   đ   cao   êộ  
tô thích h p.ợ
   N u   ch aế ư  
phù   h p   thìợ  
ph i   đi uả ề  
ch nh   l i   đỉ ạ ộ 
cao   ê   tô   vì: 
Chi u   cao   êề  
tô  không phù 
h p   s   nhợ ẽ ả  
h ng   s cưở ứ  
kho   c aẻ ủ  
ng i   thườ ợ 
đ ng   dũaứ  
cũng   như 
ch t   l ngấ ượ  
b   m t   giaề ặ  
công

Đ   cao   êộ  
tô   ph iả  
phù   h pợ  
v i   chi uớ ề  
cao   ng iườ  
đ ng   dũa,ứ  
n u khôngế  
s   gâyẽ  

nhả  
h ngưở  
đ n ế

2 Gá k p phôiẹ Ê tô, 
phôi dũa

   Gá   phôi 
đúng   tâm   ê 
tô.   Đ a   phôiư  
vào hàm tĩnh 
quay   hàm 
đ ng   t   tộ ừ ừ 
k p   ch tẹ ặ  
phôi.

 L c k pự ẹ  
ch c,   nắ ổ  
đ nh   trongị  
c   quáả  
trình   dũa, 
chi u   caoề  
k p   phôiẹ  
khi dũa từ 
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2.2. Dũa m t ph ng song song  và vuông góc:ặ ẳ
2.2.1. Đ c b n v  :ọ ả ẽ

* Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
 M t ph ng giũa đ i di n song song và  m t ph ng k  vuông góc.ặ ẳ ố ệ ặ ẳ ề
 Các m t ph ng dũa chéo góc 45ặ ẳ 0.

   Sai l ch kích th c ệ ướ 1.0�

2.2.2. Chu n b  công vi c: ẩ ị ệ
a. Chu n b  phôi:       ẩ ị

+ Phôi Thép C35  30 x 30 x 121mm
+ Ki m tra ch t l ng phôiể ấ ượ

b. Chu n b  d ng c :ẩ ị ụ ụ
 D ng c t: Dũa d t 250, dũa d t 200.ụ ắ ẹ ẹ
 D ng c  đo: Th c c p, th c ki m ph ng, ke góc 90ụ ụ ướ ặ ướ ể ẳ �.
 D ng c  v ch d u: th c đ ng, kh i D, bàn v ch d u, ch m d u, búaụ ụ ạ ấ ướ ứ ố ạ ấ ấ ấ  
ch m d u.ấ ấ

7 Ki m tra m t ph ng dũa.ể ặ ẳ Phôi 
dũa, 
ki mể  
ph ngẳ

Đ a   phôiư  
ngang   t mầ  
m t   h ngắ ướ  
v   phía   ánhề  
sáng, quan sát 
khe   h   gi aở ữ  
ki m   ph ngể ẳ  
và phôi.

Khe   hở 
nh  đ uỏ ề
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c. Ki m tra v  trí n i làm vi c: Bàn ngu i và đi u ch nh đ  cao ê tô cho phùể ị ơ ệ ộ ề ỉ ộ  
h p.ợ
2.2.3. Trình t  dũa m t ph ng vuông góc và song song:ự ặ ẳ
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TT TÊN B C CÔNG VI CƯỚ Ệ THI T B Ế Ị  

D NG CỤ Ụ

PH NGƯƠ  

PHÁP THAO 

TÁC

YÊU C UẦ  

Đ TẠ

1 V ch d u:ạ ấ
 Làm s ch phôi, bôi b t màu.ạ ộ
 V ch d u gi i h n 29.5mm.ạ ấ ớ ạ

 V ch d u gi i h n 121 ạ ấ ớ ạ
mm.

 Ki m tra và đóng ch m d uể ấ ấ

Th cướ  
đ ng,   bànứ  
máp,   kh iố  
V,   búa 
300g, ch mấ  
d uấ .

 Làm s chạ  
phôi,   bôi 
b t màu.ộ

Màu bôi 
đ u, ề
D u rõ ấ
ràng 
chính xác.
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2 Dũa m t ph ng A:ặ ẳ
a) Dũa phá:

Ê tô, dũa 
d t 300. ẹ
Dũa det 
200.Ke 
vuông

   Gá   k pẹ  
m t A lên êặ  
tô.
Dùng   dũa 
d t 250 dũaẹ  
phá h t v tế ế  
đen   và   l iồ  
lõm   trên 
m t phôi:ặ
+   Hành 
trình   đ yẩ  
dũa dài, t nậ  
d ng   h tụ ế  
đ ng   răngườ  
trên   thân 
dũa   tham 
gia c t g tắ ọ
+   L c   nự ấ  
b   trí   trênố  
dũa m nh.ạ

Dũa đan 
chéo 45�.

b) Dũa tinh:

b) Dũa tinh: Dùng   dũa 
d t 200ẹ
+   Hành 
trình   đ yẩ  
dũa ng n;ắ
+ L c phânự  
b   trên   2ố  
tay   ph iả  
đ m   b oả ả  
theo   bi uể  
th c: aứ 1 x F1 

= a2 x F2 . 
  Đ   choể  
qu   đ oỹ ạ  
chuy nể  
đ ng     c aộ ủ  
dũa   luôn 
luôn   là 
đ ngườ  

 Dũa đ t ạ
đ  ph ngộ ẳ  
0,1 và đ  ộ
nhám 
Rz80.
 Dũa đan 
chéo 45�.
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2.3. Các d ng sai h ng và cách phòng ng a:ạ ỏ ừ

3 Dũa m t B :ặ
a) Dũa phá:

b) Dũa tinh:

Ê   tô,   dũa 
d t   300.ẹ  
Dũa   d tẹ  
200.   Ke 
vuông

   Gá   k pẹ  
m t B lên êặ  
tô.
   K   thu tỹ ậ  
dũa   t ngươ  
t   nh   dũaự ư  
phá M t A.ặ
 Dùng m tặ  
A   làm 
chu n.ẩ
   Dũa   m tặ  
B ph ng vàẳ  
vuông   góc 
v i   M t   Aớ ặ  
k   thu tỹ ậ  
dũa   t ngươ  
t   nh   dũaự ư  
tinh m t A ặ
nh ng ph iư ả  
th ngườ  
xuyên   đo 
ki m   traể  
k t  h p  đế ợ ộ 
ph ng   vàẳ  
đ   vuôngộ  
góc.
+   Đ   dũaể  
s a đ t yêuử ạ  
c u   kầ ỹ 
thu t   b nậ ả  
v   thì   ph iẽ ả  
dũa   đ tạ  
vuông   góc 
tr c   r iứơ ồ  
s a   ph ngử ẳ  
sau.

