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Tài liệu này thuộc loại sách giáo trình nên các nguồn thông tin có thể được phép dùng nguyên bản hoặc trích dùng cho các mục đích về đào tạo và tham khảo.

Mọi mục đích khác mang tính lệch lạc hoặc sử dụng với mục đích kinh doanh thiếu lành mạnh sẽ bị nghiêm cấm.

LỜI GIỚI THIỆU

Mô đun Nguội Cơ Bản là một mô đun thuộc phần thực hành nguội của nghề đào tạo Công Nghệ Kỹ Thuật Cơ Khí. Nội dung giáo trình nhằm trang bị những kiến thức cơ bản và kỹ năng nguội cơ bản.

     Nội dung giáo trình này được soạn theo chương trình mô đun của nghề CÔNG NGHỆ KỸ THUẬT CƠ KHÍ giành cho hệ đào tạo trung cấp nghề. Giáo trình được xây dựng trên cơ sở thừa kế những nội dung giảng dạy của trường, các sách của một số nhà xuất bản. 

  Mục đích chúng tôi biên soạn  để tạo điều kiện thuận lợi trong việc nghiên cứu và giảng dạy đáp ứng nhu cầu  học tập của học sinh, yêu cầu đào tạo của nhà trường.

Mặc dù đã có nhiều cố gắng trong quá trình biên soạn, song do trình độ có hạn nên bố cục và nội dung của mô đun không tránh khỏi những khiếm khuyết. Nhóm tác giả rất mong sự đóng góp ý kiến của các đồng nghiệp và bạn đọc để tài liệu giảng dạy được hoàn thiện.
Xin chân thành cảm ơn!


Hà Nội, Ngày    tháng    năm 2025

  Tác giả  biên soạn

                                                                                 Lưu Công Lập
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492. Cắt kim loại
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GIÁO TRÌNH MÔ ĐUN 
Tên Mô đun: NGUỘI CƠ BẢN
Mã số mô đun: MĐ 12
Vị trí, tính chất mô đun

- Vị trí:

+ Mô đun Nguội Cơ Bản được bố trí sau khi học sinh đã học xong tất cả các môn học: MH07, MH10, MH11.

+ Mô đun tiền đề trước khi sinh viên học tập các mô-đun chuyên môn nghề.

- Tính chất:

+ Là mô đun kỹ thuật cơ sở mà đào tạo nghề bắt buộc.
- Ý nghĩa và vai trò của môn học/mô đun:

+ Mô đun Nguội cơ bản giúp người học hình thành những kỹ năng cơ bản  
để sửa chữa và lắp ráp một số thiết bị, máy móc cơ bản. 


Mục tiêu mô đun
- Kiến thức:

+ Trình bày được công dụng và phạm vi sử dụng của các loại dụng cụ gia công cầm tay của nghề;

+ Lựa chọn được các loại giũa, đục và các dụng cụ cần thiết phù hợp cho gia công nguội cơ bản;                          

+ Xác định được chuẩn vạch dấu, chuẩn đo, chuẩn gá chính xác phù hợp hình dáng chi tiết gia công;
+ Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục
- Kỹ năng:
+ Vạch được quy trình gia công hợp lý và hiệu quả cao

+ Bảo quản tốt các thiết bị, dụng cụ, sản phẩm

+ Thực hiện thành thạo các công việc về: giũa, cưa, khoan, cắt ren bằng bàn ren, ta rô và hoàn thiện;

+  Mài sửa được các dụng cụ cắt và dụng cụ vạch dấu;
- Về năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Thu xếp nơi làm việc gọn gàng, áp dụng đúng các biện pháp an toàn

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

Nội dung mô đun:
BÀI 1: TỔNG QUAN VỀ KỸ THUẬT NGUỘI
Mã bài: MĐ12. 01

Giới thiệu:

Nguội là công việc thường thấy trong các quy trình công nghệ của các công đoạn sản xuất trong lĩnh vực chế tạo máy và gia công, sửa chữa các sản phẩm cơ khí. Với dụng cụ cầm tay và tay nghề, người thợ có thể dùng các phương pháp gia công nguội để thực hiện từ những công việc đơn giản đến những công việc phức tạp đòi hỏi độ chính xác cao mà các máy móc thiết bị không thực hiện được như: sửa khuôn nguội, dụng cụ; sữa chữa, lắp rắp…

Để thực hành tốt công việc nguội, đòi hỏi người thợ phải chăm chỉ, cẩn thận, biết phân tích xét đoán và sáng tạo để có thể vận dụng được các kiến thức trong các tình huống công việc cụ thể.

