
Ch ng ươ 9:  M t s  d ng c t g t đ c bi tộ ố ạ ắ ọ ặ ệ  

9.1. C t g t g  nhân t oắ ọ ỗ ạ

9.1.1. Tính ch t c a g  nhân t o và yêu c u dao cấ ủ ỗ ạ ầ ụ 

­ Đ c ặ đi m c a g  nhân t o:ể ủ ỗ ạ

 H u h t câc lo i g  nhân t o ầ ế ạ ỗ ạ
đ  có keo dán, ề  tính cơ lý trên 
hai b  m t cao hề ặ ơn nhi u so ề
v i ph n tâm, chi u th  thay ớ ầ ề ớ
đ i, m t s  lo i g  nhân t o ổ ộ ố ạ ỗ ạ
có cơ tính cao hơn g  t  nhiên ỗ ự

 ­ Yêu c u dao cầ ụ
Thay đ i tính ch t cổ ấ ơ h c ván t  ngoài vào tâm vánọ ừ  

    + Có tính cơ lý cao 

  + Có thông s  và c u trúc h p lý ố ấ ợ

  + Ch ng hao mòn ố



9.1.2. C t g t g  nhân t oắ ọ ỗ ạ
a. Gia công ván dăm 

­ Cưa: 
+ S  d ng ử ụ đ  r c rìa, xén c nh ể ọ ạ

+ M ch x  ạ ẻ đàn h i không ồ đáng k , có th  b  qua ma sát ể ể ỏ
+ Cưa c n ầ đư c chu n b  theo d ng rợ ẩ ị ạ ăng cưa c t ngangắ  

+ T  su t l c c t khi cỷ ấ ự ắ ưa ván dăm  )/(.02.4
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al ­– h  s   nh hệ ố ả ư ng lo i ván dở ạ ăm
Ván dăm lo i 1: al = 1ạ
Ván dăm lo i II; al = 0.883ạ
Ván dăm lo i III: al = 0.825ạ
a ­– h  s   nh hệ ố ả ư ng m t s  y u t  khác ở ộ ố ế ố
a = a� . ak. av.aw…..

T c ố đ  c t khi cộ ắ ưa ván dăm thư ng t  50 – 70 m/s, lờ ừ ư ng m  cợ ở ưa m i bên là 0.6­ ỗ
0.7 mm, t c ố đ  ộ đ y  ng v i m i rẩ ứ ớ ỗ ăng cưa là: Đ i v i ván có kh i lố ớ ố ư ng th  tích 0.7 ợ ể
g/cm3,  lư ng keo nh  hợ ỏ ơn 8% thì Uz= 0.03­ 0.05 mm; Đ i v i ván có kh i  lố ớ ố ư ng ợ
th  tích 0.7 – 0.9 g/cm3, lể ư ng keo t  8 ­ 12% thì Uz= 0.05­ 0.1 mm; Đ i v i ván có ợ ừ ố ớ
kh i  lố ư ng th   tích l n hợ ể ớ ơn 0.9 g/cm3, lư ng keo l n hợ ớ ơn 12% thì Uz= 0.25­ 0.15 
mm.



- Phay 

Phay ván dăm thư ng   hai d ng là phay b  m t và phay c nh bên ờ ở ạ ề ặ ạ

T  su t l c khi phay ván dỷ ấ ự ăm và lư ng ợ ăn dao 

D¹ng phay

L­îng n̈ dao Uz(mm)

0.23 0.46 0.92

Tû suÊt lùc c¾t, N/cm2

Phay bªn c¹nh 31 16.5 8.9

Phay bÒ mÆt 16.8 8.7 5.35

Quan h  t  su t l c v i kh i lệ ỷ ấ ự ớ ố ư ng th  tích khi phay ván dợ ể ăm

D¹ng phay Phay c¹nh Phay bÒ mÆt

Khèi l­îng riªng g/cm3 0.5 0.7 0.9 0.5 0.7 0.9

Tû suÊt lùc c¾t, 
N/cm2

1 1.85 3.55 1 2 3.9

T   su t  l c  c t  khi  phay  ván  dỷ ấ ự ắ ăm  xem  b ng, ả đ   tính  t   su t  l c  c t  K  cho  t ng ể ỷ ấ ự ắ ừ
trư ng h p phay c  th  c n k  ờ ợ ụ ể ầ ể đ n  nh hế ả ư ng m t s  y u t  tham gia vào quá trình ở ộ ố ế ố
c t, v i các h  s   nh hắ ớ ệ ố ả ư ng.ở