   M t   Bặ  
�  M t A.ặ

   L ngượ  
d   đư ể 
dũa   m tặ  
B kho ngả  
0,4mm

4 Dũa m t C:ặ Ê   tô,   dũa 
d t   300.ẹ  
Dũa   d tẹ  
200.   Ke 
vuông

 Dùng m tặ  
B   làm 
chu n v chẩ ạ  
d u   kíchấ  
th c   gi iướ ớ  
h n m t C.ạ ặ
 Gá m t Cặ  
lên ê   tô  sao 
cho   đ ngườ  
v ch   d uạ ấ  
song   song 

Kích 
th cướ  
ki m   traể  
đ   songộ  
song   đo 
t i 2 v  tríạ ị  
đi m đ uể ầ  
và   đi mể  
cu i   c aố ủ  
phôi.
   Đ   dũaể  
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TT Hi n t ngệ ượ Nguyên nhân Phòng ng aừ

1
Kích   th cướ  
không đ tạ

 V ch d u sai ạ ấ
   Quá   trình   dũa   không 
th ng xuyên ki m traườ ể

 V ch d u chính xácạ ấ
 Khi dũa tinh th ngườ  
xuyên đo ki m traể

2
M t   ph ngặ ẳ  
dũa   không 
ph ngẳ

   Do   quá   trình   dũa   phân 
ph i áp l c trên 2 tay khôngố ự  
đúng

   Phân   ph i   áp   l cố ự  
khi dũa đ m b o theoả ả  
bi u th c: aể ứ 1 x F1 = a2 

x F2.

3
M t   ph ngặ ẳ  
dũa 
không   đ t   đạ ộ 
song   song   và 
vuông góc.

 Do gá k p phôi sai;ẹ

   Ph ng   pháp   ki m   traươ ể  
m t   ph ng   song   song   vàặ ẳ  
vuông góc sai.

   Gá   k p   phôi   ph iẹ ả  
đ m   b o   m t   giaả ả ặ  
công   ph i   song   songả  
v i hàm ê tô.ớ
 Ph i hi u đ c kả ể ượ ỹ 
năng đo ki m tra m tể ặ  
ph ng   song   song   vàẳ  
vuông góc.

4 Đ   nhámộ  
không đ tạ

 Do khi dũa tinh l c  n quáự ấ  
m nh;ạ
 Ch n dũa không phù h p.ọ ợ

   Gi m   l c   n   khiả ự ấ  
dũa tinh;
 Ch n dũa đúng.ọ

2.4. An toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p:ộ ệ ệ
 Trang b  đ y đ  b o h  lao đ ng, s  d ng gi  s ch đ  lau phôi.ị ầ ủ ả ộ ộ ử ụ ẻ ạ ể
 Chú ý không quăng  ném th c c p, ke vuông  trong khi s  s ng.ướ ặ ử ụ
 Lau chùi d u, bôi m  d ng c  đo ki m sau ca th c t p.ầ ỡ ụ ụ ể ự ậ
* Đánh giá k t qu :ế ả

TT N i dung đánh  giáộ Cách th c th c hi nứ ự ệ

1

Ki n th c:ế ứ
       Trình bày đ c c u t o các lo i dũaượ ấ ạ ạ  
kim lo i.ạ
 Trình bày đ c k  thu t dũa kim lo i.ượ ỹ ậ ạ

V n   đáp   ho c   tr cấ ặ ắ  
nghi m.ệ

2

K  năng:ỹ
      Dũa đ c m t ph ng đ t yêu c u kượ ặ ẳ ạ ầ ỹ 
thu t và làm đúng thao tác đũaậ

Ki m tra tr c ti p thaoể ự ế  
tác c a sinh viên.ủ

3
Thái đ :ộ
  Cách s  d ng d ng c   trong khi   th cử ụ ụ ụ ự  

Qua  quan   sát,   theo  dõi 
b ng s  theo dõi.ằ ổ
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t p.ậ
 V  sinh sau khi th c t p.ệ ự ậ
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BÀI S  7: KHOAN  KIM LO IỐ Ạ
Mã bài: MĐ15  07

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c c u t o và cách mài s a mũi khoan;ượ ấ ạ ử
 Khoan đ c các l    song song, cách đ u, đ t yêu c u k  thu t,ượ ỗ ề ạ ầ ỹ ậ  

đúng th i gian.ờ
 B o qu n đ c các d ng c  trong và sau khi s  d ng;ả ả ượ ụ ụ ử ụ
 T  ch c n i làm vi c khoa h c và đ m b o an toàn trong quá trìnhổ ứ ơ ệ ọ ả ả  

khoan.
N i dung chính:ộ
1. CÁC KI N TH C CHUYÊN MÔN V  KHOAN KIM LO I:Ế Ứ Ề Ạ
     Khoan kim lo i là m t nguyên công gia công thô t o thành l  trongạ ộ ạ ỗ  
v t li u đ c b ng m t d ng c  g i là mũi khoan. Đ  nhám đ t đ c tậ ệ ặ ằ ộ ụ ụ ọ ộ ạ ượ ừ 
Rz160 �  Rz20. Khoan t o thành l  su t ho c l  b c.ạ ỗ ố ặ ỗ ậ
1.1. C u t o mũi khoan:ấ ạ

Hình 7.1. C u t o mũi khoan.ấ ạ
 K t c u c a mũi khoan đ c chia làm 3 ph n: Chuôi khoan, c  khoan vàế ấ ủ ượ ầ ổ  
ph n làm vi c;ầ ệ
       + Chuôi khoan: dùng đ  gá k p mũi khoan. Chuôi khoan có 2 lo i:ể ẹ ạ  
Chuôi tr  và chuôi côn.ụ
       + C  khoan : Là ph n n i gi a chuôi và ph n làm vi c, c  khoanổ ầ ố ữ ầ ệ ổ  
dùng đ  ghi v t li u ch  t o và đ ng kính mũi khoan.ể ậ ệ ế ạ ườ
       + Ph n làm vi c g m: Ph n c t và ph n d n h ng.ầ ệ ồ ầ ắ ầ ẫ ướ

* Ph n c t: g m 2 l i c t chính, 2 l i c t ph , 1 l i c t ngang, 2ầ ắ ồ ưỡ ắ ưỡ ắ ụ ưỡ ắ  
l i c t chính t o v i nhau thành góc 2ưỡ ắ ạ ớ �  góc này quy t đ nh đ n hi u su tế ị ế ệ ấ  
c t g t và ch t l ng  c a l  khoan.ắ ọ ấ ượ ủ ỗ

 Tr  s  c a góc 2ị ố ủ �  ph  thu c vào tính ch t v t li u c n khoan theoụ ộ ấ ậ ệ ầ  
góc đ  sau:ộ
  + Khoan v t li u c ng:                                  2ậ ệ ứ �  = 90� � 100�
  + Khoan thép gang có đ  c ng trung bình:   2ộ ứ �  = 116� � 118�
  + Khoan thép rèn th ng hoá:                      2ườ �  = 125�
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  + Khoan đ ng thau:                                      2ồ �  = 130� �  140�

Hình 7.2. Góc mài s c mũi khoan.ắ
1.2. K  thu t khoan:ỹ ậ

 Gá k p phôi ch c ch n đ m b o đúng yêu c u đ nh v .ẹ ắ ắ ả ả ầ ị ị
 Cho mũi khoan đi xu ng, ki m tra s  trùng tâm c a mũi khoan v iố ể ự ủ ớ  

l  ch m d u theo 2 ph ng vuông góc: ỗ ấ ấ ươ
  S  trùng tâm c a l i c t ngang và s  trùng tâm c a góc 2ự ủ ưỡ ắ ự ủ � .
 N u đ t thì nâng mũi khoan lên cho máy ch y, h  mũi khoan xu ngế ạ ạ ạ ố  

đ  c t th   r i nâng mũi khoan lên ki m tra s  đ ng tâm n u th y đ t thìể ắ ử ồ ể ự ồ ế ấ ạ  
ti p t c c t g t trong quá trình c t ph i th ng xuyên nâng mũi khoan lênế ụ ắ ọ ắ ả ườ  
đ  c t phoi và t i ngu i mũi khoan.Khi g n h t chi u dài c n khoan thìể ắ ướ ộ ầ ế ề ầ  
gi m b c ti n.ả ướ ế

 N u khi khoan c t th  mà b  l ch thì ph i s a l i b ng dùng đ cế ắ ử ị ệ ả ử ạ ằ ụ  
nh n s a v  phía ng c l i ọ ử ề ượ ạ

Lúc đ u  n nh  mũi mũi khoan sao cho đúng tâm, sau đó cho ch yầ ấ ẹ ạ  
bình th ng.ườ
* Các b c và cách th c hi n công vi cướ ự ệ ệ :
2. TH C HÀNH KHOAN KIM LO I:Ự Ạ
2.1. Đ c b n v :ọ ả ẽ

Hình 7.3. B n v  khoan l  búa.ả ẽ ỗ
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2.2. Các công vi c chu n b :ệ ẩ ị
2.2.1.Chu n b  phôi và d ng c :ẩ ị ụ ụ
a. Ki m tra kích th c phôi và ch t l ng phôi;ể ướ ấ ượ
b. V ch d u tâm l  khoan theo b n v  và đóng ch m d u to chính xác.ạ ấ ỗ ả ẽ ấ ấ
c. Chu n b  d ng c t và đo:ẩ ị ụ ắ

 Ki m tra mũi khoan ể � 6, � 13
 Chu n b  d ng c  đo ki m: Th c căp 1/20, ke 90ẩ ị ụ ụ ể ướ �.

2.2.2. Ki m tra tình tr ng làm vi c c a máy khoan đ ng:ể ạ ệ ủ ứ
 Quay tay tr c chính chuy n đ ng quay và t nh ti n có nh  nhàngụ ể ộ ị ế ẹ  

không;
 Ki m tra s  d ch chuy n nh  c a các tay g t t c đ  và b c ti n;ể ự ị ể ẹ ủ ạ ố ộ ướ ế
 Ki m tra công t c b t,t t máy;ể ắ ậ ắ
 Ki m tra ch  đ  bôi tr n và làm ngu i;ể ế ộ ơ ộ
 Cho máy ch y không t i nghe ti ng đ ng c a máy ;ạ ả ế ộ ủ

2.2.3.Gá l p mũi khoan:ắ
Lau s ch mũi khoan cùng chuôi b u khoan và l  côn trên tr c chính ạ ầ ỗ ụ
 Mũi khoan � 6, � 13 là mũi khoan đuôi tr  vì v y mũi khoan s  l pụ ậ ẽ ắ  

vào b u khoan, dùng chìa v n m  b u khoan l p mũi khoan vào b u dùngầ ặ ở ầ ắ ầ  
chìa v n xi t ch u b u khoan k p ch t mũi khoan, l p b u khoan lên máy:ặ ế ấ ầ ẹ ặ ắ ầ  
tay ph i c m b u khoan đ y  m nh b u khoan vào l  tr c chính cho t i khiả ầ ầ ẩ ạ ầ ỗ ụ ớ  
l p ch t vào tr c chính. Đ  mũi khoan đ c l p ch t   vào tr c chính thìắ ặ ụ ể ượ ắ ặ ụ  
đ t mi ng g  lên bàn máy và quay tay cho tr c chính đi xu ng mũi khoan tặ ế ỗ ụ ố ỳ 
vào mi ng g .ế ỗ

Hình 7.4. L p mũi khoan tr .ắ ụ
2.2.4.Ch n ch  đ  c t:ọ ế ộ ắ
   Mu n đ m b o khoan đ t ch t l ng t t thì c n ph i xác đ nh chố ả ả ạ ấ ượ ố ầ ả ị ế 
đ  c t h p lý g m các y u t  sau:ộ ắ ợ ồ ế ố
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+ V: V n t c c t c a mũi khoan đ c tính theo công th c:ậ ố ắ ủ ượ ứ
V = � Dn /1000.

         Trong đó:   
                    V: V n t c c t (m/ph)   ậ ố ắ
                    D: Đ ng kính l  khoan (mm)     ườ ỗ
                    n: S  vòng quay (v/ph)ố

�  n=1000V/ � D
D a vào đ ng kính c a mũi khoan ch n t c đ  quay c a tr c chính:ự ườ ủ ọ ố ộ ủ ụ

+ S (mm/v): B c ti n Là s  d ch chuy n t ng đ i gi a mũi khoan và chiướ ế ự ị ể ươ ố ữ  
ti t khoan. S có th  tính theo công th c ho c tra b ng ế ể ứ ặ ả
+ t (mm): Chi u sâu c t là kho ng cách t  b   m t gia công t i đ ng tr cề ắ ả ừ ề ặ ớ ườ ụ  
mũi khoan.

t = D/2 khoan l  đ cỗ ặ
t = D  d/2 khoan l  r ngỗ ỗ

2.3. Trình t  khoan:ự
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TT TÊN B C CÔNG VI CƯỚ Ệ THI T B Ế Ị  

D NG CỤ Ụ

PH NGƯƠ  

PHÁP 

THAO TÁC

YÊU 

C UẦ  

Đ TẠ

1 V ch d uạ ấ Th cướ  
đ ng,ứ  
kh i   V,ố  
bàn máp

Làm   s chạ  
phôi,     bôi 
b t màu.ộ

   V chạ  
d u   kíchấ  
th c tâmướ  
2   lỗ 
khoan.

   Xác 
đ nhị  
đ ngườ  
tâm 
d c.ọ

   Kích 
th cướ  
tâm 
ngang 
l   búaỗ  
54mm

2 V ch d u l  khoan:ạ ấ ỗ Th cướ  
đ ng,ứ  

kh i V,ố  
bàn máp, 
compa, 

th c lá.ướ

V ch d uạ ấ  
2   vòng 
tròn   lỗ 
khoan.

3 Ki m tra và đóng ch m d u.ể ấ ấ Búa 
ngu i,ộ  
ch mấ  
d u.ấ

Đóng 
ch m d uấ ấ  
đ nh   vị ị 
tâm   mũi 
khoan.