Mục tiêu:

- Trình bày được khái quát chung về nghề nguội
- Tổ chức được nơi thực tập nguội, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp
- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, nghiêm túc chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

Nội dung chính:

1. Khái niệm chung về nghề nguội

Nguội là công việc gia công kim loại nhờ sử dụng những dụng cụ đơn giản để tạo nên hình dáng, kích thước chi tiết theo yêu cầu.

Trong công việc nguội, ngoài một số việc được cơ khí hoá (dùng máy để gia công), còn hầu hết được sử dụng bằng tay, chất lượng gia công phụ thuộc vào tay nghề của công nhân.

Nguội có ưu điểm là có thể gia công được bề mặt chi tiết mà bề mặt đó khó gia công trên máy công cụ nhờ sử dụng các dụng cụ đơn giản, dễ chế tạo, có thể đạt được chất lượng gia công, ví dụ: sửa nguội khi lắp ráp. Công việc nguội rất đa dạng, tuỳ thuộc vào yêu cầu cụ thể của chi tiết gia công.

2. Tổ chức chỗ làm việc của người thợ nguội

Để đảm bảo chất lượng gia công khi nguội, cần chú ý tổ chức chỗ làm việc hợp lý khi nguội.

Tổ chức chỗ làm việc là bố trí các trang thiết bị, dụng cụ, chí tiết sao cho thao tác khi làm việc được thuận tiện, tốn ít sức, áp dụng được các phương pháp tổ chức lao động tiên tiến, cơ khí hoá quá trình lao động, bảo đảm chất lượng sản phẩm và năng suất lao động cao.

Khi tổ chức chỗ làm việc cần chú ý các yêu cầu sau:

- Tại các chỗ làm việc chỉ bố trí các vật dụng cần thiết, xếp đặt chúng theo thứ tự nhất định để thực hiện công việc được giao một cách hợp lý nhất.

- Dụng cụ, chi tiết gia công, các trang thiết bị khác cần bố trí cho phù hợp với thao tác khi làm việc, những vật dụng thường xuyên sử dụng khi thao tác cần đặt ở vị trí gần, dễ lấy (hình 1.1). Ví dụ: búa để bên phía tay phải, đục để phía bên trái.
- Dụng cụ cần dùngđể gần người thợ, phía trước mặt để dễ lấy khi thao tác.
- Dụng cụ, đồ gá, chi tiết gia công khi bố trí trong các ngăn hộp cần theo nguyên tắc: vật nhỏ hay dùng nên để ở bên trên, vật lớn, nặng, ít dùng để ở phía dưới.
- Những dụng cụ chính xác, dụng cụ đo bảo quản trong các hộp gỗ, bao bì riêng.
- Sau khi kết thúc công việc, dụng cụ được làm sạch, để đúng chỗ quy định, riêng dụng cụ đo cần bôi lên một lớp dầu mỏng để bảo quản.

