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Tiện (Turning)

Ăì1. Cụng dụng & Phõn loại (Utilization & Classification)

Tiện là một trong những quỏ trỡnh gia cụng bằng cắt phổ biến nhất; Trong các nhà

máy cơ khí, số lượng máy tiện thường chiếm khoảng 50ữ60% tổng số máy cụng cụ. 

Chuyển động cắt khi tiện gồm một chuyển động quay trũn ( thường do phụi thực 

hiện) và một chuyển động thẳng ( thường do dao thực hiện). Dụng cụ để thực hiện 

quỏ trỡnh tiện là dao tiện; đó là một dạng dụng cụ cắt gồm 2 phần: Làm việc và

phần thõn.

1.1. Cụng dụng: 

Bằng phương pháp tiện có thể gia công được các mặt tròn ngoài, mặt tròn trong, 

mặt côn, mặt ren vít, các bề mặt định hinh tròn xoay. Phương pháp tiện có thể được 

tiến hành trên các máy tiện vạn năng, máy tiện đứng, máy tiện tự động hoặc bán tự 

động. 

1.2. Phân loại: 

Theo loại máy: 

Theo dạng gia công: dao tiện ngoài, dao tiện lỗ, dao tiện cắt đứt, dao tiện ren.

Theo cách gá đối với chi tiết: dao hướng kính, dao tiếp tuyến.

Theo tính chất gia công: dao tiện thô, dao tiện tinh và dao tiện tinh xác.

Theo phương chạy dao: dao phải, dao trái.

Theo phương pháp chế tạo: dao đầu liền, dao hàn tấm, dao đầu chắp gắn mảnh 
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DAO TIỆN  (Turning Tools)
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Đ2. NHỮNG VẤN ĐỀ CƠ BẢN VỀ KẾT CẤU CỦA DAO TIỆN

                (FUNDAMENTAL ISSUES OF A TURNING TOOL 

STRUCTURE)

2.1. Phương mài mòn và mài sắc lại mảnh dao:

Θ - Gúc hợp bởi mặt đỏy và phương mài sắc lại mảnh dao.
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Đ2. NHỮNG VẤN ĐỀ CƠ BẢN VỀ KẾT CẤU CỦA DAO TIỆN

                   (FUNDAMENTAL ISSUES OF A TURNING TOOL 

STRUCTURE)

2.2. Gúc ăn tới của mảnh dao (góc đặt mảnh dao):

                          

                            Hinh 3: Vị trí của mảnh dao trong thân dao
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Đ2. NHỮNG VẤN ĐỀ CƠ BẢN VỀ KẾT CẤU CỦA DAO TIỆN

                   (FUNDAMENTAL ISSUES OF A TURNING 

STRUCTURE)

2.2. Gúc ăn tới của mảnh dao (góc đặt mảnh dao):
Vị trí của mảnh dao, đặc trưng bằng góc n tới  ở đầu dao, có ý nghĩa đặc biệt quan trọng với 
dao tiện ghép & hàn mảnh dao. Việc chọn góc  dựa vào các yếu tố phụ thuộc lẫn nhau sau 
đây: 

- Khoảng cách E từ mũi dao đến mặt tỳ (đối với dao tiện còn mới)  

-- Khoảng cách F từ đường tâm của máy đến mặt tỳ của giá dao

-- Khoảng cách ngắn nhất G từ mặt tỳ của dao đến mặt tựa của mảnh dao tại tiết diện nguy 
hiểm.

- Tiết diện ngang thân dao (BxH).

- Trị số góc trước. 

- Sơ đồ mài sắc lại hợp lý.

Thông thường, người ta chọn  = 120 - 180. Với dao gắn mảnh thép gió  

Khoảng đặt mảnh dao m và khoảng cách G được tính theo công thức:

                                                       hoặc

05+= 




cos
.