Chính 
xác, 
gi a ữ
đ ng ườ
ch m ấ
d u.ấ

4 Gá l p phôi:ắ Ê tô máy 
khoan, ke 

vuông

* Thao tác 
k p:ẹ
      +Mở 
r ng   hàmộ  
ê   tô,   đ tặ  
t m   đ mấ ệ  
kim   lo iạ  
có   l   đỗ ể 
thoát   mũi 

*   Gá 
l p phôiắ  
lên   ê   tô 
khoan 
đ t   cácạ  
yêu   c uầ  
sau:
   +Đ nhị  
v   chínhị  
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* Chú ý: 
Ph i k p ch t chi ti t tr c khi khoan.ả ẹ ặ ế ướ
Không dùng găng tay khi khoan.
Ph i đ i mũ khi khoan.ả ộ

 

Hình 7.5. An toàn lao đ ng khi khoan.ộ
2.4. Các d ng sai h ng và cách phòng ng a:ạ ỏ ừ

TT Hi n t ngệ ượ Nguyên nhân Phòng ng aừ

1 Kích   th c   lướ ỗ 
khoan l n.ớ

   Do   mài   s a   mũi   khoanử  
không đúng;
 Mũi khoan b  đ o.ị ả

  Ki m tra  c n  th nể ẩ ậ  
mũi   khoan   tr c   khiướ  
gá l p;ắ
   Gá   l p   mũi   khoanắ  
chính xác.

2 L   khoan   bỗ ị 
l ch ệ
Xiên.

   Do   gá   k p   phôi   khôngẹ  
chu n;ẩ
 Do đi u ch nh mũi khoanề ỉ  
không trùng v i tâm  khoan.ớ

   Gá   k p   phôi   đúngẹ  
yêu c u;ầ
   Đi u   ch nh   chínhề ỉ  
xác   cho   mũi   khoan 
trùng v i tâm khoanớ
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3 L   khoanỗ  
không   đ t   đạ ộ 
nhám.

   Do   ch n   ch   c t   khôngọ ế ắ  
h p lý;ợ
 Mũi khoan cùn, đ  gá k pồ ẹ  
b  rung đ ng.ị ộ

   Gá   k p   phôi   ph iẹ ả  
đ m   b o   m t   giaả ả ặ  
công ph i ả

2.5.An toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p:ộ ệ ệ
 Trang b  đ y đ  b o h  lao đ ng, đeo kính, s  d ng ch i đ  quétị ầ ủ ả ộ ộ ử ụ ổ ể  

phoi.
 Chú ý không đi găng tay trong khi khoan.
 Không khoan nh ng chi ti t ch a k p ch t.ữ ế ư ẹ ặ
 Không cúi g n mũi khoan đ  tránh phoi bám vào m t, không th iầ ể ắ ổ  

phoi b ng m m.ằ ồ
 Ng ng làm vi c ph i t t đ ng c .ừ ệ ả ắ ộ ơ

* Đánh giá k t qu :ế ả

TT N i dung đánh  giáộ Cách th c th c hi nứ ự ệ

1
Ki n th c:ế ứ
        Trình bày đ c c u t o mũi khoanượ ấ ạ  
kim lo i, k  thu t khoan c  b n;ạ ỹ ậ ơ ả
  Ch n đ c  ch  đ  c t    khi   ti n hànhọ ượ ế ộ ắ ế  
khoan kim lo i.ạ

V n   đáp   ho c   tr cấ ặ ắ  
nghi m.ệ

2
K  năng:ỹ
        S  d ng đ c máy khoan và khoanử ụ ượ  
đ c l  khoan đ t yêu c u k  thu t;ượ ỗ ạ ầ ỹ ậ

Ki m tra tr c ti p thaoể ự ế  
tác c a sinh viên.ủ

3
Thái đ :ộ
 Ch m hành quy đ nh khi v n hành máyấ ị ậ  
khoan.
 V  sinh công nghi p sau khi làm vi c.ệ ệ ệ

Qua  quan   sát,   theo  dõi 
b ng s  theo dõi.ằ ổ
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BÀI S  8: Ố C T RENẮ
Mã bài: MĐ15  08

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c c u t o ta rô, bàn ren; k  thu t c t ren c  b nượ ấ ạ ỹ ậ ắ ơ ả
 C t ren trong, ngoài đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian và thaoắ ạ ầ ỹ ậ ờ  

tác.
 B o qu n đ c các d ng c  trong và sau khi s  d ng;ả ả ượ ụ ụ ử ụ
 T  ch c n i làm vi c khoa h c và đ m b o an toàn toàn lao đ ng.ổ ứ ơ ệ ọ ả ả ộ

N i dung chính:ộ
1. CÁC KI N TH C CHUYÊN MÔN V  C T REN:Ế Ứ Ề Ắ

C t ren là m t nguyên công gia công nh m t o nên rãnh xo n  c bênắ ộ ằ ạ ắ ố  
trong l  ho c bên ngoài chi ti t theo m t quy lu t nh t đ nh b ng m t daoỗ ặ ế ộ ậ ấ ị ằ ộ  
c t đ nh hình g i là ta rô và bàn ren.ắ ị ọ
1.1. C u t o d ng c  c t ren:ấ ạ ụ ụ ắ
1.2.1.Ta rô: 

Là d ng c  c t ren trong l . K t c u ta rô đ c chia làm 2 ph n:ụ ụ ắ ỗ ế ấ ượ ầ
 Ph n chuôi có ti t di n hình vuông hình tr :ầ ế ệ ụ
         + Ph n đ u vuông dùng đ  l p tay quay ta rô;ầ ầ ể ắ
         + Ph n tr  đ  ghi s  ta rô, đ ng kính ren, b c ren và v t li u chầ ụ ể ố ườ ướ ậ ệ ế  
t o;ạ
 Ph n làm vi c bao g m ph n c t và ph n s a đúng;ầ ệ ồ ầ ắ ầ ử
         + Ph n c t có k t c u hình côn nh m d  tâm, m m ta rô vào l ;ầ ắ ế ấ ằ ễ ớ ỗ
          + Ph n s a đúng có nhi m v  d n h ng tarô và làm ren đ c màiầ ử ệ ụ ẫ ướ ượ  
bóng.