Chỗ làm việc của người thợ nguội thông thường là bàn nguội. Bàn nguội có chiều cao 800 - 900 mm, chiều rộng 700 - 800 mm, chiều dài 1200 -  1500 mm. Tuỳ theo yêu cầu công việc, trên bàn nguội có thể bố trí một chỗ làm việc cho một người thợ hoặc nhiều chỗ làm việc cho nhiều người thợ. Khi bố trí trên bàn nguội có nhiều chỗ làm việc cần chú ý sao cho công việc ở các chỗ làm việc đó không ảnh hưởng đến chất lượng công việc của nhau. Ví dụ: không bố trí trên cùng bàn nguội vừa cho các công việc yêu cầu chính xác (lấy dấu, cạo) vừa cho các công việc(đục, tán…) có thể ảnh hưởng đến công việc chính xác kể trên.
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mg nghg c6 téng chiéu di 120, 160 mm, chiéu ddi phdn cht 40,60 va 80 mm
cdnlai 12 phén chudi dé c&m tay. Céc loai gifla mg ngh¢ dang dé gida céc 18,
rinh, cdc b& mat nhd, chinh xdc.

Hinh 4.3, Gida mj nght va bién dang cla gita

iGa my nghe chia thnh 6 3 s6 tuy theo s6 van giia trén 10 mm chiéu
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                                             Hình 1.1: Bố trí bàn nguội
Để thực hiện công việc nguội, thường người ta sử dụng êtô để gá đặt chi tiết trên bàn nguội. Khi chọn chiều cao êtô (bàn kẹp) cần chú ý sao cho phù hợp. Khoảng cách từ mặt làm việc của êtô tới cằm người thợ bằng một tầm chống tay (hình 1.2)
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~Gilia cac b& mat cong (107, 1om).

- Gilla céc chi tiét mong.

Giita cdc mdt phdng: thubng diing céc logi gidla dgt phing van chéo (thd
VA tinh). Truée khi gida cdn vach dfu céc bé mét, xdc djnh vj trf twong quan
ciia cc b& mat theo bin vE chi tiét dé bio dim lugng du khi giGe, trénh phé
phém. Sau d6 kep chat chi tiét trén 18 & vj trf nkm ngang, b& mat cén gia
cao hon m €16 4 — 7 mm r8i tién hanh gidla mat phing dfu tien. Kiém tra do
song song khi gifla bhng com pa dong holc thude cip. D& kiém tre g phing
cia bé mit thudng ding thude kiém dat & cc vi utf khéc nhau (doc, ngang,
chéo) trén mat phing V2 ddnh gis d¢ phing bing khe séng gilta thuéc kiém
va mat phing gia cong.

Gifia cdc mdt phdng hop thanh mg1 géc: Khi gila dé tao thanh géc
vubng bén trong thuding gép nhiéu kho khan hon. Khi gilia cdc mat phing
nay thudng d€ canh bén gila
khong c6 dudmg van huéng vé phia
canh trong cia géc vudng (Rinh
4.5). Trude hét gia cong mat phing
rong A, B bing gida tho v gita
min, sau d6 gida cic mat trong C,
D va gilia mat ddu thude goc theo
cao yéu cdu. Cusi cing ding
gilia min gia cong l4n cudi céc bé
mit, loai bd céc canh sic, go, bavia
trén bé mat

Giita cdc bé mdt tr: Che bé
mat try (tryc) kich thude nho 6
thé gidia ngudi nhu sau (hinh 4.6): tru6e hét gida theo canh 6 dubmg kinh

16n nhét & ca hai phia, sau d6 gifia cic g6c 120 thanh bé mit da canh (tict
didn cA R canh)_tir hit mar iy

Hinh 4.5, Gida géc vudng clia thude géc
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                                   Hình 1.2: Chọn chiều cao Ê tô

Để phù hợp với tầm vóc người thợ, có thể bố trí bục công tác (hình 1.3) để người thợ có tầm vóc nhỏ bé có thể đứng lên khi thao tác. Tuy nhiên, việc bố trí bục công tác có thể ảnh hưởng tới diện tích mặt bằng sản xuất, tới quá trình vận chuyển.
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Hình 1.3: Bố trí bục làm việc
 Bàn nguội có loại có thể điều chỉnh được chiều cao để phù hợp với chiều cao người thợ nhờ cơ cấu ren vít bu lông đai ốc ở phần chân đế, chiều của bàn nguội có thể điều chỉnh được từ 50 – 100 mm.
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Hình 1.4: Bàn nguội có cơ cấu điều chỉnh độ cao
	1: Chân đế
	3: Đai ốc    

	2: Trục vít
	4: Chân bàn


Êtô nguội: 
Êtô nguội là cơ cấu nguội dùng để kẹp chặt chi tiết gia công ở vị trí cần thiết trong quá trình nguội.


