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Lời nói đầu 
       Hiện nay tất cả các trường trong cả nước ta đã áp dụng phương pháp học cho 

sinh viên là vừa học lý thuyết vừa thucuj hành giúp mỗi sinh viên nắm rõ được kiến 

thực , tạo điều kiện cho sinh viên tiếp xúc với những máy móc để gia công các sản 

phẩm. Vì vậy trường đã tạo điều kiện cho chúng em có buổi thực tập.Đã giúp 

chúng em nắm được nguyên lý tạo phoi, cấu tạo các bộ phận chính của máy công 

cụ, các loại dụng cụ cắt gọt, gá lắp và đo lường trong cơ khí chế tạo. 

    Chúng em đã được làm quen và vận hành hệ thống công nghệ. Để tiến hành gia 

công trên các máy công cụ như: Tiện, phay. Gia công răng, gia công lỗ… 

Qua đột thực tâp cơ sở này giúp em định hướng được nội dung, lĩnh vực ngành sẽ 

đào tạo, có những kiến thức thực tiễn để học tập. 

      Dù chỉ trong khoảng thời gian rất ngắn nhưng với sự hướng dẫn và chỉ bảo của 

các thầy ở khoa KTCN đã giúp em thêm được rất nhiều điều. Và đặc biệt là tự tay 

em đã làm ra được những sản phẩn cho riêng mình. 

    Em xin cảm ơn các thầy đã nhiệt tình chỉ bảo chúng em suốt thời gian thực tập 

vừa qua. Em xin chân thành cảm ơn! 

 

 

 

                                                            Nam Định ngày 07 tháng 09 năm 2010 

 

 

NGUYỄN VĂN QUYẾT 
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Chương I: THƯỚC CẶP, PANME, ĐỒNG HỒ SO 

1. Thước cặp ( caliper ) 

     Là dụng cụ có tính đa dụng ( đo kích thước ngoài, kích thước trong, đo chiều 

sâu) phạm vi đo rộng, độ chính xác tương đối cao, dễ sử dụng, giá thành rẻ… 

     Cấu tạo: 

 

     Phân loại:    

- Thước cặp 1/10: đo được kích thước chính xác tới 0.1mm. 

- Thước cặp 1/20: đo được kích thước chính xác tới 0.05mm. 

- Thước cặp 1/50: đo được kích thước chính xác tới 0.02mm. 

     Cách đo: 

- Trước khi đo cần kiểm tra xem thước có chính xác không. 

- Phải kiểm tra xem mặt vật đo có sạch không. 

- Khi đo phải giữ cho hai mặt phẳng của thước song song với kích thước cần 

đo. 
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- Trường hợp phải lấy thước ra khỏi vị trí đo thì vặn ốc hãm để cố định hàm 

động với thân thước chính. 

     Cách đọc trị số đo: 

- Khi đo xem vạch “0” của du xích ở vị trí nào của thước chính ta đọc được 

phần nguyên của kích thước trên thước chính. 

- Xem vạch nào của du xích trùng với vạch của thước chính ta đọc được phần 

lẻ của kích thước theo vạch đó của du xích ( tại phần trùng ) 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 + Đọc giá trị đến 

1.0mm: đọc trên thang đo chính vị trí bên trái của điểm “0” trên thanh trượt. Như 

hình là 45mm. 

 + Đọc giá trị phần thập phân: đọc tại điểm mà vạch của thước trượt trùng với vạch 

trên thang đo chính. Như hình là 25mm. 

 + Cách tính toán giá trị đo: lấy hai giá trị trên cộng vào nhau ( giá trị thứ hai nhân 

vơi sai số ghi trên thân thước. ví dụ: 0.02mm). Gía trị ở trên hình là: 45 + 25x0.02 

= 45.5mm. 

- Hoặc ví dụ: 
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2. Panme ( micrometer ) 

     Panme là dụng cụ đo chính xác, tính vạn năng kém ( phải chế tạo từng loại 

panme đo ngoài, đo trong, đo sâu ) phạm vi đo hẹp ( trong khoảng 25mm ). Panme 

có  nhiều cỡ : 0-25, 25-50, 50-75, 75-100, 100-125,… 

     Phân loại: 

- Theo bước ren 

- Theo công dụng 

Cấu tạo: 
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1. ống trượt    2. ống xoay   3. du xích 1mm   4. đường chuẩn trên ống trượt   5. 

du xích 0.5mm 

 

 

 

 

 

 

 

Cách đo:  

- Trước khi đo cần kiểm tra xem panme có chính xác không. 

- Khi đo tay trái cầm panme, tay phải vặn cho đầu đo đến gần tiếp xúc thì vặn 

núm vặn cho đầu đo tiếp xúc với vật đúng áp lực. 

- Phải giữ cho đường tâm của hai mỏ đo trùng với kích thước cần đo. 

- Trường hợp phải lấy panme ra khỏi vị trí đo thì vặn đai ốc hãm ( cần hãm ) để 

cố định đầu đo động trước khi lấy panme ra khỏi vật đo. 

Cách đọc trị số: 

- Khi đo dựa vào mép thước động ta đọc được số “mm” và nửa “mm” của kích 

thước trên thước chính. 

- Dựa vào vạch chuẩn trên thước chính ta đọc được phần trăm “mm” trên thước 

phụ  ( giá trị mỗi vạch là 0.01 mm ). 

+ Đọc tại giá trị đo đến 0.5mm: đọc giá trị lớn nhất có thể thấy được trên thang 

đo của thân panme. Như hình trên là 55.5mm. 

+ Đọc giá trị từ 0.01mm đến 0.5mm: đọc tại điểm mà thang đo trên ống xoay và 

đường chuẩn trên thân panme trùng nhau. Như hình vẽ là 0.45mm. 

+ Tính toán giá trị đi: lấy hai giá trị đo được ở trên cộng với nhau: 55.5 + 0.45 = 

55.95mm. 
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    Ví dụ khác: như hình vẽ: 

 

   

 

 

 

 

Gía trị đo được là : 

12.5 + 0.16 = 

12.56mm. 

 

3. Đồng hồ so ( indicator ) 

     Đặc điểm và công dụng: 

- Là dụng cụ đo chính xác tới 0.01, 0.001mm. Đồng hồ điện tử còn chính xác 

hơn. 

- Đồng hồ so dùng nhiều trong việc kiểm tra sai lệch hình dạng hình học và vị 

trí của chi tiết như độ côn, độ thẳng, độ song song, vuông góc đọ không đồng 

trục. 

- Đồng hồ so còn 

kiểm tra hàng 

loạt khi kiểm 

tra kích thước 

bằng 

phương pháp 

so sánh. 

      



Hỗ trợ ôn tập [ĐỀ CƯƠNG CHƯƠNG TRÌNH ĐẠI HỌC] 

 

 

SVTH NguyÔn V¨n QuyÕt – Líp C¬ KhÝ K5                               

 - 7 -  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cách sử dụng:  
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- Khi sử dụng đồng hồ so, trước hết phải gá lên giá đỡ vạn năng hoặc phụ kiện 

riêng. Sau đó chỉnh cho đầu đo tiếp xúc với vật cần đo. 

- Điều chỉnh mặt số lớn cho kim đúng vị trí số “0”. Di chuyển đồng hồ tiếp xúc 

suốt trên bề mặt cần kiểm tra. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Một số giá đỡ vạn năng 
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Chương II : CÔNG NGHỆ TIỆN 

I. Công dụng 

1. Công nghệ tiện sử dụng để ra công các vật liệu sau: 

 

-Côn trong, côn ngoài; 

d
S

n
d

Sn

-Trụ trong, trụ ngoài; 

n Sd

n

S
d

-Cắt đứt, tiện đầu ngoài: 
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n
n

S
ng

S
ng

-Các loại ren: 

d
S

n
d

Sn

-C¸c biªn d¹ng xoay trßn trong vµ ngoµi: 

 

ng
Sn
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2. Chất lượng gia công bằng công nghệ tiện: 

-Về độ chính xác: với công nghệ tiện đạt độ chính xác 5 6 

-Về độ nhám tối đa V6   Ra=2,5 1.25 

Rz=10÷8.5 

-Muốn gia công chính xác hơn không thể dùng công nghệ tiện mà phải 

dùng công nghệ mài.  