HE
tgbcm

−
−+=

cos

GH
m

−
=

Trong đó: c - chiều dày mảnh dao [mm]

  b - chiều rộng mảnh dao [mm]
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Đ2. NHỮNG VẤN ĐỀ CƠ BẢN VỀ KẾT CẤU CỦA DAO TIỆN

                   (FUNDAMENTAL ISSUES OF A TURNING TOOL 

STRUCTURE)

2.3. Vấn đề bẻ phoi:
1 ) Dùng dạng hinh học đặc biệt phần cắt của dao

+ Ưu điểm: - Không cần cơ cấu phụ và dễ thực hiện.

                   - Việc mài sắc và mài bóng hoàn toàn thuận lợi.

+ Nguyên tắc: dùng thông số hinh học hợp lý phần cắt của dao, gây ra việc cuốn và hướng 

phoi vào chi tiết gia công và làm cho nó bị gẫy thành từng đoạn nhỏ.

+  Góc nghiêng chính : khi tăng góc  làm chiều dày cắt a tăng, dẫn đến sự co rút phoi theo 

chiều dày thay đổi nhiều, phoi sẽ dày và cứng hơn. Do đó khi cuộn lại, trên phoi thường xuất hiện 

các vết nứt và phoi sẽ gẫy thành từng đoạn nhỏ tại đó. Để bẻ phoi tốt nên chọn góc 

 = 45 0-90 0. Thực tế cho thấy khi tiện cắt đứt ( = 90 0) phoi hầu như không hinh thành dạng 

cuộn mà bị gẫy vụn. 

+ Với trị số của góc  = -15 0 -10 0, gây cản trở cho sự thoát phoi, đồng thời dao nén lên 

phoi làm nó gẫy, tuy nhiên chỉ sử dụng góc  có trị số như trên khi độ cứng vững của hệ thống 

công nghệ cho phép vỡ khi giảm góc trước thỡ biến dạng và lực cắt sẽ tăng.    

+Tuy nhiên, phương pháp này không có hiệu quả khi lượng chạy dao bé và khi do yêu cầu kỹ 

thuật của chi tiết nên dao sẽ không có các thông số hinh học hợp lý cho việc cuộn và bẻ phoi.
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Đ2. NHỮNG VẤN ĐỀ CƠ BẢN VỀ KẾT CẤU CỦA DAO TIỆN

                   (FUNDAMENTAL ISSUES OF A TURNING TOOL 

STRUCTURE)

2.3. Vấn đề bẻ phoi:
2) Dùng gờ nổi và rãnh lõm trên mặt trước:  

Nguyên tắc: gây cản trở sự thoát ra tự do của phoi và làm cho nó cuộn lại hoặc bị gẫy 

thành những đoạn ngắn.

+ Dùng gờ nổi 

+ Dùng rãnh lõm 

k 

R

h

4-5

 = -1°  -1,5

R

f
B

f B
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Đ2. NHỮNG VẤN ĐỀ CƠ BẢN VỀ KẾT CẤU CỦA DAO TIỆN

                   (FUNDAMENTAL ISSUES OF A TURNING TOOL 

STRUCTURE)

2.3. Vấn đề bẻ phoi:
3) Dùng tấm bẻ phoi:   

Nguyên tắc: gây cản trở sự thoát ra tự do của phoi và làm cho nó cuộn lại hoặc bị 

gẫy thành những đoạn ngắn.
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Đ2. NHỮNG VẤN ĐỀ CƠ BẢN VỀ KẾT CẤU CỦA DAO TIỆN

                   (FUNDAMENTAL ISSUES OF A TURNING TOOL 

STRUCTURE)

3. Kích thước chung của dao tiện:
Thường chọn tiết diện ngang của thân dao tiện theo thành phần lực cắt chính Pz 

và khoảng cách từ mũi dao đến mặt tựa. Khi đó mô men gây uốn là:

  M = Pz .l = W.u .

Trong đó: 

 Pz - lực cắt chính [N]

 l - khoảng cách từ điểm đặt lực (mũi dao) đến mặt tựa [mm]

 u ứng suất uốn cho phép (thông thường [u ] = 200  250 N/mm2)

                W- mômen chống uốn [mm3], phụ thuộc vào hinh dạng thân dao.