T  su t l c c t khi phay ván dỷ ấ ự ắ ăm

L­îng n̈ dao 
(mm)

Tû suÊt lùc c¾t K 
(N/cm2)

L­îng n̈ dao 
(mm)

Tû suÊt lùc c¾t K 
(N/cm2)

0.2 450 0.6 170

0.25 340 0.65 160

0.3 287 0.7 150

0.4 250 0.75 137

0.45 225 0.8 125

0. 5 205 0.9 112

0.55 183 1 105

H  s   nh hệ ố ả ư ng c a kh i lở ủ ố ư ng th  tích ván aợ ể �  

Khèi l­îng 
thÓ tÝch v̧ n

0.5 0.6 0.7 0.8 0.9

HÖ sè a� 0.5 0.72 1 1.34 1.84

H  s   nh hệ ố ả ư ng c a t  l  keo ak ở ủ ỷ ệ

Tû lÖ keo,% 4 5 6 7 8 9 10 11 12

HÖ sè ak 0.8
4

0.8
7

0.9
1

0.9
5

1 1.0
5

1.1
3

1.2 1.2
7



Ch  ế đ  phay ván dộ ăm : 
Trư ng h p phay b  m t: ờ ợ ề ặ

Lư ng ợ ăn dao Uz= 0.4­ 0.6 mm ( không ph  thu c vào tính ch t c a ván dụ ộ ấ ủ ăm).
Trư ng h p phay c nh bên: ờ ợ ạ

Lư ng ợ ăn dao Uz= 0.2­ 0.3 mm ( đ i v i lo i ván dố ớ ạ ăm kh i lố ư ng th  tích nh  ợ ể ỏ
hơn 0.7 g/cm3,lư ng keo dợ ư i 8%), Uz= 0.5­ 0.7 mm ( ớ đ i v i lo i ván dố ớ ạ ăm kh i lố ư ng ợ
th  tích nh  hể ỏ ơn 0.7 ­ 0.9 g/cm3, lư ng keo 8­12%), Uz= 0.7­ 1 mm ( ợ đ i v i lo i ván ố ớ ạ
dăm kh i lố ư ng th  tích l n hợ ể ớ ơn 0.9 g/cm3, lư ng keo l n hợ ớ ơn 12%).

­ Khoan ván dăm: 

Ván  dăm  thư ng ờ đư c  khoan  theo  phợ ương  vuông  góc  v i  b   m t  và  theo  phớ ề ặ ương 
song song v i b  m t ván.ớ ề ặ

L c trong quá trình khoan ván dự ăm ph  thu c nhi u y u t . ụ ộ ề ế ố

Đ i v i ván dố ớ ăm có hàm lư ng keo nh  hợ ỏ ơn 8%, t  su t  l c c t có th  tính ỷ ấ ự ắ ể đư c ợ
theo công th c sau:ứ

V i mũi khoan có ớ đư ng kính D =  7.5 – 13 mm: ờ
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� ������� �� 87.029.05.189.4
765.067.15.204.27 N/mm2 



Đ i v i ván dố ớ ăm có hàm lư ng keo 12%, v i mũi khoan có ợ ớ đư ng kính D =   13 – 25 ờ
mm, t  su t l c c t có th  tính theo công th c sau:ỷ ấ ự ắ ể ứ

� � � � � �
a

U
D

D
z

�
�

�
�
�

� ����� ��� 088.0084.015.848.1
45.285.7�K

D  tính  nh hể ả ư ng c a v  trí và chi u sâu khoan thì c n k  ở ủ ị ề ầ ể đ n h  s  av, as. ế ệ ố Công 
th c tính h  s  a khi khoan nhứ ệ ố ư sau:

 a = a� . as. av…… Các h  s   nh hệ ố ả ư ng l y theo b ng ở ấ ả
H  s   nh hệ ố ả ư ng c a kh i lở ủ ố ư ng th  tích ván khi khoanợ ể  

