
Chuong 10: Chu n b  và nâng cao ẩ ị ch t lấ ư ng dao c  c t g t ợ ụ ắ ọ
go

10.1. N i dung chu n b  và các bi n pháp nâng cao ch t lộ ẩ ị ệ ấ ư ng dao cợ ụ
N i dung c a chu n b  dao c  b t ộ ủ ẩ ị ụ ắ đ u t  khâu tuy n ch n v t li u cho dao, b  ầ ừ ể ọ ậ ệ ộ

gá, các d ng c  kèm theo, thi t k  và ch  t o chúng, trong ụ ụ ế ế ế ạ đó mũi dao là ph n ph i ầ ả đư c ợ
quan tâm nh t, cho toi ấ khâu cu i cùng là khâu l p ráp dao c  lên máy. Yêu c u cho khâu này ố ắ ụ ầ
r t cao. ấ T t nhiên m i m t máy, m t lo i dao c  có m t yêu c u riêng, nh ng ngấ ỗ ộ ộ ạ ụ ộ ầ ữ ư i th , ờ ợ
nh ng nhà k  thu t ph i am hi u các yêu c u này m i có kh  nữ ỹ ậ ả ể ầ ớ ả ăng ti n hành t t, ế ố đ m b o ả ả
trình đ  k  thu t, ộ ỹ ậ đ  chính xác... ộ đ  máy có th  làm vi c có ch t lể ể ệ ấ ư ng. ợ

10.2. V t li u dao c  và ch n v t li u cho dao c  ậ ệ ụ ọ ậ ệ ụ
10.2.1. Nh ng yêu c u chung ữ ầ
+ Đ  c ng: ộ ứ g  v t li u g  m m hỗ ậ ệ ỗ ề ơn, vì v y ậ đ  c ng dao c  t  30 ộ ứ ụ ừ �  62 HRC.
+ Đ  b n cộ ề ơ h c: ọ trong gia công g  nhi u dao c  làm vi c trong tr ng thái khá ỗ ề ụ ệ ạ đ c ặ
bi t nhệ ư căng trong lư i cỡ ưa s c, u n cọ ố ăng như trong lư i cỡ ưa vòng... như v y chúng ậ
v a ch u tác ừ ị đ ng c a nhi t dãn ra khi tộ ủ ệ ăng nhi t và co l i lúc gi m nhi t, nhệ ạ ả ệ ưng đ ng ồ
th i ch u tác ờ ị đ ng c a ngo i l c là chúng bi n d ng, vì v y c n ch n thích h p không ộ ủ ạ ự ế ạ ậ ầ ọ ợ
ch  ỉ đ  c ng mà ph i ch n thích h p tính b n d o, ộ ứ ả ọ ợ ề ẻ đ  b n cộ ề ơ h c.ọ
+ Tính ch u mài mòn:ị  đây là m t trong nh ng yêu c u quan tr ng c a dao c  ­ mũi c t. ộ ữ ầ ọ ủ ụ ắ
Nhìn chung mũi c t ch u ắ ị đư c hao mòn càng cao càng t t, nh t là trong gia công g  có ợ ố ấ ỗ
nhi u lo i v t li u ề ạ ậ ệ đư c gia công tính cợ ơ lý hoá r t khác nhau.ấ



+ Tính ch u nhi t: ị ệ kh  nả ăng c t g t, tính mài mòn liên quan ắ ọ đ n tính ch u nhi t. nhi t ế ị ệ ệ
sinh ra trong gia công g  thỗ ư ng n m trong kho ng dờ ằ ả ư i 1000ớ 0C, nhưng l i  nh hạ ả ư ng ở
r t l n ấ ớ đ n kh  nế ả ăng  n ổ đ nh c a dao c . Do ị ủ ụ đó, tính ch u nhi t c n ị ệ ầ đư c xem xét ợ đ y ầ
đ  lúc ch n nguyên li u dao củ ọ ệ ụ

+ Tính công ngh : ệ m i d ng công ngh  gia công có m t ỗ ạ ệ ộ đ c ặ đi m riêng vì v y chúng ể ậ
có yêu c u v  v t li u dao c  riêng. Đi u ầ ề ậ ệ ụ ề đó có th  th y r t nhi u trong gia công g , ể ấ ấ ề ỗ
như x  g  n u dùng công ngh  x  s  d ng máy cẻ ỗ ế ệ ẻ ử ụ ưa vòng, v t li u dao c  hoàn toàn ậ ệ ụ
khác dao c  khi x  b ng máy cụ ẻ ằ ưa đĩa, l i càng khác hạ ơn khi dùng công ngh  x  phay. ệ ẻ

Ngoài nh ng ữ đi u nêu trên còn c n ph i quan tâm ề ầ ả đ n công ngh  s n xu t và chu n b  ế ệ ả ấ ẩ ị
dao c  ụ đó. 

10.2.2. V t li u làm dao c t g  ậ ệ ắ ỗ
Dao c  trong ch  bi n g  r t ụ ế ế ỗ ấ đa d ng v  ch ng lo i, tính ch t làm vi c ạ ề ủ ạ ấ ệ

và t i tr ng cho nên m i lo i dao c  c n có yêu c u v  v t li u khác nhau. ả ọ ỗ ạ ụ ầ ầ ề ậ ệ
Các lo i v t li u làm công c  c t cũng ạ ậ ệ ụ ắ đa d ng v  ch ng lo i và tính ạ ề ủ ạ

ch t, có th  k  ấ ể ể đ n m t s  lo i v t li u ch  y u sau ế ộ ố ạ ậ ệ ủ ế đây: 



a. Thép cacbon 
Thép này là m t h p ch t c a s t mà ch t ph  thêm ch  y u là cacbon, ộ ợ ấ ủ ắ ấ ụ ủ ế

thành ph n C không quá 1%, ngoài cacbon ra còn có m t s  t p ch t khác nhầ ộ ố ạ ấ ư 
phôt pho, lưu hu nh, mangan, silic, crom,niken…ỳ

Thép các bon có hai lo i là: thép cacbon thạ ư ng và thép cacbon ch t ờ ấ
lư ng cao, hai lo i này khác nhau ch  y u   t  l  t p ch t, lo i thép ch t lợ ạ ủ ế ở ỷ ệ ạ ấ ạ ấ ư ng ợ
cao có t  l  t p ch t ít hỷ ệ ạ ấ ơn (ch  y u k  ủ ế ể đ n P, S). ế

Anh hư ng c a các t p ch t t i ch t lở ủ ạ ấ ớ ấ ư ng thépợ
+ C: t  l  C tỷ ệ ăng thì tính d o c a thép gi m, ẻ ủ ả đ  c ng và giòn tộ ứ ăng, t  l  C trong thép ỷ ệ

làm công c  t i ụ ố đa là 1% (   thép Y10A).ở
+ P: S  có m t c a P thự ặ ủ ư ng là  nh hờ ả ư ng có h i, P làm cho thép b  giòn, lở ạ ị ư ng P ợ

t i ố đa là 0.03 %.
+ S: S thư ng làm cho thép b  giòn   nhi t ờ ị ở ệ đ  cao, lộ ư ng S t i ợ ố đa trong thép là 0.03 

%.
+ Mn: Lư ng Mn trong thép có kh  nợ ả ăng làm gi m ả đư c lợ ư ng S trong thép, làm ợ

tăng đ  ộ đ m ậ đ c và tính ch t cặ ấ ơ lý c a thép, nhủ ưng m t khác thì Mn l i làm cho thép b  ặ ạ ị
r n lúc nhi t luy n, chính vì v y lắ ệ ệ ậ ư ng Mn không ợ đư c quá 0.3 %.ợ

+ Si:  Si làm tăng đ  c ng, ộ ứ đ  ộ đàn h i và khồ ă năng ch ng g  cho thép, song m t khác ố ỉ ặ
Si làm gi m tính m m, d o c a thép do v y lả ề ẻ ủ ậ ư ng Si thợ ư ng không ờ đư c quá 0.35 %.ợ

+ Ni và Cr: Ni, Cr là nh ng t p ch t có l i, làm tữ ạ ấ ợ ăng tính ch t cấ ơ lý c a thép, t  l  ủ ỷ ệ
các ch t này thấ ư ng r t nh  trong thép cacbon.ờ ấ ỏ



b. Thép luy n hay còn g i là thép h p kim.ệ ọ ợ
Thành ph n chính nhầ ư thép cacbon nhưng ngoài hai thành ph n chính là s t ầ ắ

và cacbon còn có m t s  ch t ộ ố ấ đư c pha thêm theo m t t  l  nh t ợ ộ ỷ ệ ấ đ nh ị đ  làm ể
tăng thêm tính ch t c a thép. ấ ủ

Các ch t pha thêm là: Cr, W, Sn,V, Mo, Co,Ti, Si, Mn.ấ
+ Crom: Cr làm tăng gi i h n b n v ng, ớ ạ ề ữ đàn h i,ch ng mài mòn, ch ng g . tuy ồ ố ố ỉ
nhiên Cr  l i làm thép b  giòn, tính d o gi m, nên c n ch n t  l  Cr thích h p cho ạ ị ẻ ả ầ ọ ỷ ệ ợ
t ng lo i công c  khác nhau, v i lừ ạ ụ ớ ư i cỡ ưa thì  t  l  Cr không quá 1%.ỷ ệ
+ Vonfram: W có tác d ng làm tụ ăng gi i h n b n v ng, ch ng mài mòn. Song ớ ạ ề ữ ố
khác v i Cr là W không làm gi m tính d o c a thép, t  l  W thích h p t  1 ­ 2%.ớ ả ẻ ủ ỷ ệ ợ ừ
+ Thi c: Sn có tác d ng làm tế ụ ăng tính d o c a thép, nhẻ ủ ưng làm gi m ả đi đ  c ng ộ ứ
c a thép. T  l   Sn thích h p cho công c  t  1 – 1.5%.ủ ỷ ệ ợ ụ ừ
+ Vanađi: V có tác d ng t t làm tụ ố ăng đ  c ng v ng, ộ ứ ữ đàn h i và c  tính d o c a ồ ả ẻ ủ
thép. T  l   V thỷ ệ ư ng là 0.3%.ờ
+ Molipđen: Mo có tác d ng làm gi m hi n tụ ả ệ ư ng r n n t c a thép khi luy n, ợ ạ ứ ủ ệ
tăng đ  c ng v ng, ộ ứ ữ đàn h i, kh  nồ ả ăng ch ng mòn và c  tính d o c a thép.ố ả ẻ ủ
+ Coban: Co có tác d ng làm tụ ăng đ  c ng v ng, ộ ứ ữ đàn h i và c  tính d o c a thép. ồ ả ẻ ủ
Tuy nhiên chú ý là Co r t nh y c m v i nhi t ấ ạ ả ớ ệ đ  cao lúc nhi t luy n.ộ ệ ệ



C. Thép cao t c (thép gió).ố
Đ c ặ đi m c a thép gió là có ể ủ đ  c ng và ộ ứ đ  b n cao, có kh  nộ ề ả ăng ch ng mòn t t, ố ố
làm vi c v i t c ệ ớ ố đ  cao mà không b  phá hu  vì nhi t.ộ ị ỷ ệ

  Thành ph n ph  gia ch  y u là W, t  l  W có th  t i 6­ 18%.ầ ụ ủ ế ỷ ệ ể ớ
Thư ng thép gió ờ đư c dùng ợ đ  ch  t o ph n mũi c t công c  còn ph n thân ể ế ạ ầ ắ ụ ầ
công c  làm b ng lo i v t li u r  ti n hụ ằ ạ ậ ệ ẻ ề ơn 

d.  H p kim c ng.ợ ứ
H p kim c ng cũng là m t h p kim, song thành ph n c a các ợ ứ ộ ợ ầ ủ đơn ch t cấ ơ 

b n: Titan và vonfram tả ương đ i nhi u.ố ề
           Đ c ặ đi m c a thép h p kim c ng là có ể ủ ợ ứ đ  c ng cao, có kh  nộ ứ ả ăng ch ng mòn ố
t t. ố

đ) G m khoángố
Là m t h p ch t c a oxit nhôm (Al2O3), nó ộ ợ ấ ủ đư c t o ra b ng hình ợ ạ ằ

th c nén các tinh th  c a oxit nhôm. ứ ể ủ
Thư ng giòn hờ ơn nh ng t m kim lo i c ng vì v y nó thữ ấ ạ ứ ậ ư ng ch  ờ ỉ

dùng đ  ch  t o ể ế ạ đư c các công c  có góc mài ợ ụ �  tương đ i l n. ố ớ
Đ  ch ng mài mòn c a g m khoáng cao.ộ ố ủ ố



e) Thép gió c ng.ứ
Là d ng trung gian gi a thép gió và kim lo i c ng, g m khoáng. Đ  ch ng ạ ữ ạ ứ ố ộ ố

mài mòn c a thép này t t. ủ ố
Thư ng có hai lo i ch  y u ờ ạ ủ ế đư c dùng trong gia công g  là stelit ợ ỗ

xơrơmaitơ. 
+ Stelit thư ng ờ đư c ph  m t l p ho c m t ph n lợ ủ ộ ớ ặ ộ ầ ư i c t b ng phỡ ắ ằ ương 

pháp hàn h  quang, hàn ồ đ ng, ồ đ  ch ng mài mòn c a lo i thép này g p 2 ­– 3 l n ộ ố ủ ạ ấ ầ
l n hớ ơn so v i thép gió.ớ

+ Xơrơmaitơ thư ng ờ đư c ph  m t ph n lợ ủ ộ ầ ư i c t b ng phỡ ắ ằ ương pháp g n, ắ
đ  ch ng mài mòn c a lo i thép này g p 4 ­– 5 l n l n hộ ố ủ ạ ấ ầ ớ ơn so v i thép luy n. ớ ệ10.2.3. Ch n v t li u cho dao c  trong gia công ọ ậ ệ ụ

gỗ
+ Lư i cỡ ưa s c: ọ lư i cỡ ưa s c làm vi c trong tr ng thái ọ ệ ạ đư c cợ ăng b i thành ph n l c ở ầ ự

căng ngàm k p, ch u tác ẹ ị đ ng c a l c c t, ma sát c a thành bên. Vì v y, c n ch n lo i v t ộ ủ ự ắ ủ ậ ầ ọ ạ ậ
li u có các thành ph n hoá h c ệ ầ ọ đ  t o nên ể ạ đ  c ng v ng cao, ít b  dãn n  dộ ứ ữ ị ở ư i s  tác ớ ự đ ng ộ
c a nhi t và ngo i l c. Thành ph n hoá h c v t li u dùng cho lủ ệ ạ ự ầ ọ ậ ệ ư i cỡ ưa s c là C = 0,7 ọ �  
1,0%; Mn = 0,2 �  0,45%; Ni = 0,6 �  1,5%; Cr = 0,2 �  0,7%; W = 0,7 �  0,1%; P = 0,02 �  
0,03%; V = 0,2 �  0,35%; Sn = 0,2 �  0,5%; 

+ Lư i cỡ ưa vòng: lư i cỡ ưa này cũng đư c cợ ăng ra b i l c cở ự ăng c a bánh ủ đà, song lư i ỡ
cưa vòng dài, lúc làm vi c ch u u n nhi u l n, vì v y các thành ph n hóa h c ph i có t  l  ệ ị ố ề ầ ậ ầ ọ ả ỷ ệ
đ m b o ả ả đ  d o. Lộ ẻ ư ng cacbon ch  ợ ỉ đư c t  C = 0,7 ợ ừ �  0,8%, t  l  c a vonfram, vanadi ỷ ệ ủ
tăng lên. Đ i v i lố ớ ư i cỡ ưa vòng lư n có b n nh , ch u u n theo hai chi u. Vì v y, t t nh t ợ ả ỏ ị ố ề ậ ố ấ
là s  d ng thép luy n.ử ụ ệ



+ Lư i cỡ ưa đĩa: cưa đĩa có nhi u lo i khác nhau, chúng cũng ề ạ đư c dùng theo nh ng ợ ữ
m c tiêu khác nhau, khác v i lụ ớ ư i cỡ ưa s c và lọ ư i cỡ ưa vòng, lư i cỡ ưa đĩa không có l c cự ăng 
đ  ể đ m b o ả ả đ  c ng v ng nh  vào vi c t o l c cộ ứ ữ ờ ệ ạ ự ăng n i và ộ đ  dày c a lộ ủ ư i cỡ ưa, hơn th  ế
lư i cỡ ưa đĩa thư ng làm vi c v i t c ờ ệ ớ ố đ  cao hộ ơn, nhi t ệ đ  b n cộ ả ưa cao hơn. Vì v y, c n ậ ầ
ch n kim lo i có t  l  hoá ch t t o ọ ạ ỷ ệ ấ ạ đ m b o ả ả đ  c ng v ng, ộ ứ ữ đ  d o trung bình. Thành ph n ộ ẻ ầ
hoá h c C = 0,8 ọ �  2,3%; Mn = 0,2 �  0,6%; Ni = 0,3%; Sn = 0,2 �  0,5%; P = 0,02 �  0,03%; 
Cr = 0,45 �  7%; W = 0,8 �  1,5%; V = 0,1 �  0,7%.

Tính cơ lý c a lủ ư i cỡ ưa s c và lọ ư i cỡ ưa vòng c n ầ đ t các ch  tiêu nhạ ỉ ư sau:  ng su t ứ ấ � k = 
1450 �  1600 N/mm2, gi i h n  ng su t ch y ớ ạ ứ ấ ả � ch = 700 �  850 N/mm2, đ  bi n d ng ộ ế ạ �  = 4,6 
�  5,5%, đ  c ng Rộ ứ  = 380� 440 HB, mô đun đàn h i Eồ  = 1190 �  2015.102 N/mm2. Đ i v i ố ớ
lư i cỡ ưa đĩa � k = 1300 �  1500 N/mm2, � ch = 680 �  740 N/mm2, �  = 5,0 �  6,5%, R = 352 �  
415 HB, E = 1997 �  2008.102 N/mm2.

+ Lư i dao:ỡ  g m nhi u lo i, thồ ề ạ ư ng ờ đư c ch  t o t  các lo i thép luy n, thép t c ợ ế ạ ừ ạ ệ ố đ  ộ
cao. Có nh ng lo i dao dài trong phay d c, trong bóc, l ng lữ ạ ọ ạ ư i dao ỡ đư c ch  t o li n ợ ế ạ ề
kh i ho c hai kim lo i ố ặ ạ đư c ợ đúc li n. Lề ư i dao r t nhi u lo i, vì v y m i lo i có nh ng ỡ ấ ề ạ ậ ỗ ạ ữ
yêu c u riêng.ầ

Lư i dao l ng, dao bóc thỡ ạ ư ng có kích thờ ư c l n, thông s  góc mài nh , vì v y v t li u ớ ớ ố ỏ ậ ậ ệ
ch  t o dao l ng, dao bóc c n ế ạ ạ ầ đ  c ng, ộ ứ đ  d o thích h p ộ ẻ ợ đ  tránh hi n tể ệ ư ng quợ ăn mũi 
dao, đ ng th i có kh  nồ ờ ả ăng ch ng mài mòn. ố Thông thư ng dao l ng và dao bóc ờ ạ đư c ch  ợ ế
t o hai l p. V t li u thích h p là 8XHạ ớ ậ ệ ợ � T.

Lư i phay các lo i v t li u c ng nhỡ ạ ậ ệ ứ ư: g  c ng, ván dỗ ứ ăm, ván ép l p... chi u dài lớ ề ư i ỡ
phay không l n, thớ ư ng ph n mũi c t ngờ ầ ắ ư i ta dùng kim lo i c ng, thép gió.ờ ạ ứ      Đ i v i dao phay tr c ố ớ ụ đ ng thứ ư ng quay v i t c ờ ớ ố đ  cao, vì v y ộ ậ đư c ch  t o t  thép ợ ế ạ ừ

luy n nhệ ư X12� , X6B� , cũng có th  dùng thép gió nhể ư P9 ho c thép có lặ ư ng crom, vonfram ợ
cao X12. Đ i v i dao phay có chuôi, ph n mũi c t dùng các lo i thép nhố ớ ầ ắ ạ ư P9, P18, 9XB�  hay 
X12� .