Để đảm bảo dao làm việc binh thường:

  M  [Mu ]     Hay : Pz .l  W.[u ]

n

L

H B

PZ
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Đ3. DAO TIỆN ĐỊNH HÈNH (FORMING TURNING 

TOOLS)

3.1. Công dụng và phân loại: 

1.1 Công dụng (Utilization)

Dao tiện định hinh là loại dao có lưỡi cắt gần giống hinh dáng đường sinh chi tiết 

gia công, được sử dụng trong sản xuất loạt lớn và hàng khối trên các máy tiện bán tự 

động, tự động và máy Rơvônve.

+ Ưu điểm:

- Đảm bảo sự đồng nhất về hinh dạng và độ chính xác kích thước của chi tiết. 

-  Năng suất cao. 

-  Tuổi thọ lớn do mài lại được nhiều lần.

-   Mài sắc đơn giản.

+ Nhược điểm: 

Giá thành chế tạo dao cao; chỉ thích hợp trong sản xuất loạt lớn và  hàng khối.

1.2 Phân loại (Classification)

a. Theo hinh dáng: dao tròn, lăng trụ. 

b. Theo phương chạy dao: dao hướng kính, dao tiếp tuyến.

c. Theo dạng đường sinh của bề mặt định hinh 

  - Dao tròn với đường sinh tròn

  - Dao tròn với đường sinh xoắn

  - Dao lăng trụ

d. Theo vị trí đường chuẩn gá dao với đường tâm chi tiết: 

                                Chuẩn gá dao song song với đường tâm chi tiết.

                                Chuẩn gá dao nghiêng một góc nào đó so với đường tâm chi tiết.
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Đ3. DAO TIỆN ĐỊNH HÈNH (FORMING TURNING 

TOOLS)

3.1. Công dụng và phân loại: 
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Đ3. DAO TIỆN ĐỊNH HÈNH (FORMING TURNING 

TOOLS)

3.2. Kết cấu chung của dao tiện định hỡnh

1) Kích thước chung

   

Các kích thước của dao tiện định hỡnh được tiện chuẩn hoá, phụ thuộc vào chiều cao 

hỡnh dáng lớn nhất của chi tiết gia công:

       

       dmax - đường kính lớn nhất của chi tiết gia công [mm]

       dmin - đường kính nhỏ nhất của chi tiết gia công [mm] 

Khi gia công các bề mặt định hỡnh tròn trong, đường kính lớn nhất cho phép của dao tiện 

phải thoả mãn điều kiện:

                                   Dmax   0,8 dmin 

Trong đó:    dmin - đường kính lỗ nhỏ nhất của chi tiết [mm]

                   Dmax - đường kinh  lớn nhất của dao định hỡnh tròn [mm]

2) Thông số hỡnh học của dao:

a. Góc trước : 

Lựa chọn phụ thuộc vào cơ tính của vật liệu gia công 

Khi gia công nhôm, đồng:      = 250 - 300

Khi gia công thép:                  = 50 - 200

Khi gia công gang:                 = 00 - 100

Trong phần lớn các trường hợp với dao gắn mảnh HKC, thường lấy =00 

t
d d

max
max min=

−

2
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Đ3. DAO TIỆN ĐỊNH HÈNH (FORMING TURNING 

TOOLS)
3.2. Kết cấu chung của dao tiện định hỡnh

2) Thông số hỡnh học của dao:

     b) Góc sau : 

+ Dao tròn: góc  được hỡnh thành bằng cách gá trục dao cao hơn tâm chi tiết gia công 

một lượng: h = R.sin ; R - bán kính lớn nhất của dao.  = 10 - 120 

+ Dao lăng trụ: góc  được hỡnh thành nhờ gá nghiêng dao trên đồ gá.  = 12-150 

 + Dao tiện định hỡnh hớt lưng dao phay:  = 25-300 

x

X

 x


x

A=r.sin


x
+

x
=


x


+

=


CX

h

Oct

Od
A=r.sin

x

X

+


=


x



Cx

Oct



a) b)
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Đ3. DAO TIỆN ĐỊNH HÈNH (FORMING  TURNING 