Theo kết cấu, êtô nguội có nhiều loại: - Loại êtô chân (hình 1.5) gồm má cố định 3, má động 4, trên êtô có tấm 1 để bắt chặt êtô lên bàn. Phần thân 8 được gối lên tấm đỡ 10 bằng gỗ và kẹp chặt nhờ bulông vòng 9. Khi quay tay quay 6, qua ren vít 5 và đai ốc 2 để kẹp chặt và tháo chi tiết. Lò xo lá 7 giúp má êtô tự mở khi quay tay quay ra để tháo chi tiết.


Loại êtô chân có ưu điểm: kết cấu đơn giản, kẹp chặt, thường dùng cho các công việc nguội cần lực kẹp lớn (đục, tán, uốn). Chiều rộng của má nhỏ kẹp có các loại 100, 130, 150, 180 mm.


Nhược điểm của loại êtô này là: bề mặt kẹp phôi khó bảo đảm tiếp xúc đều, khi kẹp chi tiết theo chiều dày, mỏ kẹp chỉ tiếp xúc phía dưới, (hình 1.5b), khi kẹp chi tiết theo chiều rộng mỏ kẹp chỉ tiếp xúc ở phía trên ( hình 1.5c), độ cứng vững khi kẹp chặt không cao, dễ tạo vết trên chi tiết.
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TaC o To oM, AT et
duge kep trén &6 mdy.
Céc chi tiét 1én, ning, cdn
Khoan 18 16n, duoc kep
truc tiép trén ban mdy,
con khi khoan 18 nho dén
10 mm chi cdn dat trén
ban méy, khong c4n kep.

Khi_ khoan 18 khoan
16n, thdng ngudi ta tién
hanh khoan 1am nhiéu 1én,
bit ddu v6i mii khoan €6
duong kinh nhé hon Yi
tang ddn dén mii khoan
6 dutmg kinh cdn khoan,
Vi néu khoan ngay bing
mili khoan 1n, lyc chiéu
tryc khi khoan I6n. c6 thé
gay bién dang bin miy,
Iam hu héng mdy.

Khi kep trén &10, dé
bio dim vj tri chinh xic
ciia 16, sau khi kep so bo,
dng biia g5 nhe vao chi
€t dé mat dui cia chi
€l 1i€p Xlc VGI MAL inh 7.12 Kep chat o U6t on 16 mby kh Khoan

phing dinh vi (hinh 7. 12), a) Kep 50 bd;
sau d6 méi kep lin cu6i b} G5 cho mat dusi chi tigt 8p xic voi
cho chéc chén. ‘mat phing dinh vi.
Ready 4 g /13 v ) Pl O O o v [IH[H 0 ses0*son ‘
S I mc [ o ) | OB L LW e





Hình 1.5: Mỏ kẹp
                a; Hình dạng chung   b; Kẹp chỉ ở phía dưới   c; Kẹp chỉ ở phía trên
	1: Tấm đế
	6: Tay quay

	2: Đai ốc
	7: Lò xo   

	 3: Má tĩnh
	8: Thân   

	  4: Má động
	9: Bu lông vòng   

	 5: Trục vít
	10: Tấm đỡ



Loại êtô có hai má song song thường có hai kiểu: êtô có bàn quay và êtô không có bàn quay.


- Kiểu êtô có bàn quay (hình 1.6a) bao gồm bàn cố định được kẹp chặt trên bàn nguội, phần thân êtô 4 được lắp trên bàn cố định, có thể quay xung quanh tâm bàn cố định và giữ chặt vị trí sau khi quay nhờ bulông đưa vào rãnh vòng 12 dạng chữ T. Khi quay tay 5, qua cơ cấu vít me - đai ốc làm má động 6 đi vào và cùng với má tĩnh 8 kẹp chặt chi tiết.