+ Mũi khoan: nói chung, khác v i các dao c  khác là có ph n chuôi và ph n mũi c t. Ph n chuôi ớ ụ ầ ầ ắ ầ
thư ng ờ đư c làm b ng thép thợ ằ ư ng ho c thép luy n nhờ ặ ệ ư Y9A, Y10A.

Còn ph n tham gia tr c ti p c t g t có th  làm b ng kim lo i c ng, thép gió.ầ ự ế ắ ọ ể ằ ạ ứ
+ Lư i xích: ỡ có c u t o tấ ạ ương đ i ố đ c bi t, ph n tham gia c t g t và ph n xích. Ph n xích thặ ệ ầ ắ ọ ầ ầ ư ng ờ

ph i ả đư c ch  t o t  các kim lo i ch u ợ ế ạ ừ ạ ị đư c mài mòn, ph n mũi c t ợ ầ ắ đư c ch  t o t  thép ch t lợ ế ạ ừ ấ ư ng ợ
cao như 85X�  hay X12� , nhi u nề ư c ớ đã s n xu t lả ấ ư i cỡ ưa xích, mũi c t lắ ư i cỡ ưa đư c g n kim lo i ợ ắ ạ
c ng. ứ

+ Các b  ph n kèm theo:ộ ậ  tu  t ng trỳ ừ ư ng h p mà s  d ng kim lo i khác nhau, song nhìn chung c n ờ ợ ử ụ ạ ầ
ch n kim lo i phù h p ọ ạ ợ đ  ể đ m b o ả ả đ  c ng v ng. Đ i v i các chi ti t yêu c u t i tr ng không l n l m ộ ứ ữ ố ớ ế ầ ả ọ ớ ắ
dùng thép các bon 30, 45. Đ i v i lo i có t i tr ng trung bình dùng thép có ch t lố ớ ạ ả ọ ấ ư ng cao hợ ơn như 35X, 
45X hay 35XHM. Đ i v i lo i yêu c u cao dùng các lo i thép luy n nhố ớ ạ ầ ạ ệ ư Y7,Y8,Y9,Y10 và lo i thép cao ạ
hơn là Y7A,Y8A,Y9A và Y10A. 
+ Dao c  ụ đánh nh n, mài g  và mài dao c : ẵ ỗ ụ v t li u g  h t mài ậ ệ ỗ ạ đư c dùng và ch  t o theo công ợ ế ạ

ngh  riêng. ệ Công c  ụ đánh nh n ẵ đư c phân lo i d a vào hai y u t : ợ ạ ự ế ố
­ V t li u s n xu t h t mài, m i m t ậ ệ ả ấ ạ ỗ ộ đ i tố ư ng gia công có m t lo i v t li u h t mài phù h p (b ng ợ ộ ạ ậ ệ ạ ợ ả

3.26 trình bày m t s  ch ng lo i v t li u h t mài ph  bi n). ộ ố ủ ạ ậ ệ ạ ổ ế
­ Kích thư c h t mài ph i ớ ạ ả đư c ch n theo v t li u ợ ọ ậ ệ đư c gia công và yêu c u ch t lợ ầ ấ ư ng c a nó (b ng ợ ủ ả

3.27 trình bày kích thư c h t mài thớ ạ ư ng dùng trong gia công g ).ờ ỗ
Tiêu chu n kích thẩ ư c h t mài c n ớ ạ ầ đư c quan tâm, vì h t mài càng nh , ợ ạ ỏ đ  nh n sau khi gia công càng ộ ẵ

cao và ngư c l i, phân lo i theo cách này nhãn hi u công c  ợ ạ ạ ệ ụ đư c ợ đánh s  theo th  t  tố ứ ự ương  ng v i kích ứ ớ
thư c h t. Ch ng lo i h t cũng ph i ớ ạ ủ ạ ạ ả đư c ch n theo ợ ọ đ i tố ư ng và công ngh  gia công. ợ ệ

Lo i dao c  ạ ụ đánh nh n theo t ng lo i g  theo b ng 3.38 và ch t lẵ ừ ạ ỗ ả ấ ư ng b  m t gia công ợ ề ặ đư c ch n ợ ọ
theo b ng 3.39.ả

Đ i v i ố ớ đá mài các lo i dao c  dùng trong gia công ch  bi n g  ạ ụ ế ế ỗ đư c ch n theo d ng dao c  (b ng ợ ọ ạ ụ ả
3.44). Đ i v i dao c  ố ớ ụ đư c ch  t o t  kim lo i c ng dùng ợ ế ạ ừ ạ ứ đá mài kim cương và mài tinh cho các lo i dao ạ
c  ch  t o t  kim lo i thụ ế ạ ừ ạ ư ng tu  theo hình dáng c a dao c  c n ch n ờ ỳ ủ ụ ầ ọ đá mài kim cương phù h p (b ng ợ ả
3.45 và 3.46)



Tªn dao cô M· hiÖu kim lo¹i Kim lo¹i thay thÕ §é cøng
HRC

Kim lo ¹i dïng  cho  dao  c ô  trong  m¸y g ia c«ng  g ç  vµ vËt liÖu gç

L÷a c­a säc 9X� , 85X� , 65X� Y10A 40 �  45

L­ìi c­a vßng 85X� X15 48 �  52

l­ìi c­a vßng l­în 85X� X� 15 48 �  52

L­ìi c­a ®Üa ph¼ng 9X� , 85X� , 65X� X6B� 39 �  44

L­ìi c­a ®Üa dÑt ®Çu 9X� , 85X� , 65X� X6B� 39 �  44

L­ìi bµo 85X� , 9X5B� X12� , XB� , Y8A,Y10A 39 �  44

L­ìi dao l¹ng, bãc Y9A,Y10A,85X� , X12� , XB� , Y9A 54 �  59

L­ìi phay chÐp h×nh X6B� , 9XB� , P9, P18 X12� , XB� , Y8A,Y10A 38 �  48

L­ìi phay cã chu«i X6B� , 9XB� , P9, P18 Y8A 56 �  60

L­ìi phay X6B� , 9XB� , P9, P18 Y9A 56 �  60

L­ìi dao b m̈ d m̈ 9XC 85X� , 9XC, B� , Y10A 39 �  44

L­ìi m y̧ chuèt vá 9XC 85X� , 9XC, Y9A 56 �  60

L­ìi dao c¹o bãng 85X� Y9A 52 �  58

Mòi khoan 9X5B� , 9XB� , P9, P4 12X� , 9XC, Y9A 52 �  58

L­ìi ®ét 9X5B� , 9XB� , P9, P4 52 �  58

L­ìi c­a xÝch 85X� 47 �  52

l­ìi phay bãc vá XB� , X12� 50 �  60

L­ìi dao tiÖn P9, P18, 9X5B� 62 �  64

 Kim lo ¹i dïng  cho  dao  cô  g ia c«ng  gç  vµ vËt liÖu gç  b»ng  tay.

L­ìi ®ôc, chµng Y7A, Y8A Y9A 54 �  57

Khoan Y7A, Y8A Y9A 54 �  57

L­ìi c­a tay 85X� Y8, Y9 54 �  57

 Kim lo ¹i dïng  cho  bé  g ¸ vµ c ¸c  bé  phËn kÌm theo  dao  cô  trong  m¸y g ia c«ng  g ç  vµ vËt liÖu gç .

Ngµm l­ìi c­a säc 50, 45 40 30 �  40

Trôc phay 50, 45X 40 45 �  50

Bé g  ̧cña trôc dao 60, 45X, 35XHM 35X 45 �  50

Th©n ®Ó l¾p l­ìi c¾t 45, 50 40 45 �  50

Th©n ®Þnh h­íng l­ìi dao 
phay

45 15 45 �  50



10.3. Các bi n pháp nâng cao kh  nệ ả ăng ch ng hao mòn mũi c t ố ắ

+ Phương pháp g n h p kim c ng, thép gió lên mũi dao c tắ ợ ứ ắ

* V t li u g n:ậ ệ ắ   kim lo i c ng ho c thép gió ạ ứ ặ

Kim lo i c ng ạ ứ đ  g n v i thân dao c  ể ắ ớ ụ đư c ch  t o theo nh ng tiêu chu n và kích ợ ế ạ ữ ẩ
thư c cho trớ ư c. ớ

*Công ngh  g n:ệ ắ  v  công ngh  g n t m kim lo i c ng, thép gió lên n n dao thép ề ệ ắ ấ ạ ứ ề
thư ng có nhi u cách khác nhau, hi n nay công ngh  ph  bi n là dùng ờ ề ệ ệ ổ ế đi n cao t n. ệ ầ
Đi u quan tr ng là ph i t o ề ọ ả ạ đư c ợ đ   n ộ ổ đ nh cao trong quá trình làm vi c. Hình 5.1. ị ệ
trình bày m t s  d ng gá kim lo i c ng lên n n dao c t.ộ ố ạ ạ ứ ề ắ

* Hàn thép gió, kim lo i c ng: ạ ứ đ i v i cácố ớ  dao c  có chi u dày m ng, kh  nụ ề ỏ ả ăng 
bám d a theo phự ương pháp gá là khó, v y ngậ ư i ta dùng phờ ương pháp hàn đ p theo ắ
d ng hàn tr c ti p mà que hàn là kim lo i c ng có ạ ự ế ạ ứ đư ng kính thích h p t  6 ờ ợ ừ �  8 mm, 
ph n l n ầ ớ đư c th c hi n trên các dây chuy n t  ợ ự ệ ề ự đ ng.ộ



. Các phương pháp đ t ặ đ u hàn và phầ ương pháp hàn kim lo i c ng ạ ứ
a. mũi khoan phay; b. lư i cỡ ưa x  d c; c. lẻ ọ ư i cỡ ưa c t ngang; d. dao ti n; e. lắ ệ ư i dao phay; ỡ
g. lư i dao; ỡ
1. dao c ; 2. t m kim lo i c ng; 3. ụ ấ ạ ứ đ u m i c m  ng dòng ầ ố ả ứ đi n cao t n; 4. ệ ầ đ u dây m i ầ ố
hàn 



D¹ng A ch÷ nhËt (kÝch th­íc mm D¹ng B v̧ t h×nh thang (KÝch th­íc mm)

Dµi Réng Dµy Ghi chó Dµi Réng Dµy Gãc v ţ (§é) Ghi chó

3,5
4,0
4,5
5,0
5,5
6,0
8,0
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0
25,0
30,0
40,0
50,0

10
10
10
10
10
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

1,8
1,8
1,8
1,8
1,8
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

D¹ng ch÷
nhËt cã thÓ cã cung

trßn vµ
kh«ng cã
cung trßn

3,5
4,0
4,5
5,0
5,5
60,0
80,0
100,0
125,0
140,0
160,0
170,0
200,0

10
10
10
10
10
15
15
15
15
15
15
15
15

3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

Gãc v̧ t tuú theo
vÞ trÝ

cña c¹nh

D ng và kích thạ ư c t m kim lo i c ng ớ ấ ạ ứ

. So sánh kh  nả ăng hao mòn c a dao c  t  m t s  kim lo i khác nhau ủ ụ ừ ộ ố ạ

VËt liÖu dao c¾t Nh·n hiÖu So s ņh møc ®é chèng hao mßn (%) §é cøng HR

ThÐp cacbon Y 8A 1,0 60,0

ThÐp luyÖn crom, c«run 9 XC 2,3 63,2

ThÐp luyÖn crom, vonfram XBR 1,3 60,0

Vana®i 85 X 1,4 60,0

ThÐp luyÖn cao crom X 12 3,0 59,8

ThÐp giã P18 3,5 60,0

X¬r¬mait¬ N01 4,6 60,0

ThÐp kim lo¹i cøng BK15 50,0 86,0



+ Thông s  gócố

Thông  s   góc  ban ố đ u ầ đó  do  nhà  s n  xu t  t o  ra, ả ấ ạ
song cũng có trư ng h p do cờ ợ ơ  s  s  d ng t o ra. ở ử ụ ạ
Trong s  dao c  ố ụ đó có răng cưa. Hi n nay lệ ư i cỡ ưa 
đư c d p theo thông s  góc phù h p v i phôi li u ợ ậ ố ợ ớ ệ
g , v t li u g , s n ph m và máy ỗ ậ ệ ỗ ả ẩ đư c s  d ng. ợ ử ụ

 Hình 5.2. Máy d p rậ ăng cưa

Nguyên lý k t c u máy d p có hai cách. D ng chuy n ế ấ ậ ạ ể đ ng th ng theo ki u máy ép, ộ ẳ ể
d ng chuy n ạ ể đ ng tròn và ộ đư c t  ợ ự đ ng hoá. ộ

Các răng khi d p ph i tr  lậ ả ừ ư ng dợ ư nh t ấ đ nh t  1 ị ừ �  1,5 mm. Sau khi d p, mài ậ
chính xác đ  có d ng rể ạ ăng và h u cầ ưa theo yêu c u. Làm nhầ ư v y s  tránh ậ ẽ đư c ợ
hi n tệ ư ng r n n t b  m t c a rợ ạ ứ ề ặ ủ ăng cưa.

ng su t ngo i l c gây ra trong dao c t ph  thu c vào tr  s  ngo i l c và thông s  ứ ấ ạ ự ắ ụ ộ ị ố ạ ự ố
hình h c c a dao, do ọ ủ đó vi c ch n thông s  kích thệ ọ ố ư c và thông s  góc h p lý là h t ớ ố ợ ế
s c quan tr ng ứ ọ đ m b o cho dao c t không b  m  g y, ít mài mòn  khi làm vi c. ả ả ắ ị ẻ ẫ ệ

Các thông s  góc thích h p c a t ng lo i công c  tu  thu c vào ố ợ ủ ừ ạ ụ ỳ ộ
t ng d ng c t chuyên dùng và ừ ạ ắ đ i tố ư ng gia công…ợ



+ Ch  ế đ  mài thích h pộ ợ

Ch  ế đ  mài dao c  h p lý g m 2 khâu. Công ngh  mài g m ộ ụ ợ ồ ệ ồ đá mài (b ng 3.44, ả
3.45 và 3.46), t c ố đ  mài ­ t c ộ ố đ  c t và t c ộ ắ ố đ  ộ ăn dao (b ng 1.8 và 1.9). ả Cu i ố
cùng  là phương  th c mài ứ đư c áp d ng. Hi n nay  t t  c   các khâu mài dao c  ợ ụ ệ ấ ả ụ
đ u áp d ng hai bề ụ ư c ­ mài thô và mài tinh. Đi u này ớ ề đư c áp d ng không ch  ợ ụ ỉ
v i dao c  ớ ụ đư c ch  t o t  kim lo i thợ ế ạ ừ ạ ư ng mà c  v i thép gió, kim lo i c ng ờ ả ớ ạ ứ
đ m b o ả ả đ  nh n b  m t công c  ộ ẵ ề ặ ụ đư c mài ợ đ t ạ � 9 � � 10. Chúng ta s  tr  l i ẽ ở ạ
v n ấ đ  này trong công ngh  mài dề ệ ư i ớ đây. 

+ Ch  ế đ  nhi t luy nộ ệ ệ

Ch  ế đ  nhi t luy n thép dao c  ộ ệ ệ ụ đư c trình bày trong b ng 1.11. Nhi t ợ ả ệ đ  nung, t c ộ ố
đ  nung và ngu i lúc nhi t luy n  nh hộ ộ ệ ệ ả ư ng r t l n ở ấ ớ đ n tính cế ơ lý c a dao c . B i ủ ụ ở
chúng làm thay đ i c u trúc và m i liên k t c a chúng, hổ ấ ố ế ủ ơn th  có trế ư ng h p còn ờ ợ
làm thay đ i thành ph n hoá h c c a h p ch t. Trong th c t  m i lo i v t li u và ổ ầ ọ ủ ợ ấ ự ế ỗ ạ ậ ệ
m i lo i dao c  có ch  ỗ ạ ụ ế đ  nhi t luy n riêng.ộ ệ ệ

 ph n trên chúng ta ở ầ đã th y các ph n t  hoá h c c a các kim lo i t o nên v t li u ấ ầ ử ọ ủ ạ ạ ậ ệ
dao c t gia công trong ch  bi n g . Song xét v  m t c u trúc thì t  các hoá ch t ắ ế ế ỗ ề ặ ấ ừ ấ đó 
chúng có th  thành các ch t sau ể ấ đây tu  theo nhi t ỳ ệ đ  nung, t c ộ ố đ  và th i ộ ờ đi m làm ể
ngu i c a các ộ ủ đơn ch t có m t. Vì v y lúc chu n b  dao c  c n ti n hành ấ ặ ậ ẩ ị ụ ầ ế đúng các 
bư c và n i dung nhi t luy n. ớ ộ ệ ệ



+ Tôi công c  b ng dòng ụ ằ đi nệ
N i dung c a phộ ủ ương pháp này là làm thay đ i liên ti p c c ổ ế ự

c a các ion kim lo i trong công c  v i t n s  cao trên 10 megahec(1 ủ ạ ụ ớ ấ ố
megahec b ng m t tri u chu kì trong m t giây), k t qu  làm cho ằ ộ ệ ộ ế ả
công c  c t nóng lên t o quá trình nhi t luy n b ng dòng ụ ắ ạ ệ ệ ằ đi n cao ệ
t n, b  m t c a công c  s  tầ ề ặ ủ ụ ẽ ăng đ  c ng. ộ ứ

Tác d ng thay ụ đ i ổ đ  c ng c a phộ ứ ủ ương pháp này có th  t i ể ớ
chi u sâu 0.1 – 0.15 mm. ề

+ Hàn đ p t m kim lo i c ng, thép gióắ ấ ạ ứ  
Phương pháp này thư ng áp d ng v i các lo i công c  có ờ ụ ớ ạ ụ

d ng b n m ng nhạ ả ỏ ư  các lư i cỡ ưa, nh m tằ ăng l c bám gi a kim lo i ự ữ ạ
c ng v i thân công c . ứ ớ ụ

V t li u dùng ậ ệ đ  hàn ể đ p thắ ư ng là thép gió, ờ đ c bi t có th  ặ ệ ể
dùng kim lo i c ng d ng th i 6­ 8 mm. ạ ứ ạ ỏ

Thi t b  hàn theo nguyên t c hàn ế ị ắ đi n, hàn xì dùng axetylen ệ
ho c hàn hặ ơi. 



 + Bóp me trong t  trừ ư ng dòng ờ đi n cao t nệ ầ  
Phương pháp này nh m tằ ăng nhi t ệ đ , tính d o c a vùng mũi ộ ẻ ủ

c t công c , tránh ắ ụ đư c hi n tợ ệ ư ng r n n t khi bóp me rợ ạ ứ ăng cưa. 