TOOLS)
3.2. Kết cấu chung của dao tiện định hỡnh

2) Thông số hỡnh học của dao:

Trị số của  và  nêu trên ứng với điểm trên dao ứng với điểm cơ sở ngang tâm 

chi tiết gia công (là điểm ứng với đường kính nhỏ nhất trên chi tiết – gần tâm chi tiết 

nhất), với những điểm khảo sát nằm càng xa tâm chi tiết, góc  tăng còn góc  giảm 

và được tính như sau: 

Từ hỡnh vẽ, có:

 + Dao tròn : x =  - x + x

 + Dao lăng trụ : x =  - x    

Trong đó :   =  +  - góc hiệu chỉnh

 sin x = sin        (rx - bán kính của chi tiết tại điểm x)

   

                 Cx =   

   

               tgx =  

     
               

            Cx - chiều cao hỡnh dáng dao trên mặt trước. 

( )rx x.sin

sin

 



−

C

R C

x

x

.sin

cos



−

r

rx
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Đ3. DAO TIỆN ĐỊNH HÈNH (FORMING TURNING TOOLS)

3.3. Tính toán hỡnh dáng dao tiện định hỡnh hướng kính gá thẳng có điểm cơ 

sở ngang tâm:
•  Sự cần thiết phải tính hỡnh dáng dao:

  = 0;  = 0  > 0;  > 0

Od

Od

Oc

Oc

Oc

Oc
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§3. DAO TIỆN ĐỊNH HÌNH (Forming turning tools)

◼ Phân tích lựa chọn điểm cơ sở ngang tâm:
        

         Về nguyên tắc có thể chọn bất kỳ điểm nào trên biên dạng chi tiết 
làm điểm cơ sở ngang tâm nhưng thường chọn điểm ứng với đường 
kính nhỏ nhất trên chi tiết vỡ những lý do sau:

◼ Các điểm càng xa tâm chi tiết có góc sau càng tăng, hay nói cách 
khác góc sau tại điểm có đường kính nhỏ nhất trên chi tiết có giá trị 
nhỏ nhất (ưu tiên phần lưỡi cắt phải làm việc nhiều có thông số 
hỡnh học hợp lý). Nếu như chọn góc sau tại điểm đó đảm bảo cho 
quá trỡnh cắt thỡ góc sau tại các điểm khác cũng sẽ đảm bảo. 

*  Chọn điểm ứng với đường kính chi tiết nhỏ nhất là điểm cơ sở ngang 
tâm  khi gá đặt sẽ dễ điều chỉnh gá dao ngang tâm hơn, tức là thuận 
lợi cho quá trỡnh gá đặt.

◼ Thuận lợi cho quỏ trỡnh tớnh toỏn.
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§3. DAO TIỆN ĐỊNH HÌNH (Forming turning tools)

3.4. Sai số hình dáng chi tiết khi gia công bằng dao tiện định hình hướng 
kính:        

 a) Sai số gá đặt:
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§3. DAO TIỆN ĐỊNH HÌNH (Forming turning tools)

3.4. Sai số hình dáng chi tiết khi gia công bằng dao tiện định hình hướng kính:        

              b) Sai số kết cấu:
         



1

2

0ct

0d

A

A

2

1

A - A

H

L

'

r1
r2

n

h
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§3. DAO TIỆN ĐỊNH HÌNH (Forming turning tools)

3.6. Cung tròn thay thế :

t

Chi tiÕt

dao



R



X

x

t
tg =

2sin

x
R =

xo

t2t1

R

X

x

tt
tg 12 −

=




2

2121

sin2

cos2t
R

ttt −+
=

( )110 2 tRtx −=



x1

t1

t2t

x

90

R
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−
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2
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cos
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−−+
=



21

Đ4. Chế độ cắt khi tiện 

(Calculate Cutting Data when Turning)