-Với công nghệ mài độ chính xác đạt được là: 

-Ví dụ:    Đường kính:   D   0,002 mm ( mài tròn) 

               Chiều dài    :   L    0,05 mm ( mài phẳng ) 

-    Độ bóng bề mặt đạt được v7   v14    Ra = 1,25    0,020  

                                                                Rz = 10  ÷ 0,025 

II.         h h  h  h  h  h i  hi  iện 

1.  ơ đ  t    h i  hi tiện: 

                        

 

- 

S
ng

v

phoi

phoi

dao tien

 Phôi thực hiện quay tròn. 

- Dao tịnh tiến vào tâm phôi. 

- Phoi được hình thành. 

Chuyển động quay của phôi là chuyển động tạo phoi ( chuyển động cắt chính ) 

              V = 
1000

.. ff nD
                                        fn  = 

fD

V

.

.1000


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    V ( vận tốc ) tối ưu phụ thuộc vào: vật liệu gia công, vật liệu làm dao, thông số 

hình học của dao, máy, đồ gá, chất lượng gia công …vv. Trong từng trường hợp cụ 

thể khi tiện xác định V tối ưu. Do đó máy tiện cần phải có hộp tốc độ để tạo ra 

nhiều số vòng quay khác nhau của phôi. 

     Chuyển động Sng, Sd là chuyển động chạy dao:  

Ví dụ: khi cắt đứt phôi, dao chuyển động tịnh tiến hướng tâm ( chuyển động tịnh 

tiện vào tâm phôi đơn vị đo của Sng là ( mm/1 vòng quay của phôi ). Sd cần có để 

cắt hết chiều dài chi tiết gia công . Để đảm bảo chất lượng gia công cũng như năng 

suất cần phải có Sng, Sd tối ưu. Do đó máy phải có bộ phận chuyển động tạo ra 

chạy dao có nhiều tốc độ của Sng, Sd. Bộ phận này được gọi là hộp chạy dao. 

     Lượng chạy dao được tính như sau: Khi phôi quay được 1 vòng thì dao tịnh tiến 

bao nhiêu mm ? Do đó giữa chuyển dộng chạy dao và chuyển đông quay của phôi 

phải có mối liên hệ với nhau. 

     Sơ đồ mô phỏng xích tốc độ của máy tiện: 

II

I2

4
3

1Z

Z
Z

Z

 

Khi tiện ren chi tiết quay được một vòng thì dao tịnh tiến được 1 bước ren S (mm). 

Hộp chạy dao phải tạo ra các S phù hợp với bước ren theo tiêu chuẩn của bước ren , 

biên dạng ren là biên dạng của dao tiện ren tạo ra. 

     Sơ đồ mô phỏng xích tốc độ của bàn xe dao trên máy tiện: 
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2Z

IV

III

ban xe dao

1
Z

1

II

I2

1Z

Z

Z

 

2. Các lo i máy tiện 

Máy tiện được phân loại theo: 

- Chức năng: máy tiện vạn năng, máy tiện chuyên dùng, máy tiện bán tự động, 

máy tiện một trục, nhiều trục, máy tiện CNC…vv 

- Kích thước      ( đường kính chi tiết gia công D và chiều dài chi tiết gia công 

L ). 

- Độ chính xác ( cấp chính xác khác nhau ). 
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 Các bộ phận cơ bản của máy tiện: 

- Thân máy và băng máy ( sống trượt ). 

- Hộp tốc độ ( truyền chuyển động n va momen xoắn M cho trục chính và thay 

dổi tốc độ quay của trục chính ). 

- Hộp chạy dao ( truyền lực kéo và chuyển động, đồng thời thay đổi được 

lượng chạy dao Sng, Sd của bàn xe dao ). 

 

 

-Bệ đầu gồm co ơ trục, dây cuaroa và các cơ cấu truyền động. 
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Bệ 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

         

 

 

đuôi: 

 

- Bàn xe dao có đài gá dao ( có chuyển động S, S và quay 360˚ ) dùng để định 

vị kẹp chặt dao: 
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 Bánh răng thay thế. Chuyển động quay của trục chính được truyền tới hộp 

chạy dao qua chạc bánh răng thay thế. Đối với một máy tiện cụ thể, chạc bánh 

răng thay thế thiết kế với tỉ số truyền i cố định.  Muốn thay đổi S phải tính toán 

lại tỉ số truyền của chạc bánh răng thay thế. Khi tiện ren có bước ren phi tiêu 

chuẩn mới cần tính toán lại tỉ số truyền của chạc bánh răng thay thế. 

3.    Dao tiện. 

     Máy tiện tạo ra nhiều số vòng quay của trục chính mang phôi, nhiều lượng chạy 

dao Sng, Sd khác nhau. Trục chính của máy phải truyền đủ momen để thắng 

momen cản của quá trình cắt. Máy có cơ cấu chạy dao tạo ra các chuyển động Sng, 

Sd có lực kéo thắng lực cản trong quá trình cắt. 

     Từ nguyên lí này khi thiết kế máy cần phải tính toán để chọn động cơ đủ công 

suất, thiết kế các bộ truyền tạo lực kéo bàn xe dao ( mang dao ) với lực kéo và tốc 

độ phù hợp. Để thực hiện tiện thì cần phải có dao tiện các loại và đồ gá phù hợp. 

Dao tiện trực tiếp cắt đi phần vật liệu ( tạo phoi ) trên phôi để tạo ra chi tiết có kích 

thước và hình dạng hình học đúng như bản vẽ yêu cầu. 

     Phân loại dao tiện: 

- Phân loại theo công dụng: dao tiện ngoài, tiện trong, dao tiện ren các loại, dao 

cắt đứt, dao tiện định hình…vv 

- Theo kết cấu: dao tiện liền con, dao tiện hàn mảnh dao vào thân dao, dao tiện 

kẹp mảnh dao vào thân dao bằng cơ cấu cơ khí. 

- Phân loại theo hình dáng: dao đầu thẳng, dao đầu cong. 
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- Phân loại theo vật liệu cắt có: dao tiện thép gió ( P9, P12, P18…) ; dao tiện 

hợp kim cứng ( BK8, T15K6..) dao tiện bằng kim cương… 

Kết cấu hình học của dao tiện: 

Dao tiện có hai phần chính :   + Phần đầu dao (phần cắt ) 

                                                + Phần thân dao ( phần cán ) 

- Thân dao có tiết diện hình chữ nhật có kích thước L x B x H với (H > H ), L x 

B x H được tiêu chuẩn hóa theo kích thước của đài gá dao. Thân dao để định 

vị và kẹp chặt dao trên đài gá dao ; thân dao mang đầu dao ( phần cắt ) vật 

liệu có thể như phần cắt hoặc vật liệu phần cắt. Đại đa số thân dao tiện được 

chế tạo từ thép 45…vv 

- Phần đầu dao ( phần cắt ) được chế tạo từ vật liệu dụng cụ cắt. 

cán dao

dau dao

 

Kết cấu của dao tiện: 
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Cấu tạo hình học phần dao tiện: 

    - Mặt trước là mặt phoi trượt trên nó và thoát ra ngoài ( có thể phẳng hoặc cong 

). 

    - Mặt sau chính là bề mặt đối diện với bề mặt đang gia công ( có thể phẳng hoặc       

cong ). 