Bóp me trong t  trừ ư ng dòng ờ đi n cao t n ệ ầ

1 ­ ăc;  2 – Đe;  3 ­ Đ u m i c m  ng ầ ố ả ứ



+ M  công cạ ụ
Trong quá trình làm vi c, t c ệ ố đ  mài mòn trên các b  m t công ộ ề ặ

c  là khác nhau, n u ta ph  m t l p m ng kim lo i có kh  nụ ế ủ ộ ớ ỏ ạ ả ăng 
ch ng mòn lên b  m t ít b  hao mòn, khi ố ề ặ ị đó   b  m t ở ề ặ đ i di n v i ố ệ ớ
m t ặ đư c ph  kim lo i c ng s  chóng mòn hợ ủ ạ ứ ẽ ơn, do đó đ m b o ả ả
đư c ợ đ  s c công c mgay trong khi công c  làm vi c. ộ ắ ụ ụ ệ

Đ  làm ể đi u ề đó, ngư i ta thờ ư ng áp d ng phờ ụ ương pháp m  ạ
đi n ệ

         Phương pháp m  ạ đi nệ
1 – Công c ;  2 – Kim lo i c ng;  ụ ạ ứ
3 – Dung d ch axit; 4 – Ngu n ị ồ đi nệ



+ Ch n ch  ọ ế đ  nhi t luy n h p lýộ ệ ệ ợ
Tính ch tcấ ơ lý c a công c  c t g t ph  thu c vào quá trình ủ ụ ắ ọ ụ ộ

nhi t luy n vì quá trìnhnhi t luy n làm thay ệ ệ ệ ệ đ i c u trúc th m chí ổ ấ ậ
thay đ i c  thành ph n hoá h c c a kim lo i, s  thay ổ ả ầ ọ ủ ạ ự đ i ổ đó làm 
cho đ  c ng, kh  nộ ứ ả ăng ch ng hao mòn c a v t li u..ố ủ ậ ệ

Ch  ế đ  nhi t luy n ph i ộ ệ ệ ả đáp  ng ứ đư c yêu c u c a t ng lo i ợ ầ ủ ừ ạ
v t li u làm dao c , n u ch  ậ ệ ụ ế ế đ  nhi t luy n thích h p s  tộ ệ ệ ợ ẽ ăng đư c ợ
tu i th  công c  t i 2­ 3 l n. ổ ọ ụ ớ ầ

Ch  ế đ  nhi t luy n có th  tham kh o   b ng ộ ệ ệ ể ả ở ả



Ch  ế đ  nhi t luy n m t s  kim lo i làm công c  c t g t ộ ệ ệ ộ ố ạ ụ ắ ọ
gỗ

Tªn c«ng cô M·hiÖu 
kimlo¹i

                              ChÕ ®é t«i NhiÖt ®é æn 
®Þnh ho¸

§é cøng sau khi æn 
®Þnh ho  ̧theo 
HRc

NhiÖt ®é 
nung 
nãng

M«i tr­êng lµm 
nguéi

NhiÖt ®é nguéi 
cña m«i tr­
êng

L­ìi c­a säc

Bãp me 9XФ, 85XФ 800-890 DÇu 50-60 400-450 41-46

BÎ cong Nt 800-890 Nt nt 450-500 40-45

C­a ®Üa 9XФ 800-890 Nt nt 450-520 39-44

C vßng xÎ ph¸ Nt 800-890 Nt nt 450-500 38-43

C vßng l­în Y10A 760-780 Nt nt 450-500 38-43

L­ìi dao X12, X12Ф
Y9A

980-1050
780-800

Nt
N­íc

150-160
20-70

200-250
200-230

59-63
59-61

Dao phay X12
9XC
Y10A

980-1050
860-870
780-800

DÇu
Nt

N­íc

150-160
150-1690

20-30

250-400
260-285
260-285

57-59
57-59
57-59

Mòi khoan xo¾n 
èc

Y10A
P9

780-870
1240-1260

N­íc
Diªm tiªu

20
450-550

240-270
560

56-58
60-63

Mòi khoan ruét 
gµ

85XФ
9XC

800-840
860-870

DÇu
Nt

50-60
150-160

260-280
260-280

54-57
57-59

Mòi ®ôc 85XФ 800-840 Nt 50-60 320-380 50-52

Dao tiÖn X12
P18

800-840
1280-1300

Nt
Nt

150-160
450-550

150-200
500-560

60-63
62- 64

Dông cô b»ng 
tay

Y8 800-830 N­íc 20-30 240-275 54-57



+ Hoàn thi n ch t lệ ấ ư ng gia công b  m tợ ề ặ
M t trong nh ng khâu quan tr ng c a quá trình chu n b  công ộ ữ ọ ủ ẩ ị

c  là mài, trong quá trình mài, công hao t n cho vi c t o phoi là r t ụ ố ệ ạ ấ
nh  ( 20%) mà cho ma sát thì nhi u, b  m t gia công b  ỏ ề ề ấ ị đ t nóng ố
vơí nhi t ệ đ  cao làm thay ộ đ i tính ch t cổ ấ ơ lý c a chúng d n ủ ẫ đ n ế
làm gi m kh  nả ả ăng c t g t. ắ ọ

Khi mài công c , trên b  m t thụ ề ặ ư ng xu t hi n nh ng v t có ờ ấ ệ ữ ế
đ  sâu khác nhau, hộ ơn n a còn d  gây hi n tữ ễ ệ ư ng quợ ăn mũi c t, các ắ
v t này thế ư ng gây t p trung  ng su t làm mũi c t d  b  m  ho c ờ ậ ứ ấ ắ ễ ị ẻ ặ
gãy. 

Yêu c u ầ đ i v i b  m t công c  ỗ ớ ề ặ ụ đ c bi t là ph n mũi c n có ặ ệ ầ ầ
đ  nh n cao, nh m gi m ma sát gi a công c  và phôi trong quá ộ ẵ ằ ả ữ ụ
trình c t g t, hi u qu  c a quá trình mài có th  làm tắ ọ ệ ả ủ ể ăng kh  nả ăng 
ch ng mòn t  2 – 3.5 l n. ố ừ ầ

T t nh t nên mài theo hai giai ố ấ đo n mài thô  và sau ạ đó mài tinh. 



+ Xử lý nhiệt bề mặt
Xử lý nhiệt bề mặt có thể thay đổi kết cấu tổ chức kim loại, nâng cao độ cứng bề mặt, tăng tính chống 
mài mòn của công cụ cắt. 

Áp dụng phương pháp tôi nhiệt độ cân bằng có thể thu được thép tổ chức Bainite, ở độ cứng cũng có 
thể thu được thép có tính chống mài mòn tốt hơn. 

Phương pháp xử lý nhiệt bề mặt thường dùng bao gồm: (1) tôi bằng laser; (2) tôi cao tần; (3) tôi tiếp xúc 
điện. Bề mặt công cụ cắt sau khi thông qua phương pháp xử lý nhiệt trên, độ cứng lớp được tôi có thể 
lên đến HRC2~4, độ bền có thể tăng hai lần. 

+ Kỹ thuật thấm

Kỹ thuật thấm là phương pháp làm thay đổi thành phần hóa học của bề mặt công cụ cắt, là một phương 
pháp nhiệt hóa học xử lý làm tăng tính chống mài mòn và tính ăn mòn của công cụ cắt. 

Kỹ thuật thấm có phương pháp rắn, dung dịch và phương pháp khí, mỗi phương pháp lại có rất nhiều 
công nghệ xử lý khác nhau. Chủ yếu có thấm carbon, thấm nitơ, thấm carbon nitơ, thấm lưu huỳnh, 
thấm nitơ lưu huỳnh, thấm carbon nitơ lưu huỳnh, thấm boron và thấm carbon nitơ boron. 

Do công cụ cắt gọt gỗ thường chế tạo từ các loại thép carbon chất lượng cao (thép công cụ), hợp kim 
và thép gió nên thường thấm nên bề mặt một lớp nguyên tố boron, vanadium…
Thấm boron là phương pháp đưa nguyên tố boron thấm vào bề mặt công cụ cắt hình thành lớp bảo 
vệ có độ cứng cao, tính ổn định hóa học tốt. Độ cứng lớp boron là HV1200~1800, độ dày lớp thấm 
khoảng 0,1~0,3mm. Thường dùng phương pháp thấm boron cứng có thể thu được tính dòn nhỏ.



+ Kỹ thuật phủ

Thông qua phương pháp nhất định phủ lên bề mặt vật liệu một lớp kim loại mỏng (5~12 � m) có tính 
chống mòn cao nhằm nâng cao độ bền, chống ăn mòn và chống oxi hóa ở nhiệt độ cao cho dao 
cắt.

Kỹ thuật quét thông thường có thể chia làm phương pháp khí lắng hóa học (Chemical Vapor 
Deposition, viết tắt CVD), phương pháp khí lắng vật lí (Physical Vapor Deposition, viết tắt PVD) và 
phương pháp khí lắng hóa học plasma (PVCD).

Công nghệ CVD yêu cầu nguồn kim loại tương đối dễ, có thể thực hiện phủ một lớp TiN, TiC, Ti (C, 
N), TiBN, TiB2, Al2O3… độ dày đạt đến 7~9� m. Cho dù lớp phủ CVD có tính chông mài mòn rất tốt 
nhưng kỹ thuật này cần nhiệt độ lắng quá cao (900~1200o), vượt qua quá xa nhiệt độ xử lí thông 
thường của rất nhiều thép công cụ. Sau khi phủ còn cần tiến hành xử lý nhiệt lần hai, không những 
làm cho vật liệu nền biến hình, nứt còn làm cho tính năng của lớp phủ giảm xuống. Vì thế kỹ thuật 
CVD chủ yếu sử dụng với các vật liệu nền là hợp kim cứng. Từ đó một số công cụ cắt gọt gỗ, đặc 
biệt là lưỡi phay định hình có profile lớn chế tạo từ thép hợp kim hoặc thép gió, chế tạo phức tạp, 
giá cả cao, cần thiết kéo dài độ bền, nên áp dụng kỹ thuật khí lắng vật lí (PVD).

Kỹ thuật khí lắng hóa học plasma (PCVD):  kỹ thuật này đã kết hợp ưu điểm, loại bỏ nhược điểm 
của hai phương pháp CVD và PVD. Nguyên lí tạo lớp vỏ của PCVD (lấy TiN làm chủ) là: trong lò 
chân không với áp lực, nhiệt độ nhất định, thông qua thể khí với tỉ lệ thích hợp các chất gồm H2, N2, 
Ar2, TiCl4, dưới tác dụng của điện áp cao sinh ra thể khí loãng phát ánh sáng điện, hình thành vùng 
vật lí thể plasma. Trong đó điện tử động năng lớn làm cho lớp mạ kích hoạt nguyên tử lạnh hình 
thành Ti+, N2+ Ion phóng xạ hoặc điện tử tự do, ở nhiệt độ trên dưới 500oC hình thành trên bề mặt 
vật liệu nền một lớp TiN.
Trong kỹ thuật PCVD phương pháp tạo ra và đưa thể plasma vào là rất quan trọng, hiện có các 
phương pháp sau: (1) kỹ thuật PCVD phát sáng trực tiếp; (2) kỹ thuật PCVD phóng điện xạ tần; (3) 
Kỹ thuật PCVD phóng điện vi sóng; (4) kỹ thuật PCVD phóng điện mạch xung trực tiếp. Trong đó kỹ 
thuật phóng điện mạch xung trực tiếp, tham số công nghệ nhiệt, điện khống chế độc lập, lớp mạ 
đồng đều, khả năng chặn hồ quang lớn, phôi không dễ bị đốt cháy, dễ công nghiệp hóa, đây là 
phương hướng phát triển chủ yếu của kỹ thuật PCVD.



+ Kỹ thuật mạ
     Mạ điện là phương pháp bảo vệ vật liệu truyền thống. Tính thích ứng của mạ điện rất mạnh, 
không chịu hạn chế của khối lượng và kích thước của phôi, các loại vật liệu thép, phi thép, phôi 
luyện kim bột, nhựa… đều có thể sử dụng phương pháp mạ.

+ Kỹ thuật phun nhiệt
    Kỹ thuật phun nhiệt là phương pháp sử dụng nguồn nhiệt từ khí, dung dịch cháy hoặc hồ 
quang điện, thể plasma…, thông qua dòng khí tốc độ cao để phủ lên bề mặt công cụ cắt một lớp 
hợp kim, sứ, chất oxi hóa, carbon hóa… ở dạng nóng chảy hoặc nửa nóng chảy.

+  Ứng dụng của kỹ thuật chống mài mòn công cụ cắt
- Thấm bề mặt
   Thấm Boron có ưu điểm độ cứng cao, hệ số ma sát thấp, tính chống ăn mòn tốt. Sử dụng Boron 
thấm vào công cụ cắt hợp kim cứng volfram carbon, tiến hành thí nghiệm cắt gọt MDF, so với 
công cụ cắt hợp kim cứng volfram carbon thì công cụ cắt thấm boron có lực cắt gọt và lượng hao 
mòn thấp. Nhà khoa học Nhật Bản đã sử dụng công cụ cắt thấm vanadium, thấm crome và công 
cụ cắt thép hợp kim (SKS3) tiến hành thí nghiệm cắt gọt gỗ. Kết quả cho thấy, công cụ cắt thấm 
vanadium hao mòn nhỏ nhất; tiếp theo là công cụ thấm crome; công cụ cắt chưa thấm hao mòn 
lớn nhất. Ví dụ: khi độ dài cắt gọt đạt đến 500m (loại gỗ: Vân sam, khối lượng thể tích 0,42g/cm3), 
lượng hao mòn công cụ cắt thấm vanadium nhỏ hơn công cụ cắt thấm crome 20%, bằng 1/3 
lượng mài mòn của công cụ cắt không thấm.

- Mạ bề mặt
Các nhà nghiên cứu đã từng mạ crome trên công cụ thép hợp kim (SKS3), tiến hành nghiên cứu 
cắt gọt. Kích thước dao: 30mm� 12mm� 1,5mm, độ cứng HRC60, độ dày lớp mạ: 4� m, 8� m, 
13� m và 19� m, thời gian mạ điện: 5, 7, 12 và 45 phút, loại gỗ: Thông rụng lá, độ ẩm 10%. Phân 
tích hình dạng hao mòn cho thấy hầu hết các độ dày lớp mạ đều có vết dạng mai rùa với mức độ 
khác nhau, lớp mạ 19� m có hiện tượng bị bóc. So với công cụ cắt không mạ mỗi bề dày mạ khác 
nhau đều được cải thiện tính chống mòn ở các mức độ khác nhau, hơn nữa lớp mạ 8� m có tuổi 
thọ dài nhất.



- Thép gió phủ mặt
   Vật liệu thường dùng để phủ mặt thép gió có TiN và TiC, thực tế ứng dụng lớp phủ TiN có tính năng nổi 
bật. Nghiên cứu cho thấy, công cụ cắt phủ TiN khi cắt gọt Fagus sylvatica, Quercus spp., Picea polita và 
Calocedrus macrolepis, tính chống mài mòn của công cụ cắt đều được nâng cao với mức độ khác nhau. 
Ngoài ra còn nghiên cứu mở rộng các vật liệu phủ như: Ti (C, N), Cr (C, N) và các vật liệu phức hợp TiC-Ti 
(C, N), Ti-TiC-TiN… Trung Quốc đã nghiên cứu vật liệu mới (Ti, Al)N, loại này có độ cứng và tính chống mài 
mòn đều cao hơn TiN. Do giữa (Ti, Al) và vật liệu nền thông qua một lớp quá độ (� -Ti + FeTi), làm cho giữa 
lớp phủ và vật liệu nền có cường độ kết hợp cao, nâng cao tính chống mài mòn của lớp phủ.
    Mục đích lớp phủ của công cụ cắt thép cao tốc là nâng cao tính chống mài mòn và tính ổn định hóa học 
của công cụ cắt. Nhưng tính ổn định hóa học của TiN và TiC không làm cho con người thỏa mãn, vì lớp TiC 
ở nhiệt độ 300~400oC đã bắt đầu bị oxi hóa, TiN ở nhiệt độ trên 450oC bắt đầu bị oxi hóa.

- Hợp kim cứng phủ mặt
   Hợp kim cứng phủ mặt là phủ lên bề mặt lưỡi cắt hợp kim cứng có tính bền tương đối tốt một lớp vật 
liệu mỏng có độ cứng và tính chống mài mòn cao, như TiN, TiC… Độ cứng của TiC khá cao (HV3200), 
tính chống mài mòn tốt, nên độ dày lớp phủ thường khoảng 5~7� m. Độ cứng của TiN khá thấp 
(HV1800~2100), lực kết hợp với vật liệu nền thấp, nhưng tính dẫn nhiệt tốt, tính bền cao, độ dày lớp phủ 
có thể đến 8~12� m.
   Nghiên cứu phát hiện, khi sử dụng lưỡi cưa đĩa hợp kim cứng phủ lên răng cưa một lớp TiN, tính chống 
mài mòn của lưỡi cưa chỉ có cải tiến rất nhỏ. Khi sử dụng Al2O3 – TiC phủ (phương pháp CVD) cũng chỉ 
nâng cao rất ít. Một nghiên cứu khác phát hiện, khi gia công phay ván dăm, tính chống mài mòn của công 
cụ cắt hợp kim cứng phủ TiN (phương pháp CVD) cải thiện cực nhỏ: phủ TiN lên mặt trước răng cưa thì 
tính chống mài mòn có cải thiện.
   Khi thí nghiệm cắt gọt ván sợi cứng bằng công cụ cắt sử dụng phương pháp PVD phát hiện lưỡi cưa 
hợp kim cứng carbon volfram phủ TiN (phủ lên mặt trước răng) lượng mài mòn của răng cưa giảm xuống.



10.4. Mài và chu n b  dao c  trong gia công ch  bi n g , v t li u gẩ ị ụ ế ế ỗ ậ ệ ỗ
10.4.1. Các d ng và ch  ạ ế đ  mài dao cộ ụ
T  c u trúc, v t li u và công ngh  c a dao c  mà ch n ừ ấ ậ ệ ệ ủ ụ ọ đá mài (b ng 3.42 ả �  3.46). 

Lư ng dợ ư trong quá trình mài đư c xác ợ đ nh theo thông s  c a ị ố ủ đ  tù dao. Thông thộ ư ng ờ đ  tù dao t i ộ ố
đa là �  = 75 � K và nh  nh t là ỏ ấ �  = 6� K, như v y chi u l p phoi ph i l y m c t i thi u là:ậ ề ớ ả ấ ứ ố ể

S = �  (1+ cos � )  (5.2)
N u l y góc mài ế ấ �  = 400 chúng ta có lư ng ph i mài Sợ ả  = 0,06(1+ cos40) = 0,1 mm và lư ng dợ ư có th  ể

cho sai s  0,01 mm.ố

1. Lựa chọn đá mài 

Để lựa chọn hợp lý đá mài, cần hiểu tính năng của đá mài. Thông thường chỉ tiêu tính năng đá mài bào 
gồm: chủng loại chất mài (hạt mài), độ thô hạt mài, độ cứng đá mài, tổ chức trong đá mài (độ xốp đá mài), 
hình dạng đá mài và kích thước đá mài… Đối với dá mài bằng đá kim cương ngoài những chỉ tiêu nêu trên 
còn bao gồm nồng độ đá kim cương, độ dày và độ rộng của lớp đá kim. 

Hình dạng và mã số của đá mài kim cương thường dùng

Tên g iọ Hình d ngạ Mã 
số

Tên g iọ Hình d ngạ Mã 
số

Đá mài 
song song

Đá mài đĩa s  1ố D1

Đá mài nhỏ P Đá mài đĩa s  2ố D2

Đá mài m ngỏ PB Đá  mài  nghiêng  m t ộ
bên

PDX

Đá mài 
hình c cố

B Đá  mài  nghiêng  hai 
bên

PSX

Đá mài 
hình bát

BW

2

Đá mài  song  song  có 
m t l iặ ồ

PH



     2. Lựa chọn và sử dụng đá mài:
    Mài công cụ cắt thép carbon và hợp kim, thường chọn vật liệu mài là corundum nâu (GZ) độ hạt có 

mã hiệu 46~100, chất gốm sứ kết hợp (A) độ cứng từ mềm đến trung bình (R~Z), đá mài có kích 
thước và hình dạng khác nhau với tổ chức trung bình (4~7). Corundum nâu được luyện từ 
aluminium vanadine trong lò điện, hàm chứa trên 95% Al2O3, tính bền tốt, độ cứng cao, cường độ 
chống uốn cao, giá rẻ. Gốm sứ kết hợp do đất sét, tràng thạch và muối silic tự nhiên làm nguyên 
liệu đốt dưới nhiệt độ cao tạo thành, loại này có ưu điểm là: đàn hồi nhỏ, hiệu suất mài cao, chịu 
nước, chịu nhiệt có thể sử dụng trong mài khô cũng có thể sử dụng mài lạnh và ướt.

    Đối với công cụ cắt thép gió, ngoài sử dụng đá mài nói trên còn có thể sử dụng corundum trắng (GB) 
hoặc crome corundum (GG).Corundum trắng được luyện trong lò điện với nguyên liệu chủ yếu là 
bột nhôm công nghiệp. Hàm chứa trên 98% ôxít nhôm (Al2O3), màu trắng. Corundum trắng cứng 
hơn, dòn hơn, sắc hơn, nhiệt khi mài nhỏ hơn corundum nâu, khi mài công cụ cắt thép gió thu 
được hiệu quả cao hơn. Nhược điểm là giá đắt. Khi luyện corundum trắng cho thêm một lượng 
nhất định ôxít crôm (Cr2O3) thu được crome corundum, thành phần chủ yếu vẫn là ôxít nhôm 
(Al2O3) nhưng tính mài có thể tốt hơn corundum trắng, độ nhẵn gia công cao. Crome corundum 
thường có màu hoa hồng hoặc màu tím hồng.