Hình 8.1. C u t o tarô.ấ ạ
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Hình 8.2. Cách xác đ nh s  tarô.ị ố
   Đ  c t ren trong l  đ c d  dàng thì m t b  tarô th ng t  2 ể ắ ỗ ượ ễ ộ ộ ườ ừ �  3 
cái. G m tarô thô ký hi u s  1 Ta rô bán tinh: S  2 Ta rô tinh s  3. D aồ ệ ố ố ố ự  
vào s  vòng côn c t trên tarô đ  phân bi t s  ta rô ho c đánh s  trên ph nố ắ ể ệ ố ặ ố ầ  
chuôi ta rô.
1.2.2. Bàn ren: 

Dùng đ  c t ren ngoài;ể ắ
 C u t o bàn ren đ c chia làm 2 ph n:ấ ạ ượ ầ
       + Côn d n h ng (Côn c t): Có nhi m v  c t dàn h t l ng d ;ẫ ướ ắ ệ ụ ắ ế ượ ư
      

Hình 8.3. C u t o bàn ren.ấ ạ
+ Ph n hi u ch nh: C t tinh và s a đúng biên d ng ren.ầ ệ ỉ ắ ử ạ
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Hình 8.4. C u t o ph n hi u ch nh c a bàn ren.ấ ạ ầ ệ ỉ ủ
1.2. K  thu t c t ren:ỹ ậ ắ
1.2.1.C t ren trong:ắ
 Tr c khi ti n hành c t ren thì ph i khoan t o l  khoan n n.ướ ế ắ ả ạ ỗ ề
 Tính đ ng kính l  khoan n n theo công th c:ườ ỗ ề ứ
                                                  d1 = d  S 
Trong đó: 
            d1: Là đ ng kính l  khoan n n;ườ ỗ ề
            d : Đ ng kímh ren;ườ
            S : B c ren.ướ
Ho c theo công th c kinh nghi m có th  tính: ặ ứ ệ ể
                                               d1 = 0,85d

B ng 8.1. M t s  b c ren theo TCVN.ả ộ ố ướ

TT Đ ng kính ren (d)ườ B c ren (S)ướ

1 M6 1
2 M8 1,25
3 M10 1,5
4 M12 1,75
5 M14 2
6 M18 2,5
7 M20 2,5
8 M22 3

 * Chú ý:    
N u l  khoan n n nh  thì c t g t khó và làm gãy ta rô. ế ỗ ề ỏ ắ ọ

          N u l  khoan n n l n ren không đ  chi u cao.ế ỗ ề ớ ủ ề
 Sau khi gá k p phôi lên ê tô thì ti n hành c t ren l n l t theo trình t  sau:ẹ ế ắ ầ ượ ự

+ C t ta rô s 1ắ ố
+ C t ta rô s  2ắ ố
+ C t ta rô s  3;ắ ố

 Đ  c t đ c ren thì ph i dùng tay quay ta rô l p vào đ u vuông. Sau khiể ắ ượ ả ắ ầ  
m m ta rô vào l  khoan r i thì ti n  hành c t th  2 ớ ỗ ồ ế ắ ử �  3 vòng ren  n u đ tế ạ  
thì ti p t c c t, c  quay tay quay t  1 ế ụ ắ ứ ừ �  1,5 vòng thì quay tr  l i ¼ ả ạ �  1/2 
vòng đ  c t phoi. Trong quá   trình c t ren ph i bôi  tr n b ng d u nh nể ắ ắ ả ơ ằ ầ ờ  
(N u v t li u c t ren là gang và nhôm thì bôi tr n b ng d u ho ). Khi c tế ậ ệ ắ ơ ằ ầ ả ắ  
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g t h t chi u dài thì quay ng c chi u c t đ  tháo ta rô và c t ti p t c taọ ế ề ượ ề ắ ể ắ ế ụ  
rô s  2, r i s  3 quá trình c t g t gi ng nh  trên.ố ồ ố ắ ọ ố ư

Hình 8.5. C t ren trong b ng tarô.ắ ằ
 Ki m tra ch t l ng ren b ng ca líp ren.ể ấ ượ ằ

Hình 8.6. Ki m tra b ng calip ren.ể ằ
1.2.2. C t ren ngoài:ắ
 Đ  ti n hành c t ren ngoài thì c n ph i ti n đ ng kính phôi c a bulôngể ế ắ ầ ả ệ ườ ủ  
tính theo công th c:  ứ

d1= d  (0,2 �  0,4) mm, vát đ u phôi đ  d  m m bàn ren.ầ ể ễ ớ
    + N u đ ng kính phôi nh  ren không đ t yêu c u.ế ườ ỏ ạ ầ
    + N u đ ng kính phôi l n, khi c t ren không thoát phoi k t làm mế ườ ớ ắ ẹ ẻ 
răng c a bàn ren.ủ
  Đ  c t ren thì ph i l p bàn ren vào tay quay bàn ren.ể ắ ả ắ
  Sau khi gá k p phôi lên êtô đ t yêu c u thì đ t bàn ren lên m t đ u c aẹ ạ ầ ặ ặ ầ ủ  
phôi, tay ph i  n tay trái xoay bàn ren ti n hành c t th  3 vòng sau đó tháoả ấ ế ắ ử  
tay quay ra ki m tra, n u th y đ t ti p t c c t g t c  quay tay quay 1 ể ế ấ ạ ế ụ ắ ọ ứ �  1,5 
vòng thì quay tr  l i 1/2 ả ạ �  1/4 vòng đ  c t phoi. Trong quá trình c t ph iể ắ ắ ả  
th ng xuyên bôi tr n.ườ ơ

77



Hình 8.7. C t ren ngoài b ng bàn ren.ắ ằ
C t h t chi u dài thì quay ng c l i và ti p t c c t l n th  2 đ  tăng đắ ế ề ượ ạ ế ụ ắ ầ ứ ể ộ 
bóng.
* Các b c và cách th c hi n công vi cướ ự ệ ệ :
2. TH C HÀNH C T REN:Ự Ắ
2.1. C t ren ngoài:ắ
2.1.1. Đ c b n v :ọ ả ẽ

 

1760

30±0,2

M
10

Rz20

2.1.2. Các công vi c chu n b :ệ ẩ ị
* Chu n b  phôi và d ng c :ẩ ị ụ ụ
          a. Ki m tra phôi: Đ ng kính c t ren ể ườ ắ � 9,8; m t đ u vát 2 x45ặ ầ �; đã 
dũa đ u bu lông thành l c giác S=17.ầ ụ
          b. Chu n b  d ng c t và đo: ẩ ị ụ ắ

 Ki m tra bàn ren M10, và tay quay bàn ren. L p bàn ren vào tay quayể ắ  
bàn ren c  đ nh b ng vít.ố ị ằ
            Chu n b  d ng c  đo ki m: Th c c p 1/10 và ca líp ren;ẩ ị ụ ụ ể ướ ặ
        c. Chu n b  d u bôi tr n.ẩ ị ầ ơ
2.1.3. Trình t  c t ren ngoài:ự ắ
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TT TÊN B C CÔNG VI CƯỚ Ệ THI T B Ế Ị  

D NG CỤ Ụ

PH NGƯƠ  

PHÁP THAO 

TÁC

YÊU 

C UẦ  

Đ TẠ

1 Gá k p phôiẹ Ê tô, phôi 
c t renắ

Gá   k pẹ  
phôi lên ê tô 
sao cho tâm 
phôi   th ngẳ  
góc   v i   êớ  
tô.
L c   k pự ẹ  
ch c   ch nắ ắ  
đ   phôiể  
không b  xêị  
d ch   trongị  
quá   trình 
c t ren.ắ

Chi u ề
dài nhô 
lên 
b ng ằ
chi u ề
dài c t ắ
ren 
c ng ộ
thêm 20 
�  25 
mm.