    - Mặt sau phụ là bề mặt đối diện với bề mặt đã gia công ( có thể phẳng hoặc 

cong) 

    - Lưỡi cắt chính là giao tuyến của mặt trước và mặt sau chính ( có thể là đường 

thẳng hoặc đườn cong ). 

    - Lưỡi cắt phụ là giao tuyến của mặt trước và mặt sau phụ ( có thể là đường 

thẳng hoặc đường cong ) 

    - Hình chiếu trên mặt đáy của giao tuyến giữa lưỡi cắt chính và lưỡi cắt phụ là 

góc mũi dao. 
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     Độ nghiêng của mặt trước, mặt sau chính, mặt sau phujtrong không gian quyết 

định vị trí của các lưỡi cắt trong không gian: 

d
Sn

mat chua gia cong

mat da gia cong

mat dang gia cong

 

     Vị trí của các mặt, các lưỡi cắt trong không gian và mối tương quan về mạt hình 

học của phôi, ảnh hưởng trực tiếp đến quá trình tạo phoi, thoát phoi., ma sát, lực cắt 

nhiệt cắt mòn dao….vv. Chúng ảnh hưởng trực tiếp đến toàn bộ quá trình cắt gọt. 

Do đó phần cắt của dao phải có thông số hình học tối ưu cho từng trường hợp cụ 

thể. 

     Thông số hình học phần cắt của dao tối ưu phụ thuộc vào: 

- Vật liệu làm dao ( vật liệu phần cắt của dao rất đa dạng ) 

- Vật liệu của phôi ( rất nhiều như gang các loại… thep các loại…) 

- Năng suất chất lượng gia công…vv 

Những tính chất cơ bản của vật liệu làm dụng cụ cắt: 

a) Độ cứng: 

     Độ cứng xác định khả năng chống lại biến dạng dẻo. Vật liệu dụng cụ cắt phải 

cứng hơn vật liệu gia công mới thực hiện được quá trình cắt. Mức độ chênh lệch 

này tùy thuộc vào từng trường hợp cụ thể. Thường thì độ cứng của dụng cụ cắt có 

giá trị khoảng 60HRC trở lên. 

     Độ cứng giảm khi nhiệt độ tăng. Khi tham gia cắt dao bị nung nóng, độ cứng 

giảm. Vật liệu dụng cụ cắt nào có độ suy giảm ít khi nhiệt cắt tăng sẽ có tính cắt 
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cao hơn. Độ cứng nóng của vật liệu dụng cụ cắt chính là tính chất quan trọng xác 

định khả năng cắt của dụng cụ cắt. 

b) Độ bền nhiệt: 

     Độ bền nhiệt của vật liệu dụng cụ cắt là nhiệt độ mà ở đó nó vẫn giữ được độ 

cứng, độ bền cơ học, độ bền mòn…vv đủ để duy trì được khả năng cắt. 

     Độ bền nhiệt càng cao thì tốc độ cắt càng cao, tạo ra khả năng tăng năng suất và 

chất lượng gia công. 

     Nghiên cứu tăng độ bền nhiệt là xu thế phát triển có ý nghĩa kinh tế, kỹ thuật to 

lớn trong ngành cơ khí chế tạo máy. 

     c) Độ bền cơ học: 

     Khi tham gia cắt dao chịu tác động của lực, xung lực, momen lớn dẫn đến dao bị 

uốn, kéo, va đập mạnh. 

     Nâng cao độ bền cơ học của dao gắn liền với nâng cao năng suất và chất lượng 

trong quá trình gia công. 

    Khi nâng cao độ bần cơ học và độ cứng phải giải quyết mâu thuẫn là: Độ cứng 

càng cao thì vật liệu càng dòn, chịu uốn, kéo kém, khả năng chịu va đập kém. Giair 

quyết sử dụng tối ưu vật liệu dụng cụ cắt luôn phải kể đến đặc điểm này. 

c) Độ bền mòn 

     Dụng cụ cắt phải chịu mòn rất tốt. Mòn làm thay đổi thông số hình học tối ưu 

phần cắt của dao, mòn làm tăng lực, nhiệt kích thước quá trình mòn xẩy ra nhanh 

hơn. Mòn đến giới hạn nào đó dụng cụ cắt không còn khả năng làm việc được nữa 

mà phải thay dao mới. Mòn phụ thuộc rất nhiều vào yếu tố cơ lí tính vật liệu của 

dụng cụ cắtcó vai trò quyết định. Độ cứng, độ bền cơ học, độ bền nhiệt, độ dẫn 

nhiệt, hệ số ma sát với vật liêu gia công. Cấu trúc vật liệu, thông số hình hocjdungj 

cụ cắt, vật liệu gia công…vv đều ảnh hưởng đến mòn dụng cụ cắt.  

d) Độ dẫn nhiệt 
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     Khi cắt trong vùng cắt phát sinh nhiệt độ lớn. Dao dẫn nhiệt tốt làm giảm nhiệt 

độ vùng cắt, giảm tốc đọ xấu đến mòn dao, giảm biến dạng nhiệt ở chi tiết gia công 

góp phần tăng năng suất và chất lượng gia công. Vật liệu làm dụng cụ cắt có độ dẫn 

nhiệt tốt thì khr năng cắt càng cao. 

e) Tính công nghệ: 

     Dụng cụ cắt thường có hình dáng hình học phức tạp và yêu cầu chất lượng bề 

mặt cao ( về cơ lí tính lớp vật liệu bề mặt như độ cứng, ứng suất dư, cấu trúc vật 

liệu phù hợp, tạo khả năng chịu mài mòn cao ) 

     Để chế tạo dụng cụ cắt được dễ dàng vật liệu dụng cụ cắt phải có tính công nghệ 

cao. 

     Tính công nghệ cao gồm: tính đúc, tính hàn, tính chịu tôi, ram, tính gia công 

bằng biến dạng dẻo ( rèn, dập…) tính gia công cắt gọt. Khi lựa chọn vật liệu của 

dụng cụ cắt cần quan tâm đến tính công nghệ. Có loại vật liệu dụng cụ cắt không 

thể chế tạo thành dao cụ có biên dạnh phức tạp. Ví dụ như sứ, kim cương…vv. 

f) Tính kinh tế 

     Chọn sử dụng vật liệu dụng cụ cắt phải được xem xét từ hiệu quả kinh tế 

     Tính kinh tế được xem xét từ chỉ tiêu chi phí về  dụng cụ cắt cho một đơn vị sản 

phẩm. 

 

4. Đ  gá cơ bản trên máy tiện 

     Để định vị phôi trên máy tiện sử dụng các dạng đồ gá vạn năng khác nhau. 

Thông dụng là dùng mâm kẹp ba chấu tự định tâm, các mũi tâm lắp ở đầu trục đầu 

trục chính và nòng trụ sau. 

     Nguyên lí làm việc của mâm kẹp ba chấu tự định tâm: 
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n

phôi

32

1

 

   Mâm cặp được lắp trên đầu trục chính của máy tiện, nhận chuyển động quay trực 

tiếp  từ trục chính. Trên mâm kẹp có ba chấu kẹp 1, 2, 3 chúng được dẫn đông bằng 

đĩa quay có rãnh Aximet, 3 chấu kẹp khi chuyển động hướng tâm thì bề mặt ba 

chấu kẹp luôn luôn nằm trên đường tròn đồng tâm với tâm quay của trục chính. Ba 

chấu kẹp định vị tâm phôi trùng với tâm quay của trục chính. Lực ma sát giữa bề 

mặt của ba chấu kẹp thực hiện quá trình kẹp chặt chi tiết, làm cho chi tiết không bị 

phá vỡ định vị  ( luôn luôn được định tâm dưới lực tác động của lực cắt ). 