Khèi l­îng thÓ tÝch g/cm3 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1

HÖ sè a�  0.72 0.86 1 1.14 1.29 1.43

H  s   nh hệ ố ả ư ng c a chi u sâu l  khoan asở ủ ề ỗ  

ChiÒu s©u lç khoan, cm 2 3 4 5 6

1 1.2 1.35 1.44 1.85

1 1.32 1.61 1.86 2.1

7.0�

7.0�

H  s   nh hệ ố ả ư ng c a v  trí khoan avở ủ ị

H­íng khoan BÒ mÆt C¹nh bªn

HÖ sè av 1 1.2



Ch  ế đ  khoan ván dộ ăm: Mũi khoan ván dăm thư ng g n kim lo i c ng, s vòng quay ờ ắ ạ ứ ố
t  2 500 ­3 500 v/ph. T c ừ ố đ  ộ ăn dao  tu  thu c lỳ ộ ư ng keo và kh i lợ ố ư ng th  tích c a ợ ể ủ
ván: Đ i v i ván có kh i lố ớ ố ư ng th  tích nh  hợ ể ỏ ơn 0.7, lư ng keo nh  hợ ỏ ơn 8%,lư ng ợ
ăn dao  ng v i m t c nh c t là Uz = 0.15 – 0.5 mm; Đ i v i ván có kh i lứ ớ ộ ạ ắ ố ớ ố ư ng th  ợ ể
tích l n hớ ơn 0.7, lư ng keo l n hợ ớ ơn 8%, lư ng ợ ăn dao  ng v i m t c nh c t là Uz = ứ ớ ộ ạ ắ
0.25 – 0.75 mm; Đ i v i ván có kh i lố ớ ố ư ng th  tích t  0.65 ­ 0.7, lợ ể ừ ư ng keo b t k , ợ ấ ỳ
lư ng ợ ăn dao nên gi i h n Uz = 0.7 – 0.8 mm.ớ ạ

b. Gia công ván s iợ

­ C t ván s i: ắ ợ

C t ván s i thắ ợ ư ng dùng dao c t,ờ ắ  khi c t thắ ư ng s  d ng t m ờ ử ụ ấ đ m ho c ệ ặ đ t dao ặ
nghiêng m t góc nh t ộ ấ đ nh so v i m t ph ng n m ngang. ị ớ ặ ẳ ằ

L c c t ván s i : ự ắ ợ � � � � 302.4955.28.103.1864.125.7max ������� ����� tgHtgP N/mm 

Góc  thích h p: ợ o3025 ��� o52 ��� o2010 ���

Trong đó: H – B  dày ván (mm); ề � ­ kh i lố ư ng th  tích ván(g/m3); ợ ể
� ��� tgtg .��

�

­ góc c t c a dao, ắ ủ  v i ớ­ góc mài c a dao, ủ

­ góc nghiêng dao. 

tg

­ Cưa ván s i: dùng cợ ưa đĩa có răng ho c không rặ ăng g n kim lo i c ng. Lắ ạ ứ ư ng ợ ăn dao 
Uz= 0.1mm,, t c ố đ  c t t  30 ­–60 m/s.ộ ắ ừ
­ Phay ván s i thợ ư ng áp d ng khi gia công m t bên, khi phay c nh m t t p h p nhi u ờ ụ ặ ạ ộ ậ ợ ề
t m, thấ ư ng dùng dao có g n kim lo i c ng, t c ờ ắ ạ ứ ố đ  ộ ăn dao Uz= 0.015 – 0.14 mm.



9.2. C t g t tre n aắ ọ ứ

+ Trư ng h p c t d c th :ờ ợ ắ ọ ớ  

L c c t tính theo công th c sau:ự ắ ứ  � � aBhhaP tbtb .142.1518.1 2
// ��� � (N)

Trong đó:  �a ­h  s  anh hệ ố ư ng c a ở ủ đ   tù dao; B – b  r ng phoi;hộ ề ộ tb­ chi u dày ề
phoi.

 a – h  s   nh hệ ố ả ư ng chung; ở

+ Trư ng h p c t bên:ờ ợ ắ  

L c c t tính theo công th c: ự ắ ứ � � aBhaP tb .1.118.2# �� �

+ Trư ng h p c t ngangờ ợ ắ : 

(N)

� � aBhaP tb .2323 ��� �L c c t tính theo công th c: ự ắ ứ (N)



Anh hư ng c a m t s  y u t  ở ủ ộ ố ế ố đ n l c c t tre n a:ế ự ắ ứ  

+Anh hư ng c a v  trí phôi trên b  dày thành treở ủ ị ề : 