    Khi mài công cụ cắt hợp kim cứng cần dùng đá mài silicon-carbide xanh (TL) hoặc đá kim cương 
nhân tạo (JR). Silicon-carbide xanh được luyện thành từ nguyên liệu đá silic và than cốc, hàm chứa 
trên 99% Silicon-carbide. Loại hạt mài này có độ cứng cao hơn độ cứng của corundum, dòn nhưng 
sắc, nhiệt khi mài nhỏ, là loại chất mài có giá cả tương đối rẻ.

Khi lựa chọn và sử dụng đá mài nên tuân thủ nguyên tắc: 
(1) Trước khi sử dụng kiểm tra xem đá mài có khe hở không, kiểm tra độ đồng trục và độ rung. 
(2) Duy trì bề mặt đá mài sạch sẽ. 
(3) Công cụ cắt thép gió nên sử dụng đá mài corundum mềm để mài. 
(4) Khi sử dụng đá mài đá kim cương để mài công cụ cắt hợp kim cứng không được tiếp xúc với dao 

thép carbon, nếu không sẽ gây ra tắc đá mài. Bộ phận thép không được sử dụng đá mài có chất 
mài là sứ hoặc cát kim cương để mài. 

(5) Tốc độ của đá mài cái kim cương thường 28~32m/s, tốc độ dá mài corundum thường 15~22m/s.



3. Ch  ế đ  mài công c  ộ ụ

C«ng cô ChÕ ®é mµi

Tèc ®é mµi, 
m/s

L­îng ®Èy ngang, mm/ 
chu ki

L­îng ®Èy däc, m/ph

L­ìi c­a säc, 
vßng, ®Üa

   + Mµi th«
   + Mµi tinh

35
30-40

0.02- 0.04
0.005 – 0.01

4- 30
0. 5 – 1

L­ìi dao
   + Mµi th«
   + Mµi tinh

12-25
15-20

0.02- 0.04
0.005 – 0.08

4- 12.5
0.5 – 1

L­ìi xÝch
   + Mµi th«
   + Mµi tinh

15-25
15-20

0.03- 0.04
0.005 – 0.01

3- 4
0.5 – 1



10.4.2. Dây chuy n công ngh  chu n b  và mài các dao c  trong gia công, gề ệ ẩ ị ụ ỗ 

V  công ngh  chu n b  và hàn mài dao c  gia công g , v t li u g  có th  tóm t t trong ề ệ ẩ ị ụ ỗ ậ ệ ỗ ể ắ
b ng  5.8.  T t  nhiên  m i  m t  lo i  dao  c   có  m t  quy  trình  riêng ả ấ ỗ ộ ạ ụ ộ đư c  trình  bày  trong ợ
nh ng ph n sau, song trong ữ ầ đó có m t s  nét chung c a các quy trình ộ ố ủ đáng quan tâm. 

+ M  cở ưa

Hình 5.5. D ng c  m  me theo phụ ụ ở ương 
pháp b  congẻ

* M  cở ưa b ng phằ ương pháp b  cong. Đ  gi m ma sát gi a lẻ ể ả ữ ư i cỡ ưa v i thành bên ván x , ớ ẻ
m  cở ưa b ng phằ ương pháp b  cong rẻ ăng cưa ra hai bên, theo th  t  m t rứ ự ộ ăng sang ph i, m t ả ộ
răng sang trái  tương  ng là m t bi n pháp. Chi u cao b  cong kho ng 1/3 ứ ộ ệ ề ẻ ả �  1/2 chi u cao ề
răng  cưa. Lư ng  m   cợ ở ưa  trong cưa  (b ng 3.11).  Đ  m  cả ể ở ưa  có  th  dùng công c  m   th  ể ụ ở ủ
công. Hi n nay có nhi u ki u, hình 5.5. là m t trong nh ng ki u ệ ề ể ộ ữ ể đó. Đ  chính xác m  theo b  ộ ở ẻ
cong không quá �  0,05 mm và cân đ i ố đ  ể đ m b o  n ả ả ổ đ nh cho cị ưa lúc làm vi c. Hi n nay,   ệ ệ ở
nhi u nề ư c ớ đã dùng máy t  ự đ ng ộ đ  b  cong rể ẻ ăng cưa đ m b o yêu c u. ả ả ầ



* M  cở ưa theo phương pháp bóp me 

Quá trình bóp me có th  ti n hành trong nhi t ể ế ệ đ  thộ ư ng (bóp me ngu i), bóp me trong ờ ộ
t  trừ ư ng cao (trong môi trờ ư ng dòng ờ đi n cao t n). Có th  dùng công c  bóp me b ng ệ ầ ể ụ ằ
tay (hình 5.6) ho c b ng máy.ặ ằ  

Lư ng m    ợ ở ở đây ph i l n hả ớ ơn tiêu chu n. Sau ẩ đó ti n hành s a hai phía bên c a ế ử ủ
me nh  công c  (hình 5.7). Đ  ch t lờ ụ ể ấ ư ng me ợ đ m b o ch t lả ả ấ ư ng, rợ ăng cưa 
sau bóp me t t ngố ư i ta ti n hành bóp me t  m t ờ ế ừ ộ đ n ba l n liên ti p theo t ng ế ầ ế ừ
m c, ứ đi u này ề đ m b o lả ả ư ng me c n thi t. K t c u c a cam thợ ầ ế ế ấ ủ ư ng theo d ng ờ ạ
đư ng xo n  c, ch  t o t  thép có kh  nờ ắ ố ế ạ ừ ả ăng ch ng mònố  

Hi n nay có hai cách s a me: dùng máy mài, mài c  hai phía c a rệ ử ả ủ ăng cưa theo m t góc 3° ộ �  
5°. Phương án t t nh t là t o áp l c lên hai phía c a rố ấ ạ ự ủ ăng cưa, làm cho ph n dầ ư c a me bi n ủ ế
d ng và tr  v  ạ ở ề đúng theo d ng me ạ đã ch n.ọ  

Đ  quá trình bóp me thu n ti n ngể ậ ệ ư i  ta t m ờ ẩ đe, búa b ng dung d ch ch a 50% m  và ằ ị ứ ỡ
50% êtôn hay dùng nung nóng răng cưa trong t  trừ ư ng cao t n.ờ ầ

Hi n nay, ệ đ  thu n ti n ngể ẩ ệ ư i ta k t h p hai khâu bóp me và s a me làm m t. ờ ế ợ ử ộ
Quá trình này có th  ti n hành trên các máy t  ể ế ự đ ng, cũng có th  ti n hành trên ộ ể ế
các công c  b ng tay. ụ ằ



Hình 5.6. D ng c  bóp me rụ ụ ăng cưa Hình 5.7. Công c  s a me ụ ử

Hình 5.8. Quá trình bóp me và s a me ử đ ng th i ồ ờ



Hình 5.10. D ng rạ ăng cưa các bư c bóp me ớ
Hình 5.9. D ng c  ụ ụ đo lư ng m  me ợ ở



+ Mài lư i cỡ ưa

Yêu c u mài ầ đ i v i lố ớ ư i cỡ ưa là: đ  dài bộ ư c rớ ăng không thay đ i, các thông s  góc, hình ổ ố
d ng và kích thạ ư c ớ đ  dài c a rộ ủ ăng sai s  không quá ố �  0,2mm theo tiêu chu n. Đ  nh n ẩ ộ ẵ
b  m t ề ặ đư c mài t  ợ ừ � 8 �  � 10, không b  cháy rám. Trong lị ư i cỡ ưa x  d c mũi rẻ ọ ăng cưa 
ph i n m trên m t ả ằ ộ đư ng th ng (cờ ẳ ưa s c, cọ ưa vòng…) trên chu vi bán kính R, đ i v i ố ớ
lư i cỡ ưa đĩa, b  m t và mũi rề ặ ăng cưa ph i vuông góc v i b n ả ớ ả

khâu này đư c ti n hành trợ ế ư c lúc s  d ng ho c sau m t th i gian s  d ng cớ ử ụ ặ ộ ờ ử ụ ưa, 
đ i v i thép luy n, th i gian này nên ố ớ ệ ờ đ m b o t  2ả ả ừ � 4 gi , kim lo i c ng 30 ờ ạ ứ �  
40 l n l n hầ ớ ơn. 

có th  mài m t sau, m t trể ặ ặ ư c ho c c  hai (hình 5.11). Trớ ặ ả ư ng h p rờ ợ ăng cưa có g n kim ắ
lo i  c ng,  thạ ứ ư ng mài phía ờ đ i di n v i m t có gá  t m kim  lo i  c ng, m t kim  lo i ố ệ ớ ặ ấ ạ ứ ặ ạ
c ng ph i ứ ả đư c mài l i (mài tinh sau khi mài m t ợ ạ ặ đ i di n). Đ  ố ệ ể đ m b o ả ả đ  chính xác ộ
đư ng cong   h u cờ ở ầ ưa, chi u dày c a ề ủ đá mài ph i có kích thả ư c nh  hớ ỏ ơn bán kính h u ầ
cưa. Chi u dày c a ề ủ đá còn đư c ch n theo bợ ọ ư c rớ ăng cưa, kho ng dao ả đ ng c a chi u ộ ủ ề
dày là (0,3 � 0,4)t đ i v i lố ớ ư i cỡ ưa s c, lọ ư i cỡ ưa vòng là (0,2� 0,3)t.



Phương th c mài rứ ăng cưa 

Hình 5.11. Phương th c mài ứ
mũi răng cưa

trư ng h p mài m t trờ ợ ặ ư c (hình 5.11a) ti t ki m ớ ế ệ đư c nguyên v t li u dao c t, tu i th  ợ ậ ệ ắ ổ ọ
dao c  ụ đư c mài cao hợ ơn vì lư ng hao chi u cao rợ ề ăng ch  kho ng 0,02 ỉ ả �  0,05mm v i m t ớ ộ
l n mài. Song nầ ăng su t không cao, ch t lấ ấ ư ng không ợ đư c t t. Trợ ố ư ng h p mài theo m t ờ ợ ặ
sau (hình 5.11b) có như c ợ đi m là d  b  quể ễ ị ăn mép, tuy v y cũng nhậ ư phương pháp trên ti t ế
ki m ệ đá và v t li u dao c t, nậ ệ ắ ăng su t không cao. ấ Trư ng h p mài c  hai m t (hình 5.11c và ờ ợ ả ặ
hình 5.11d) năng su t cao, ch t lấ ấ ư ng mài t t hợ ố ơn c . Vì v y, hi n nay ả ậ ệ đư c áp d ng ph  ợ ụ ổ
bi n ế đ i v i các lo i lố ớ ạ ư i cỡ ưa đư c ch  t o t  thép luy n (hình 5.11e và hình 5.11g) d ng ợ ế ạ ừ ệ ạ
mài răng cưa có c nh gãy   m t sau.ạ ở ặ

Lo i rạ ăng cưa c a lủ ư i cỡ ưa cưa ngang đư c mài vát theo ợ đúng chi u m  cề ở ưa. C nh c t ạ ắ
n m v  phía m  cằ ề ở ưa.



Máy mài cho m i lo i cỗ ạ ưa có khác nhau, t t nhiên trong trấ ư ng h p máy mài thô có ờ ợ
th  dùng chung, song ể đ  chính xác không cao. Hi n nay, ộ ệ đ  mài lể ư i cỡ ưa có th  dùng ể
nhi u lo i máy khác nhau: máy mài v n nề ạ ạ ăng có th  mài t t c  các lo i lể ấ ả ạ ư i cỡ ưa. Máy 
chuyên dùng ch  dùng mài t ng lo i lỉ ừ ạ ư i cỡ ưa riêng. Hình 5.12. trình bày sơ đ  máy mài ồ
lư i cỡ ưa s c, hình 5.13. trình bày sọ ơ đ  máy mài lồ ư i cỡ ưa đĩa, hình 5.14 trình bày sơ đ  ồ
máy mài lư i cỡ ưa vòng. 

Lư i cỡ ưa có g n kim lo i c ng có th  mài trên máy mài v n nắ ạ ứ ể ạ ăng. T t nhiên trên các ấ
máy này c n l p thêm m t s  ph  ki n ầ ắ ộ ố ụ ệ đ  gá l p lể ắ ư i cỡ ưa khi mài, vì v y chúng có th  ậ ể
mài các lư i cỡ ưa khác nhau.

Trong t t c  các máy mài dùng mài lấ ả ư i cỡ ưa, ưu vi t hệ ơn c  là máy mài bán ả
t  ự đ ng ho c t  ộ ặ ự đ ng. Nguyên lý công ngh  c a máy mài rộ ệ ủ ăng cưa t  d ng, ự ộ
bán t  ự đ ng, ộ đư c k t c u cợ ế ấ ơ b n theo dây chuy n công ngh  (b ng 5.8). Tu  ả ề ệ ả ỳ
theo d ng rạ ăng cưa, d ng ạ đư ng vi n c nh sau mà qu  ờ ề ạ ỹ đ o chuy n ạ ể đ ng ộ đá 
mài có khác nhau, chuy n ể đ ng c a ộ ủ đá th c hi n ự ệ đư c nh  k t c u cam. Các ợ ờ ế ấ
bư c cớ ơ b n c a ả ủ đá mài c a máy mài bán t  ủ ự đ ng và t  ộ ự đ ng ộ đư c trình bày ợ

 hình 5.15.ở



Hình 5.12. Mài lư i cỡ ưa s c ọ Hình 5.13. Mài lư i cỡ ưa vòng 



Hình 5.14. Máy mài lư i cỡ ưa đĩa 

Hình 5.15. Các bư c cớ ơ b n mài lả ư i cỡ ưa 



* Ch  ế đ  mài lộ ư i cỡ ưa. 
Ch  ế đ  mài lộ ư i cỡ ưa ph  thu c vào t ng lo i dao c , có khác nhau. N i dung cụ ộ ừ ạ ụ ộ ơ b n c a ả ủ
ch  ế đ  mài là xác ộ đ nh t c ị ố đ  c t, chi u dày l p kim lo i mài ộ ắ ề ớ ạ đư c trong m t l n và s  ợ ộ ầ ố
l n c n thi t. Sau ầ ầ ế đây là ch  ế đ  mài lộ ư i cỡ ưa ch  t o t  thép luy n và thép h p kim (b ng ế ạ ừ ệ ợ ả
5.9). Khi mài dao c  mà ụ đá mài b  cùn dù ch  ị ế đ  mài h p lý quá trình mài v n d  x y ra ộ ợ ẫ ễ ẩ
khuy t t t. ế ậ Đ  kh c ph c hi n tể ắ ụ ệ ư ng ợ đó c n “rà” ầ đá mài đ  t o ra l p h t m i, s c hể ạ ớ ạ ớ ắ ơn, 
đ m b o ch  ả ả ế đ  mài ộ đư c ti n hành t t.ợ ế ố

L­ìi c­a Tèc ®é c¾t (m/s) ChiÒu dµy líp phoi h -1 lÇn mµi 
(mm)

Sè lÇn cÇn mµi 
(lÇn) ChiÒu dµy hmax (mm) Ghi chó

L­ìi c­a säc

Mµi th« 35 0,03 �  0,05 3 �  6 0,1

Mµi tinh 30 �  40 0,005 �  0,01 2 �  3

L­ìi c­a ®Üa

Mµi th« nt 0,02 �  0,04 4 �  7 0,1

Mµi tinh nt 0,003 �  0,005 3 �  4

L­ìi c­a vßng

Mµi th« nt 0,015 �  0,03 4 �  5 0,1

Mµi tinh nt 0,003 �  0,005 2 �  3

L­ìi c­a g¾n kim c­¬ng lo¹i 
cøng Mµi th« 20 �  25 0,005 �  0,01

Mµi tinh 15 �  20 0,001 �  0,005

• B ng 5.9. Ch  ả ế đ  mài lộ ư i cỡ ưa



Mài lưỡi cưa đĩa hợp kim cứng: 
Khi mài lưỡi cưa đĩa hợp kim cứng, có thể sử dụng máy mài vạn năng hoặc máy mài chuyên 
dùng tự động. Khi sử dụng máy mài tự động hầu hết quá trình thao tác đều tự động hoàn thành. 
Khi sử dụng máy mài vạn năng cần phải thao tác từng bước. Thông thường lượng mài răng cưa 
hợp kim cứng khoảng 0,2mm.

(1) Hiệu chỉnh đường kính: căn cứ mức độ độ hao mòn của lưỡi cắt, cần thông qua chuyển 
động tương đối giữa lưỡi cưa đĩa với chu vi của đá mài làm cho duy trì sự động đều của răng 
cưa theo phương xuyên tâm. Vì vậy mặt sau của mỗi răng đều phải đạt được một bề mặt nhỏ 
nhất khoảng 2mm. Khi cố định độ dày lưỡi cưa hợp kim cứng, mặt sau răng nên căn cứ lượng 
nhô ra của răng để thu nhỏ (lớn nhất 1,1mm).

(2) Mài lưng răng thép carbon hàm lượng thấp : 
      Sau khi đỉnh răng mài một vài lần cần phải sửa lại 
lưng răng. Để tránh nhiệt độ quá cao, độ dày mài không 
nên quá lớn. Lượng mài 0,05~1,0mm. Góc sau của phần 
lưng răng lớn hơn góc sau của phần đầu hợp kim 5o~10o.

Mài lưng răng thép carbon 
hàm lượng thấp 



(3) Mài mặt sau răng (đầu răng): 
Phần hàn của răng cưa hợp kim cứng ở mặt trước 
dao, vì thế khi mài chủ yếu mài mặt sau răng. 

Lưỡi cưa sử dụng với việc cưa xẻ bình thường chỉ cần mài 
mặt sau răng, còn sử dụng để xẻ ván mỏng hoặc vật liệu 
nhựa phủ mặt, loại này cần phải mài cả mặt sau và mặt 
trước răng. 

Mài mặt sau răng 

(4) Mài mặt trước dao : 

Mài m t tr c răng ặ ướ

Sau khi cưa xẻ đường biên của mặt trước răng bị mài mòn 
với mức độ nhất định. Vì vậy mài song song với mặt trước 
dao rất là quan trọng. Do độ dày của mỗi răng cưa bằng 
khoảng 1/4 độ dài của răng, vì thế không cho phép lượng 
mài quá lớn, không thì tuổi thọ sử dụng của lưỡi cưa sẽ 
giảm. 

(5) Mài rãnh răng cưa (hình 12-9): 
      khi mài răng cưa mặt lõm có thể áp dụng trục mài. Đường  
kính trục mài có thể căn cứ độ rộng của mạch cưa để chọn 
(bảng 12-3). Độ hạt W50 hoặc W35.