Êtô được chế tạo từ gang xám, riêng ở vị trí hai má êtô, nơi kẹp chi tiết được lắp thêm hai bản thép 7 có khía rãnh mặt đầu, làm từ thép cácbon dụng cụ (CD 70), tôi cứng để kẹp chi tiết được chắc và bảo đảm độ bền của êtô.


Êtô quay được chế tạo có chiều rộng má êtô 80 và 140 mm, độ mở lớn nhất của hai má 95 – 180 mm.


- Kiểu êtô không có bàn quay (hình 1.6b), phần đế của êtô có các lỗ để đưa bulông vào lắp trực tiếp trên bàn nguội. Êtô gồm thân đế 13, má tĩnh 17, má động 16, sống trượt dẫn hướng 19. Khi quay tay quay 15, thông qua cơ cấu vít me 18, đai ốc 20 và miếng lót 14 sẽ đưa má động ra, vào để tháo kẹp chi tiết.


Êtô loại này được chế tạo có độ mở lớn nhất của hai má là 45, 65, 95, 180 mm, chiều rộng của má êtô là 60, 80, 100 và 140 mm.
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2) Ren hé mét; b) Ren hé Anh; ¢) Ren Gng.

. Ren Anh (hinh 8.4 b) 1a ren dang tam gidc 6 géc dinh 1a 55°, ren Anh

132

duge k higu theo s vong ren trén chiéu dai mot
téc Anh (25,4 mm).

Vi du: Ren 1/4”" 1a ren Anh c6 4 vong ren
trén mot téc Anh,

Ren 1/2°" 2 ren Anh c6 hai vong ren trén mot
téc Anh. .

- Ren ding (hinh 8.4 ¢) I ren do theo s6 vdng
ren trén 1" (1 téc Anh), géc pro- phin ren 14 55°.
Dinh cia ren trén vit va dai 6c duge chia ra theo
dang phing hodc cung tron. K( hiéu cla ren 6ng
1a 61/4”, 63/4°

Ren 6ng thudng ding n6i 6ng trong cdc
dudmg 6ng khi nén, thuy lyc chiu dp lyc va cdn do
kin khit cao.

8.3. DUNG CY CAT REN
Dung cy cét ren khi gia cong ngudi chia Hinh 8.5. Ta 16 tay
lam hai nhém:
- Dung cu dé cét ren trong 16 (cdc loai ta r0).
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Hình 1.6: Ê tô có hai má song song
                                            a, Loại có bàn quay

	1: Lỗ lắp vào bàn nguội   
	7: Miếng kẹp   

	2: Bu lông   
	8: Má tĩnh   

	3: Bàn cố định   
	9: Đai ốc

	4: Bàn quay
	10: Vít me    

	5: Tay quay   
	11: Bu lông kẹp   

	6: Má động   
	12: Rãnh T


b, loại không có bàn quay

	13: Thân   
	17: Má tĩnh

	14: Miếng lót   
	18: Vít me   

	15: Tay quay   
	19: Sống trượt    

	16: Má động   
	20: Đai ốc


Êtô nguội là cơ cấu kẹp chặt rất thông dụng và tiện dụng cho các công việc nguội, nhưng có nhược điểm là độ bền má kẹp không cao, nên các công việc nặng, dùng lực lớn thường ít dùng êtô để kẹp chặt.



Khi sử dụng êtô nguội cần chú ý:

a. Trước khi thao tác trên êtô cần kiểm tra xem êtô đã được kẹp chắc chắn trên bàn nguội.


b. Không sử dụng êtô nguội làm các công việc như chặt, nắn, uốn, dùng búa với lực lớn, vì có thể phá hỏng êtô.


c. Khi kẹp chặt chi tiết trên êtô, tránh dùng cánh tay đòn kẹp lớn, dài, tránh dùng xung lực để kẹp vì có thể phá hỏng vít me hoặc đai ốc của êtô.


d. Sau khi kết thúc công việc trên êtô, dùng bàn chải, giẻ làm sạch phoi, vết bẩn; bôi dầu ở các phần trượt và phần ren vít.


e. Khi không làm việc, giữa hai má êtô cần có khe hở 4-5 mm. Không nên vặn cho hai má ép chặt vào nhau vì dễ phát sinh ứng suất ảnh hưởng đến mối lắp ghép vít me - đai ốc.
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dudng 6ng Khi nén, thuy lyc chiu dp lyc va cén dg
kin khit cao.