4.1. Xác định chiều sâu cắt t:

- Khi gia cụng thụ: t= h ( lượng dư gia cụng)

- Khi gia cụng bỏn tinh: Khi gia công bán tinh với h < 3mm, nên cắt một lần

      hết lượng dư. Khi h > 3mm, nên cắt làm hai lần:

                             t1 = 2/3 3/4h

   t2 = 1/3 1/4h

- Khi gia công tinh, nên chọn chiều sâu cắt nhỏ để đảm bảo chất lượng bề 

mặt gia công. Tuy nhiờn, chiều sõu cắt nhỏ nhất khụng nhỏ hơn trị số bỏn 

kớnh cong tại mũi dao:

                                                        t ≥ ρ
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Đ4. Chế độ cắt khi tiện 

(Calculate Cutting Data when Turning)

4.2. Xác định lượng chạy dao:

1. Độ bền thân dao 

2. Độ bền của cơ cấu chạy dao 

3. Độ cứng vững của chi tiết gia công 

4. Bảo đảm độ bền mảnh hợp kim cứng

5. Độ nhẵn bề mặt gia công 
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Đ4. Chế độ cắt khi tiện 

(Calculate Cutting Data when Turning)

4.2. Xác định lượng chạy dao:

1. Độ bền thân dao:   Khi cắt dao chịu một mô men uốn

   Mu = Pz .l

Trong đó: Pz - lực cắt chính [N]

                     l - khoảng cách từ mũi dao đến tiết diện nguy hiểm [mm]

 Để đảm bảo độ bền uốn cho thân dao, phải có:     Mu  [Mu ]

         Hay:                       Pz . l  W . [u]

 Hay:

    CPZ .tXpz.SYpz.KPz.l  W.[u]

  

      Nên:                                                              (mm/v)Ypz

Pz

Xpz

Pz

u

lKtC

W
S

...

].[
1
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Đ4. Chế độ cắt khi tiện 

(Calculate Cutting Data when Turning)

4.2. Xác định lượng chạy dao:

2. Độ bền của cơ cấu chạy dao :

Để bảo đảm độ bền cơ cấu chạy dao, phải có điều kiện:

    Px +  (Py + Pz )    [Pm ]

   [Pm ] - lực chiều trục cho phép tác dụng lên cơ cấu bánh răng - thanh răng

(cơ cấu yếu nhất của hộp chạy dao) - đã cho trong thuyết minh máy.

  - hệ số ma sát , thường lấy  = 0.1 

Một cách gần đúng: Pz = 2Py ; Pz = 3Px

 Px +0,1 ( 1,5Px + 3Px)  [Pm]

       1,45Px  [Pm]

 Do đó :                                                               (mm/v)
Ypx

Px

Xpx

Px

m

KtC

P
S

45.1

][
2 
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Đ4. Chế độ cắt khi tiện 

(Calculate Cutting Data when Turning)

4.2. Xác định lượng chạy dao:

3. Độ cứng vững của chi tiết gia công 

Độ võng f do lực hướng kính Py gây ra được tính theo công thức:

                                          

Trong đó: 

            l - chiều dài của chi tiết gia công, không kể đoạn nằm trong mâm cặp 

của máy (mm).

             K - hệ số phụ thuộc vào cách gá chi tiết trên máy.

            E - Môđuyn đàn hồi của vật liệu gia công (N/mm2).

 J -  mômen quán tính tiết diện ngang của chi tiết gia công (mm4).

Để bảo đảm độ cứng vững của chi tiết gia công phải có điều kiện: 

JEK

lP
f

y

..

3

=

][
..

. 3

f
JEK

lPy


Ypy

Py

Xpy

Py lKtC
S

33
...

[f].K.E.J
 (mm/v) 

(mm) 
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4.2. Xác định lượng chạy dao:

4. Bảo đảm độ bền mảnh hợp kim cứng

⚫ Để bảo đảm bền cho mảnh hợp kim cứng, cần có điều kiện:

    Pz   [Pz]

Trong đó:  [Pz]  - lực lớn nhất cho phép tác dụng lên mảnh hợp kim cứng (N).