B  r ng ề ộ
m ch c aạ ư

Đ ng kính ườ
tr c màiụ

2,5~2,8 6,0~6,5

2,9~3,2 6,5~6,8

3,3~3,5 7,0~7,5

Lựa chọn đường kính trục mài 
khi mạch cưa khác nhau, mm 

Mài rãnh răng cưa 



+ Cán cưa và s a lử ư i cỡ ưa 

• B ng 5.10. B ng m c ả ả ứ đ  cán cộ ưa s cọ

ChiÒu dµi c­a L, 
mm

ChiÒu dµy c­a b, 
mm

Lùc nÐn cña cam Møc ®é c ņ (mm) víi chiÒu réng l­ìi c­a kho¶ng kÎ cong

N �  10 N/cm2.10 180 160 140 120-60

1100 1,6 960 34 - - 0,15 -

1,8 1200 43 - - 0,20 -

1250 2,0 1280 45 - 020 0,10 -

2,2 2000 71 - 030 0,18 -

1400 2,0 1120 40 - 015 0,08 -

2,2 1760 62 - 025 0,15 -

1500 2,2 1600 51 - 020 0,10 0,05

2,5 2000 71 - 030 0,18 -

1600 2,2 2000 57 - 020 0,10 -

2,5 2000 71 - 030 0,08 -

1950 2,5 2000 71 0,35 030 0,15 -

2,5 1840 65 0,30 025 0,10 -



N u cán chính tâm, các v t cán trên b n lế ế ả ư i cỡ ưa s c theo tu n t  t  gi a ra, ọ ầ ự ừ ữ đ i x ng, ố ứ
cách nhau 10mm, cách s ng cố ưa 15 mm cách h u cầ ưa 20 mm. Ngoài cách cán chính tâm 
trên có th  cán t  s ng cể ừ ố ưa. T c là l n lứ ầ ư t cán theo th  t  t  phía s ng ợ ứ ự ừ ố đ n rế ăng cưa, 
cách s ng cố ưa 15mm. Ti p theo m i ế ỗ đư ng cách nhau 10 mm và còn l i 20mm k  t  h u ờ ạ ể ừ ầ
cưa (hình 5.17b). Cán cưa đư c ti n hành   c  hai m t c a lợ ế ở ả ặ ủ ư i cỡ ưa. 

Hình 5.17. Sơ đ  cán hồ ư i cỡ ưa s cọ



Đ  th y rõ hể ấ ơn đi u này, chúng ta xét hình 5.11. L y m t ề ấ ộ đo n lạ ư i cỡ ưa L, u n theo chi u ố ề
dài. Do hi n tệ ư ng cán cợ ưa mà   ph n gi a s  bùng ra l n hở ầ ữ ẽ ớ ơn. 

Hình 5.18.  ng su t trong b n cứ ấ ả ưa 
Hình 5.19. Sơ đ  xét  ng su t trong b n trồ ứ ấ ả ư c và ớ
sau lúc cán cưa s c cọ ưa có cán cưa 



Lư ng cán cợ ưa c a lủ ư i cỡ ưa s c trong th c t  ọ ự ế đư c ki m tra theo khe h    phía ợ ể ở ở
u n cong, t c là b  lõm v i ố ứ ề ớ đư ng bán kính ờ R � 1,75 mét (hình 5.20), giá tr  khe ị
h  h p lý sau khi cán lở ợ ư i cỡ ưa s c ọ đư c trình bày   b ng 5.10. S  l n cán là 3 ợ ở ả ố ầ
�  4 l n su t trong th i gian s  d ng lầ ố ờ ử ụ ư i cỡ ưa. 

Hình 5.20. Sơ đ  ki m tra m c cán lồ ể ứ ư i cỡ ưa 
s cọ



* S a cử ưa s c: ọ

trư c lúc cán và l p cớ ắ ưa vào máy ph i ti n hành s a cả ế ử ưa đ  kh c ph c khuy t t t ể ắ ụ ế ậ
c a củ ưa. Nh ng khuy t t t này có th  do ch  t o, nhi t luy n, do chu n b  cữ ế ậ ể ế ạ ệ ệ ẩ ị ưa 
và  có  th   c   lúc  s   d ng.  Nhi m  v   s a  lể ả ử ụ ệ ụ ử ư i  cỡ ưa  s c  là  làm  cho  cọ ưa  ph ng, ẳ
chi u  dày ề đ u c   th   s a  các khuy t  t t  sau:  l i  (lõm),  bi n  c ng,  bi n m m, ề ụ ể ử ế ậ ồ ế ứ ế ề
cong v  ỏ đ , cong theo chi u ngang.ỗ ề

Hình 5.21. Sơ đ  ch  d n s a lồ ỉ ẫ ử ư i cỡ ưa 
s cọ

�  Hi n tệ ư ng l i, lõm là t i m t vùng nào ợ ồ ạ ộ đó c a lủ ư i cỡ ưa b  m t nhô cao hề ặ ơn b  ề
m t c a b n cặ ủ ả ưa, còn m t ặ đ i di n l i lõm xu ng. N u nhố ệ ạ ố ế ư u n theo chièu dài lố ư i ỡ
cưa, phía l i vào trong, dùng thồ ư c ki m tra s  th y t i ớ ể ẽ ấ ạ đi m l i thể ồ ư c ti p xúc t i ớ ế ạ
m t ộ đi m. N u l t cể ế ậ ưa l i, ạ đ t thặ ư c ki m tra lớ ể ư i cỡ ưa đã đư c s  d ng, ch  l i ợ ử ụ ỗ ồ
thư ng sáng lên do mài mòn b i ma sát, ờ ở đ  kh c ph c ể ắ ụ đi m l i dùng búa gò ho c ể ồ ặ
búa có b c l p ọ ớ đ m, g  vào ph n l i. Đe cũng ph i ệ ỗ ầ ồ ả đ n l p m m trên m t (d ng ộ ớ ề ặ ạ
búa và đe hình 5) đ  tránh d u v t trên lể ấ ế ư i cỡ ưa, gò t  ngoài vào theo ừ đư ng vòng ờ
(hình 5.21), l c tác d ng l n d n.ự ụ ớ ầ



�  Bi n c ng là t i m t ế ứ ạ ộ đi m nào ể đó c a lủ ư i cỡ ưa tính cơ  lý cao hơn các vùng xung 
quanh, lúc căng t i ạ đó  ng su t ít hứ ấ ơn. N u chúng ta u n lế ố ư i cỡ ưa, t i ạ đó phía trong 
có đ  l i. Phía ộ ồ đ i di n có ố ệ đ  lõm. N u quay ngộ ế ư c l i t i ợ ạ ạ đi m ể đó có đ c ặ đi m nhể ư 
trư c, phía trong s  l i và phía ớ ẽ ồ đ i di n lõm. Đ  kh c ph c hi n tố ệ ể ắ ụ ệ ư ng này chúng ta ợ
có th  gò ho c cán (hình 5.21c), áp l c cán gi m 17 30% so v i l c cán cể ặ ự ả ữ ớ ự ưa   b ng ở ả
5.10.

Hình 5.21. Sơ đ  ch  d n s a lồ ỉ ẫ ử ư i cỡ ưa 
s cọ�  Bi n m m là t i m t ế ề ạ ộ đi m nào ể đó c a lủ ư i cỡ ưa có tính cơ lý kém hơn vùng xung 

quanh, lúc căng chúng ch u  ng su t nhi u hị ứ ấ ề ơn. N u u n lế ố ư i cỡ ưa t i ch  lõm, phía ạ ỗ
đ i di n thì l i. ố ệ ồ N u quay ngế ư c cợ ưa l i chúng ta l i có k t qu  nhạ ạ ế ả ư trên. Đ  kh c ể ắ
ph c hi n tụ ệ ư ng này, chúng ta có th  cán trên máy cán, v i ợ ể ớ đi u ki n áp l c gi m 17 ề ệ ự ả
�  30% so v i b ng 5.17. Khi cán t  vùng lân c n hai bên ớ ả ừ ậ đi m bi n m m (hình 5.21 ể ế ề
m).

Hình 5.21. Sơ đ  ch  d n s a lồ ỉ ẫ ử ư i cỡ ưa 
s cọ



* Cong v  ỏ đ  và cong chi u ngang: hai hi n tỗ ề ệ ư ng này x y ra do  ng su t không ợ ả ứ ấ đ ng nh t, ồ ấ
chi u này ho c chi u kia. Đ t thề ặ ề ặ ư c ki m tra   m t trong t i vùng ớ ể ở ặ ạ đó s  th y   gi a có khe ẽ ấ ở ữ
h  và ti p xúc ở ế đi m gi a n u ể ữ ế đ t ph n l i. Đ  kh c ph c, ta ti n hành cán cặ ầ ồ ể ắ ụ ế ưa theo hư ng ớ
vuông góc đư ng tr c cong v  “ờ ụ ỏ đ ” (hình 5.21ỗ đ).

Hình 5.21. Sơ đ  ch  d n s a lồ ỉ ẫ ử ư i cỡ ưa 
s cọ



* Cán và s a lử ư i cỡ ưa vòng: n i dung c a cán cộ ủ ưa trong cưa vòng gi ng nhố ư   ở
cưa s c, song do k t c u, lúc l p cọ ế ấ ắ ưa  ng su t cứ ấ ăng   phía trở ư c th p hớ ấ ơn. Vì 
v y   ậ ở đây ngoài phương pháp cán chính tâm như   trong cở ưa s c, thọ ư ng dùng ờ
phương pháp cán l ch tâm. N i dung phệ ộ ương pháp cán cưa l ch tâm là cán   ệ ở
phía s ng cố ưa v i áp l c cao, càng ớ ự đ n g n rế ầ ăng cưa áp l c càng th p, tr  m t ự ấ ừ ộ
kho ng 15 ả �  20mm k  t  s ng và rể ừ ố ăng cưa. K t qu  là phía trế ả ư c “ng n” hớ ắ ơn 
phía s ng cố ưa, lúc căng l c s  t p trung cự ẽ ậ ăng   phía có rở ăng cưa, làm cho ph n ầ
này có  ng su t cao hứ ấ ơn, t o ạ đư c ợ đ  c ng v ng c n thi t. N u cu n tròn, lộ ứ ữ ầ ế ế ố ư i ỡ
cưa s  có d ng hình nón c t (hình 5.22).ẽ ạ ụ  

Hình 5.22.  ng su t trong lứ ấ ư i cỡ ưa vòng 

Hình 5.23. Sơ đ  xét  ng su t trong lồ ứ ấ ư i ỡ
cưa vòng sau cán cưa 



Hình 5.25. Máy cán và s a lử ư i cỡ ưa vòng

Hình 5.26. D ng c  ụ ụ đo đ  cán cộ ưa trong 
lư i cỡ ưa vòng



* Cán và s a lử ư i cỡ ưa đĩa 
Do đó các ph n t  c a lầ ử ủ ư i cỡ ưa ch u l c ly tâm tác d ng khá l n, nhi t ị ự ụ ớ ệ đ  ph n ộ ầ
b n cả ưa g n v i vùng c t g t, bao gi  cũng l n hầ ớ ắ ọ ờ ớ ơn   tâm. Do ở đó phía ngoài v n ố
“y u” hế ơn  l i càng y u và vì v y d  c  xát v i  thành bên ván x , d   làm  tạ ế ậ ễ ọ ớ ẻ ễ ăng 
thêm  lư ng  nung  nóng  lợ ư i  cỡ ưa.  K t  qu   c a  hi n  tế ả ủ ệ ư ng  nóng  không ợ đ u,  t  ề ừ
ngoài  vào  nhi t ệ đ   th p  d n  (hình  5.27),  làm  cho  lộ ấ ầ ư i  cỡ ưa  b  bi n d ng,  thành ị ế ạ
hình "lòng ch o". Do tác d ng c a nhi t, ả ụ ủ ệ đ  c ng v ng c a cộ ứ ữ ủ ưa   phía ngoài bao ở
gi  cũng kém hờ ơn.Tác d ng c a  l c  ly  tâm   phía ngoài  thì ngụ ủ ự ở ư c  l i, bao gi  ợ ạ ờ
cũng  l n  hớ ơn  (kho ng ả σt  =  60 70  N/mm2)  có  tác  d ng  làm  cho  lữ ụ ư i  cỡ ưa  thêm 
c ng v ng. Nhứ ữ ư  v y,  trong gi i h n phá hu  c a nguyên v t  li u ch  t o cậ ớ ạ ỷ ủ ậ ệ ế ạ ưa, 
l c ly tâm có l i.ự ợ

Khi cưa đàn h i, n u t n s  bi n d ng ồ ế ầ ố ế ạ đàn h i trùng v i t n s  dao ồ ớ ầ ố đ ng c a ộ ủ
b n thân lả ư i cỡ ưa, hi n tệ ư ng c ng hợ ộ ư ng dao ở đ ng s  xu t hi n, làm cho biên ộ ẽ ấ ệ
đ  dao ộ đ ng ngang l n lên, lộ ớ ư i cỡ ưa m t kh  nấ ả ăng làm vi c, nguy hi m nh t là ệ ể ấ
khi b n cả ưa quay tròn trong tr ng thái lạ ư n cong "v  ợ ỏ đ ", ch  c n tác d ng m t ỗ ỉ ầ ụ ộ
l c nh  theo chi u ngang hi n tự ỏ ề ệ ư ng "x  lợ ẻ ư n" s  x y ra. Giá tr  l c vuông góc ợ ẽ ả ị ự
v i b n cớ ả ưa khi x  có th  ẻ ể đ t (0,2 ạ �  0,7) Pc ­ l c c t. ự ắ

t n s  dao ầ ố đ ng riêng c a cộ ủ ưa là �  và d ng dao ạ đ ng ộ f ph  thu c vào tr ng ụ ộ ạ
thái phân b  nhi t ố ệ đ . ộ



Hình 5.27. Quan h  nhi t ệ ệ đ  v i ộ ớ
bán kính lư i cỡ ưa  Hình 5.28. D ng dao ạ đ ng ộ f c a lủ ư i cỡ ưa 

đĩa

Hình  5.28.  bi u  th   sể ị ơ  đ   dao ồ đ ng  c ng  hộ ộ ư ng  v i  d ng  dao ở ớ ạ đ ng ộ f.  Chúng  ta 
th y, n u tấ ế ăng d ng dao ạ đ ng ộ f  thì hi n  tệ ư ng tợ ăng lư ng u n trên b n cợ ố ả ưa càng 
cao. V y m t trong nh ng v n ậ ộ ữ ấ đ  cề ơ b n ả đ  tể ăng đ  c ng v ng c a lộ ứ ữ ủ ư i cỡ ưa đĩa 
là t o s  ạ ự đi u hoà nhi t ề ệ đ  trên b n cộ ả ưa. S a cử ưa ph i là t o ả ạ đ  ph ng, ộ ẳ đ  ộ đ ng ồ
nh t c a b n cấ ủ ả ưa.



Đ  gò (cán) lể ư i cỡ ưa đĩa, s  d ng công c  gò b ng máy ho c dùng d ng c  ử ụ ụ ằ ặ ụ ụ
b ng tay (hình 5.32), có hai lo i búa: búa gò và búa s a (b ng 5.10). Đ c ằ ạ ử ả ặ đi m ể
c a lo i búa này là có ủ ạ đ u búa d ng tròn, t o s  t p trung l c   ầ ạ ạ ự ậ ự ở đi m gò. ể
Nh ng khuy t t t và nguyên t c s a cữ ế ậ ắ ử ưa có nh ng ữ đi m g n gi ng nhể ầ ố ư   cở ưa 
s c, cọ ưa vòng, ch  khác là   ỉ ở đây thay vào máy cán là dùng búa gò. C n ầ đ m ả
b o k  thu t gò, chi u dày lả ỹ ậ ề ư i cỡ ưa càng nh , búa càng nh , l c tác d ng c a ỏ ẹ ự ụ ủ
búa th p hấ ơn và ngư c l i. Cách gò cợ ạ ưa và phương pháp ki m tra ể đư c trình ợ
bày   hình 5.33. ở

Hình 5.32. Các lo i búa gò và s a ạ ử
khuy t t t trong lế ậ ư i cỡ ưa đĩa 

Gò cưa  tu n  t   t  ngoài vào, c  hai ầ ự ừ ả
m t  theo  t ng  vòng,  t ng ặ ừ ừ đi m ể đ i ố
nhau,  cách  chân  răng  60  �  25  mm, 
cách  vành  ngoài  đĩa  p  5 ố �  6  mm, 
t c là cách tâm c a ứ ủ đĩa cưa 25  �  50 
mm.  Các  đư ng  vòng  gò  cách  nhau ờ
20  �  30 mm, các đi m gò cũng cách ể
nhau 20 �  30 mm. 



N0 §­êng kÝnh ®Çu bóa, mm ChiÒu dµi bóa, kg ChiÒu dµi c ņ bóa, mm Träng l­îng bóa, kg ChiÒu dµy l­ìi bóa, mm

1 25 90 250 0,45 1,01,2

2 30 90 250 0,90 1,01,6

3 35 100 280 1,35 1,61,8

4 40 120 320 1,80 2,42,7

5 45 150 420 2,20 2,73,4

• B ng 5.10. Đ c tính búa gò và s a cả ặ ử ưa

Ngoài phương pháp gò ngư i ta còn áp d ng phờ ụ ương pháp cán cưa đĩa. Máy cán cũng là 
lo i máy dùng ạ đ  cán lể ư i cỡ ưa vòng, lư i cỡ ưa s c, song c n thêm m t s  ph  ki n ọ ầ ộ ố ụ ệ đ  gá ể
lư i cỡ ưa đĩa. Khi cán thư ng ch  c n cán m t ho c hai vòng tròn   c  hai m t c a b n ờ ỉ ầ ộ ặ ở ả ặ ủ ả
cưa và sau m i l n c n ti n hành ki m tra, sau khi gò, s a, bán kính ỗ ầ ầ ế ể ử đư ng cán Rc = 0,6R ờ
�  0,8R (R­ bán kính vòng tròn chân răng cưa), chúng ta đư c sợ ơ đ   ng su t hình 5.34 ồ ứ ấ

Hình 5.34.  ng su t trong lứ ấ ư i cỡ ưa đĩa sau khi 
cán 



Ch  ế đ  cán th c hi n  theo b ng 5.11. Tu  theo ộ ự ệ ả ỳ đư ng kính, chi u dày lờ ề ư i cỡ ưa 
mà m c ứ đ  cán cộ ưa có th  khác nhau. áp l c cán ể ự đư c ki m tra b ng ợ ể ằ đ ng h  ồ ồ đo 
áp l c. Sau m t th i gian dùng, lự ộ ờ ư i cỡ ưa có lư ng hao h t v  bán kính, n u lợ ụ ề ế ư ng ợ
hao h t ụ đ t 0,1ạ R thì ph i cán l i, quy trình cán nhả ạ ư đã trình bày   trên.ở

§­êng kÝnh l­
ìi c­a D

mm

ChiÒu dµy 
l­ìi c­a b

mm

Lùc c ņ trung b×nh §­êng kÝnh l­
ìi c­a D

mm

ChiÒu dµy l­ìi 
c­a b
mm

Lùc c ņ c­a trung b×nh

Tæng lùc N

 

10
Theo ®ång hå
®o N/mm (∏B-

20)

Tæng lùc N

 

10
Theo ®ång hå

®o N/mm (∏B-20)

320 1,8 1550 550 630 25 1700 600

2,0 1700 600 28 1980 700

2,2 1890 650 30 2260 800

400 2,0 1550 550 28 1840 650

2,2 1700 600 30 2120 750

2,5 1980 700 32 2400 850

500 2,2 1550 550 710

2,5 1840 650

2,8 2120 750

• B ng 5.11. B ng ch  ả ả ế đ  cán lộ ư i cỡ ưa đĩa



 nhi u nở ề ư c ớ đ  ể đ m b o ả ả đ   n ộ ổ đ nh c a lị ủ ư i cỡ ưa đĩa ngư i ta còn áp d ng ờ ụ
hai phương pháp sau đây:

Phương pháp đi u hoà nhi t ề ệ đ    vòng ngoài c a lộ ở ủ ư i cỡ ưa đĩa. 