H  s   nh hệ ố ả ư ng c a v  trí aở ủ ị H 

D¹ng c¾t
HÖ sè aH % theo dµy kÓ tõ trong

10 30 50 70 90

C¾t bªn 0.675 0.876 1 1.06 1.29

C¾t däc 0.681 0.888 1 1.08 1.17

C¾t ngang 0.814 0.872 1 1.2 1.56

+ Anh hư ng v  trí c t theo chi u cao: ở ị ắ ề

L c c t và h  s   nh hự ắ ệ ố ả ư ng c a v  trí aở ủ ị v theo chi u cao thân treề  

D¹ng 
c¾t

Lùc c¾t Nx10 theovÞ trÝ vµ hÖ sè av

MÊu M¾t Gèc Th©n Ngän

Lùc av Lùc av Lùc av Lùc av Lùc av

Däc 3.98 2.94 3.76 2.78 1.54 1.84 1.35 1 1.18 0.784

Bªn 6.27 3.33 3.82 2.03 2.27 1.21 1.88 1 0.87 0.463

Ngan
g

7.95 1.38 7.62 1.32 6.09 1.06 5.75 1 0.94 0.859



+Anh hư ng c a tu i tre:ở ủ ổ  

H  s   nh hệ ố ả ư ng c a tu i tre aở ủ ổ t 

D¹ng c¾t

Tuæi tre (nam)

1 2 3 4

HÖ sè at

Däc 0.72 0.84 1 1.09

Bªn 0.69 0.75 1 1.03

Ngang 0.77 0.91 1 1.03

+ Anh hư ng c a ch ng lo i treở ủ ủ ạ : 

H  s   nh hệ ố ả ư ng c a lo i tre alở ủ ạ  

D¹ng c¾t
Lo¹i

Nøa VÇu Luång Tre Mai

Ngang 0.57 0.74 0.87 1 1.22

Bªn 0.42 0.57 0.88 1 1.38

Däc 0.76 0.95 0.8 1 1.45



9.3. Kỹ thuật gia công bằng tia nước cao áp

a. Khái quát kỹ thuật gia công bằng tia nước

Gia công tia nước còn gọi là gia công tia dung dịch, sử dụng dòng nước áp suất, 
tốc độ cao hoặc nước với hỗn hợp dung dịch có chất phụ gia tạo tác dụng xung 
kích và các chất mài ở dạng huyền phù tạo tác dụng mài đối với phôi cần gia 
công, thực hiện gia công cắt gọt vật liệu. 

b. Chủng loại của tia nước

Tia nước có thể: (1) tia nước thuần túy; (2) tia nước cho thêm các dung dịch 
không giống nhau; (3) tia nước cho thêm chất mài; …..

ứng dụng nhiều nhất là tia nước thuần túy, thứ hai là tia nước cho thêm chất mài, 



c. Đặc điểm của gia công tia nước

(1) Tia nước là một chùm chảy cao năng, nên có thể tiến hành gia công linh hoạt, 
mềm dẻo. Khi điều khiển gia công cắt trên máy vi tính, vị trí của đầu phun là rất 
quan trọng, nếu như phương hướng của đầu phun và mặt bề cắt gọt vuông góc 
với nhau thì gia công cắt có thể bắt đầu từ một vị trí bất kỳ và kết thúc ở một vị 
trí tùy ý.

 
(2) Sự nóng, lạnh không giống với máy, tia nước thực hiện gia công ở nhiệt độ rất 

thấp, do vậy ứng lực nhiệt trên phôi rất nhỏ, không dẫn đến thay đổi tổ chức bề 
mặt phôi, có thể tác nghiệp trong các trường hợp nguy hiểm như dễ cháy, dễ 
nổ, có độc với độ an toàn đáng tin cậy.

(3) Do sử dụng nước làm môi trường gia công, đường kính đầu phun nhỏ, lượng 
dùng nước không lớn, không có vấn đề về hao mòn công cụ cắt, tuổi thọ của 
đầu phun dài.

(4) Tia nước có thể tiến hành đối với các loại vật liệu hóa học, vật liệu vật lí phức 
hợp; đông thời nếu khống chế tốt lưu lượng có thể thoát phoi thuận lợi, vì thế có 
tác dụng rửa, cơ bản đạt được gia công không bụi.