     Sơ đồ nguyên lí định vị phôi của mâm cặp 3 chấu trên máy tiện: 

d
S

n

chau kep

phoi

dao

dai ga dao

 

     Sơ đồ nguyên lí định vị bằng hai mũi tâm trên máy tiện: 
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toc truyen chuyen dong quay

mui  tam sau
phoi

mui tam truoc

n

 

     Mũi tâm trước được định vị và lắp chặt vào lỗ côn có trên nòng đầu trục chính 

máy tiện. Mũi tâm sau được định vị và lắp chặt vào lỗ côn có trên nòng ụ sau. Phôi 

được định vị nhờ hai lỗ tâm ở hai đầu ( hai mũi tâm phải nằm trên đường tâm của 

trục chính ). 

Một đầu tốc kẹp chặt vào mặt trụ của chi tiết cần gia công, đầu kia của tốc nhận 

chuyển động quay tròn từ trục chính, truyền chuyển động cho phôi. Phôi quay trên 

hai mũi tâm. Khi cắt tạo ra bề mặt đã gia công có đường tâm trùng với đường tâm 

của trục chính. 

5. Dụng cụ đ  

     Tùy thuộc vào yêu cầu tạo hình và độ chính xác cần có để sử dụng phương pháp 

đo và dụng cụ đo phù hợp. 

III. Phần thực hành 

     Tiện chi tiết co kích thước như sau: 
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10°

6Ø10

Ø14

Ø21

1
1

1
1

Ø24

              
 

 

Các bước tiến hành: 

- Kẹp chặt khối trụ bằng mâm cặp ba chấu. 

- Tiện đoạn trụ dài 42mm, đường kính 24mm: 

 

 

- 

n

40

2
4

S
d

 Tiếp 

theo tiện đoạn trụ dài 31mm, đường kính 21mm: 
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n

2
0

30

d
S

- 

Tiện đoạn trụ dài 6mm, đường kính 10mm: 

n

7

1
0

d
S

 

- Tiện côn ngoài: với độ côn là 10˚ 

- Tiện cắt đứt: 

- 

ng

8°

n

1
0

S

 

Chi tiết sau khi gia công bằng phương pháp tiện: 
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Chương III : CÔNG NGHỆ PHAY 
 

I. Công dụng 

1. Về t o hình công nghệ phay t o ra các hình có: 

- Mặt phẳng, mặt bậc: 

 

)(
Vd

s
d

dao

phôi

dao

phôi

dn
dV

d
s

 

S
d

n
d

(
V
)

d

d
dao

)(
d

d

n

S

V

bánh rang

dao

phôi

 

- Mặt định hình ( phẳng + nghiêng + cong + răng ). 

- Rãnh các loại ( vuông, chữ nhật, định hình, bán nguyệt…vv). 
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- Phay các đường xoắn trên mặt phẳng, mặt trụ, bánh răng thẳng, bánh răng 

nghiêng, trục vít, bánh vít…vv. 

2. Chất lượng gia công: 

     Tùy thuộc vào độc chính xác, kích thước, hình dạng, độ nhẵn bề mặt gia công, 

phân phay thô, phay bán tinh hay phay tinh. 

     So với mài, phay có độ chính xác và độ nhám bề mặt không cao. 

     Độ chính xác kích thước của phay chỉ cho phép trường dung sai khoảng   

0.05mm. Trong khi đó mài có thể đạt tới    0.002 (mm). 

     Phay có độ nhẵn bóng bề mặt cao nhất v6 tương đương Ra = 2,5   1,25 µm. 

Trong khi đó mài có thể đạt được v7   v10 với mài đánh bóng thì đạt tới v14. 

     Ví dụ: Bánh răng  phay ra có độ chính xác cà độ nhẵn thấp hơn khi răng được 

mài rất nhiều. 

II.         h  ạo phoi khi phay 

1.  ơ đ  t    h i  hi  h  : 

Để tạo phoi khi phay cần có: Qúa trình 

     Dao quay V = 
1000

.. nD
 (m/ph), D (mm) đường kính, n số vòng quay của dao trong 

1 phút. Khi dao quay phôi tịnh tiến 
fZS để tạo ra mặt phẳng có kích thước chiều cao 

H1 khi cắt đi lớp vật liệu H – H1 (mm). 
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ZS

d
S

V

     Dao quay 1 góc φ ở tâm thì phôi chuyển động 1 lượng là Sz, Sz được gọi là 

lượng chạy dao cho 1 răng dao, đơn vị đo (mm/răng). Mỗi răng dao cắt ra phoi 

được biểu thị ( như hình vẽ ). 

 

     Nếu dao quay được 1 vòng thì lượng chạy dao là Svg = Sz.Z (mm/ vòng).Z số 

răng dao. 

     SZ – lượng chạy dao răng (mm/vòng) được chọn tối ưu trong bảng chỉ dẫn. 

Lượng chạy dao phụ thuộc vào nhiều yếu tố như: vật liệu làm dao, vật liệu gia 

công, hệ thống công nghệ, và các dạng gia công ( phay mặt phẳng, phay rãnh hay 

răng…) và yêu cầu về chất lượng gia công. 

     Z – Số răng của dao phay đang sử dụng để phay. 

     Sphút = Svg.n (mm/phút) 

     N – Số vòng quay của dao trong 1 phút được xác định sau khi đã chọn V và 

đường kính D của dao . n =
D

v

.

.1000


 (vòng/ phút), n được chọn theo số vòng quay nhỏ 

nhất liền kề có hộp tốc độ trên máy phay. 

     Ví dụ: Khi chọn   V =25 (m/ phút) 

                                 D = 30mm 
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     Ta tính n = 265,3  (vòng/ phút) vậy căn cứ vào bảng chỉ dẫn trên hộp tốc độ của 

máy mà ta chọn nmáy = 250 (vòng/ phút). 

     Phôi có chiều rộng là B để phay cả mặt phẳng B. Sau khi phay được một dải 

rộng B phôi cần phải có chuyển động ngang Sng, Sng thực hiện.(mm/trên hành 

trình kép của bàn máy mang phôi) 

    

 

      

 

1

B
B

1L

- HH
S

1

L

d

ng
S

 

 

 

 

     Từ nguyên lí tạo phoi khi gia công bằng phay đã trình bày ở trên, thấy rằng để 

phay phải có hộp số tạo ra nhiều số vòng quay có momen đủ lớn đáp ứng nhu cầu 

đa dạng khi phay. Do đó máy phay phải có hộp tốc độ. 

       * Để thực hiện quá trình tạo phoi bàn máy phay mang phôi có các Sng, Sd, Sđ 

khác nhau đủ lực kéo thắng lực cản khi cắt. Do đó máy phay phải có chuyển động 

Sng, Sd ,Sđ nhiều cấp khác nhau và có lực kéo đủ lớn thuận tieenjcho việc tính 

toán và lựa chọn các thông số Sng, Sd, Sđ khi phay.  
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2. Máy phay các lo i 

Máy phay được phân loại theo: 

- Phân loại theo công dụng có: Máy phay đứng vạn năng, máy phay nằm vạ 

năng, máy phay chuyên dùng, phay răng, phay ren, máy phay giường…vv. 

- Phân loại theo kích thước bàn máy: 

                                              Cỡ bàn máy nhỏ: 200 x 600 (mm) 

                                              Cỡ bàn máy trung bình: 1000 x1600 (mm) 

                                              Cỡ bàn máy lớn: 1800 x 3000 (mm) 

- Phân loại theo cấp chính xác: Máy phay chính xác bình thường, cao và rất 

cao.      

 

-Có rất nhiều loại máy phay nhưng trong đợt thưc tập chúng em tiếm hiêu chủ yếu 

về máy phay nằm ngang. Dưới đây là một số bộ phận chính của máy phay nằm 

ngang. 