Vậy: 

(mm/v) 

][... zPz

YpzXpz

Pz PKStC 

Ypz

pz

Xpz

pz KtC

Pz
S

..

][
4 
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(Calculate Cutting Data when Turning)

4.2. Xác định lượng chạy dao:

5. Độ nhẵn bề mặt gia công:

       Khi gia công tinh, để đảm bảo độ nhẵn bề mặt gia công, có thể tính lượng chạy 

dao theo công thức thực nghiệm sau:

- Khi cắt thép : S5≤

-  Khi cắt gang: S5≤ 

⚫ Trong đó : r - bán kính mũi dao ( mm )

                            Rz- chiều cao nhấp nhô trung bỡnh ( m)

Từ 5 kết quả trờn cú: SM ≤ min (S1, S2, S3, S4, S5)

(mm/v) 
07,1

65,0

21,0

.rRz

R rz .

,
,

0 89
1 1 (mm/v) 
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4.3 Xác định tốc độ cắt V và số vòng quay n

Trong đú: T- tuổi bền dao (min)
                  t- Chiều sõu cắt (mm)
                  S- Lượng chạy dao (mm/rev.)
                  Cv, Kv- Cỏc hệ số ảnh hưởng đến vận tốc cắt.

Khi đó có hai phương án lựa chọn:

- Chọn số vòng quay nk và giữ nguyên lượng chạy dao thực SM.

- Chọn số vòng quay nk+1 và tính lại lượng chạy dao Sk+1 trên cơ sở giữ nguyên 

tuổi  bền T và chiều sâu cắt t. So sỏnh Sk*nk & Sk+1*nk+1. 

Từ đó tính được vận tốc cắt thực:

YvXvm

vv
T

StT

KC
V

..

.
= (m/min) 

D

V
n

*

1000


= (rev./min) nk < n < nk+1 

Yv

k

k
mk

n

n
SS

1

1

1 







=

+

+

min)/(
1000

*
m

Dn
V
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(Calculate Cutting Data when Turning)

⚫ 4.4. Kiểm nghiệm chế độ cắt

 Chế độ cắt tính toán được cần phải kiểm nghiệm theo công suất máy và theo mômen

xoắn:

 

Trong đó:           Pz - lực cắt chính, N.
                            V - tốc độ cắt của trục chính, m/min.
                   D - đường kính phôi, mm.
                   Nđc - công suất động cơ điện của máy, kw.
                                - hiệu suất của máy, %.
                 [Mx ] - mômen xoắn cho phép của trục  chính, Nmm
Trị số   [Mx ] đã cho trong lý lịch máy hoặc tính theo công thức:

Với nM là số vòng quay của trục chính, rev./min.

Nếu một trong hai điều kiện trên không thỏa mãn, nên giảm số vòng quay n xuống 
một hoặc hai cấp; như vậy vừa giảm được Nc vừa tăng [Mx[ và tăng tuổi bền của dao.
Sau đó, kiểm nghiệm lại.

M
n

N
M dc

x
05,1

.10
][

4 
=

.
1000.60

.
dc

z
c N

VP
N = ][

2

.
x

z
c M
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(Calculate Cutting Data when Turning)

4.5. Tính thời gian máy

Thời gian máy được tính phụ thuộc vào dạng gia công.Ví dụ: Khi tiện ngoài

hoặc tiện lỗ thông, thời gian máy được tính theo công thức:

Trong đó: l - chiều dài chi tiết gia công, mm.

                l1 - lượng ăn tới của dao, mm. (l1 = t. cotg).

                l2 - lượng vượt quá của dao, mm. Thường chọn: l2 = 1  3 mm.

               n - số vòng quay của chi tiết gia công, rev./min

               S - lượng chạy dao, mm/rev.

                i - số lần cắt.

i
Sn

lll
T .

.

21
0

++
=

t
s
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