Bi n pháp ệ đi u hoà nhi t ề ệ đ    vùng ngoài s  t o ộ ở ẽ ạ đi u ki n làm cho b n cề ệ ả ưa c ng ứ
v ng. Đ  th c hi n ữ ể ự ệ đi u này có ba cách ch  y u sau:ề ủ ế

­ Th i lu ng khí l nh vào vùng ngoài c a cổ ồ ạ ủ ưa (hình 5.35). Th i lu ng khí l nh vào ổ ồ ạ
vùng nóng c a lủ ư i cỡ ưa có chu k , ỳ đ m b o s  ả ả ự đi u hoà t  ề ự đ ng làm cho nhi t ộ ệ đ  cộ ưa 
cân b ng.ằ

­ Làm nóng vùng gi a c a b n cữ ủ ả ưa. Ngư c v i phợ ớ ương pháp trên, trong phương pháp 
này, cân b ng nhi t ằ ệ đ  gi a hai vùng b ng cách t o cho vùng gi a có nhi t ộ ữ ằ ạ ữ ệ đ  tộ ương 

ng v i vùng ngoài (hình 5.36).ứ ớ
­ Phương pháp x  rãnh. N i dung c a phẻ ộ ủ ương pháp này là t o ạ đi u ki n thoát nhi t, ề ệ ệ

t o giãn n  "t  do" cho ph n ngoài c a ạ ở ự ầ ủ đĩa cưa lúc x  (hình 3.67). ẻ Đ  dài kho ng 25 ộ ả �  
30mm, b  r ng rãnh 3mm, s  rãnh t  4 ề ộ ố ừ �  6. Như c ợ đi m c a lo i này là th i gian ph c ể ủ ạ ờ ụ
v  c a lụ ủ ư i cỡ ưa s  gi m xu ng, ẽ ả ố đ  an toàn không cao.ộ



Hình 5.35. Làm l nh vòng ngoài lạ ư i cỡ ưa  Hình 5.36. Làm nóng vòng gi a lữ ư i cỡ ưa 



+ Mài răng xích

lư i xích ỡ đư c dùng trong hai khâu: cợ ưa xích và lư i ỡ đ t b ng xích, chúng có c u t o ộ ằ ấ ạ
g n gi ng nhau. Nhầ ố ưng đ  phù h p v i d ng c t g t, thông s  góc và d ng công ngh  ể ợ ớ ạ ắ ọ ố ạ ệ
c a chúng có th  khác nhau. ủ ể Trong cưa xích, răng cưa có ba lo i: rạ ăng vát, răng bào và 
răng tách, còn trong đ c l  b ng xích ch  có rụ ỗ ằ ỉ ăng bào. 

Phương pháp mài lo i công c  này là: lạ ụ ư i xích ỡ đư c ợ đ t vào m t ặ ộ đĩa xích có bư c ớ
phù h p v i lợ ớ ư i xích, ỡ đĩa xích g n v i tr c (hình 5.37), lúc mài có th  dùng tay hay t  ắ ớ ụ ể ự
đ ng t o chuy n ộ ạ ể đ ng ộ ăn dao. Có th  mài t ng lể ừ ư i xích, cũng có th  cùng m t lúc mài ỡ ể ộ

nhi u lề ư i xích, n u cùng m t lúc mài nhi u lỡ ế ộ ề ư i xích, rỡ ăng xích đ t v i ặ ớ đá m t góc nh t ộ ấ
đ nh phù h p v i góc c a rị ợ ớ ủ ăng xích m i l n mài (c  theo chi u lên và c  chi u xu ng) ỗ ầ ả ề ả ề ố

l y m t l p phoi kho ng 0,03 ấ ộ ớ ả �  0,04 mm. T ng s  l n c n mài ổ ố ầ ầ đ i v i m t rố ớ ộ ăng t  3 ừ �  
5 lư t. Đá mài   ợ ở đây có c u t o phù h p v i rấ ạ ợ ớ ăng cưa, thư ng chúng d ng ờ ạ đĩa lòng ch o, ả
đư ng kính ờ đĩa 100 �  150 mm, kích thư c h t mài 16 ớ ạ �  40 và thông s  góc là ố �  1,0. Sai 

s  kích thố ư c ớ đ  dài cho phép là ộ �  0,1 mm.
Thư ng máy mài các rờ ăng lư i cỡ ưa xích theo c nh trạ ư c, còn c nh sau ớ ạ đư c doa. T c ợ ố

đ  mài 14 ộ �  16 m/s. Th i gian gi a hai l n mài tu  theo ờ ữ ầ ỳ đ i tố ư ng gia công t  2 ợ ừ �  4 
ti ng. N u ế ế đư c g n kim lo i c ng có th  tợ ắ ạ ứ ể ăng lên t  30­40 l n. Đ  mài lừ ầ ể ư i xích ỡ đ t và ộ
đ c l  cũng ti n hành tụ ỗ ế ương t . Song khác v  thông s  góc. Vì v y c n ự ề ố ậ ầ đi u ch nh phù ề ỉ

h p.ợ



Hình 5.37. Công ngh  mài lệ ư i xíchỡ



+ Mài lư i dao bào và lỡ ư i dao phay ph ng r iỡ ẳ ờ

Mài lư i dao bào, dao phay ph ng r i có th  ti n hành trên cùng máy mài, song cũng có th  ỡ ẳ ờ ể ế ể
ti n hành ngay trên máy gia công g .ế ỗ

Hình 5.38. Nguyên lý máy mài lư i dao bào, ỡ
lư i dao phay ph ng th ng.ỡ ẳ ẳ



Quá trình mài đư c ti n hành trong môi trợ ế ư ng dung d ch nhũ tờ ị ương có hoà m t t  l  t  ộ ỷ ệ ừ
3 �  5% mu i công nghi p và xà phòng ố ệ đ  gi m nhi t. T c ể ả ệ ố đ  tộ ư i nhũ tớ ương 5 �  6 
lít/phút. L p dao lên bàn mài ph i ắ ả đ m b o  n ả ả ổ đ nh, ị đúng thông s  góc, ố đúng v  trí tị ương 
quan gi a dao v i ữ ớ đá mài. Lúc đ t dao vào tr c mài ph i dùng nh ng d ng c  ki m tra, ặ ụ ả ữ ụ ụ ể
đ  gá (hình 5.38b, hình 5.38c). Lo i máy và d ng c  này chính xác, ồ ạ ụ ụ đơn gi n, ả đ m b o ả ả
ch t lấ ư ng, mài d  dàng, song nợ ễ ăng su t th p. ấ ấ Đ  nâng cao nể ăng su t dùng ki u gá ấ ể
(hình 5.38d).
Yêu c u ầ đ  sai s  theo chi u dài không quá 0,1mm/mét. Sai s  c a góc nghiêng dao ộ ố ề ố ủ
không quá 1°. Đá mài thích h p là 25M2K. T c ợ ố đ  c a ộ ủ đá mài 12 �  25m/s, t c ố đ  ộ ăn dao 
d c tr c là 12,5m/phút, lọ ụ ư ng ợ ăn dao theo chi u ngang 0,02 ề �  0,04mm, theo c  hai chi u ả ề
chuy n ể đ ng: t i, lui. Sau khi mài xong nên ộ ớ đ  ể đá mài, mài thêm 9 �  10 l n không ầ đ t ặ
lư ng ợ ăn dao và ph i mài tinh, dùng th i vuông, rà phía m t trả ỏ ặ ư c c a lớ ủ ư i dao. Trỡ ư ng ờ
h p mài nhóm nên dùng ợ đá mài kim cương K3 có đ  h t 3ộ ạ 6, đ  c ng M1ộ ứ �  M2 
(ЭБ40СМ1К �  ЭБ40СМ2К) ho c ặ đá mài làm b ng Enbopa, ằ đ  mài tinh. Đ  tù ể ộ �  đ t ạ �  
= 6 � k. Đ  nh n b  m t ộ ẵ ề ặ � 9 �  � 10. Sau m t l n mài c n ộ ầ ầ đư c cân b ng ợ ằ đ  ể đ m b o ả ả
sai l ch tr ng lệ ọ ư ng gi a các dao không quá 0,5%. Sai s  chi u dày ợ ữ ố ề � 0,05mm đ i v i ố ớ
lư i dao có chi u dày 3mm và ỡ ề � 0,1mm đ i v i lố ớ ư i dao có chi u dày 10mm. Chúng ta ỡ ề
s  xem xét ph n cân b ng trong ph n sau.ẽ ầ ằ ầ  



Hình 5.39. Sơ đ  mài lồ ư i dao trên ỡ
máy phay d cọ

 m t s  máy (phay d c, bào...), ở ộ ố ọ đ  ti t ki m th i gian tháo l p lể ế ệ ờ ắ ư i dao, ỡ
ngư i ta b  trí b  ph n máy mài ngay trên máy gia công, (hình 5.39). Khi ờ ố ộ ậ
dao đư c c  ợ ố đ nh b  ph n hàn th c hi n quá trình mài ngay trên máy. ị ộ ậ ự ệ
C n chú ý ầ đ  l ch theo lộ ệ ư ng nhô gi a các lợ ữ ư i dao, theo yêu c u không ỡ ầ
quá 0,01mm, thông thư ng trong kho ng 0,005 ờ ả �  0,015mm.
Lư ng vát   m t sau so v i c nh ợ ở ặ ớ ạ đ i di n mũi c t không quá 0,2 ố ệ ắ �  0,3 
mm 



+ Mài lư i dao phay li n kh i, d ng l p r i v i ng ng tr c daoỡ ề ố ạ ắ ờ ớ ỗ ụ  

Hình 5.40. Máy mài v n nạ ăng và sơ đ  ồ
nguyên lý mài lư i dao li n kh iỡ ề ố



+ Mài lư i dao phay l p r i v i b  ph n gá và l p vào ng ng tr cỡ ắ ờ ớ ộ ậ ắ ỗ ụ

Hình 5.41. Nguyên lý mài lư i dao ỡ
phay l p r i v i   dao và l p r i ắ ờ ớ ổ ắ ờ

v i ng ng tr c phayớ ỗ ụ



+ Mài lư i dao có chuôiỡ

 Hình 5.42. Mài lư i dao phay có cánỡ



2. Mài lưỡi cắt thẳng: Lưỡi bào thẩm, bào cuốn, bào bốn mặt và lưỡi dao bóc gỗ 

- Dùng đá mài có biên hình bình hành để mài mặt sau lưỡi cắt.

Mài mặt sau lưỡi cắt
bằng đá mài có biên hình bình hành 

Khi mài lưỡi cắt mỏng đường kính đá mài không được nhỏ 
hơn 200mm, lưỡi cắt dày không được nhỏ hơn 300mm. 

- Dùng đá mài có dạng hình bát hoặc hình 
đĩa để mài mặt sau lưỡi cắt 

Mài m t sau l i c tặ ưỡ ắ
b ng đ  mài h nh đĩa ằ ỏ ỡ

- Hai phương thức trên tốt nhất chia thành mài thô và mài tinh để 
tiến hành. 

Khi mài thô tốc độ dài của đá mài khoảng 20~25m/s; lượng 
đẩy theo chiều dọc khoảng 10m/phút; lượng đẩy theo chiều 
ngang khoảng 0,15mm/hành trình kép. 

Khi mài tinh tốc độ dài có thể không đổi, lượng đẩy theo 
chiều dọc giảm xuống 4~6m/phút; lượng đẩy theo chiều ngang 
giảm xuống 0,5mm/hành trình kép. 

Lưỡi cắt đã mài trên máy mài tốt nhất nên sử dụng đá dầu để 
đánh bong mặt trước và sau dao để loại bỏ các khuyết tật nhỏ. 



3. Mài lưỡi phay đồng bộ
Can cứ vào phương thức hình thành góc sau và hình thức lưng răng chia làm 2 loại: lưỡi phay 
răng cong và lưỡi phay răng nhọn.

Lưỡi phay răng cong:
   Góc sau của lưỡi phay răng cong được chế tạo thông qua máy tạo răng cong, đường cong của 
lưng răng là đường acximét hoặc đường cong lệch tâm, không tiện mài nên chỉ có thể mài mặt 
trước lưỡi cắt. Thông thường cần căn cứ vào góc trước để mài mặt trước dao, điểm này rất quan 
trọng đối với lưỡi phay thành hình.
Mài mặt trước lưỡi cắt của lưỡi phay răng cong thường lựa chọn đá mài kiểu đĩa. 
Để mài được góc trước qui định cần tạo ra khoảng cách 
từ trục quay của lưỡi phay cách mặt làm việc 
của đá mài một khoảng cách H:

�sin
2
D

H �
Trong đó:
H – khoảng cách từ trục lưỡi phay đến mặt làm 
việc của đá mài (mm);
D – đường kính lưỡi phay (mm);
�  – góc trước lưỡi phay (o)

Mài m t sau l i phay răng cong b ng đ  mài d ng đĩa ặ ưỡ ằ ỏ ạ

Mài m t sau l i phay răng nh n b ng đ  mài d ng đĩa ặ ưỡ ọ ằ ỏ ạ

Lưỡi phay răng nhọn:
Góc sau của lưỡi phay răng nhọn được mài từ máy 
mài công cụ, đường lưng răng là đường thẳng, 
thông thương đều mài mặt sau của răng (lưỡi phay 
thành hình răng nhọn vẫn cần căn cứ góc trước vốn 
có để mài mặt trước dao). Để đạt được góc sau 
nhất định, khi sử dụng đá mài dạng đĩa đầu răng 
của răng được mài nên thấp hơn đường trung tâm 
quay của lưỡi phay một lượng H 



4. Mài công cụ cắt hợp kim cứng

Vì độ cứng của hợp kim cứng rất cao, yêu cầu áp lực mài tương đối lớn, hệ số truyền nhiệt 
nhỏ lại không cho phép nhiệt lượng quá lớn trong khi mài. Vì thế yêu cầu khi mài đầu tiên cần 
lựa chọn đúng đá mài, tiếp theo yêu cầu đá mài phải có tính tự sắc tốt, ngoài ra còn cần có 
công nghệ mài hợp lí. Chỉ có vậy mới có thể đạt được điều kiện tản nhiệt tốt, nhằm giảm vết 
nứt phát sinh khi mài. 

Khi sử dụng đá mài carbon silic xanh đặc biệt cần tránh quá nhiệt, vì vậy có thể sử dụng dung 
dịch làm mát. Cần liên tục cung ứng dung dịch làm mát. 

Cần chú ý đưa bộ phận thân dao tiếp xúc trước sau đó đến bộ phận hợp kim. Khi lùi dao nên 
cho bộ phận hợp kim rời ra trước, như vậy có thể tránh làm hỏng hợp kim. 

Nên khống chế tốt phương chiều quay của đá mài, cần mài từ lưỡi cắt đến thân dao, không 
được mài từ thân dao đến lưỡi cắt; nên mài mặt trước trước, sau đó mới mài mặt sau, nhằm 
tránh sứt lưỡi cắt. Khi mài công cụ cắt nhiều răng (như lưỡi cưa đĩa) có thể mài mặt trước của 
từng răng trước, sau đó tiếp tục mài mặt sau của răng; mài thô trước, mài tinh sau. Mài thô sử 
dụng đá mài số 46, mài tinh sử dụng đá mài số 80~100.

Dể tránh quá nhiệt còn áp dụng phương pháp mài gián đoạn. Mài gián đoạn chính là tạo ra 
rãnh có kích thước và số lượng nhất định trên bộ phận làm việc của đá mài. Vì các rãnh này 
không chỉ nâng cao hiệu quả tản nhiệt của dung dịch làm mát mà còn có thể tăng cường năng 
lực tự làm sắc của đá mài. 

Khi lựa chọn lượng mài cần chú ý mã hiệu hợp kim, lượng mài của các loại hợp kim la khác 
nhau 



Bố trí của rãnh trên các loại đá mài sử dụng phương pháp mài gián đoạn
(a) Bố trí rãnh trên đá mài hình bình hành   (b) Bố trí rãnh trên đá mài hình cốc

(c) Bố trí rãnh trên đá mài hình đĩa

L ng mài khi s  d ng đá mài carbon silic mài h p kim c ngượ ử ụ ợ ứ

Lo i hình màiạ
Mã hi u h p kim c ngệ ợ ứ

YT15, YT5, YG3 YG6, YG8

Vđá mài

 (m/s)
Sd cọ  
(m/phút)

Sngang 
(mm/hành 
trình)

Vđá mài

 (m/s)
Sd cọ  
(m/phút
)

Sngang 
(mm/hà
nh trình)

Mài  b ng  đá ằ
mài  m t ặ
ph ngẳ

Ti n  dao  b ng ế ằ
máy

10~12 1,0~1,5 0,01~0,03 12~15 1,5~2,0 0,02~0,04

Ti n dao b ng tayế ằ 12~15 1,5~2,0 0,01~0,04 15~18 2,0~2,5 0,02~0,05

Mài  b ng  đá ằ
mài  m t ặ
cong

Ti n  dao  b ng ế ằ
máy

12~15 1,0~1,5 0,01~0,03 15~18 1,5~2,0 0,02~0,04

Ti n dao b ng tayế ằ 12~15 1,5~2,0 0,01~0,04 15~18 2,0~2,5 0,02~0,06



5. Mài công cụ cắt đá kim cương

(1) Phương pháp bắn dòng ion: 
Là phương pháp gia công tế vi, sử dụng dòng ion năng lượng cao bắn vào nguyên tử carbon 
trên bề mặt công cụ cắt đá kim cương, làm cho nguyên tử carbon dần dần bị loại bỏ, thích hợp 
với gia công tế vi công cụ cắt thép carbon, độ thô bề mặt công cụ (Ra) chỉ khoảng vài nano mét.

(2) Phương pháp đánh bóng nhiệt hóa học: 
Trong điều kiện dòng hydro (hoặc 4%H2 + 96%Ar), nhiệt độ 750~1050oC, bề mặt công cụ cắt đá 
kim cương tiếp xúc với đĩa mài thép carbon hàm lượng thấp (hoặc thép thuần), nguyên tử 
carbon hoạt hóa trên bề mặt công cụ cắt khuếch tán vào tinh thể của đá mài thép carbon hàm 
lượng thấp (hoặc thép thuần), từ đó đạt được mục đích tiêu trừ vật liệu trên bề mặt công cụ cắt. 
Nguyên tử carbon khuyết tán vào đá mài thép carbon hàm lượng thấp (hoặc thép thuần) phản 
ứng với khí hyđro ở môi trường xung quanh tạo thành Metan bay ra theo dòng khí.
Hiệu quả của đánh bóng hóa học quyết định bởi tốc độ khuếch tán của nguyên tử carbon, nhân 
tố ảnh hưởng có nhiệt độ, áp lực, tốc độ quay của đĩa mài… Phương pháp này có thể thu được 
độ thô bề mặt (Ra) của công cụ cắt đá kim cương khoảng vài nanomét.

Nguyên lí gia công của phương pháp đánh bóng hóa học 
chân không Plasma. Đĩa mài chuyển động được chia làm 
hai phần thông qua vùng chân không cao, phía trái là khu 
vực lắng, bề mặt là lớp mạ oxít silic thông qua phương 
pháp khí lắng vật lí (PVD), bên phải là vùng mài công cụ 
cắt đá kim cương. Quá trình tiêu trừ vật liệu công cụ cắt là 
do oxít silic làm oxi hóa nguyên tử carbon hoạt hóa trên bề 
mặt công cụ cắt, sau khi tạo thành CO hoặc CO2 được 
bơm chân không hút đi. Phương pháp này mài được công 
cụ cắt đá kim cương có chất lượng lưỡi cắt rất cao, nhưng 
lượng tiêu trừ vật liệu khá nhỏ, thông thường khoảng 
0,25~750 lớp nguyên tử một giây 

(3) Phương pháp đánh bóng hóa học chân không Plasma:

Nguyên lí gia công đánh bóng hóa học 
chân không plasma 



(4) Phương pháp đánh bóng hóa học cơ giới bổ trợ: 
Phương pháp này đầu tiên tiến hành mài bằng phương pháp cơ giới truyền thống, đạt được 

bề mặt tương đối (Ra < 1� m) với độ chính xác kích thước không cao sau đó tiếp tục tiến hành 
đánh bóng hóa học.

(5) Phương pháp ăn mòn hóa học: 
Phương pháp này áp dụng khí ôxy độ thuần cao hoặc hơi nước có chứa ôxy, làm cho 

nguyên tử carbon trên bề mặt công cụ cắt dưới tác dụng của nhiệt độ cao (ôxy thuần khoảng 
1100oC, hơi nước chứa ôxy khoảng 650~900oC) xảy ra phản ứng ôxy hóa tạo thành hợp chất 
carbon đồng thời loại trừ thông qua dòng khí ôxy hoặc dòng hơi nước. Sau khi sử dụng phương 
pháp gia công này độ thô bề mặt công cụ cắt (Ra) cũng có thể đạt đến vài nano mét.