      Các bộ phận chính của máy phay nằm ngang: Sơ đồ khối của máy phay nằm 

ngang:  
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1. Thân máy                                6. Trục gá dao 

2. Xà ngang                                 7. Chi tiết cần gia công 

3. Gối đỡ                                      8. Động cơ điện 

4. Bàn máy                                   9. Các tay gạt điều khiển 

5. Ê tô                                           10. Ụ phân độ 

-Ụ phân độ dung để chia số rãnh chúng ta cân phay. 

  -Công thức tính số vòng quay khi phay.    n=N/z 

+Trong đó : n là số vong quyay, N=40 cố định, z số rãnh cần phay. 

- Hộp tốc độ: truyền chuyển động quay cho trục chính và thay đổi vòng quay 

của trục chính mang dao quay với số vòng quay từ n1, n2, n3 …nk. 



Hỗ trợ ôn tập [ĐỀ CƯƠNG CHƯƠNG TRÌNH ĐẠI HỌC] 

 

 

SVTH NguyÔn V¨n QuyÕt – Líp C¬ KhÝ K5                               

 - 34 -  

- Hộp chạy bàn dao: tạo ra các chuyển động và thay đổi tốc độ chuyển động 

của S(mm/ ph), S(mm/ ph), S(mm/ ph). Ba chuyển động này có thể được dẫn 

động bằn tự động hóa hoặc bằng tay. 

3. Dao phay 

     Phân loại dao phay: 

- Theo công dụng: dao phay mặt phẳng, dao phay rãnh, dao phay đĩa mooduyn 

để phay răng, dao phay ren… 

- Phân loại theo hình dáng hình học: dao phay răng thẳng, răng nghiêng, răng 

nhọn, răng hớt lưng, dao phay mặ đầu, dao phay ngón…vv 

- Phân loại theo vật liệu làm dao: dao thép gió, dao phay bằng hợp kim. 

    Một số loại dao phay: 

 Dao phay mặt đầu 

Dao phau trụ 
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Dao phay r·nh Dao phay lăn răng 

     

     Kết cấu của dao phay trụ răng thẳng, răng nghiêng: 

   Dao phay trụ răng thẳng: 
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L
 

   Dao phay trụ răng nghiêng: 

L
 

- Dao phay trụ răng thẳng. Thông số dặc trưng là đường kính dao D, đường 

kính lỗ d, chiều dài dao L, số răng dao Z, góc trước γ, góc sau α. 

- Dao phay trụ răng nghiêng các đặc trưng cũng như dao phay trụ răng thẳng 

chỉ khác ở chỗ: ở dao phay trụ răng thẳng thì lưỡi cắt song song với đường 

tâm của dao còn ở dao phay trụ răng nghiêng thì cắt nghiêng so với đường 

tâm của dao 1 góc ω. 

- Dao phay trụ răng nghiêng cắt êm hơn dao phay trụ răng thẳng, song khó chế 

tạo hơn. 

     Kết cấu dao phay đĩa mô đun 
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     Loại dao này dùng để gia công bánh răng trên máy phay nằm ngang, dao phay 

có dạng đĩa. Thông số đặc trưng: đường kính dao D, đường kính lỗ d, chiều dày 

dao B, modun m, lưỡi dao 1, 2, 3 có biên dạng giống biên dạng rãnh răng cần gia 

công. 

            Thông số hình học cơ bản của dao phay đĩa moduyn: 

mat sau cong aximet mat truoc phang

 

     Dao phay đĩa moduyn được thiết kế và chế tạo theo bộ nhiều con để gia công 

các bánh răng có cùng moduyn, góc ăn khớp nhưng số răng khác nhau. Để nâng 

cao độ chính xác biên dạng răng cắt ra, giảm số lượng dao cần có khi gia công bánh 

răng cùng moduyn cùng góc ăn khớp song Z khác nhau. 

4. Đ  gá trên máy phay. 

     Đồ gá được sử dụng để định vị và kẹp chặt chi tiết, dao cụ trên máy phay.   
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     Phôi trên máy phay đa số chuyển động tịnh tiến dọc, ngang, lên xuống. Số ít 

phôi khi quay có chuyển động quay. Do đó để định vị kẹp chặt phôi trên bàn máy 

phay thường sử dụng đồ gá dạng êtô, khối V… Khi phay bánh răng, trục răng, rãnh 

then, trục then hoa thì dùng trục gá, đầu phân độ. 

     Nguyên lí và kết cấu của Êtô: 

de eto

má tinh

phoi

dao phay

má d?ng

dai oc
truc vitme

 

- Phôi được đặt giữa hai má của eto ( một má tĩnh và một mà động ). Phôi được 

định vị bằng mặt đáy và má tĩnh của eto. Để kẹp phôi má động được dẫn động 

nhờ cơ cấu trục vít me – đai ốc. 

- Êto được định vị và kẹp chặt trên bàn máy. Nhiều eto có cơ cấu chuyển động 

quay quanh trục thẳng dứng OZ. Để điều chỉnh vị trí chi tiết khi phay mà 

không ảnh hưởng đến quá trình định vị và kẹp chặt chi tiết trên eto và trên bàn 

máy. 

- Ê tô sử dụng chủ yếu để định vị và kẹp chặt các chi tiết dạng tấm, khối, dạng 

hộp. Trong một số trường hợp có thể định vị và kẹp chặt các chi tiết dạng 

tròn. 

     Kết cấu của khối V: 
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W

phoi

khoi V

 

     Trên đế đồ gá khối V chi tiết dạng trụ định vị trong lòng khối V. Lực kẹp W giữ 

phôi cố định trong lòng khối V. Đồ gá có khối V được định vị và kẹp chặt trên bàn 

máy phay. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Hỗ trợ ôn tập [ĐỀ CƯƠNG CHƯƠNG TRÌNH ĐẠI HỌC] 

 

 

SVTH NguyÔn V¨n QuyÕt – Líp C¬ KhÝ K5                               

 - 40 -  

 

 

 

 

Chương IV:CÔNG NGHỆ GIA CÔNG BÁNH RĂNG 

 

I.  Trong các thiết bị máy móc sử dụng bộ truyề  b  h  ă g để truyền 
chuyể  độ g,  h y đổi tốc độ và truyền lực cùng với  m me  đế  c c cơ cấu 
công tác 

     Bộ truyền bánh răng bao gồm nhiều chủng loại bánh răng: 

- Bánh răng trụ răng nghiêng. 

- Bánh răng côn răng thẳng, răng côn xoắn. 

- Trục vít bánh vít.  

 

II.Những thông số kỹ thuậ  cơ bản liên quan trực tiế  đến gia công bánh 
 ă g. 
     Khi gia công bánh răng 

phải biết các thông số cơ bản 

của bánh răng: 
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Hình dáng của máy phay lăn răng của xưởng: 
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III. C c  hươ g  h   gi  cô g b  h  ă g 

     Có nhiều phương pháp gia công răng của bánh răng:đúc răng, dập răng, bào 

răng, ép răng, cắt răng bằng phương pháp gia công có phoi, mài răng…vv 

  Trong công nghiệp, đại đa số sử dụng phương pháp gia công răng bằng phương 

pháp gia công có phoi. 

    Phương pháp náy bao gồm hai loại: 

Loại 1: Gia công bằng phương pháp định hình. 

Loại 2: Gia công bằng phương pháp bao hình(còn gọi là phay lăn răng) 

1. Gia công bằng  hương  há  định hình 

b) Nguyên lí tạo hình: 

- Phôi được định vị và kẹp chặt trên trục gá thông qua lỗ của phôi có đường 

kính d. 
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- Dao được định vị và kẹp chặt trên trục chính của máy phay nằm ngang. 