2 C t renắ
a. M m bàn ren vào phôiớ

Ê tô, phôi 
c t ren, bànắ  

ren + tay 
quay

   Đ t   bànặ  
ren vào m tặ  
đ u   c aầ ủ  
phôi   sao 
cho tâm c aủ  
bàn   ren 
trùng   v iớ  
tâm   c aủ  
phôi,   tay 
ph i  n bànả ấ  
ren,   tay   trái 
quay   tay 
quay   bàn 
ren, v a  nừ ấ  
v a   xoayừ  
đ   c t   thể ắ ử 
3 vòng theo 
chi u   c tề ắ  
g t.ọ
   Tháo   tay 
quay   ra 
ki m   traể  
ren,   n uế  
th y đ t thìấ ạ  
ti p t c l pế ụ ắ  
bàn ren vào 
đ  c t ti p.ể ắ ế  

Bàn ren 
vuông 
góc v i ớ
phôi c tắ  
ren 
ngoài
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2.1.4. Các d ng sai h ng và cách phòng ng a:ạ ỏ ừ

TT Hi n t ngệ ượ Nguyên nhân Phòng ng aừ

1
Tr c   ren   bụ ị 
l ch, cong.ệ

 Tâm bàn ren không trùng 
v i tâm phôi.ớ
   L c   quay   gi a   hai   tayự ữ  
không   đ u   và   không   đúngề  
h ng quay.ướ

   Đ t   đúng   tâm   r iạ ồ  
m i c t ren.ớ ắ
 Phân b  l c hai tayố ự  
khi c t ren đ u.ắ ề  

2
Đ ng kính renườ  
không   đúng; 
chi u   cao   renề  
không đúng.

    Đ ng kính phôi  khôngườ  
đúng.

      Ki m tra đ ngể ườ  
kính   phôi   c n   th nẩ ậ  
tr c khi c t ren.ướ ắ

3
Ren   cùn,   m ,ẻ  
không bóng.

 Bàn ren cùn, b  két phoi.ị
 Thi u d u bôi tr n.ế ầ ơ

 Thay bàn ren m i.ớ
  Tăng c ng d u.ườ ầ

2.3. C t ren trong:ắ
2.3.1. Đ c b n v  :ọ ả ẽ

30

60

20

40 M
10

10

1,5x45°

2.3.2. Các công vi c chu n b :ệ ẩ ị
* Chu n b  phôi và d ng c :ẩ ị ụ ụ
a. Chu n b  phôi: ẩ ị
       Ki m tra các c nh l c giác S = 17 đ t song song ;ể ạ ụ ạ
        Khoan  l  khoan n n  ỗ ề � 8,5,  vát  mi ng  l  khoan đ t  yêu c u kệ ỗ ạ ầ ỹ 
thu t;ậ
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b. Chu n b  d ng c t và đo: ẩ ị ụ ắ
      Ki m tra b  ta rô M10 g m 2 s : S  1,  s  2ể ộ ồ ố ố ố
      Chu n b  d ng c  đo ki m; Th c căp 1/10, ca líp ren;ẩ ị ụ ụ ể ướ
c. Chu n b  d u bôi tr n.ẩ ị ầ ơ
2.3.3. Trình t  c t ren trong:ự ắ
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2.3.4. Các d ng sai h ng và cách phòng ng a:ạ ỏ ừ

TT TÊN B C CÔNG VI CƯỚ Ệ THI T B Ế Ị  

D NG CỤ Ụ

PH NGƯƠ  

PHÁP THAO 

TÁC

YÊU 

C UẦ  

Đ TẠ

1 Gá k p phôi:ẹ Ê tô, phôi 
c t renắ  
trong

Gá   k p   phôiẹ  
lên ê   tô  đ mả  
b o   tâm   c aả ủ  
l   khoanỗ  
th ng   gócẳ  
v i hàm ê tô;ớ

L cự  
k pẹ  
v aừ  
đ ,khủ
ông 
làm 
phôi bị 
xê 
d chị  
trong 
quá 
trình 
c tắ  
ren.

2 C t ren:ắ
 M m ta rô vào l :ớ ỗ

 Quá trình c t ren:ắ

Ê tô, phôi 
c t renắ  
trong, ta 
rô s  1,2ố  

+ tay 
quay, d uầ  
bôi tr nơ

  Ch n  ta   rôọ  
s   1,   nhúngố  
ph n   làmầ  
vi c   c a   taệ ủ  
rô vào d u;ầ
   Đ t   ph nặ ầ  
côn   c t   c aắ ủ  
ta   rô   vào   lỗ 
sao   cho   tâm 
c a   ta   rôủ  
trùng v i tâmớ  
l  khoan;ỗ
   L p   tayắ  
quay vào đ uầ  
vuông c a  taủ  
rô;
   Tay   ph iả  

n   ta   rô,   tayấ  
trái   quay   tay 
quay   theo 
chièu   kim 
đ ng   h   choồ ồ  
đ n khi ta rôế  
c t   vào   kimắ  
lo i vài vòngạ  
ren.
   Tháo   tay 

Ta   rô 
vuông 
góc 
v iớ  
phôi 
c t renắ  
trong.
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TT Hi n t ngệ ượ Nguyên nhân Phòng ng aừ

1 Ren b  l ch.ị ệ

   Tâm   l   khoan   khôngỗ  
trùng v i tâm tarô.ớ
 L  khoan n n b  l ch.ỗ ề ị ệ

 Đ t đúng tâmạ  
r i m i c t ren.ồ ớ ắ
 Ki m tra c nể ẩ  
th n   l   khoanậ ỗ  
n n.               ề

2

Đ ng  kính  đ nhườ ỉ  
ren   không   đúng; 
chi u   cao   renề  
không đúng.

  Khoan  l  khoan n n bỗ ề ị 
r ng h n đ ng kính c tộ ơ ườ ắ  
ren.