8.3. DUNG CY CAT REN

Dung cy cét ren khi gia cong ngudi chia Hinh 8.5, Ta r6 tay
lam hai nhém:
- Dung cu dé cét ren trong 16 (cdc loai ta 16).
= - Dung cy cit ren trén truc
= (cdc loai ban ren).
1.Ta 16 (hinh 8.5)
Ta 16 la dung cy cit ren ¢6 hinh
b déing nhu mot tryc ren trén d6 ¢6 céc
rinh doc hoic xodn vit dé tao nén
céc ludi cdt va thodt phoi khi cit ren.
Ta 16 gém phén chudi vi phin
cong téc. Phdn chudi clia ta r6 tay
duge phay vudng dé kep vao tay
quay ta 16 khi cét ren. Phan cong téc
1 cla ta 10 1a phdn.c6 ren, trén d6 cé
céc ranh thodt d€ tao ludi ¢t cho ta
i 10 va dé chita phoi. Ta 16 cic 1§ ren
6 dubng kinh dén 20 mm thudng c6
) © 3 rinh doc, con cic 16 ¢ dudng
kinh tr 20 - 40 mm c6 4 ranh doc.
Hinh 8.6. 5 ta 18 tay Cic rinh thodt trén ta 10 thubng c6
a)Tards§1;b)Tarb s82,)Tard s83.  hai loai: ranh thing va rinh xodn
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f. Để tránh gây biến dạng, vết trên bề mặt chi tiết, khi kẹp trên êtô nên sử dụng các miếng đệm bằng kim loại mềm đặt lên má êtô trước khi kẹp chi tiết.

                                                 Hình 1.7: Ê tô tay
Êtô tay (hình 1.7) dùng để kẹp chi tiết có kích thước không lớn bằng ren vít, sau đó dùng tay giữ êtô để gia công (giũa, khoan…).

Kích thước của êtô tuỳ thuộc vào chi tiết cần kẹp và tính chất của công việc. Thông thường, êtô tay có chiều dài 125 – 150 mm, chiều rộng mỏ kẹp 40 và 44 mm.

3. An toàn lao động khi thực hành nguội


Người lao động trước khi làm việc phải được học về an toàn lao động. Khi vào làm việc ở các xưởng sản xuất phải tuân theo các quy định, nội quy về an toàn lao động trong phân xưởng.


Những nguy cơ gây tai nạn lao động trong xưởng cơ khí có rất nhiều: từ các chi tiết gia công có trọng lượng lớn, phoi kim loại, cạnh sắc trên chi tiết; từ các bộ phận máy, dụng cụ khi quay, dịch chuyển; từ những phương tiện vận chuyển như: xe đẩy, băng tải ở dưới đất, cầu trục ở trên cao; từ những nguy cơ trong các mạng điện, cơ cấu điều khiển điện, việc nối mát thiết bị…


Sau đây sẽ giới thiệu các quy định bảo đảm an toàn lao động:

Trước khi làm việc cần phải:


a. Quần áo, đầu tóc gọn gàng, không gây nguy hiểm do vướng mắc, khi lao động phải sử dụng các trang bị bảo hộ: quần áo, mũ, giầy dép, kính bảo hộ…


b. Bố trí chỗ làm việc có khoảng không gian để thao tác, được chiếu sáng hợp lý, bố trí phôi liệu, dụng cụ, gá lắp để thao tác được thuận tiện, an toàn.


c. Kiểm tra dụng cụ, gá lắp trước khi làm việc: bàn nguội kê chắc chắn, êtô kẹp chặt trên bàn nguội, các dụng cụ như búa, đục, cưa… được lắp chắc chắn.


d.Kiểm tra độ tin cậy, an toàn của các phương tiện nâng chuyển khi gia công vật nặng, độ an toàn của các thiết bị điện.