- Dao cắt đi phần vật liệu của rãnh răng giữa hai răng liền kề tạo ra biên dạng 

hai sườn răng. Khi cắt xong một rãnh, phôi được quay phân độ một góc bằng 

360˚/ Z (Z là số răng của bánh răng cần gia công ) để phay tiếp các răng kề 

nhau. 

     Sơ đồ nguyên lí tạo hình bằng phương pháp 

Sd

D

V d

dao

banh rang

  

- Để thực hiện gia công bánh răng theo nguyên lí này thì lưỡi cắt của dao phải 

có biên dạng giống biên dạng của rãnh giữa hai răng liền kề. 

- Biên dạng rãnh răng tạo ra bằng phương pháp chép lại biên dạng lưỡi cắt của 

dao phay. Do vậy phương pháp này còn gọi là phương pháp chép hình, dao 

phay còn được gọi là dao phay định hình hay phay đĩa modun. 

- Để cắt hết chiều dài của răng, phôi cần phải có chuyển động Sd (mm/ phút)  

- Để cắ hết chiều cao của răng có thể cắt 1 lần hoặc nhiều lần, tùy thuộc vào giá 

trị của H lớn hay nhỏ hoặc gia công thô hay gia công tinh.  

- Khi cắt xong 1 rãnh răng, phôi quay phân độ 1 góc 360˚ / Z nhờ phôi được gá 

trên trục gá lại được nối cứng với đầu phân độ trên bàn máy phay ngang để 

cắt tiếp rãnh răng tiếp theo. 
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c) Dao phay răng bằng phương pháp định hình ( chép hình ) 

         Dao phay đĩa moduyn. 

         Dao phay đĩa moduyn có các đặc trưng kỹ thuật sau: 

3
2

1

d

m = 3N=4

D
B

 

- Đường kính ngoài D (mm). 

- Đường kính lỗ d (mm). 

- Chiều dày B (mm). 

- Mô duyn m 

- Góc ăn khớp α0 

- Số răng của dao Zd 

- Vật liệu làm dao 

     Các thông số hình dáng hình hocjcuar dao phay đĩa moduyn: 

- Dao có 3 lưỡi cắt 1, 2, 3 biên dạng 3 lưỡi cắt này tạo thành biên dạng của rãnh 

giữa hai răng của bánh răng cần cắt ra. 

- Lưỡi cắt số 1 gọi là lưỡi cắt ở đỉnh tạo ra đáy rãnh răng. 

- Lưỡi cắt 2 gọi là lưỡi cắt bên phải tạo ra biên dạng bên trái của răng ( sườn 

răng bên trái ) 
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- Lưỡi cắt số 3 gọi là lưỡi cắt bên trái tạo ra biên dang bên phải của răng ( sườn 

răng bên phải ) 

d) ưu nhược điểm của phương pháp gia công định hình 

      Ưu điểm: 

- Sử dụng máy phay nằm ngang, đầu phân độ là thiết bị vạn năng thường dùng 

trong các nhà, máy. 

- Công nghệ không phức tạp. 

- Thích hợp và hiệu quả khi yêu cầu đối với bánh răng là không cao, khi chế tạo 

bánh răng đơn chiếc hoặc loạt nhỏ. 

     Nhược điểm: 

- Năng suất thấp vì thời gian phụ lớn ( gá, đo, kiểm tra, điều chỉnh máy…) cắt 

không liên tục, mất thời gian cho hành trình chạy không cắt, đó là hành trình 

lùi phôi để cắt tiếp đạt chiều cao H của bánh răng, cần thời gian thực hiện 

phân độ ( dừng cắt) để cắt từng rãnh răng. 

- Chất lượng không cao vì biên dạng phay đĩa moduyn không chính xác, có sai 

số của đầu phân độ. 

 

 

 

2. Gi  công bánh răng bằng  hương  há  b   hình. 

Phương pháp này còn được gọi là phương pháp gia công răng bằng phay lăn 

răng. 

                          a)Những thông số kỹ thuật cua bánh răng cần gia công: 

     Nguyên lí tạo hình bằng phương pháp bao hình: 
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V f

dao phay lan

V d

Sng

Sd

 

- Đường kính ngoài D (mm). 

- Đường kính lỗ d(mm) dùng để gá phôi khi gia công răng. 

- Moduyn m. 

- Góc ăn khớp  

- Răng nghiêng hay răng thẳng  

- Vật liệu bánh răng cần gia công. 

- Độ chính xác, độ nhẵn bóng. 

Sơ đồ nguyên lí tạo hình: 

     Căn cứ vào các thông số  kĩ thuật của bánh răng cần cắt để: 

- Chọn máy phay lăn phù hợp. Vì mỗi máy phay lăn răng chỉ gia công được các 

bánh răng có moduyn có đường kính phôi, chiều dày phôi nào đó. 

- Chọn dao phay lăn răng trục vít cùng moduyn và cùng góc ăn khớp với bánh 

răng cần cắt. 

- Nguyên lí tạo hình bằng phương pháp bao hình là: Dựa vào nguyên lí ăn khớp 

của trục vít và bánh vít. Trục vít quay 1 vòng thì bánh vít quay được 1 / Z 

vòng ( Z là số răng của bánh vít ). Trục vít một đầu mối. 
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V f

dao

bien dang rang

     Chuyển động cắt do dao phay lăn trục vít thực hiện và nó được xác định như 

sau: 

- Căn cứ vào vật liệu làm dao, vật liệu làm phôi xác định vận tốc dài tối ưu (m/ 

phút). 

- Từ vận tốc tối ưu khi đã chọn dao phay có đường kinhd dao Dd. Tính số vòng 

quay của dao : nd = 
D

Vd

.

.1000


 (v / phút) 

- Điều chỉnh máy ophay để có nd vừa tính. 

   Chuyển động quay của phôi ( chuyển động bao hình hoặc chuyển động chia để có 

số răng Z  cần cắt ). 

    Chuyển động đứng của dao từ trên xuống. 

Kết cấu của máy phay lăn răng. 

     Xích chuyển động và momen xoắn cho dao phay lăn trục vít: 
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dong co dien

hop toc do

     Dao phay lăn trục vít quay khi nhận chuyển động từ động cơ qua bộ phận truyền 

đai qua hộp tốc đọ đến bộ bánh răng thay thế a, b qua các bộ truyền bánh răng đến 

trục mang dao. Thay đổi số vòng quay của trục mang dao, nhờ tính toán số răng 

của cặp bánh răng thay thế a, b phù hợp. 

        Xích chia hay còn gọi là xích bao hình: có nhiệm vụ tạo ra chuyển động quay 

của phôi  ( gá kẹp trên bàn máy ) với quan hệ ràng buộc như sau: 

V f

b1

a1

bo truyen truc vit - banh vit  
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    - Xích chuyển động này được thiết lập phải liên quan đến chuyển động quay 

của dao qua các khâu chuyển động trung gian đến bộ bánh răng thay thế a1, b1 rồi 

đến bộ truyền trục vít bánh vít làm cho bàn máy mang phôi quay. 

     Xích chạy dao Sd (mm/ 1 vòng quay của phôi): 

Sd

u mang dao phay

b2

a2

     

- Để điều chỉnh lượng chạy dao Sd có cặp bánh răng thay thế a2, b2. Cặp bánh 

răng thay thế này làm thay đổi tỉ số truyền từ chuyển động quay của phôi sang 

chuyển động lên xuống của dao ( thay đổi tốc độ của Sd ) i2 =a2/ b2. Như vậy 

tính tỉ số i là việc chọn ra S tối ưu, đảm bảo chất lượng và năng suất gia công. 

