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Bài�1�:�DAO�BÀO�XÉN�–�MÀI�DAO�BÀO�XÉN�
I.Mục�tiêu:�
+�Trình�bày�được�các�yếu�tố�cơ�bản��dao�bào�xén,�đặc�điểm�của�các�lưỡi�cắt,�các�thông�số�

hình�học�của�dao�bào�xén.�
+�Nhận�dạng�được�các�bề�mặt,�lưỡi�cắt,�thông�số�hình�học�của�dao�bào.�
+�Mài�được�dao�bào�xén�đạt�độ�nhám�Ra1.25,�lưỡi�cắt�thẳng,�đúng�góc�độ,�đúng�yêu�cầu�

kỹ�thuật,�đúng�thời�gian�qui�định,�đảm�bảo�an�toàn�tuyệt�đối�cho�người�và�máy.�
+�Rèn�luyện�tính�kỷ�luật,�kiên�trì,�cẩn�thận,�nghiêm�túc,�chủ�động�và�tích�cực�sáng�tạo�trong�

học�tập.�
II.Nội�dung:�
1.Cấu�tạo�của�dao�bào.�
�1.1.Cấu�tạo.�

DaoȱbàoȱgԌmȱcóȱ2ȱphӞn:ȱđӞuȱdaoȱ (phӞnȱcӦt)ȱvàȱ thânȱ
daoȱ(phӞnȱcán)ȱdùngȱđӺȱkӰpȱchӮtȱdao.ȱTrênȱphӞnȱcӦtȱcóȱ
nhԦngȱyӶuȱtԈ:ȱmӮtȱtrчԒcȱ(2),ȱphoiȱbàoȱtrчԚtȱtrênȱmӮtȱ
này;ȱmӮtȱsauȱchính(1)ȱvàȱmӮtȱsauȱphԜȱ(6)ȱđӸuȱđԈiȱdiӾnȱ
vԒiȱchiȱtiӶtȱgiaȱcông:ȱlчԘiȱcӦtȱchínhȱ(3)ȱlàȱgiaoȱtuyӶnȱcԞaȱ
mӮtȱ trчԒcȱvàȱmӮtȱ sauȱchính,ȱ lчԘiȱ cӦtȱphԜȱ (5)ȱ làȱgiaoȱ
tuyӶnȱcԞaȱmӮtȱtruԒcȱvàȱmӮtȱsauȱphԜ;ȱmũiȱgiaoȱ(4)ȱ làȱ
giaoȱđiӺmȱcԞaȱlчԘiȱcӦtȱchínhȱvàȱlчԘiȱcӦtȱphԜ.ȱ

������������1.2.Phân�loại.�

-DaoȱbàoȱđчԚcȱphânȱloӘiȱdԨaȱtheoȱnhiӸuȱđӮcȱđiӺmȱvàȱphԜȱ
thuԐcȱvàoȱtínhȱchӜtȱcôngȱnghӾȱđӺȱcóȱnhԦngȱloӘiȱdaoȱbàoȱ
thíchȱԠng.ȱVӸȱvӤtȱliӾuȱphӞnȱcӦt,ȱhìnhȱdӘng,ȱkíchȱthчԒcȱthânȱ
dao,ȱkiӺuȱdao.ȱ