Trong thời gian làm việc:


a. Chi tiết phải được kẹp chắc chắn trên êtô, tránh nguy cơ bị tháo lỏng, rơi trong quá trình thao tác.


b. Dùng bàn chải làm sạch chi tiết gia công và phoi, mạt thép, vảy kim loại trên bàn nguội (không được dùng tay làm các công việc trên ).

c. Khi dùng đục chặt, cắt kim loại cần chú ý hướng kim loại rơi ra để tránh hoặc dùng lưới, kính bảo vệ.

Khi kết thúc công việc:


a. Thu dọn, xếp đặt gọn gàng lại chỗ làm việc.


b. Để dụng cụ, gá lắp, phôi liệu vào đúng vị trí quy định.


c. Các chất dễ gây cháy như dầu thừa, giẻ dính dầu…cần thu dọn vào các thùng sắt, để ở chỗ riêng biệt.

BÀI 2: ĐO KIỂM – VẠCH DẤU
Mã bài: MĐ 12.02
Giới thiệu:

Trong sản xuất đơn chiếc và loạt nhỏ, khi số lượng chi tiết phải chế tạo không lớn, chủng loại nhiều, phôi của các chi tiết này có nhiều loại được chế tạo từ phương pháp đúc trong khuôn cát, làm khuôn bằng tay, hoặc rèn tự do hay trong khuôn đơn giản. Vì thế vị trí tương quan giữa các bề mặt của phôi không chính xác.

Khi gia công cơ khí phải hớt đi một kim loại (lượng dư) để tạo thành hình dáng, kích thước của chi tiết gia công. Để bảo đảm các bề mặt của phôi có đủ lượng dư để gia công, khi phôi chế tạo không chính xác, nên trước khi gia công ta phải lấy dấu để chia tương đối lượng dư cho các bề mặt trước khi gia công.

Mục tiêu:
- Làm được các thao tác vạch dấu mặt phẳng, vạch dấu khối đúng trình tự
- Phát hiện được các dạng sai hỏng và các biện pháp khắc phục khi vạch dấu
- Có ý thức bảo quản các loại dụng cụ và đảm bảo an toàn trong thực tập

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
Nội dung chính:

1. Khái niệm về vạch dấu

 
Trong sản xuất đơn chiếc và loạt nhỏ, khi số lượng chi tiết phải chế tạo không lớn, chủng loại nhiều, phôi của các chi tiết này có nhiều loại được chế tạo từ phương pháp đúc trong khuôn cát, làm khuôn bằng tay, hoặc rèn tự do hay trong khuôn đơn giản. Vì thế vị trí tương quan giữa các bề mặt của phôi không chính xác.

Khi gia công cơ khí phải hớt đi một kim loại (lượng dư) để tạo thành hình dáng, kích thước của chi tiết gia công. Để bảo đảm các bề mặt của phôi có đủ lượng dư để gia công, khi phôi chế tạo không chính xác, nên trước khi gia công ta phải lấy dấu để chia tương đối lượng dư cho các bề mặt trước khi gia công.

Ngoài ra lấy dấu còn dùng để xác định vị trí của bề mặt sẽ gia công bằng phương pháp nguội hoặc bằng cắt gọt so với các bề mặt đã gia công trước đó để bảo đảm vị trí tương quan của các bề mặt gia công so với các bề mặt đã gia công.

Lấy dấu là dùng dụng cụ vạch trên chi tiết các đường vạch dấu để xác định rõ vị trí các bề mặt, các kích thước cần gia công theo các yêu cầu cho trong bản vẽ chi tiết cần chế tạo.

Các dạng lấy dấu: Gồm lấy dấu phẳng và lấy dấu khối.