     Xích vi sai: khi cắt bánh răng nghiêng thì ta sử dụng thêm xích vi sai. 

a) Dao phay lăn răng trục vít 

        Kết cấu dao phay lăn răng trục vít:  
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luoi o dinh rang

luoi cat ben

mat truoc

dinh rang

mat sau

luoi cat ben

L

t0

 

 

- Dao phay lăn răng trục vít bản thân là 1 trục vít cơ bản có moduyn bằng 

moduyn của bánh răng cần cắt ra, có góc ăn khớp α0 giống góc ăn khớp của 

bánh răng cần gia công. 

- Lưỡi cắt đỉnh có góc αđ được tạo ra khi hớt lưng mặt sau của răng theo đường 

aximet ở hai lưỡi cắt bên cũng có góc αb được tạo ra khi mài hớt lưng theo 

đường aximet, hai mặt bên của răng dao. 

- Góc nâng của đường ren  được tính toán dựa vào moduyn, góc ăn khớp và 

đường kính chia của trục vít cơ bản phù hợp với các thông số của bánh răng 

cắt ra. 

- Chiều dài L của dao phay lăn trục vít  được xác định từ nguyên lí ăn khớp 

giữa thanh răng và bánh răng. L chiều dài dao phải đảm bảo đủ chiều dài ăn 

khớp. 

-Vật liệu chế tạo dao phay lăn trục vít cũng được làm như các loại vật liệu làm dao 

tiện, dao phay đĩa…vv, nhưng chủ yếu dao phay lăn trục vít được làm từ thép gió 

P18. 
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C)Ưu  nhược điểm của phương pháp gia công răng bằng dao phay lăn răng trục 

vít(phương pháp bao hình) 

*Ưu điểm: 

-Sử dụng 1 dao phay trục vít có thể gia công tất cả các bánh răng có cùng môduyn 

và góc ăn khớp không phụ thuộc vào số răng Z của bánh răng cần cắt. 

-Năng suất cao vì thời gian phụ giảm nhiều , quá trình cắt tạo hình liên tục không bị 

gián đoạn. 

-Chât lương cao hơn hẳn so vơi phương pháp chép hình. 

-Sử dụng hiệu quả khi sử dụng gia công loạt vừa và hầng loạt. 

Các bước tiến hành: 

- Gá phôi lên máy: dùng kẹp ba chấu tự định tâm để kẹp chặt chi tiết. Sau đo 

dung đồng hồ so để kiểm tra: 

- Lắp dao phay lên trục gá dao: 

- Tiến hành đo đường kính của phôi, tính và lắp các bộ bánh răng thay thế. 
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-Công thức tính số răng và số bánh răng thay thế. 

-Sau khi đã dò phôi xong và đã kiểm tra xong bằng đông hồ so. Ta bắt đầu phay khi 

phải cho ăn khớp từ từ và thường xuyên phải bôi dầu. 

-Chi tiết sau khi phay: 
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Chương V: CỖNG NGHỆ GIA CÔNG LỖ 

I. Công dụng 

     Gia công được các lỗ thông suốt và lox không thông suốt với các kích thước 

khác nhau, độ chính xác kích thước và độ nhẵn bóng bề mặt khác nhau. 

     Sử dụng công nghê gia công lỗ thông thường gia công các lỗ có đường kính ≥ 

2mm. Muốn gia công lõ có đường kính d ≤ 2mm thì sử dụng các phương pháp, 

công nghệ gia công đặc biệt. Với công nghệ khoan có thể chế tạo được lỗ có đường 

kính nhỏ nhất là 0.1mm. Với lỗ nhỏ hơn thì khoan không gia công được mà ta phải 

sử dụng phương pháp khác. 

     Các phương pháp mài lỗ, khôn lỗ có thể đạt được độ chính xác là: D   0.001mm 

( trường hợp dung sai là 2µm ). 

 

II. Một số dạng gia công lỗ  hường gặp 

1. Khoan lỗ, khoét lỗ, doa lỗ 

     Khoan sử dụng để gia công các lỗ có độ chính xác thấp với nhưng vật liệu có cơ 

lý tính không cao. 
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     Khoét lỗ sử dụng để mở rộng lỗ và tăng độ chính xác, độ nhẵn bóng của các lỗ 

sau khi khoan. 

     Doa lỗ là phương pháp gia công tinh lỗ sau khi tiện hoặc khoét…vv ( tăng độ 

chnhs xác và độ nhẵn bóng bề mặt của lỗ ).  

     Để gia công lỗ, dao ( mũi khoan, mũi khoet, mũi doa ) quay với tôc độ:          

                                       V = 
1000

.. daonDdao
 (m/ phút ) 

 

     2. Gia công lỗ bằng  hương  há   h  n 

     Khoan là phương pháp cơ bản để tạo lỗ từ phôi đặc. 

     Khoan lỗ là phương pháp gia công thô, chất lượng thấp. Dung sai lỗ nằm trong 

khoảng   0.02mm, độ nhẵn bóng Ra = 4   5µm. 

- Khoan các lỗ không thông, lỗ thông. 

- Đường kính lỗ D = 0.2   0.5mm. 

     Nguyên công khoan thường được thực hiện trên các loại máy khoan như: máy 

khoan đứng,  máy khoan cần, máy khoan tổ hợp… ngoài ra còn có thể thực hiện 

trên các máy khác như: máy phay, máy tiện, máy doa trên các trung tâm gia công. 

     Dụng cụ cắt khi khoan gọi là mũi khoan. Mũi khoan có nhiều loại. 

 

Nguyên lí gia công bằng phương pháp khoan lỗ: 
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Sng

H

phoi

mui khoan D

nd

 

 

Nguyên lí tạo phoi khi khoan:  

- Mũi khoan: có 3 phần chính: phần cắt, phần dẫn hướng và phần đuôi. 

 

- Mũi khoan có 5 lưỡi cắt: lưỡi 1, 2 là hai lưỡi cắt chính, lưỡi 3 là lưỡi cắt 

ngang. Lưỡi 4, 5 là hai cạnh viền có tác dụng sửa đúng lỗ . Ở hai lưỡi cắt 

chính có các góc: 

+ Góc trước γ đo ở tiết diện N-N 

+ Góc sau α đo ở tiết diện O – O 

+ Các góc γ, α ở mỗi điểm trên lưỡi cắt chính 1,2 khác nhau thì có giá trị khác 

nhau, ở lưỡi cắt ngang 3 góc γ âm ( γ<0 ) bất lợi cho quá trình tạo phoi . 



Hỗ trợ ôn tập [ĐỀ CƯƠNG CHƯƠNG TRÌNH ĐẠI HỌC] 

 

 

SVTH NguyÔn V¨n QuyÕt – Líp C¬ KhÝ K5                               

 - 56 -  

Sơ đồ nguyên lí tạo phoi khi khoan: 

 

 

 

O'

N'

O

NN - N'

O - O'

5

4

3

2 1

 

 

     Các chuyển động tạo phoi khi khoan: 

- Tốc độ khoan: 

                V = 
1000

.. nD
 (m/ phút)                         n = 

D

V

.

.1000


 

               V – tốc độ dài 

               N – số vòng quay. 

- Lượng chạy dao S: để khoan hết chiều sâu của lỗ mũi khoan vừa chuyển động 

quay vừa chuyển động tịnh tiến xuống. Chuyển động này là chuyển động 

chạy dao S, chuyển động chạy dao S lớn, năng suất cao, chất lượng lỗ thấp ( 

độ nhẵn bề mặt của lỗ thấp ). Đơn vị của S là mm/ vòng. 

     Kết cấu mũi khoan: 
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l4l3l2l1

 

    L1. côn cắt     l2.định hướng     l3.cổ dao     l4.chuôi, cán 

     Vật liệu chế tạo mũi khoan thường là thep gió P18 và hợp kim cứng BK8 hoặc 

T15K6. 