(5) Khi đường kính đầu phun rất nhỏ, lực tác dụng lên phôi gia công cực nhỏ, có 
thể gia công vật liệu mềm (như giấy, nhựa, gỗ và vật liệu phức hợp…) và các 
cấu kiện dễ biến dạng một cách thuận lợi.



d. Nguyên lí cắt

+ D a  p su t n c tăng l n 200~600MPa, làm cho n c ch y qua m t l  phun đ ng ư ỏ ấ ướ ờ ướ ả ộ ỗ ườ
k nh nh  (0,076~0,635mm), h nh thành dũng tia cú v n t c b ng 3 l n v n t c õm thanh ớ ỏ ỡ ậ ố ằ ầ ậ ố
xung k ch vào b  m t gia c ng lo i b  m t ph n v t li u.ớ ề ặ ụ ạ ỏ ộ ầ ậ ệ  

+ Dựa vào chất mài có trong nước, chia hai loại : 
Tia nước thuần túy
Tia nước có chất mài

+ Gia công tia nước thuần thường sử dụng để gia công vật liệu phi kim loại; gia 
công tia nước chất mài chủ yếu sử dụng gia công kim loại và vật liệu phức hợp 

+ Nghiên cứu lý thuyết gia công tia nước thuần và gia công tia nước chất mài lạc 
hậu hơn nghiên cứu ứng dụng, do chuyển đổi năng lượng giữa nước và chất mài 
có thể thông qua nhiều phương thức, hơn nữa khá phức tạp, thông thường cho 
rằng tốc độ của tia nước có thể có quyết định tác dụng cắt gọt.

+ Quá trình cắt gỗ (va vật liệu co tính dẻo noi chung) của tia nước cao áp là một 
quá trình cắt đứt trong nháy mắt dựa vào ứng lực kéo lớn nhất, tức một lúc nào 
đó ứng lực kéo pháp tuyến của mỗi điểm trong vật liệu đạt đến hoặc vượt qua 
một giá trị tới hạn, điểm này bị cắt đứt (đối với vật liệu dòn (như đá) chủ yếu dựa 
vào việc phá vỡ vết nứt và khuyếch tán). 



+ Kết quả thuc nghiem cho biet: khi áp suất nước 400MPa, tia nước thuần có thể cắt 
vật liệu có hệ số đàn hồi dọc nhỏ hơn 1000MPa. 

+ Sau khi cho thêm chất mài, do tác dụng của chất mài làm cho độ cứng của tia 
nước tăng lên, đồng thời cũng làm giảm tốc độ dong tia. 

+ Lý thuyết và thực nghiệm cho rằng khi tia nước cao tốc với hình thức tia xoáy, 
trung tâm và chu vi của nó co tốc độ không đều. Tốc độ lớn nhất là tổng của tốc 
độ trung bình và tốc độ của chu vi ngoài, tốc độ nhỏ nhất là lượng chênh lệch 
giữa tốc độ trung bình và tốc độ của chu vi ngoài. 

f. Nhân tố ảnh hưởng đến chất lượng và năng lực gia công bằng tia nước
- Áp lực tia nước

Quan hệ áp lực phun của tia nước và độ sâu cắt 

nâng cao áp lực tia nước có thể 
tăng độ sâu cắt, nhưng nâng cao 
áp lực tia thì cần phải tăng tiêu 
hao công suất, đồng thời yêu cầu 
cao hơn đối với độ kín khi lắp ráp 
thiết bị 



- Tốc độ cắt 
Tham số cắt và hiệu quả cắt 

Tên v t li uậ ệ Đ  dày (mm)ộ T c đ  c t (m/phút)ố ộ ắ Ph ng th c c tươ ứ ắ Ch t l ng m ch c tấ ượ ạ ắ