(6) Phương pháp ăn mòn laser: 
Phương pháp này áp dụng bó tia laser đơn hoặc bó tia laser kép Nd-YAG chiếu vào bề mặt 

công cụ cắt làm cho phát sinh đốt cháy dưới tác dụng của nhiệt độ cao cục bộ. Xem xét đến 
ranh giới tinh thể của đá kim cương đa tinh thể có ảnh hưởng đến độ chính xác gia công, nên 
phương pháp này chỉ thích hợp tiến hành gia công thô đối với bề mặt đá kim cương đơn tinh 
thể. Độ thô bề mặt của đá kim cương (Ra) sau khi gia công có thể đạt đến vài nano mét.



+ Mài mũi khoan

­ Mài mũi khoan xo n  c ắ ố đ u nh nầ ọ

Hình 5.43. Mài mũi khoan



­ Mài mũi khoan xo n  c có tâm ắ ố đ nh vị ị

Hình 5.44. Công ngh  mài mũi khoan có ệ
đ nh v  và c nh xénị ị ạ



+ Mài công c  có gá kim lo i c ngụ ạ ứ

Dao c  có g n kim lo i c ng, thép gió hi n nay là ph  bi n mà lo i v t ụ ắ ạ ứ ệ ổ ế ạ ậ
li u này có ệ đ  c ng r t cao, vì v y ch  ộ ứ ấ ậ ế đ  và công ngh  mài cũng khác hộ ệ ơn so 
v i kim lo i thớ ạ ư ng và thép luy n.ờ ệ

Mài dao c  ch  t o b ng thép thụ ế ạ ằ ư ng, hi n tờ ệ ư ng mài x y ra dợ ả ư i d ng ớ ạ
c t g t cắ ọ ơ h c, t o phoi là ch  y u. Trong quá trình mài kim lo i c ng, thép ọ ạ ủ ế ạ ứ
gió không t o ra phoi mà t o ra d ng b i. Đ c bi t hạ ạ ạ ụ ặ ệ ơn   ở đây nhi t ệ đ  ộ đư c ợ
t o ra r t cao, có th  ạ ấ ể đ t 1100° hay cao hạ ơn. Quá trình ôxit hoá s  t o ẽ ạ đi u ề
ki n quá trình mài nhanh hệ ơn. Song n u không có ch  ế ế đ  mài h p lý   khâu ộ ợ ở
cu i s  làm cho kim lo i c ng, nh t là ph n mũi c t b  ôxit hoá, ch t lố ẽ ạ ứ ấ ầ ắ ị ấ ư ng s  ợ ẽ
kém. Vì v y, ậ đ  nâng cao nể ăng su t mài   ấ ở đây không ch  b ng cách nâng cao ỉ ằ
ch  ế đ  c t g t mà còn ph i l i d ng quá trình ôxit hoá b ng cách tộ ắ ọ ả ợ ụ ằ ăng cư ng ờ
quá trình ôxit hoá trong giai đo n ạ đ u. Cho ầ đ n nay, ế đ  mài dao c  có g n v t ể ụ ắ ậ
li u này t t nh t là mài b ng ệ ố ấ ằ đá kim cương, nhưng lư ng ợ ăn dao ch m, vì v y ậ ậ
trư c ớ đó v n mài sẫ ơ b  ộ đá mài g m khoáng. Nhố ư v y, quá trình mài kim lo i ậ ạ
c ng ứ đư c chia làm ba giai ợ đo n: mài sạ ơ b  b ng ộ ằ đá mài g m khoáng, mài l i ố ạ
b ng ằ đá kim cương thô và mài tinh.



Mài kim lo i c ng b ng ạ ứ ằ đá mài thư ng, dùng lo i ờ ạ đá có s  h t mài t  3 ố ạ ừ �  50, c n ch n h t mài và ầ ọ ạ
ch t k t dính ch u nhi t t t, ấ ế ị ệ ố đ m b o ả ả đá không b  phá ho i b i nhi t ị ạ ở ệ đ  cao.ộ

Ch t k t dính là “bakêlit”. ấ ế Lo i này có kh  nạ ả ăng gi m nhi t ả ệ đ  c a quá trình mài, do có quá trình ộ ủ
"t  s a". Khi vùng ngoài b  cùn, lo i ự ử ị ạ đá này không ph i s a ả ử đá, cho nên th c t  lự ế ư ng ợ đá mài hao t n ố
không nhi u hề ơn so v i trớ ư ng h p dùng ờ ợ đá có ch t k t dính “kêramit”.ấ ế

Ch  ế đ  mài ộ đá công c  gá kim lo i c ng g m m y ụ ạ ứ ồ ấ đi m sau: ph i mài trong môi trể ả ư ng làm ngu i ờ ộ
b ng dung d ch xôằ ị đa hay nhũ tương. N u không có dung môi làm ngu i c n gi m t c ế ộ ầ ả ố đ  c t và t c ộ ắ ố đ  ộ
ăn dao 15 �  20%.

Công ngh  mài kim lo i c ng và thép gió ệ ạ ứ đư c ti n hành nhợ ế ư sau:
Mài ph n thân kim lo i gá kim lo i c ng hay là toàn b  ph n dầ ạ ạ ứ ộ ậ ư t m kim lo i này ấ ạ đ n m c ti p xúc v i ế ứ ế ớ
ph n kim lo i c ng, c n lầ ạ ứ ầ ưu ý thông s  góc   ố ở đây kho ng 6° ả �  8° l n hớ ơn thông s  góc yêu c u.ố ầ
Mài góc trư c và góc sau ph n kim lo i c ng, sao cho g n ớ ầ ạ ứ ầ đ n giá tr  thông s  góc yêu c u, kho ng 2° ế ị ố ầ ả �  
4° l n hớ ơn giá tr  thông s  góc yêu c u. ị ố ầ
Mài l i và mài tinh t m kim lo i c ng ạ ấ ạ ứ đ t ạ đ n giá tr  thông s  góc yêu c u và có c nh vát 1 ế ị ố ầ ạ �  2mm.
Khi mài thô, đá quay theo chi u t o ra t c ề ạ ố đ  c t có hộ ắ ư ng v  phía mũi c t. Còn khi mài tinh thì ngớ ề ắ ư c ợ
l i.ạ
Mài l i và mài tinh s  d ng ạ ử ụ đá mài b ng kim cằ ương. Đ c tính ặ đá kim cương là có đ  c ng và môộ ứ đun đàn 
h i cao hồ ơn b t c  kim lo i nào hi n nay, môấ ứ ạ ệ đun đàn h i c a kim cồ ủ ương dùng trong đá mài đ t 1,5 l n ạ ầ
l n hớ ơn so v i kim lo i c ng BK6 và kho ng 3 l n l n hớ ạ ứ ả ầ ớ ơn môđun đàn h i c a cacbua bo và cũng t t ồ ủ ố
hơn đá mài làm b ng cacbua silic. Khi mài m t gam kim lo i c ng, c n m t lằ ộ ạ ứ ầ ộ ư ng t  2 ợ ừ �  18 gam cacbua 
silic, trong lúc đó n u dùng kim cế ương ch  c n 0,05 g (400 ỉ ầ �  3600 l n nh  hầ ỏ ơn). Đ c bi t là khi mài ặ ệ
b ng kim cằ ương đ  nh n b  m t r t cao, ộ ẵ ề ặ ấ đ  tù ộ đ t ạ đ n giá tr  r t nh , nhi t ế ị ấ ỏ ệ đ  và l c c t th p.ộ ự ắ ấ



Đ  gi m t c ể ả ố đ  mài mòn kim cộ ương, ngư i ta dùng m t h n h p 3% dung d ch d u, 3% ờ ộ ỗ ợ ị ầ
xôđa và m  nỡ ư c 33%, ớ đ  làm ngu i, phể ộ ương th c làm ngu i là tứ ộ ư i t  ớ ự đ ng liên t c.ộ ụ

Do yêu c u ầ đ  chính xác nhộ ư v y cho nên yêu c u tr c gá dao c  ậ ầ ụ ụ đ  mài cũng ph i có ể ả đ  ộ
chính xác cao. C  th  là ụ ể đ  dao ộ đ ng ngang là 0,006 ộ �  0,008 mm, đ  xê d ch d c tr c 0,005 ộ ị ọ ụ �  
0,006mm, dao đ ng c a ộ ủ đá là 0,02 mm. Ch  ế đ  mài dao c  b ng ộ ụ ằ đá kim cương (b ng 1.9).ả

Đá mài kim cương thư ng ờ đư c s a b ng cách cho ợ ử ằ đá quay v i t c ớ ố đ  45 ộ �  60 vòng/ph, 
đ t t i t c ạ ớ ố đ  25 ộ �  35 m/s, đá dùng đ  s a là cacbua silic, s  h t t  16 ể ử ố ạ ừ �  40 có đ  c ng trung ộ ứ
bình, đá rà đ ng yên, ti p xúc v i ứ ế ớ đá mài kim cương ho c ngặ ư c l i. S a ợ ạ ử đá mài kim cương 
ti n hành trong ế đi u ki n thề ệ ư ng.ờ

+ Hàn n i lố ư i cỡ ưa vòng 
Lư i cỡ ưa vòng là m t vành thép m ng khép kín, phôi li u c a lộ ỏ ệ ủ ư i cỡ ưa là d i ả đai dài (đã 

đư c d p rợ ậ ăng ho c chặ ưa đư c d p rợ ậ ăng), đ  có ể đư c lợ ư i cỡ ưa vòng c n c t theo chi u dài ầ ắ ề
có thêm lư ng dợ ư. T t nhiên n u b n thép chấ ế ả ưa d p rậ ăng c n ti n hành khâu d p rầ ế ậ ăng trư c ớ
lúc hàn. Hơn th  trong quá trình s  d ng lế ử ụ ư i cỡ ưa b  ị đ t, rãn... vi c c t, n i l i là ứ ệ ắ ố ạ đi u không ề
tránh kh i. Đ  hàn lỏ ể ư i cỡ ưa vòng c n ph i ti n hành m y khâu sau ầ ả ế ấ đây: đánh d u, c t, mài ấ ắ
vát, hàn, nhi t luy n m i hàn n u c n thi t, mài s ch s a m i hàn, n u không ệ ệ ố ế ầ ế ạ ử ố ế đ m b o ả ả đ  ộ
ph ng, m m d o, có khuy t t t c n ti n hành cán s a cẳ ề ẻ ế ậ ầ ế ử ưa như ph n cán s a lầ ử ư i cỡ ưa vòng 
đã xem xét   ph n trên.ở ầ



­ Đánh d u và c t: ấ ắ đ  ể đánh d u và c t cấ ắ ưa đúng yêu c u ph i xác ầ ả đ nh v  trí c n n i. N u ị ị ầ ố ế
lư i cỡ ưa b  rãn kho ng 15% thì ph i c t và n i l i. Yêu c u c a ị ả ả ắ ố ạ ầ ủ đánh d u là xác ấ đ nh ị đúng 
đư ng c t, kho ng mài vát, ờ ắ ả đ  sau khi hàn bể ư c rớ ăng và th  t  m  cứ ự ở ưa các răng không thay 
đ i (hình 5.45). Ph i c t vuông góc v i ổ ả ắ ớ đư ng mũi rờ ăng cưa tránh quăn mép ho c b  u n. ặ ị ố
Quá trình c t này có th  dùng máy c t d p ho c kéo c t ắ ể ắ ậ ặ ắ

Hình 5.45. Sơ đ  c t và ghép m i hàn lồ ắ ố ư i cỡ ưa 
vòng 

Hình 5.46. Máy mài vát m i hàn lố ư i cỡ ưa vòng 

+ Mài vát: nh m m c ằ ụ đích t o nên m i liên k t t t gi a hai ạ ố ế ố ữ đ u m i hàn. Quá trình này có ầ ố
th  mài b ng tay ho c mài trên máy (hình 5.45 và hình 5.46). Chi u dài ể ằ ặ ề Lv c a ủ đ  vát t  ộ ừ
Lv = (10 �  15) b chi u dày lề ư i cỡ ưa. Góc vát nh  vì v y ỏ ậ đ u nh n c a m i mài vát không ầ ọ ủ ố
đư c ợ đ  cháy, b  m t vát ph ng, c nh vát th ng ể ề ặ ẳ ạ ẳ đ  ể đ m b o cho m i hàn ả ả ố đư c liên k t ợ ế
toàn b  m t vát.ộ ặ



+ Hàn lư i cỡ ưa: sau khi mài xong, lư i cỡ ưa đư c hàn trên bàn hàn chuyên d ng. Nguyên ợ ụ
lý chung là làm cho hai đ u m i hàn nóng, ch t k t dính, ph  gia c a m i hàn ch y, sau ầ ố ấ ế ụ ủ ố ả đó 
dùng áp l c tác d ng lên m i hàn ự ụ ố đ  th c hi n k t dính. Hi n nay có m y cách sau ể ự ệ ế ệ ấ đây: 
dùng t m kim lo i nung nóng, hàn b ng ấ ạ ằ đi n và hàn ti p xúc.ệ ế

* Dùng t m kim lo i nung nóng. Quá trình ti n hành nhấ ạ ế ư sau: nung nóng hai th i kim lo i ỏ ạ
kích thư c dài t  170 ớ ừ �  200 mm, ti t di n ngang 20 ế ệ �  30 mm ho c 25 ặ �  40 mm. Nhi t ệ đ  ộ
nung nóng ph  thu c vào ch t k t dính và ph  gia (b ng 5.12). Lụ ộ ấ ế ụ ả ư i cỡ ưa đư c ợ đ t lên bàn ặ
và đư c k p ch t, cho hai m i ghép sát nhau (hình 5.45 và hình 5.47), gi a chúng là ch t ph  ợ ẹ ặ ố ữ ấ ụ
gia và k t dính. Ph  gia d ng b n ho c b t (ế ụ ạ ả ặ ộ đ ng thanh cùng v i hàn the) ồ ớ đư c r i ợ ả đ u ề
b ng chi u r ng m i mài vát.ằ ề ộ ố

Hình 5.47. Thi t b  hàn n i ế ị ố
lư i cỡ ưa vòng

Lúc đ t hai th i s t nung nóng vào m t ặ ỏ ắ ặ
trên và m t dặ ư i ch  n i, dùng áp l c tác ớ ỗ ố ự
d ng nén lên th i s t (hình 5.47a). C n chú ụ ỏ ắ ầ
ý là theo m c ứ đ  nóng ch y c a ph  gia, ộ ả ủ ụ
ch t k t dính mà c n nén ti p ấ ế ầ ế đ  tể ăng m i ố
ti p xúc, trong khi tế ăng áp l c nhự ư v y, ậ
c n gi i phóng b t l c k p ch t   hai phía. ầ ả ớ ự ẹ ặ ở
Khi ch t ph  gia k t dính ấ ụ ế ngu i d n ộ ầ đ n ế
m c ứ đ  s m thì b  th i s t và thay vào ỏ ẫ ỏ ỏ ắ đó 
t m s t ngu i, ấ ắ ộ đ  ti n hành tôi,  , trong ể ế ủ
kho ng 1 ả �  2 phút. Sau đó đ  ngu i ngoài ể ộ
không khí và k t thúc quá trình hàn theo ế
d ng dùng th i s t nung.ạ ỏ ắ

a

b



* Hàn b ng ằ đi n (hình 5.47b): phệ ương pháp này có quy trình tương t  song   ự ở đây lư i ỡ
cưa và ch t ph  gia, ch t k t dính ấ ụ ấ ế đư c ợ đ t nóng b ng dòng ố ằ đi n. Nhệ ư chúng ta đã bi t, cho ế
dòng đi n ệ đi qua hai đ u m i ti p xúc c a hai lầ ố ế ủ ư i cỡ ưa v i kho ng h  gi a hai ớ ả ở ữ đ u vát c a ầ ủ
lư i cỡ ưa nh  (0,4 ỏ �  0,5 mm), s  t o ra nhi t lẽ ạ ệ ư ng, làm nóng ch y ch t k t dính và ph  ợ ả ấ ế ụ
gia.

Phương pháp này đơn gi n, v  sinh, có ch t lả ệ ấ ư ng cao, song b  r ng m i hàn có h n ợ ề ộ ố ạ
ch .ế
* Hàn ti p xúc (hình 5.48). ế

Hình 5.48. Máy hàn ti p xúc dùng ế
hàn n i lố ư i cỡ ưa vòng 

Phương pháp này s  d ng nguyên lý ử ụ
hàn ti p xúc theo ế đư ng, vì v y khâu ờ ậ
c t không mài vát mà c t ngang lắ ắ ư i ỡ
m t góc 900 theo chi u vuông góc v i ộ ề ớ
b n cả ưa, đ t hai m i n i ti p xúc, ặ ố ố ế
k p ch t. Dùng dòng ẹ ặ đi n có cệ ư ng ờ
đ  60 ampe. Do có kho ng ti p xúc, ộ ả ế
dòng đi n t o ra nhi t làm nóng ch y ệ ạ ệ ả
kim lo i, sau ạ đó th c hi n n i m i ự ệ ố ố
n i nhố ư các phương pháp đã trình bày 
trên. t c là sau khi hai ứ đ u m i n i ầ ố ố
nóng ch y dùng áp l c k p ch t hai ả ự ẹ ặ
m i n i (hình 5.48).ố ố  



Hình 5.49. S a m i hàn n i lử ố ố ư i cỡ ưa vòng 

B ng 5.12. Ch t k t dính dùng n i hàn lả ấ ế ố ư i cỡ ưa vòng 

Tªn chÊt kÕt dinh M· hiÖu

Thµnh phÇn ho  ̧häc, %
NhiÖt ®é

nãng ch¶y C0
B¹c §ång KÏm T¹p chÊt

B¹c ∏CP­45 45 30 245 05 720

B¹c ∏CP­65 65 20 145 05 700

§ång - kÏm ∏Mц­42 42 565 15 820

∏­62 62 380 0 900



10.5. L p dao c  vào máyắ ụ
10.5.1. Nh ng yêu c u chungữ ầ
Khâu l p dao c  vào máy là m t trong nh ng nhi m v  c a khâu mà nh ng ngắ ụ ộ ữ ệ ụ ủ ữ ư i chu n ờ ẩ
b , chị ăm sóc ph i ti n hành. C n nh n m nh r ng máy t t, dao c  t t nhả ế ầ ấ ạ ằ ố ụ ố ưng khâu chăm 
sóc và l p dao c  vào máy không t t  nh hắ ụ ố ả ư ng tr c ti p ở ự ế đ n ch t lế ấ ư ng, nợ ăng su t, ấ
tu i th  c a máy... th m chí có nhi u trổ ọ ủ ậ ề ư ng h p x y ra tai n n lao ờ ợ ẩ ạ đ ng. Vì v y, khâu ộ ậ
l p dao c  vào máy ắ ụ đã đư c quan tâm c a nhi u ngợ ủ ề ư i trong nghiên c u, trong s n ờ ứ ả
xu t... Các nấ ư c tiên ti n trên th  gi i khâu l p dao c  ớ ế ế ớ ắ ụ đư c ti n hành nh  nh ng ngợ ế ờ ữ ư i ờ
có tay ngh  cao và có nhi u kinh nghi m. Yêu c u và n i dung c a khâu l p ề ề ệ ầ ộ ủ ắ đ t máy ặ
g m các n i dung và các bồ ộ ư c sau: ki m tra ch t lớ ể ấ ư ng dao c  ợ ụ đã đư c chu n b , ki m ợ ẩ ị ể
tra máy s  ẽ đư c l p dao c , ki m tra các d ng c  ợ ắ ụ ể ụ ụ đ  ngh  c a khâu l p ồ ề ủ ắ đ t và ch y th  ặ ạ ử
máy sau khi l p. Sau ắ đây là n i dung c a khâu l p ộ ủ ắ đ t dao c  vào máy c a m t s  khâu ặ ụ ủ ộ ố
công ngh  ệ

+ L p lắ ư i cỡ ưa s cọ  
Khâu ki m tra lể ư i cỡ ưa s c g m:ọ ồ
Sai s  kích thố ư c cho phép ớ đ i v i ba ố ớ đ i lạ ư ng chi u dài, r ng và dày là:ợ ề ộ
-Theo chi u dài ề L ± 2 mm
-Theo chi u r ng ề ộ B ± 0,5 mm
-Theo chi u dày ề b ± 0,12 mm
Đ  chênh l ch chi u dày ộ ệ ề b trong ph m vi m t lạ ộ ư i cỡ ưa không quá 0,09mm. Đ  ộ
côn theo chi u r ng không quá 1mm. Đ  u n cong theo các c nh không quá ề ộ ộ ố ạ
0,3mm trên đ  dài m t mét.ộ ộ
Sai s  v  góc và kích thố ề ư c c a rớ ủ ăng như sau:



Theo bư c rớ ăng t ± 0,5mm
-Theo đ  cao rộ ăng h ± 0,5mm
-Theo thông s  góc ± 2ố o

Các m t c a b n cặ ủ ả ưa c n ầ đư c là ph ng và mài ợ ẳ đ t ạ đ  bóng ộ � 8, không đư c có v t ợ ế
n t, d u v t chèn ứ ấ ế đ p c a v t n ng. Lậ ủ ậ ặ ư ng bóp me rợ ăng cưa s c ọ đư c tính, ch n ợ ọ
(b ng 3.11),ả  
Gá t m ngàm k p vào cấ ẹ ưa cùng đi v i lớ ư i cỡ ưa (hình 5.50). 