     Các loại máy khoan: 

- Máy khoan được phân loại theo: 

+ Đường kính lớn nhất của chi tiets mà máy gia công được. 

+ Hình dáng, kết cấu máy: máy khoan đứng, máy khoan cần, máy khoan 

nhiều trục…vv. 

   Sơ đồ kết cấu chung của máy khoan cần: 
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chuyen dong quay 
cua can

dong co II
dong co I

cot - tru

phoi

ban may

de may

Sd

Sng

n

 

     Máy khoan cần khác với máy khoan đứng ở chỗ: hộp số, hộp chạy dao động cơ 

được lắp trên cần. Chúng chuyển động tịnh tiến được trên cần là Sng bằng tay hoặc 

dẫn động bằng máy. 

     Cần ( xà ngang ) của máy khoan cần chuyển động lên xuống dọc theo cột – trụ 

đó. Chuyển động lên xuống được dẫn động bằng động cơ và bộ truyền vít me đai 

ốc. Chuyển động quay của cần được thực hiên bằng tay. 

     Nhờ kết cấu như trình bày ở trên mà máy khoan cần có khả năng dịch chuyển 

mũi khoan theo 3 phương OX, OY, OZ rất linh hoạt khi khoan nhiều lỗ trên một 

chi tiết có tọa độ x, y, z khác nhau. 

I. Phần thực hành 

Lấy dấu, xác định tâm lỗ cần khoan. 
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Chọn mũi khoan có đường kính bằng dường kính cần khoan. 

Lắp mũi 

khoan bằng 

bầu khoan: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-Cách kẹp phôi cần gia công.  
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 *Khoan 3 lỗ có đường kính khác nhau. 

Các bước thực hiện: 

Khoan lỗ 1:h=16mm 

Khoan lỗ 2:h= 20mm 

Khoan lỗ 3:h= thông 

 Với h là độ sâu của lỗ 

-Bước 1:Gá chặt phôi vào ê tô(bàn máy)sau đó ta dùng thước cặp đo khoảng cách 

các lỗ và đánh dấu vị trí của các lỗ lần lượt là: d1=30mm  d2=20mm 

 Định vị và kẹp chặt mũi khoan thứ nhất đường kính d1.Sao cho đường kính 

trùng với trục chính  

Ta tháo lỏng chốt định vị của cần với trụ máy (cần máy có thể quay quanh trụ 

máy)và của cần máy với tay quay của trụ máy để điều chỉnh sang trái, sang phải 

sao cho đỉnh đầu của mũi khoan tiếp xúc với điểm mà ta đánh dấu vị trí của lỗ thứ 

nhất. 

Sau khi điều chỉnh lên xuống,sang trái sang phải vào đúng vị trí mà ta xác định 

được từ trước lúc bấy giờ ta đi khóa chặt các chốt của cần khoan với thân máy và 

của trúc khoan chính sao cho trục chính vào đúng vị trí mà ta cần khoan . 

-Bước 2:Thay đổi vị trí các cần số để thay đổi tốc độ quay của mũi khoan và tốc độ 

chạy xuống của mũi khoan (tùy thuộc vào vật liệu tạo phôi và mũi khoan) 

-Bước 3:Gạt cần công tắc để khởi động máy ,gạt tay quay để điều chỉnh cho máy 

chạy tự động ,mỗi vạch số trên cần điều khiển bằng tay và tự động tương ứng của 

mũi khoan đi xuống là 1mm độ sâu của lỗ 1 là 16mm tương ứng với 16 vạch thì ta 

ngắt tự động và sử dụng tay đưa mũi khoan lên. 
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Hỗ trợ ôn tập [ĐỀ CƯƠNG CHƯƠNG TRÌNH ĐẠI HỌC] 

 

 

SVTH NguyÔn V¨n QuyÕt – Líp C¬ KhÝ K5                               

 - 62 -  

Chương  :CÔNG NGHỆ HÀN HÔ QUANG TAY 

1. Đị h  ghĩ  v  giới thiệu chung công nghệ hàn. 
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Hàn hồ quang quang que hàn có vỏ bọc  là “phương pháp hàn hồ quang sử 

dụng nhiệt của hồ quang giữa que hàn có vỏ bọc và bể hàn. Phương pháp 

thường dùng cùng với sự bảo vệ từ việc phân huỷ của vỏ bọc que hàn khi bị 

đốt cháy trong quá trình hàn, trong phương pháp này không sử dụng áp lực, và 
kim loại điền đầy thu được từ que hàn”.  

Phương pháp hàn này đã phát triển nhanh chóng tiếp theo của phương pháp 

hàn hồ quang điện cực carbon. Hàn hồ quang que hàn có vỏ bọc là sản phẩm tất 

nhiên của hàn hồ quang kim loại trần (không được bảo vệ), nó sử dụng một điện 

cực trần hoặc điện cực được phủ một lớp mỏng, đó là phương pháp hàn cổ xưa      

phương pháp hàn hồ quang que hàn có vỏ bọc, được trình bày trong  gồm có 

hồ quang giữa que hàn có thuốc bọc và kim loại nền. Hồ quang được hình 

thành bởi sự điều khiển điện cực rất nhanh tới vật hàn. Nhiệt của hồ quang 

nấu chảy bề mặt của kim loại cơ bản tạo thành vũng nóng chảy. Kim loại được 
nấu chảy từ điện cực chuyển dịch ngang qua cột hồ quang vào trong vũng hàn. Khi 

nó hoá cứng trở thành chất kết lắng kim loại mối hàn.  

            Vũng nóng chảy, trước đây còn được gọi là vũng hàn (bể hàn), phải có 

sự kiểm soát một cách đúng đắn mới cho kết quả ứng dụng của phương pháp 

hàn SMAW. Kích thước của vũng hàn và chiều sâu ngấu chảy quyết định 

khối lượng của kim loại nóng chảy dưới sự điều khiển của người thợ hàn. Nếu 

dòng điện quá cao, chiều sâu ngấu chảy sẽ quá mức và khối lượng kim loại 

hàn nóng chảy sẽ trở nên không kiểm soát được. Tốc độ di chuyển cao làm 

giảm bớt kích thước của vũng hàn nóng chảy.  

             



Hỗ trợ ôn tập [ĐỀ CƯƠNG CHƯƠNG TRÌNH ĐẠI HỌC] 

 

 

SVTH NguyÔn V¨n QuyÕt – Líp C¬ KhÝ K5                               

 - 64 -  

 

            Khi các mối hàn không được thiết kế trong vị trí bằng, kim loại nóng 

chảy có thể chảy ra ngoài vũng hàn và gây nên khó sử lý và kiểm soát. Điều 

chỉnh các thay đổi hàn và thao tác bằng tay hồ quang sẽ cho phép người thợ 

hàn kiểm soát vũng kim loại nóng chảy một cách đúng đắn. Kim loại mối hàn 

đông đặc được bao phủ một lớp xỉ từ vỏ bọc que hàn. Hồ quang trong vùng 

hồ quang trực tiếp được bao bọc khỏi không khí của khí bảo vệ là kết quả của 

sự phân huỷ thuốc bọc que hàn. Phần lớn lõi que hàn chuyển dịch ngang qua 

cột hồ quang, tuy nhiên có một lượng nhỏ thoát ra từ khu vực mối hoặc vũng 

hàn 

Phương pháp hàn hồ quang là một trong những phương pháp hàn được ưa 

chuộng nhất. Nó có tối đa tính linh hoạt và có thể hàn với nhiều loại kim loại 

trong tất cả các vị trí hàn từ chiều dày nhỏ nhất cho tới những chiều dày lớn nhất. 
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Sự đầu tư về thiết bị tương đối rẻ tiền. Phương pháp này được sử dụng trong chế 

tạo và trong công việc khai thác cho xây dựng và bảo dưỡng 