S i carbonợ 4 0,2 Tia n c thu nướ ầ R t t tấ ố

Th y tinhủ 10 0,5 Tia n c thu nướ ầ R t t tấ ố

Ván dán 5 4,0 Tia n c thu nướ ầ R t t tấ ố

B t bi nọ ể 25 8,0 Tia n c thu nướ ầ R t t tấ ố

C m th chẩ ạ 20 0,15 Tia ch t t  h pấ ụ ợ R t t tấ ố

Th y tinhủ 4 0,1 Tia ch t t  h pấ ụ ợ R t t tấ ố

Thép th y tinhủ 4 0,2 Tia ch t t  h pấ ụ ợ R t t tấ ố

Ván gỗ 13 0,1 Tia ch t t  h pấ ụ ợ R t t tấ ố

Amiăng 9 50 Tia ch t t  h pấ ụ ợ R t t tấ ố

Nhôm 100 0,05 Tia ch t màiấ T tố

Đ ng thauồ 3 0,5 Tia ch t màiấ T tố

Đ ng carbonồ 76 0,01 Tia ch t màiấ T tố

Thép không rỉ 6 0,4 Tia ch t màiấ T tố

Th y tinhủ 20 0,5 Tia ch t màiấ T tố

Th y tinh h u củ ữ ơ 12 0,6 Tia ch t màiấ T tố

Thép th y tinhủ 30 2,0 Tia ch t màiấ T tố

C m th chẩ ạ 20 0,8 Tia ch t màiấ T tố

Xi măng 40 0,1 Tia ch t màiấ T tố



- Đường kính miệng phun và cự ly phun

Lưu lượng tia nước cao áp tăng lên khi tăng đường kính miệng phun, năng lực cắt 
của tia từ đó cũng tăng lên.
 
Độ lớn của miệng phun nên căn cứ vào độ chính xác gia công, độ rộng cắt yêu cầu 
và tính chất vật liệu cắt để xác định. Phạm vi ứng dụng thông thường trong khoảng 
0,05~0,38mm.

Cự li phun có quan hệ mật thiết với độ dày cắt, trong các điều kiện khác nhau có 
thể thông qua thực nghiệm để xác định, cự li phun thường dùng 2,5~50mm. Nên 
căn cứ vào độ chính xác gia công và công suất sản xuất để xác định. 

- Chất mài

+ Chất mài thường dùng gồm có: cát thạch anh, cát tự nhiên và cát kim cương. 
+ Chủng loại, độ hạt và lượng cung cấp của chất mài có ảnh hưởng lớn đến năng 
lực cắt của tia dung dịch. 

- Tính chất vật liệu gia công

Thông thường mà nói, độ cứng vật liệu cao thì việc cắt gọt sẽ khó khăn. 



9.4. Kỹ thuật cắt gọt bằng tia laser
a. Đặc trưng cắt gọt gỗ bằng tia 
laser

Nguyen ly:
 
Cắt gọt laser là lợi dụng tia laser có 
công suất và mật độ cao 
(105~1013W/cm2) để chiếu vào phôi, 
trong điều kiện nhất định nhiệt độ lúc 
này đột ngột tăng lên, phần gỗ ở 
điểm này lập tức bị khí hóa và bay ra, 
phần gỗ cháy hình thành xỉ được thổi 
đi thông qua hệ thống khí và hình 
thành lỗ, theo sự di động tương đối 
giữa dòng tia và phôi cuối cùng hình 
thành mạch cắt. 

Cắt gọt gỗ bằng laser
1- Thấu kính  2- Khí bổ trợ  3- Miệng phun

4- Chùm sáng  5- Phôi



ưu điểm: 

(1) mạch cắt rất nhỏ, tiết kiệm gỗ. Khi cắt ván gỗ thông với độ dày cắt gọt là 25,4mm, 
bề rộng mạch cắt chỉ có 0,3mm, không hình thành phoi, giảm ô nhiễm môi trường. 
Nhưng trong điều kiện như nhau, sử dụng cưa đĩa thì thông thường mạch cưa 
khoảng 2,5mm. 

(2) thuận tiện cho việc gia công linh kiện có hình dạng phức tạo và cắt chìm. Vì thế 
trong điêu khắc, chế tạo mẫu, tạo hoa văn… có tính năng ưu việt mà cắt gọt thông 
thường không thể thực hiện được. 

(3) tính không hao tổn tia. Có thể cắt gọt hoặc dừng ở vị trí bất kỳ. 
(4) có thể thực hiện nhiều thao tác, tiện cho khống chế tự động hóa. 
(5) không mòn công cụ, không hao tổn năng lượng tiếp xúc, không cần thay dao. 
(6) độ bóng bề mặt tốt hơn so với cưa xẻ, hơn nữa mạch cắt phẳng, không tồn tại 

khuyết tật cưa. 
(7) tiếng ồn rất thấp, không hình thành ô nhiễm tiếng ồn.