-MԐtȱsԈȱdaoȱbàoȱthчԔngȱđчԚcȱsԤȱdԜngȱphԌȱbiӶnȱtrongȱgiaȱ
côngȱcӦtȱgԄtȱđóȱlà:ȱDaoȱbàoȱđӞuȱthӪng,ȱdaoȱbàoȱđӞuȱcong,ȱ
daoȱbàoȱcóȱlчԘiȱcӦtȱhӰp,ȱdaoȱbàoȱxénȱtráiȱvàȱxénȱphӚi,ȱcácȱ
loӘiȱdaoȱbàoȱgóc,ȱdaoȱbàoȱrãnh,ȱbaoȱbàoȱđԂnhȱhình...ȱ
-KiӺuȱdaoȱthчԔngȱđчԚcȱhìnhȱthànhȱbԖiȱhaiȱdӘng,ȱloӘiȱlчԘiȱ
ghépȱcóȱđӞuȱcӦtȱđчԚcȱgӦnȱhԚpȱkimȱcԠngȱvàȱloӘiȱlчԘiȱliӸnȱ
thчԔngȱđчԚcȱlàmȱbӨngȱvӤtȱliӾuȱthépȱcácȱbon,ȱthépȱhԚpȱkim,ȱ
thépȱgió,...ȱ
-DaoȱliӸnȱvàȱdaoȱchӦp.ȱDaoȱliӸnȱchӶȱtӘoȱtԢȱmԐtȱkhԈiȱvӤtȱliӾuȱlàmȱdao,daoȱchӦpȱ
đчԚcȱchӶȱtӘoȱtԢȱ2ȱphӞnȱriêngȱbiӾtȱđóȱlàȱmӚnhȱhԚpȱkimȱvàȱthânȱdao;ȱhoӮcȱđӞuȱdaoȱvàȱthânȱ
dao.ȱMӚnhȱhԚpȱkimȱđчԚcȱhànȱnԈi,ȱhànȱđӦpȱhoӮcȱđчԚcȱkӰpȱvàoȱthânȱbӨngȱphчхngȱphápȱcхȱ
khí.ȱ
-NgoàiȱraȱcònȱsԤȱdԜngȱcácȱloӘiȱvӤtȱliӾuȱkhácȱnhч:ȱGԈmȱsԠ,ȱkimȱcчхng,..ViӾcȱnhӤnȱdӘngȱcácȱ
loӘiȱdaoȱcхȱbӚn,ȱphԜȱthuԐcȱvàoȱhìnhȱdӘngȱvàȱtínhȱchӜtȱcôngȱnghӾȱcԞaȱchúng.ȱ

�

a,ȱDaoȱtrái;ȱb,ȱDaoȱphӚiȱ
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2.�Thông�số�hình�học�của�dao�bào�ở�trạng�thái�tĩnh.�
�2.1.Các�góc�của�dao.�
CácȱgócȱcхȱbӚnȱcԞaȱdaoȱđчԚcȱđoȱtrongȱmӮtȱ cӦtȱchính(mӮtȱcӦtȱBB).GԊm:ȱgócȱ

sau,ȱgócȱcӦt,ȱgócȱtrчԒcȱvàȱgócȱcӦt.ȱ
-�GócȱsauȱchínhȱaȱlàȱgócȱgiԦaȱmӮtȱsauȱchínhȱcԞaȱdaoȱvàȱmӮtȱcӦt.ȱ
-�GócȱcӦtȱpȱlàȱgócȱgiԦaȱmӮtȱsauȱchínhȱvàȱmӮtȱphӪngȱtiӶpȱtuyӶnȱvԒimӮtȱtrчԒcȱ

cԞaȱdao.ȱ
-�GócȱtrчԒcȱY,ȱlàȱgócȱgiԦaȱmӮtȱphӪngȱtiӶpȱtuyӶnȱvԒiȱmӮtȱtrчԒcȱcԞaȱdaoȱvàȱmӮtȱphӪngȱ

vuôngȱgócȱcԞaȱmӮtȱcӦt,ȱđiȱquaȱ1ȱđiӺmȱcԞaȱlчԘiȱcӦtȱchính.ȱ
GócȱôȱlàȱgócȱgiԦaȱmӮtȱphӪngȱtiӶpȱtuyӶnȱvԒiȱmӮtȱcӦtȱcԞaȱdaoȱvàȱgócȱcӦt.pȱ+ȱ ôȱ+ȱ

aȱ=ȱ90°ȱ
CácȱgócȱphԜȱcԞaȱdaoȱđчԚcȱđoȱtrongȱmӮtȱcӦtȱphԜ,ȱlàȱhìnhȱchiӶuȱcԞaȱlчԘiȱcӦtȱphԜȱtrênȱ

mӮtȱđáyȱ
GócȱphԜȱsauȱa1ȱlàȱgócȱgiԦaȱmӮtȱsauȱphԜȱcԞaȱdaoȱvàȱmӮtȱđiȱquaȱlчõiȱcӦtȱphԜȱvuôngȱgócȱ

vԒiȱmӮtȱđáyȱ(mӮtȱcӦtȱA-A)ȱ
-�GócȱnghiêngȱchínhȱԄȱlàȱgócȱgiԦaȱhìnhȱchiӶuȱlчԘiȱcӦtȱchínhȱtrênȱmӮtȱđáyȱvàȱchiӸuȱchӘyȱ

dao.ȱ
-�GócȱnghiêngȱphԜȱԄ1ȱlàȱgócȱgiԦaȱhìnhȱchiӶuȱlчԘiȱcӦtȱphԜȱtrênȱmӮtȱđáyȱvàȱchiӸuȱngчԚcȱ