Hình 5.50. T m gà ngàm k pấ ẹ

Phương pháp gá ch  y u là dùng ủ ế đinh tán, ti n hành trên máy ho c b ng th  công, l  ế ặ ằ ủ ỗ
có đư ng kính l n hờ ớ ơn đư ng kính ờ đinh tán 0,5 mm. V  c u t o t m gá g n nhề ấ ạ ấ ầ ư nhau, ch  ỉ
khác nhau b  dài (chi u r ng lề ề ộ ư i cỡ ưa), t  B = 80 ừ �  180 mm. Còn các thông s  khác (hình ố
5.50). 

 Các t m ngàm k p ph i song song v i b n cấ ẹ ả ớ ả ưa. Phía s ng và hai ố đ u ph i trùng v i ầ ả ớ
c nh cạ ưa. C nh vát c a ngàm k p, t m ngàm k p ph i vuông góc v i ạ ủ ẹ ấ ẹ ả ớ đư ng n i mũi rờ ố ăng 
cưa (theo chi u dài), n u gá lề ế ư i cỡ ưa tr c ti p v i ngàm k p thì ph i ự ế ớ ẹ ả đ m b o ả ả đ  l ch ộ ệ
tâm căng cưa gi a ngàm dữ ư i và ngàm trên. Sau khi gá, hai m t c a t m ngàm k p ớ ặ ủ ấ ẹ đư c ợ
mài sơ b  ộ đ m b o ả ả đ  ph ng và t ng chi u dày c  cộ ẳ ổ ề ả ưa và hai t m ngàm k p không chênh ấ ẹ
l ch quá khe h  l p cệ ở ắ ưa   ngàm k p là ± 0,4 mm.ở ẹ



Căng cưa trong khung cưa. 

Đ  cể ăng cưa dùng các lo i ngàm k p nêm (hình 5.51a,c), lo i ngàm k p ạ ẹ ạ ẹ đơn ki u vít (hình ể
5.51b), lo i này cho phép cạ ăng h  lệ ư i cỡ ưa, kho ng cách gi a chúng là 24 ả ữ �  26 mm, vít có 
d ng ren tam giác, bạ ư c 1 mm, kho ng chi u dài c a ren là 14 ớ ả ề ủ �  16 mm. Như c ợ đi m c a ể ủ
lo i này là th i gian cạ ờ ăng cưa l n, không có kh  nớ ả ăng t  ự đi u ch nh l c cề ỉ ự ăng cưa. Song đơn 
gi n, tr ng lả ọ ư ng không l n l m,  n ợ ớ ắ ổ đ nh theo chi u ngang, chi u d c và theo hị ề ề ọ ư ng chuy n ớ ể
đ ng c a g , l p d  dàng.ộ ủ ỗ ắ ễ

Ngàm k p ki u cam l ch tâm (hình 5.51a), lo i này cho phép cẹ ể ệ ạ ăng h  lệ ư i cỡ ưa có kho ng ả
cách gi a chúng t  19 ữ ừ �  21 mm. Lư ng l ch tâm cam xo n  c là 10 mm, d ng k t h p v i ợ ệ ắ ố ạ ế ợ ớ
nêm. Góc nghiêng c a nêm ít nh t 6o ủ ấ đ  ể đ m b o ả ả đ  ma sát.ộ

ưu đi m c a lo i này là th i gian cể ủ ạ ờ ăng cưa ít, t  ự đ ng ộ đi u ch nh  ng su t cề ỉ ứ ấ ăng, song d  b  ễ ị
xê d ch lị ư i cỡ ưa.

Hi n nay, ệ đ  t  ể ự đi u ch nh  ng su t cề ỉ ứ ấ ăng cưa ( ng su t này thay ứ ấ đ i trong quá trình làm ổ
vi c nhệ ư: lư i cỡ ưa b  nóng do ma sát, do bi n d ng), ngị ế ạ ư i ta dùng lo i ngàm k p có nêm ờ ạ ẹ đàn 
h i.ồ



Hình 5.51. Ngàm k p cẹ ăng
        cưa trong cưa s c ọ



Yêu c u ầ đ  cộ ăng c a lủ ư i cỡ ưa s c là ọ σ = 100 �  140 N/mm2, do b  nóng trong lúc cị ưa mà 
ng su t gi m, kho ng t  60 ứ ấ ả ả ừ �  80%, v i nhi t ớ ệ đ  nóng 25o ộ �  60o, n u cế ăng đ  ể đ t  ng ạ ứ

su t theo yêu c u v i các lo i ngàm k p trên, lúc ngu i khung cấ ầ ớ ạ ẹ ộ ưa ch u l c tác d ng ị ự ụ Qc = 
81 �  180 �  2 = 2900 N đ i v i m t lố ớ ộ ư i cỡ ưa, t ng l c này s  r t l n. ổ ự ẽ ấ ớ

Đ  gi i quy t v n ể ả ế ấ đ  này ngề ư i ta có m y hờ ấ ư ng sau ớ đây. 

Dùng nêm đàn h i (hình 5.52), v i lo i nêm này, khi cồ ớ ạ ưa giãn ra theo chi u dài ề
tính ch t cấ ơ h c, nêm s  t  ọ ẽ ự đi u hoà, nh  ề ờ đ  ộ đàn h i c a nêm mà cồ ủ ưa l i ạ đư c ợ
căng,  ng su t ứ ấ đ t ạ đư c g n  ng su t ban ợ ầ ứ ấ đ u. ầ Lo i này ạ đơn gi n, tuy m c ả ứ đ  ộ
đi u hoà không cao. Dùng cề ơ c u thu  l c (hình 5.53), có kh  nấ ỷ ự ả ăng căng đ ng ồ
th i m t lúc toàn b  h  th ng cờ ộ ộ ệ ố ưa, nh  áp l c c a d u qua b  truy n thu  l c ờ ự ủ ầ ộ ề ỷ ự
đ n t ng xilanh. M i xilanh thu  l c tác d ng tr c ti p ế ừ ỗ ỷ ự ụ ự ế đ n nêm cế ăng ngàm k p. ẹ
Lo i ngàm k p có h  th ng thu  l c này có th  t  ạ ẹ ệ ố ỷ ự ể ự đ ng ộ đi u ch nh áp l c d u, ề ỉ ự ầ
c  ố đ nh  ng su t cị ứ ấ ăng, đ m b o an toàn. V i lo i ngàm k p này cho phép gi m ả ả ớ ạ ẹ ả
th i gian cờ ăng cưa r t nhi u, song có nhấ ề ư c ợ đi m là làm tể ăng tr ng lọ ư ng c a ợ ủ
b  ph n chuy n ộ ậ ể đ ng t nh ti n kh  h i, tộ ị ế ứ ồ ăng l c quán tính. ự đ c tính c a m t s  ặ ủ ộ ố
ngàm k p cẹ ăng b ng thu  l c (b ng 5.13).ằ ỷ ự ả
Chúng ta bi t ph n ch u tác d ng c a l c nhi u nh t là phía có rế ầ ị ụ ủ ự ề ấ ăng cưa, hay nói 
cách khác, ph n này c n có  ng su t cao hầ ầ ứ ấ ơn nh ng vùng khác c a lữ ủ ư i cỡ ưa. Đ  ể
đ t ạ đư c ợ đi u này ngề ư i ta có th  cờ ể ăng l ch tâm (hình 5.54). ệ



Hình 5.52. Nêm đàn h i ồ đ  ể
căng lư i cỡ ưa s cọ  

Hình 5.53. Nêm thu  l c ỷ ự đ  cể ăng 
lư i cỡ ưa s cọ  



Hình 5.54. Căng 
l ch tâm lệ ư i cỡ ưa 

s cọ



+ L p lắ ư i cỡ ưa vòng
N i dung c a khâu ki m tra lộ ủ ể ư i cỡ ưa vòng g m: ki m tra ồ ể đ  chính xác ộ đ  dài và thông s  ộ ố
góc (b ng 5.17). ả

B ng 5.17. Ch  tiêu ki m tra thông s  ả ỉ ể ố đ  dài và thông s  góc c a lộ ố ủ ư i cỡ ưa vòng 
D¹ng l­ìi c­a Th«ng sè ®é dµi (mm) Th«ng sè gãc (®é)

BÒ réng B BÒ dµy b ChiÒu dµi L ChiÒu cao r̈ ng c­a hr

XÎ ph¸ �  6 � 0,05 �  50 �  0,3 �  2

XÎ l¹i �  4 � 0,05 �  50 �  0,3 �  2

L­în �  2 � 0,04 �  30 �  0,2 �  1

Căng và ch nh lỉ ư i cỡ ưa vòng: lư i cỡ ưa vòng có kho ng t  do dài, vì v y d  dao ả ự ậ ễ đ ng, ộ
đ  c ng v ng th p. Vì v y ộ ứ ữ ấ ậ đ  chính xác m ch x  kém hộ ạ ẻ ơn so v i cớ ưa s c; lúc ọ đ t lặ ư i ỡ
cưa vòng vào bánh đà c n ph i ầ ả đ t nh ng yêu c u nh t ạ ữ ầ ấ đ nh.ị
Lư i cỡ ưa đ t lên bánh ặ đà ph i ả đ m b o cho rả ả ăng cưa l i ra kh i mép c a bánh ồ ỏ ủ đà su t ố
trong c  th i gian làm vi c. ả ờ ệ Cưa ph i có ả đ  cộ ăng nh t ấ đ nh ị � tb = 50 �  60N/mm2 đ i v i ố ớ
cưa x  phá,ẻ  � tb = 30 �  40 N/mm2 đ i v i cố ớ ưa vòng lư n. Lợ ư i cỡ ưa ph i n m trong m t ả ằ ặ
ph ng ẳ đ nh hị ư ng theo c  chi u ớ ả ề đ ng và theo chi u ngangứ ề  



Các phương pháp căng cưa (hình 5.59). 

Hình 5.59. Cơ c u  cấ ăng  lư i cỡ ưa vòng



+ L p lắ ư i cỡ ưa đĩa vào máy

Trư c lúc l p lớ ắ ư i cỡ ưa đĩa vào máy c n ki m tra ch t lầ ể ấ ư ng chu n b  lợ ẩ ị ư i cỡ ưa. Các 
thông s  ố đ  dài g m: ộ ồ đư ng kính lờ ư i cỡ ưa nh  nh t ỏ ấ Dmin và l n nh t Dmax, bớ ấ ư c ớ
răng t, chi u cao rề ăng hr cưa theo t ng lo i máy và t ng d ng cừ ạ ừ ạ ưa theo các công th c ứ
(3.272 �  3.287) đã ch  d n   chỉ ẫ ở ương 3. Thông s  góc ph i ố ả đư c ch n ợ ọ đúng theo (b ng ả
3.23  �  3.28). Lư ng nhô c a  lợ ủ ư i cỡ ưa kh i phôi x   t i  thi u c= 10 mm ho c ỏ ẻ ố ể ặ đư c ợ
tính theo công th c sau ứ

 (D ­ đư ng kính lờ ư i cỡ ưa).
Khi l p lắ ư i cỡ ưa vào máy c n ầ đ m b o nh ng yêu c u sau: m t b n cả ả ữ ầ ặ ả ưa ph i ả

vuông góc v i tâm tr c cớ ụ ưa. Đĩa  p và cố ưa ph i ả đ m b o l c ép c n thi t, tâm tr c ả ả ự ầ ế ụ
cưa ph i trùng v i tâm ả ớ đĩa cưa, cưa đĩa x  d c ẻ ọ đ t ặ đúng v  trí tị ương quan v i dao ớ
tách m ch. Phạ ương án ph  bi n ổ ế đ  l p cể ắ ưa đư c trình bày   hình 5.61. ợ ở

DC �

Lư i cỡ ưa đ t tr c ti p lên tr c cặ ự ế ụ ưa v i khe h  không quá 0,1 mm, ớ ở đ  ộ đ o tâm không vả ư t ợ
0,03 mm. Đư ng kính ờ đĩa  p có th  tính theo công th c th c nghi m d a vào ố ể ứ ự ệ ự đư ng kính ờ
(D) đĩa cưa: 

Do = 5

D

 = (0,3 �  0,4)D D



 Hình 5.61. Cơ c u l p ấ ắ
lư i cỡ ưa đĩa

Hình 5.62. Đ nh hị ư ng lớ ư i cỡ ưa đĩa theo chi u d cề ọ



* Cân b ng dao phay và ki m tra ằ ể đ  l ch tâm. Nhộ ệ ư chúng ta đã bi t ế đai b  ph n ộ ậ
dao phay làm vi c trong ệ đi u ki n r t ề ệ ấ đ c bi t; t c ặ ệ ố đ  vòng quay l n, b  m t gia ộ ớ ề ặ

công yêu c u ầ đ  chính xác cao, ph c t p... Nhộ ứ ạ ư tr c dao phay thụ ư ng quay v i vòng ờ ớ
quay l n (3000 ớ �  60000 vòng/ph), ch  c n có s  sai l ch tr ng lỉ ầ ự ệ ọ ư ng là 1/1000kg, ợ đ t ặ

xa tâm 5 �  10cm s  gây ra l c ly tâm 9,0 ẽ ự �  3600N. Vì v y, sai s  c a dao c  trong ậ ố ủ ụ
ch  t o và trong l p dao có  nh hế ạ ắ ả ư ng r t l n ở ấ ớ đ n k t qu  gia công. Do ế ế ả đó, đ i v i ố ớ

dao phay ngoài vi c ki m tra nh ng thông s  thông ệ ể ữ ố đ  dài, thông s  góc c n có nh ng ộ ố ầ ữ
v n ấ đ  ki m tra riêng. ề ể Đó là đ  cân b ng c a dao.ộ ằ ủ

­ Cân b ng lằ ư i dao phay d c. Đ  tránh hi n tỡ ọ ể ệ ư ng ợ đ o tâm tr c phay do l c ly ả ụ ự
tâm mà do chênh l ch tr ng lệ ọ ư ng dao gây ra, dao c n ph i ợ ầ ả đư c cân b ng c  v  ợ ằ ả ề

tr ng lọ ư ng gi a các dao, c  phân b  tr ng lợ ữ ả ố ọ ư ng. N u trên tr c dao l p h  dao ợ ế ụ ắ ệ đ i ố
x ng có tr ng lứ ọ ư ng nhợ ư nhau, l c ly tâm s  b  tri t tiêu.ự ẽ ị ệ

 Nguyên lý cân b ng ằ đư c trình bày   hình 5.63. Quá trình cân b ng ợ ở ằ đư c ti n hành ợ ế
hai bư c, cân b ng t ng dao và xét phân b  tr ng lớ ằ ừ ố ọ ư ng. N u trên d ng c  cân b ng ợ ế ụ ụ ằ
(hình 5.63) chúng ta đ t d c dao, xê d ch qu  cân ặ ọ ị ả đ  kim cân b ng quay ngể ằ ư c dao ợ

180�, kim v n cân b ng, tr ng lẫ ằ ọ ư ng dao phân b  ợ ố đ u. N u kim m t cân b ng, tr ng ề ế ấ ằ ọ
lư ng dao phân b  không ợ ố đ u, dùng phề ương pháp bù tr ng lọ ư ng, chúng ta bi t ợ ế đư c ợ
tr ng lọ ư ng không cân b ng, ti n hành nhi u cách thêm, b t và th  nhi u l n ợ ằ ế ề ớ ử ề ầ đ  ể đ t ạ

đ n cân b ng.ế ằ
 Cân b ng các c p lằ ặ ư i dao hay t t c  các lỡ ấ ả ư i dao cùng gá trên m t tr c phay ỡ ộ ụ

cũng ti n hành tế ương t . Đ  ti n hành ự ể ế đi u này ề đ t lặ ư i dao theo chi u ngang chính ỡ ề
tâm (hình 5.63c). Hi n nay ngệ ư i ta dùng cân vi ờ đi n t  cho phép xác ệ ử đ nh chúng m t ị ộ
cách nhanh chóng và chính xác hơn. Đ  chính xác yêu c u là ộ ầ � 0,25% tr ng lọ ư ng m t ợ ộ

lư i.ỡ



* Cân b ng lo i dao phay li n kh i và dao l p cùng   dao. Cân b ng dao ằ ạ ề ố ắ ổ ằ
đư c ti n hành theo ba bợ ế ư c: cân b ng tĩnh, cân b ng ớ ằ ằ đ ng và ki m tra ộ ể đ  ộ

đ o tâm.ả
�  Cân b ng tĩnh ằ đư c ti n hành trên d ng c  chuyên d ng (hình 5.64a). ợ ế ụ ụ ụ

N u dao ế đư c cân b ng chúng ta xoay dao và ợ ằ đ t b t k  v  trí nào dao cũng ặ ấ ỳ ị
đ ng yên.ứ

�  Cân b ng ằ đ ng dao phay ch  c n ti n hành ộ ỉ ầ ế đ i v i dao có chi u dài tố ớ ề ương 
đ i l n so v i ố ớ ớ đư ng kính c a nó. Cân b ng ờ ủ ằ đ ng ộ đư c ti n hành sau khi cân ợ ế
b ng tĩnh. Đ  cân b ng ằ ể ằ đ ng ngộ ư i ta dùng thi t b  chuyên d ng (hình 5.64b), ờ ế ị ụ

cho tr c dao quay v i t c ụ ớ ố đ  nh t ộ ấ đ nh. N u dao m t cân b ng v  tr ng ị ế ấ ằ ề ọ
lư ng theo chi u dài, chúng s  gây dao ợ ề ẽ đ ng. Nh  dao ộ ờ đ ng ký mà ghi l i biên ộ ạ

đ  dao ộ đ ng. Theo chu n ộ ẩ đã th  trử ư c s  bi t ớ ẽ ế đư c tr ng lợ ọ ư ng ph n m t ợ ầ ấ
cân b ng. Quá trình cân b ng ằ ằ đ ng dao phay hoàn ch nh khi ộ ỉ đ t ạ đ  sai l ch ộ ệ

còn 3,05,0 g/cm. 
�  Ki m tra ể đ  ộ đ o tâm c a tr c và dao. Ki m tra này ả ủ ụ ể đư c ti n hành trên ợ ế

máy, dao đư c quay v i t c ợ ớ ố đ  b ng t c ộ ằ ố đ  làm vi c c a dao. Ki m tra này ộ ệ ủ ể
th c ch t là ki m tra ho t ự ấ ể ạ đ ng c  c a dao và c  c a máy. Phộ ả ủ ả ủ ương th c ki m ứ ể

tra như hình 5.64b. Đ  ộ đ o tâm cho phép c a dao phay không quá 0,04 mm. ả ủ
Đ  ộ đ o d c tr c không quá 0,01 mm.ả ọ ụ



Hình 5.63. Cân b ng lằ ư i ỡ
dao phay d ng tháo r iạ ờ



Hình 5.64. Cân b ng tĩnh, ằ đ ng ộ
và ki m tra ể đ  ộ đ o tr c dao li n kh i ả ụ ề ố

và dao r i cùng   daoờ ổ



Hình 5.65. Cân bng dao phay ngón  ằ
mũi khoan
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