Tồn tại: 
(1) tốc độ đẩy thấp, ví dụ: máy phát laser công suất 3kW khi cắt ván gỗ sồi dày 

19,05mm, tốc độ đẩy là 3,66m/phút; còn khi xẻ bằng cưa tốc độ đẩy là 20m/phút. 
(2) Màu sắc bề mặt gia công tương đối thẫm, bề mặt có màu vàng, có lúc xuất hiện 

hiện tượng carbon hóa trở nên đen
(3) Hiệu suất năng lượng của máy phát laser thấp, hiệu suất máy phát laser CO2 

thường khoảng 10%~18%, máy phát laser bán dẫn thường khoảng 40%. 
(4)   Đầu tư thiết bị dùng một lần tương đối cao. 



b. Cơ chế cắt gọt gỗ bằng laser

Cắt gọt laser có hai loại cơ chế khác nhau:  bay hơi tức thời và đốt cháy, được 
quyết định bởi thời gian chiếu xạ và mật độ công suất khi chiếu xạ tức thời, nếu 
mật độ công suất đủ lớn để làm khí hóa vật liệu tại điểm chiếu xạ mà hình thành 
mạch cắt, trong quá trình này tốc độ cắt gỗ tương đối lớn, nhiệt lượng truyền 
không đến phần chưa cắt gọt, bề mặt cắt gọt không bị carbon hóa chỉ có vết tối 
rất nhỏ, đây là cơ chế cắt gọt tương đối lí tưởng.
 
Nếu mật độ công suất không đủ, chỉ có thể đạt đến điểm cháy của gỗ, trong khi 
đốt cháy vật liệu hình thành xỉ thông qua tác dụng của máy thổi khí thổi đi tạo ra 
mạch cắt. Vì thế đây là quá trình cắt gọt không lí tưởng. Biểu hiện của nó là do 
tốc độ cắt chậm, công cắt đơn vị nhỏ so với cơ chế bay hơi 2~4 lần, hơn nữa bề 
mặt cắt gọt xuất hiện hiện tượng carbon hóa rất rõ ràng, khu vực ảnh hưởng do 
nhiệu cũng lớn.

Thực hiện quá trình cắt gọt gỗ gần như đồng thời xảy ra cơ chế bay hơi và cơ chế 
đốt cháy. Chỉ là do cơ chế bay hơi tuy có hiệu xuất tương đối cao nhưng cần mật 
độ công suất tia laser cao. Mà thực tế quá trình chiếu xạ laser, do ảnh hưởng của 
công suất nhập xuất hoặc mô thức chùm ánh sáng, tại vị trí chiếu xạ của vật liệu 
luôn tồn tại bộ phận khu vực có mật độ công xuất chùm tia nhỏ hơn quá trình bay 
hơi cần có. Ngoài ra, trong quá trình bay hơi đã hình thành khí dễ cháy và không 
cháy, sinh ra hơi nước, còn lưu lại một lượng chưa bay hơi hết, những vật chất 
này sẽ bị đốt cháy một lần nữa, nhiệt lượng sinh ra làm tăng tốc độ cắt. Vì vậy, cơ 
chế bay hơn và cơ chế đốt cháy tiến hành đồng thời. 



c. Nhân tố ảnh hưởng đến cắt gọt gỗ bằng laser

Nhân tố chủ yếu ảnh hưởng đến cắt gọt gỗ bằng laser có đặc tính của chùm 
tia, tham số công nghệ và tính chất của phôi gia công. 

Thông thường mà nói, khi tốc độ đẩy không đổi, khối lượng thể tích gỗ khác 
nhau công tiêu hao cũng khác nhau, khối lượng thể tích càng lớn công tiêu hao 
càng lớn. Cùng một loại gỗ, độ ẩm gỗ càng lớn công tiêu hao càng lớn. Trong 
điều kiện công nghệ như nhau, khi cùng một loại gỗ, tốc độ cắt càng lớn thì công 
tiêu hao càng thấp, trong phạm vi nhất định công tiêu hao giảm rất nhanh, nhưng 
về sau thay đổi rất nhỏ. Độ sâu cắt có quan hệ đồng biến với công tiêu hao; độ 
sâu cắt gọt có ảnh hưởng đến tốc độ cắt gọt, độ sâu cắt gọt càng lớn tốc độ cắt 
gọt càng chậm.

Ngoài ra, đặc tính nhiệt học, kết cấu tổ chức và tổ thành hóa học của gỗ cũng 
có ảnh hưởng rõ rệt đến hiệu quả cắt gọt. Ví dụ như mắt gỗ, nhựa cây, vòng năm 
không đồng đều…
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