   Ki m   traể  
đ ng   kính   vàườ  
đ  đ o c a mũiộ ả ủ  
khoan tr c khiướ  
khoan l  n n.ỗ ề

3
Ren không bóng.    Tarô  b  cùn, thi u d uị ế ầ  

bôi tr n.ơ
  Tăng   c ngườ  
d u và thay bầ ộ 
tarô m i.ớ

2.4. An toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p:ộ ệ ệ
 Trang b  đ y đ  b o h  lao đ ng.ị ầ ủ ả ộ ộ
 K p phôi ch c ch n tr c khi c t ren, chu n b  d ng c  c t và d uẹ ắ ắ ướ ắ ẩ ị ụ ụ ắ ầ  

bôi tr n khi c t ren.ơ ắ
 V  sinh n i làm vi c sau khi k t thúc công vi cệ ơ ệ ế ệ

* Đánh giá k t qu :ế ả

TT N i dung đánh  giáộ Cách th c th c hi nứ ự ệ

1

Ki n th c:ế ứ
 Trình bày đ c c u t o d ng c  c t renượ ấ ạ ụ ụ ắ  
trong, ngoài.
 Tính đ c đ ng kính phôi, l  khoan đượ ườ ỗ ể 
c t ren ngoài, ren trong.ắ

V n   đáp   ho c   tr cấ ặ ắ  
nghi m.ệ

2
K  năng:ỹ
 C t đ c ren ngoài và ren trong đ t yêuắ ượ ạ  
c u k  thu tầ ỹ ậ

Ki m tra tr c ti p thaoể ự ế  
tác c a sinh viên.ủ

3
Thái đ :ộ
 Cách s  d ng d ng c  trong khi c t ren.ử ụ ụ ụ ắ
  V  sinh công nghi p   sau  khi  k t   thúcệ ệ ế  

Qua  quan   sát,   theo  dõi 
b ng s  theo dõi.ằ ổ
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công vi c.ệ
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BÀI S  9: Ố KI M TRA K T THÚC MÔ ĐUNỂ Ế
Mã bài: MĐ15  09