vԒiȱphчхngȱchӘyȱdao.ȱ

�

�

2.2.Ý�nghĩa�các�góc�của�dao.ȱ
Trong�quá�trình�cắt�gọt�kim�loại�nếu�ta�mài�và�sử�dụng�đúng�các�góc�của�dao�thì�sẽ�tạo�điều�kiện�

tăng�năng�suất�và�tuổi�thọ�của�dao�cũng�được�nâng�lên�đáng�kể.�
-�Góc�sau�của�dao�(a)�giảm�ma�sát�giữa�mặt�sau�và�chi�tiết�gia�công,�do�đó�giảm�được�nhiệt�cắt,�

tăng�tuổi�thọ�của�dao.�(Trong�trường�hợp�góc�sau�quá�lớn�sẽ�làm�yếu�lưỡi�cắt.)�
-�Góc�trước�Y�ảnh�hưởng�trực�tiếp�đến�độ�bền�của�lưỡi�cắt,�nếu�tăng�góc�trước,�điều�kiện�cắt�sẽ�

được�cải�thiện.�
-�Góc�nghiêng�chính�ọ�ảnh�hưởng�đến�độ�bền�của�dao,�nếu�giảm�góc�ọ�thì�độ�bền�của�dao�sẽ�

�

Hìnhȱ27.2.3.ȱCácȱgócȱcхȱbӚnȱcԞaȱdaoȱbàoȱ
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tăng.�
-�Các�góc�ọ�và�ọ1�ảnh�hưởng�đến�độ�nhẵn�bề�mặt�gia�công�
-�Góc�nghiêng�của�lưỡi�cắt�chính�dương�thì�độ�bền�của�lưỡi�cắt�chính�tăng�lên.�Còn�góc�nghiêng�

của�lưỡi�cắt�chính�âm�thì�phôi�sẽ�thoát�về�bề�mặt�phôi.�Khi�góc�ọ�=�0�thì�lưỡi�cắt�chính�song�song�với�
mặt�đáy�lúc�này�phôi�được�thoát�vuông�góc�với�lưỡi�cắt.�
ȱ
3.ȱCácȱhiӾnȱtчԚngȱxãyȱraȱtrongȱquáȱtrìnhȱcӦt.ȱ
��3.1.Hiện�tượng�biến�dạng�của��phôi�trong�quá�trình�cắt.�

Khi�cắt�do�tác�dụng�của�lực�cắt�dao�bắt�đầu�nén�vật�liêu�gia�công�theo�mặt�trước.�Dao�chuyển�
đông�trong�vật�gia�công�thì�xảy�quá�trình�phát�nhiệt�biến�dạng�đàn�hổi.�Biến�dạng�này�nhanh�chóng�
chuyển�sang�biến�dạng�dẻo�và�các�lớp�phôi�có�chiều�dày�được�hình�thành�từ�lớp�kim�loại�bị�cắt.�

ȱ

����3.2.Các�dạng�phoi.�
Tùy�theo�vật�liệu�gia�công,�các�thông�số�hình�học�của�dao�và�các�chế�đô�cắt,�phôi�cắt�ra�có�nhiều�

hình�dạng�khác�nhau�thành�3�dạng�cơ�bản�sau:�
������3.2.1.Phoi�vụn:�

Được�hình�thành�khi�gia�công�các�vật�liệu�có�đô�cứng�cao,�đô�giòn�và�chế�đô�cắt�thấp.�Như�thế�
lực�biến�dạng�đàn�hổi�và�công�suất�nén�theo�phương�chuyển�đông�của�dao�xuất�hiện�ứng�suất�kéo.�

3.2.2.Phôi�xếp:�
Phôi�xếp�thu�được�trong�quá�trình�cắt�các�vật�liệu�dẻo�như:�Thép,�đổng�thau,.�ở�chế�đô�cắt�thấp�

và�chiều�dày�cắt�lớn.�Quá�trình�cắt�này�thường�ổn�định�hơn�khi�gia�công�mà�xảy�ra�phôi�vụn.

a)�Dao�bat�đẩu�tiểp�xúc�

b)�Dao�bẩtđẩu�cắt�

c)�Dao�cẩt�phá�vâ�kết�
cấu�của�vát�liêu�

d)�hình�thảnh�phoi�

�

Hìnhȱ27.2.4.ȱQuáȱtrìnhȱhìnhȱthànhȱphoiȱ
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��3.2.3.Phoi�dây:�
Khi�gia�công�các�vật�liệu�dẻo,�với�vân�tốc�cắt�cắt�cao,�chiều�dày�cắt�nhỏ�phôi�kéo�dài�liên�tục,�

mặt�kề�với�mặt�trước�của�dao�rất�bóng.�ở�trường�hợp�phôi�dây�rất�khó�quan�sát�chứng�tỏ�rằng�mức�độ�
biến�dạng�của�phoi�dây�ít�hơn�so�với�các�loại�phôi�khác.�

�

Hìnhȱ27.2.5.ȱCácȱdangȱphoiȱ
a)�Phoi�vụn;�b)�Phoi�xếp;�c)�Phoi�dây�

3.3.Hiên�tượng�biến�cứng�khi�cắt�gọt:�
Với�điều�kiện�gia�công�như�nhau,�vật�liệu�kim�loại�khác�nhau�sẽ�bị�biến�cứng�khác�nhau.�Như�

vậy�độ�biến�cứng�rất�phụ�thuộc�vào�điều�kiện�gia�công�và�tình�trạng�lưỡi�cắt.�Khi�dao�mòn�chiều�sâu�
biến�cứng�sẽ�lớn�gấp�2�-�3�lần�so�với�điều�kiện�khi�dao�sắc.�

3.4.Sự�toả�nhiệt�trong�quá�trình�cắt.�
Sự�phát�sinh�của�nhiệt�trong�quá�trình�cắt,�sự�mài�mòn�của�dụng�cụ�cắt,�tuổi�bền�của�dao,�chất�

lượng�của�bề�mặt�gia�công.�Nguồn�góc�sinh�ra�nhiệt�trong�quá�trình�cắt�do�nhiều�nguyên�nhân�cơ�bản�
mà�ta�kể�đến�là:�Sự�trượt�của�kim�loại�trong�quá�trình�cắt;�do�ma�sát�giữa�phôi�và�dao�cắt.�

3.5.Hiện�tượng�phoi�bám.�
Quá�trình�cắt�gọt�có�vận�tốc�cắt�>�15m/ph,�khi�đó�các�phần�tử�nhỏ�của�vật�liệu�gia�công�tách�khỏi�

phôi�(trong�quá�trình�biến�dạng�dẻo�do�áp�suất�và�nhiệt�độ�lớn)�dính�chặt�vào�đỉnh�dao�tạo�thành�hiện�
tượng�phôi�bám.�Hiện�tượng�phôi�bám�thường�có�2�kiểu:�Phôi�bám�ổn�định�và�phôi�bám�chu�kỳ.�Phôi�
bám�có�độ�cứng�hơn�vật�liệu�gia�công,�vì�vậy�chính�nó�lại�có�khả�năng�tham�gia�cắt�gọt,�điều�đó�tăng�
tuổi�thọ�của�dao,�nhưng�làm�giảm�đáng�kể�độ�nhẵn�bề�mặt.�Để�giảm�phôi�bám�khi�bào�ta�sử�dụng�các�
loại�dung�dịch�bôi�trơn,�làm�lạnh.�

Khi�bào�những�chi�tiết�ngắn,�do�có�va�đập�giữa�dao�và�phôi�hoặc�các�vật�liệu�giòn�như�gang,�
đổng�thau�sẽ�không�xuất�hiện�hiện�tượng�phôi�bám.�

4.�Mài�dao�bào.�
Dao�bào�được�chế�tạo�bằng�các�loại�vật�liệu�khác�nhau�nên�ta�có�thể�rèn�trực�tiếp�từ�phôi�theo�

yêu�cầu,�sau�đó�mài�sơ�bộ.�Để�đầu�dao�có�độ�cứng�cần�thiết�ta�phải�thực�hiện�các�bước�làm�cứng�lưỡi�
cắt�như:�Tôi�và�ram�(nếu�vật�liệu�làm�dao�là�thép�hợp�kim�hoặc�thép�gió),�sau�đó�mài�lại.�Đối�với�đầu�
dao�được�gắn�mãnh�hợp�kim�thì�phải�hàn�hơi,�hoặc�hàn�rèn�bằng�đổng�thau.�Trong�quá�trình�mài�dao�
bào�chú�ý�các�thông�số�hình�học�của�dao�như:�Mặt�trước,�mặt�sau,�mặt�cắt,�lưỡi�cắt,.�theo�một�trình�tự�

�
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để�sau�khi�mài�dao�phải�làm�việc�tốt.�
Việc�mài�dao�bào�trên�đá�mài�ta�nên�tuân�thủ�một�số�điểm�sau:�

-�Đá�mài�không�được�dao�động�kể�cả�độ�tròn�đều�lẫn�độ�tráng�vênh.�
-�Lưỡi�dao�khi�mài�phải�được�chạy�tới�lui�theo�mặt�trước�của�đá�(tức�là�tránh�đá�mài�bị�lõm�khi�

mài).�
-�Để�dao�không�quá�nóng�vì�ma�sát,�không�nên�tỳ�dao�quá�mạnh�vào�đá.�
-�Có�thể�dùng�dung�dịch�làm�nguội�tưới�liên�tục,�tránh�nước�tưới�nhỏ�giọt�hoặc�nhúng�dao�đang�

nóng�ngập�vào�nước�(nếu�không�thực�hiện�bằng�cách�trên�thì�ta�mài�khô�tốt�hơn).�
-�Khi�mài�dao�cần�đeo�kính�bảo�hộ�để�tránh�tổn�thương�cho�mắt.�Không�mài�trên�những�máy�

không�có�tấm�bảo�vệ.�

Quy�trình�mài�sửa�dao�bào.�

Nội�dung�chỉ�dẫn
�

Chuẩn�bị�máy�mài�
Kiểm�tra�đá�có�hiện�tượng�nứt,�vỡ,�mặt�
đá� có� bị� lõm,� hoặc� bị� vết,� tròn� đầu�
không.�
Hiệu�chỉnh�khe�hở�giữa�đá�và�bệ�tỳ�Sửa�

lại�đá�theo�yêu�cầu.�

�

�

�

�

�

�

�

�

Chuẩn�bị�đầy�đủ�các�yêu�cầu�cần�thiết�

trước�khi�mài�
Vị�trí�đứng�của�hai�chân�tạo�với�nhau�một�
góc�45-�600�

Không�được�đứng�đối�diện�với�mặt�trước�
của�đá,�phải�đứng�lệch�sang�một�bên�

Không�được�mài�hai�người�trên�một�viên�
đá.�

�

�

BчԒc,ȱcôngȱviӾcȱ

1.�Kiểm�tra�khe�hở�giữa�đá�và�bệ�tỳ�

2.�Vị�trí�đứng�mài.�
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Cầm� dao� cho�mặt� sau� chính� hướng� lên�
trên,�Khi�đó�mặt�trước�sẽ�hướng�vào�đá�
mài.�

Cho�mặt�trước�tiếp�xúc�với�đá�mài�

Vị�trí�tiếp�xúc�tăng�dần�từ�dưới�lên�trên�
tạo�thành�góc�trươc�Y.�

Tăng�lực�mài�dao�lên,�đưa�dao�sang�trái�
và�phải�đều�đặn�

Thường�xuyên�kiểm� tra�góc� trước�bằng�
dưỡng�đo.

�

Cầm�dao�cho�mặt� trước�ở�phía� trên,�mặt�
sau�phụ�hướng�vào�đá�mài.�

Cho�dao�tiếp�xúc�với�đá�mài�sao�cho�lưỡi�
cắt�phụ�tạo�ra�góc�lệch�chính�ọ1�vị�trí�tiếp�
xúc�từ�dưới�lên.�

Mài�nghiêng�dao�để�tạo�ra�góc�phụ�
a1�
Lực�mài�vừa�phải�
Di�chuyển�dao�từ�bên�phải,�sang�bên�trái�
và�ngược�lại.�

Luôn�kiểm�tra�góc�bằng�dưỡng.

�

3.ȱMàiȱmӮtȱtrчԒcȱcԞaȱdao.�

4.�Mài�mặt�sau�phụ.�



5.�Mài�mặt�sau�chính.�
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�

Cầm� dao� cho�mặt� trước� ở� phía� trên,�
mặt�sau�chính�hướng�vào�đá�mài.�

Cho�dao� tiếp�xúc�với�đá�mài�sao�cho�
lưỡi�cắt�chính�tạo�ra�góc�lệch�chính�Ọ�
vị�trí�tiếp�xúc�từ�dưới�lên.�

Mài�nghiêng�dao�để�tạo�ra�góc�phụ�a.�

Lực�mài�vừa�phải�
Di� chuyển�dao� từ� bên�phải,� sang�bên�
trái�và�ngược�lại.�

Luôn�kiểm�tra�góc�bằng�dưỡng.�

-� Cho� đường� giao� tuyến� giữa� mặt� sau�
chính�và�mặt�sau�phụ�tiếp�xúc�vào�đá�
mài.�

-� Vị�trí�tiếp�xúc�từ�dưới�lên�
-� Xoay�dao�để�tạo�ra�bán�kính�R�
Chú�ý:�Khi�mài�mũi�dao,�cho�từng�loại�dao�
có�các�chức�năng�cắt�gọt�khác�nhau,�ta�phải�
chọn�góc�bán�kính�mũi�dao�cho�phù�hợp�
tránh�mũi�dao� tiếp�xúc�quá� lớn�hoặc�quá�
nhỏ�so�với�bề�mặt�gia�công.�

�

Kiểm�tra�các�góc�theo�dưỡng,�trong�các�
trường�hợp�sai�lệch�ở�góc�nào,�mặt�nào,�
ta�phải�mài�lại�và�thường�xuyên�kiểm�
tra�theo�dưỡng�

Kiểm�tra�bằng�cách�cắt�thử.

6.�Mài�mũi�dao.�

8.�Kiểm�tra�hoàn�thiện.�
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Bài�2�:�CÁC�LOẠI�DAO�PHAY�MẶT�PHẲNG�BẬC�

I.Mục�tiêu:�

+�Trình�bày�được�các�yếu�tố�cơ�bản�dao�phay�mặt�phẳng,�đặc�điểm�của�các�lưỡi�cắt,�các�
thông�số�hình�học�của�dao�phay�mặt�phẳng�và�công�dụng�của�từng�loại�dao�phay�mặt�phẳng�

+�Nhận�dạng�được�các�bề�mặt,�lưỡi�cắt,�thông�số�hình�học�của�dao�phay.�

+�Phân�loại�được�các�dạng�dao�phay�mặt�phẳng�

+�Rèn�luyện�tính�kỷ�luật,�kiên� trì,�cẩn� thận,�nghiêm�túc,�chủ�động�và� tích�cực�sáng�tạo�
trong�học�tập.�

II.�Nội�dung:�
Cấu�tạo�của�các�loại�dao�phay�mặt�phẳng.�
�������

�

�

�

ȱ
�

����������������������������Dao�phay�trụ.�
�

�

�

�

�

���������������������Dao�phay�ngón.�

�

������������������������������������������������������������������������������������������������Dao�phay�mặt�đầu�

�

� �

�

�

����������������������������Dao�phay�đĩa.�
�
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2.Thông�số�hình�học�của�dao�phay�mặt�phẳng.�
����Dao�phay�trụ�răng�xoắn�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

+�Đặc�điểm�kết�cấu�trục�5�nghiêng�với�trục�dao�một�góc�߱� �

-� Bước�vòng�Tv�=�
గ.஽
௓
�

-� Bước�chiều�trục�Tt�=�
గ.஽
௓

. �߱݃ݐ݋ܿ

-� Bước�pháp�tuyến�Tn�=�
గ.஽
௓ . �߱ݏ݋ܿ

-� Góc�giữa�2�răng�liên�tiếpߠ�=�ଷ଺଴బ

௓
�

-� Trong�đó�Z�số�răng�dao�phay�

����D�là�đường�kính�ngoài�của�dao�phay.�

�

�

�

�

�

�

������

�
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�+�Góc�độ�răng�dao�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

3.�Ảnh�hưởng�của�các�thông�số�hình�học�của�dao�phay�đến�quá�trình�cắt.�
3.1.Tốc�độ�cắt�(V):�Là�quãng�đường�(đo�bằng�mét)�mà�một�điểm�trên�lưỡi�cắt�chính�ở�cách�trục�
quay�xa�nhất�đi�được�trong�một�phút.�
���Sau�một�vòng�quay�của�dao�phay,�điểm�của�lưỡi�cắt�nằm�trên�đường�tròn�của�dao�có�đường�kính�
là�D�sẽ�đi�được�quãng�đường�mà�chiều�dài�là�chu�vi�của�đường�tròn�đó,�tức�là�bằng�pD.�
���Để�xác�định�quãng�đường�mà�điểm�đó�đi�được�trong�một�phút�cần�phải�nhân�quãng�đường�đi�
được�sau�một�vòng�với�số�vòng�quay�của�dao�trong�một�phút,�tức�là�pD.n(mm/ph).�
���Nếu�tốc�độ�cắt�biểu�thị�(m/ph)�thì�v=pD.n/1000�
3.2.Lượng�chạy�dao(s):�
�����Khi�phay�người�ta�phân�biệt�các�dạng�chạy�dao�sau�đây:�
���a.Lượng�chạy�dao�răng�Sz(mm/răng):�là�lượng�chuyển�dịch�của�bàn�máy�với�chi�tiết�hoặc�dao�khi�
dao�quay�được�một�răng.�
���b.Lượng�chạy�dao�một�vòng�quay�Sv(mm/vòng):�là�lượng�chuyển�dịch�của�bàn�máy�với�chi�tiết�
hoặc�của�dao�sau�một�vòng�quay�của�dao�phay,�và�Sv=Sz.Z�
������������������������Với�Z�là�số�răng�của�dao�phay.�
���c.Lượng�chạy�dao�phút�Sph(mm/ph):�là�lượng�dịch�chuyển�tương�đối�của�bàn�máy�với�chi�tiết�
hoặc�dao�trong�một�phút�và�Sph=Sv.n=�Sz.Z.n�
��
��
��
��
��
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����������������������������� �
��
��
��
3.3�Chiều�sâu�cắt�t(mm):�là�khoảng�cách�giữa�bề�mặt�chưa�gia�công�và�bề�mặt�đã�gia�công.�

����������������������������
� �

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

� �

�
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4.�Công�dụng�của�các�loại�dao�phay�mặt�phẳng�bậc.�
-�Dùng�để�phay�các�dạng�chi�tiết�phẳng.�

-�Dùng�để�phay�các�chi�tiết�dạng�mặt�bậc.�

-�Dùng�để�phay�các�chi�tiết�dạng�rãnh,�rãnh�then......�

�

Bài�3�:�PHAY,��BÀO�MẶT�PHẲNG�BẬC�
I.Mục�tiêu:�
-�Trình�bày�được�yêu�cầu�kỹ�thuật�khi�phay,�bào�mặt�phẳng�bậc.�
-�Vận�hành�thành�thạo�máy�phay,�bào�để�gia�công�mặt�phẳng�bậc�đúng�qui�trình�qui�phạm,�

đạt�cấp�chính�xác�8-10,�độ�nhám�cấp�4-5,�đạt�yêu�cầu�kỹ�thuật,�đúng�thời�gian�qui�định,�đảm�bảo�
an�toàn�cho�người�và�máy.�

-�Giải�thích�được�các�dạng�sai��hỏng,�nguyên�nhân�và�cách�khắc�phục.�
-�Rèn�luyện�tính�kỷ�luật,�kiên�trì,�cẩn�thận,�nghiêm�túc,�chủ�động�và�tích�cực�sáng�tạo�trong�

học�tập.�
II.Nội�dung:�
��1.Yêu�cầu�kỹ�thuật�khi�phay�bào�mặt�phẳng�bậc.�
-�Đảm�bảo�độ�song�song,�vuông�góc�giữa�các�mặt�bậc.�

-�Đảm�bảo�dung�sai�các�kích�thước.�

-�Đảm�bảo�sai�số�hình�học,�sai�số�vị�trí.�

2.�Phương�pháp�gia�công.�
�2.1.�Gá�lắp,�điều�chỉnh�êtô.�

�

2.2.�Gá�lắp,�điều�chỉnh�phôi.�
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�

�

�
�

�
�

�

�

�

�

2.3.�Gá�lắp,�điều�chỉnh�dao.�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

� �

2.4.�Điều�chỉnh�máy,�cắt�thử�và�gia�công.�

�

�

�

�

�
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3.Dạng�sai�hỏng,�nguyên�nhân�và�biện�pháp�đề�phòng.�
�

C�c� � �
d�ng�
sai�
h°ng�

Nguyyn�nhxn� C�ch�ph®ng�ngÄa�v��kh�c�phÃc�

1.�Sai�
s·�v¡�
k¬ch�
thư¼c�

Do� nh�m� l�n� khi� thao� t�c�

X�c�}­nh�v­�tr¬�tư{ng�quan�giÆa�dao
v¼i�phzi�khzng�}Âng,��do�}¸�r{cÀa

v¬t�b�n�m�y�l�m�cho�phzi�b­�xy�d­ch�

trong�khi�phay.�

SÅ�dÃng�}´�g��c²�cÆ�so�dao�

sai�tÄ�b�n�thxn�cÆ�ho�c�sÅ�dÃng�

cÆ�chưa�}Âng�(dao�chưa�ti¤p�xÂc�
cÆ}²� dÄng� l�i)� -� Sai� s·khi� d­ch�

chuy¢n�b�n�m�y�

Hi¥u�ch§nh�chi¡u�sxu�c�t�sai�

Sai�s·�do�qu��tr¦nh�ki¢m�tra�

Th�n�tr³ng�khi�}i¡u�ch§nh�m�y�

SÅ�dÃng�dÃng�cÃ�ki¢m�tra�v��phư{ng�
ph�p�ki¢m�tra�ch¬nh�x�c.� -�ThÈc�hi¥n�c�c�

thao�t�c�m�y}Âng�kËthu�t.�

C�n�hi¥u�ch§nh�c�c�v­�tr¬�truy¡n�}¸ng,�

c�c�cÅ�dao�ch¬nh�x�c.�

SÅ� dÃng�dÃng� cÃ� ki¢m� tra� }� � }ư½c� hi¥u�
ch§nh�}Âng,�chÂ�tr³ng�kËnwng�}o�ki¢m.�

N¤u�lư½ng�dư�gia�czng�khzng�c®n�nÆa�th¦�
khzng� th¢�sÅa�}ư½c� v¦� th¤�v�n�}¡�ph®ng�
ngÄa�khi�phay�luzn}ư½c}�t�lyn�h�ng�}�u.�

N¤u�c®n�lư½ng�dư�gia�czng,�kh�c�phÃc�
}Âng�nguyyn�nhxn�r´i�m¼i�phay�ti¤p.�

2.�Sai�s·�
v¡�g²c,�v­�

tr¬�tư{ng�
quan�
giÆa�c�c�
m�t�

N¤u�hai�m�t�ph�ng�ngang�cÀa�

hai�b�c�khzng�song�song�v¼i�nhau�

l��do�khi�g��khzng�x�c�}­nh�t·t�v­�

tr¬,� tÇc� l�� c�ch� ch³n� chu�n� g��

khzng�ph¾�h½p.�

N¤u� hai� m�t� ph�ng� th�ng� }Çng�
cÀa�hai�b�c�khzng�song�song�v¼i�
nhau�th¦�ngo�i�nguyyn�nhxn�gi·ng�
như�

Ch³n�chu�n�ch¬nh�x�c�

v�m�b�o�}À�lÈc�trong�qu��tr¦nh�gia�czng�

Ki¢m�tra�l�i�g²c�cÀa�}�u�dao�

� trư¹ng�h½p�tryn,�c®n�c²th¢do�phzi
b­�xy�d­ch�trong�khi�gia�czng.�

G��k p�chi�ti¤t�khzng�ch¬nh�

x�c,�khzng�cÇng�vÆng.�

T¬nh�to�n�sai,�ho�c�xoay�ytz,�}�u�
dao�khzng�}Âng�g²c.�-�SÅ�dÃng�
dÃng�cÃ�}o,�ki¢m�khzng�ch¬nh�
x�c�

�
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3.�v¸�
nh�m�b¡�
m�t�
chưa�
}�t�

Dao�b­�m®n,�c�c�g²c�cÀa�dao�

khzng�}Âng�ho�c�dao�b­�}�o.�

Ch¤�}¸�c�t�khzng�h½p�lÌ�

H¥� th·ng� czng� ngh¥� k�m� cÇng�
vÆng.�

Ki¢m�tra�ch�t�lư½ng�lư»i�c�t,�n¤u�c�n�
thay�th¤,�r��v��hi¥u�ch§nh�dao�}´ng�txm.�

SÅ�dÃng�ch¤�}¸�c�t�h½p�lÌ�

Twng�cư¹ng�}¸�cÇng�vÆng�czng�ngh¥.�

�

�

�

4.�Kiểm�tra�sản�phẩm.�
-Sau�khi�gia�công�xong�chúng�ta�tiến�hành�đo�kiểm�bằng�dụng�cụ�đo�như�:�thước�

cặp,�ê�ke....�

5.�Vệ�sinh�công�nghiệp.�
-Dùng�cọ�quét�hoặc�dùng�vòi�hơi�để�xịt�phôi�sau�đó�dùng�vải�lau�sạch.�

-�Cho�dầu�mỡ�vào�bảo�dưỡng�máy.�

�

BÀI�TẬP�THỰC�HÀNH�
Gia�công�chi�tiết�sau:�

Yêu�cầu�kỹ�thuật:�

��-Độ�nhẵn�bề�mặt�Rz20�

��-Dung�sai�kích�thước� �±0,1�

��-Độ�không�song�song�≤�0.1�

�

�

�

�

�
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