Đ  1:Ề
* Câu h i tr c nghi m:ỏ ắ ệ
1. D u ph  đ c dùng đ :ấ ụ ượ ể
a. Dùng làm gi i h n gia công đ  đ c nh ng chi ti t đúng v i b n v  hayớ ạ ể ượ ữ ế ớ ả ẽ  
v t th t.ậ ậ
b. Dùng đ  ki m tra ho c đ  phòng khi m t d u gia công có th  v  l i.  ể ể ặ ề ấ ấ ể ẽ ạ  
c. Dùng đ  tính kích th c khi v ch d u ho c dùng khi gá l p phôi lên máyể ướ ạ ấ ặ ắ  
đ  gia công.ể
d. C  a, b và c sai.ả
2.  Đ  v ch  nh ng đ ng  nét  n m ngang cách m t bàn v ch d u m tể ạ ữ ườ ằ ặ ạ ấ ộ  
kho ng đ nh tr c ta dùng:ả ị ướ
a. Th c đ ng và mũi v ch d u.ướ ứ ạ ấ
b. Compa vanh và mũi v ch d u.ạ ấ
c. Th c c p và mũi v ch d u.ướ ặ ạ ấ
d. Đài v ch.     ạ
3. Nh ng d ng c  th ng đ c dùng đ  đo ki m khi v ch d u là:ữ ụ ụ ườ ượ ể ể ạ ấ
a. Th c góc 90ướ 0, th c lá, th c c p và panme.ướ ướ ặ
b. Th c góc 90ướ 0, th c lá, Th c đ ng.                            ướ ướ ứ
c. Th c góc 90ướ 0, th c lá, Th c đ ng và panme.ướ ướ ứ
d. Th c c p và th c lá.ướ ặ ướ
4. Khi v ch d u ng i ta th ng v ch d u theo th  t  nh  sau:ạ ấ ườ ườ ạ ấ ứ ự ư
a. V ch các đ ng: chu n, n m ngang, th ng đ ng, đ ng nghiêng, cungạ ườ ẩ ằ ẳ ứ ườ  
trũn và cung l n.                           ượ
b.  V ch các  đ ng:  chu n,  cung  tròn và  cung  l n,  n m ngang,   th ngạ ườ ẩ ượ ằ ẳ  
đ ng, đ ng nghiêng.ứ ườ
c. V ch các đ ng: chu n, n m ngang, đ ng nghiêng, th ng đ ng, cungạ ườ ẩ ằ ườ ẳ ứ  
tròn và cung l n.ượ
d. C  a, b và c sai.ả
5. Kh i V đ c đúc b ng gang xám, hai m t vát đ c gia công ph ng,ố ướ ằ ặ ượ ẳ  
chính xác và h p v i nhau m t góc: ợ ớ ộ
a. 300, 450 và 600.
b. 300, 450, 600 và 750.
c. 450, 600 và 900.
d. 600 900 và 1200.     
* Câu h i đi n khuy t:ỏ ề ế
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6: D u gia công: d ng …………………..…đ c nh ng chi ti t đúng v iấ ự ượ ữ ế ớ  
b n v  hay v t th t. ả ẽ ậ ậ
7: Kh i D dùng đ …………………… khi v ch d u.ố ể ạ ấ
8: Th c lá: dùng đ  ………………… sau khi đó v ch trên phôi.ướ ể ạ
9: Th c góc: Dùng đ  ……………………… đ ng vuông góc nhau.ướ ể ườ
* Bài t p:ậ
10. V ch d u hai đ ng th ng vuông góc v i nhau.ạ ấ ườ ẳ ớ
11. V ch d u và chia đ u vòng tròn thành t ng ph n.ạ ấ ề ừ ầ
12. N i hai đ ng th ng b ng đ ng cong.ố ườ ẳ ằ ườ
13. N i hai đ ng cong b ng đ ng cong.ố ườ ằ ườ
14. V ch d u kích th c tính t  đ ng tâm và đ ng c nh c a phôi.ạ ấ ướ ừ ườ ườ ạ ủ
* Đáp án.
Câu h i nhi u l a ch n:ỏ ề ự ọ
1.   b.
2.   d.
3.   b.
4.   a.
5.   d.
Câu h i đi n khuy t:ỏ ề ế
6.   Dùng làm gi i h n gia công đớ ạ ể
7.  Kê đ , đ  t a chi ti t ỡ ể ự ế
8.  Ki m tra kích th cể ướ
9.  Ki m tra v  trí th ng đ ng c a v t c n v ch khi đ t trên bàn v ch d uể ị ẳ ứ ủ ậ ầ ạ ặ ạ ấ  
ho c dùng khi v ch nh ng..ặ ạ ữ
Đ  2: Ề
* Câu h i nhi u l a ch n:ỏ ề ự ọ
1. Đ  đo kích th c c a l  sau khi đã gia công xong ng i ta dùng d ng cể ướ ủ ỗ ườ ụ ụ 
đo là:
a. Th c lá, ke vuông và th c đ ng.ướ ướ ứ
b. Th c lá, ke vuông và th c c p.ướ ướ ặ
c. Th c lá, th c c p, compa.ướ ướ ặ
d. Th c c p.   ướ ặ
2. Khi v ch d u các đ ng th ng song song và cách bàn v ch d u m tạ ấ ườ ẳ ạ ấ ộ  
kh ang đ nh tr c ta dùng d ng c  đo là:ỏ ị ướ ụ ụ
a. Th c c p.ướ ặ
b. Th c đ ng.    ướ ứ
c. Th c lá, Th c c p.ướ ướ ặ
d. Th c lá.ướ
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3. Du xích th c c p 1/20: có chi u dài  và s  kho ng chia đ u nhau là:ướ ặ ề ố ả ề
a. Có chi u dài là 9 mm, chia thành 10 kho ng b ng nhau.ề ả ằ
b. Có chi u dài là 19 mm, chia làm 20 kho ng đ u nhau.      ề ả ề
c. Có chi u dài là 20 mm, chia làm 20 kho ng đ u nhau.ề ả ề
d. Có chi u dài là 9 mm, chia thành 10 kho ng b ng nhau.ề ả ằ
4. Khi dùng th c c p 1/20 đo m t chi ti t ta th y s  “0” trên du xích c aướ ặ ộ ế ấ ố ủ  
th c l n h n s  20 trên thân th c và  v ch s  “8” trên du xích th cướ ớ ơ ố ướ ạ ố ướ  
trùng v i m t v ch trên thân th c th  k t qu  đo s  là:ớ ộ ạ ướ ỡ ế ả ẽ
a. 20,8 mm.
b. 20,4 mm.      
c. 20,2 mm.
d. Không có k t qu  nào   trên là đúng.ế ả ở
5. Đ  đo chính xác và nhanh kích th c c a m t chi ti t máy ta s  d ngể ướ ủ ộ ế ử ụ  
d ng c  đo là:ụ ụ
a. Th c lá và th c c p.ướ ướ ặ
b. Th c lá và compa.ướ
c. Th c c p.ướ ặ
d. Th c đ ng.ướ ứ
* Bài t p:ậ
6. Dùng th c kim lo i đo kích th c: chi u dài, chi u r ng và chi u caoướ ạ ướ ề ề ộ ề  
c a phôi búa và ghi l i k t qu .ủ ạ ế ả
7. Dùng th c c p đo l i kích th c: chi u dài, chi u r ng và chi u caoướ ặ ạ ướ ề ề ộ ề  
c a phôi búa, ghi l i k t qu  và so sánh k t qu  v i bài 1.7ủ ạ ế ả ế ả ớ
8. Dùng th c đ ng đo kích th c chi u cao và đ ng tâm phôi búa ghi l iướ ứ ướ ề ườ ạ  
k t qu .ế ả
9. Hãy tính t c đ  quay c a tr c máy khoan khi gia công l  v i mũi khoanố ộ ủ ụ ỗ ớ  
làm b ng thép gió có đ ng kính d = 25 mm và v n t c c t là 25 m / phút).  ằ ườ ậ ố ắ
10. Hãy tính v n t c c t khi s  d ng mũi khoan có đ ng kính d = 20 mmậ ố ắ ử ụ ườ  
đ  khoan l  khi tr c máy khoan quay v i t c đ  125 vòng / phútể ỗ ụ ớ ố ộ
Đ  3:Ề
* Câu h i nhi u l a ch n:ỏ ề ự ọ
1. Lo i l i c a có 22  24 răng trong chi u dài 25 mm đ c dùng đ  c a:ạ ưỡ ư ề ượ ể ư
a. C a gang, thép, phôi li u dày.ư ệ
b. C a thanh d t, thép tròn có kích th c trung bình.                 ư ẹ ướ
c. C a tôn m ng,  ng m ng,có b  dày ư ỏ ố ỏ ề �  1 mm.
d. C  a, b và c đ u đúng.ả ề
2. L i c a m i th ng đ  c a lo i v t li u nào tr c: ưỡ ư ớ ườ ể ư ạ ậ ệ ướ
a. C a gang, thép, phôi li u dày.ư ệ
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b. C a thanh d t, thép tròn có kích th c trung bình.ư ẹ ướ
c. C a tôn m ng,  ng m ng, có b  dày ư ỏ ố ỏ ề �  1 mm.
d. C a nh ng v t li u m m nh  đ ng, nhôm, đ ng đ , vàng…            ư ữ ậ ệ ề ư ồ ồ ỏ
3. Khi c a thanh kim lo i nên c a theo: ư ạ ư
a. C a theo c nh h p.    ư ạ ẹ
b. C a theo c nh r ng.ư ạ ộ
c. Câu a và b đúng.
d. Câu a và b sai.
4. V t li u đ c dùng làm l i c a là:ậ ệ ượ ưỡ ư
a. Thép các bon k t c u ch t l ng t t.ế ấ ấ ượ ố
b. Thép các bon k t c u ch t l ng th òng.ế ấ ấ ượ ư
c. Thép các bon d ng c .ụ ụ
d. Thép h p kim k t c u ch t l ng t t.ợ ế ấ ấ ượ ố
5. Đ  an toàn khi c a kim lo i thì:ể ư ạ
a. L i c a đ c căng đúng trên khung, gá  phôi ch c ch n trên ê tôưỡ ư ượ ắ ắ
b. Không dùng khung c a thi u cán ho c cán n t.ư ế ặ ứ
c. Không th i phoi c a b ng mi ng.ổ ư ằ ệ
d. C  a, b và c đúng.ả
* Câu h i đi n khuy t:ỏ ề ế
6: Khi c a  t m m ng: nên ……………………………..đ  c a  cùng m tư ấ ỏ ể ư ộ  
lúc.
7: Lo i l i  c a có  16  18 răng trong chi u dài 25 mm đ c dùng đạ ưỡ ư ề ượ ể 
c a…………ư
8: Đ  l i  c a di chuy n d  dàng trong m ch c a, ……………………,ể ưỡ ư ể ễ ạ ư  
th ng g i là m  m ch.ườ ọ ở ạ
9: C a  ng có nh c đi m là khi m ch c a v a th ng vào m t tr  trongư ố ượ ể ạ ư ừ ủ ặ ụ  
th  …………………… c a v p, gây ra m  răng.ỡ ư ấ ẻ
10: L i c a có th  l p ………………………………..v i m t bên khungưỡ ư ể ắ ớ ặ  
c a.ư
* Bài t p:ậ
1. Hãy tính t c đ  quay c a tr c máy khoan khi gia công l  v i mũi khoanố ộ ủ ụ ỗ ớ  
làm b ng thép gió có đ ng kính d = 20 mm và v n t c c t là 25 m / phút).  ằ ườ ậ ố ắ
2. Hãy tính v n t c c t khi s  d ng mũi khoan có đ ng kính d = 35 mmậ ố ắ ử ụ ườ  
đ  khoan l  khi tr c máy khoan quay v i t c đ  125 vòng / phútể ỗ ụ ớ ố ộ
3. N u tr c máy khoan quay v i t c đ  250 vòng/ phút v i v n t c c t làế ụ ớ ố ộ ớ ậ ố ắ  
25m/ phút. Hãy ch n mũi khoan có đ ng kính thích h p. ọ ườ ợ
4. M t mũi khoét có đ ng kính d = 25 mm. Hãy đi u ch nh t c đ  quayộ ườ ề ỉ ố ộ  
c a máy khoan thích h p đ  khoét l  b ng mũi khoét trên. ủ ợ ể ỗ ằ
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5. Đ  gia công m t l  có đ  chính xác và đ  nh n bóng b  m t cao ta ch nể ộ ỗ ộ ộ ẳ ề ặ ọ  
ph ng pháp gia công nào. Cho bi t đ c đi m c a nh ng ph ng pháp đó.ươ ế ặ ể ủ ữ ươ  
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