Lấy dấu phẳng là lấy dấu trên tấm phẳng, trên mặt phẳng các chi tiết hoặc phôi đúc, rèn hoặc cán.Lấy dấu khối là vạch dấu không chỉ trên một mặt phẳng mà trên các mặt phẳng ở các vị trí, các góc độ khác nhau trong không gian của vật cần gia công.

Lấy dấu khối thường được dùng để chia lượng dư một cách tương đối đều cho các mặt phôi đúc, rèn để bảo đảm đủ lượng dư cho các bề mặt khi cắt gọt. Chi tiết dù là đơn giản nhất, nếu các bề mặt của nó không phải là mặt phẳng thì không nên sử dụng cách lấy dấu phẳng. Chỉ sử dụng lấy dấu trên một mặt phẳng nếu mặt phẳng đó không có liên hệ tương quan với các mặt phẳng khác.

Trước khi lấy dấu khối phải làm sạch những vết bẩn, gỉ, gờ vẩy kim loại trên vật rèn, vết cán, gờ kim loại trên vật đúc. Sau khi làm xong công tác chuẩn bị thì chọn một bề mặt, đường nào đó làm chuẩn để lấy dấu và xác định thứ tự vạch dấu.

Độ chính xác khi vạch dấu ảnh hưởng đến chất lượng gia công. Độ chính xác khi vạch dấu thường trong giới hạn 0,2 – 0,5 mm. Sai sót khi vạch dấu có thể dẫn đến phế phẩm khi gia công.

Để bảo đảm lấy dấu chính xác, trước khi lấy dấu cần tìm hiểu kỹ bản vẽ chế tạo, yêu cầu kỹ thuật cần đạt, sử dụng thành thạo các dụng cụ, gá lắp dùng cho lấy dấu.
2.Cấu tạo và vật liệu chế tạo các loại dụng cụ vạch dấu
 Bàn phẳng: 
Bàn phẳng là nơi đặt chi tiết để lấy dấu. Bàn phẳng được làm từ gang đúc có độ hạt nhỏ, dưới có bố trí vân để tăng độ cứng vững, chống biến dạng. Mặt bên và mặt trên của bàn được gia công cơ khí, mặt phẳng làm việc được cạo đạt độ phẳng cao. Trên bề mặt làm việc trong một số trường hợp có làm các rãnh vuông góc với nhau.

Khi lấy dấu chi tiết có kích thước không lớn thường dùng bàn vuông kích thước 1200 x 1200 mm; với chi tiết trug bình, dùng bàn chữ nhật 3000 x 4000 mm; với chi tiết có kích thước lớn, dùng bàn có kích thước 4000 x 6000 mm. Bàn phẳng có thể đặt trên bàn gỗ (Hình 2.1a) hoặc trên bệ đỡ ( Hình 2.1b) 
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Hinh 8.8. Ban ren
) Ban ren lién; b) Ban ren xé rann; c) Ban ren ghép.
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                                       Hình 2.1: Bàn phẳng
                                  a, Đặt trên bàn gỗ      b, Đặt trên bệ đỡ
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mjt v tri zde djnh

Nhimg vt it diing dit xa hon
Nhitng vt hay ding &3 gdn hon

Hinh 1.1. B trf ban ngudi

Khi chon chiéu cao &t6 (bin kep) cdn chi § sao cho phi hgp. Khodng céch
i mat 1am viéc clia 616 t6i cAm ngudi thg bing mot tim chéng tay (hinh 1.2).
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Hình 2.2: Các tấm đỡ dụng khi vạch dấu

 Các tấm đỡ: 
Các tấm đỡ là những chi tiết dùng để giữ vật cần lấy dấu trên bàn phẳng,chúng bao gồm: các tấm phẳng đặc hoặc rỗng, hình chữ I (hình 2.2a), khối V (hình 2.2 b) để gá các chi tiết trụ tròn, tấm đỡ điều chỉnh bằng vít (hìh 2.2c) dùng để lấy dấu các chi tiết có hình dáng phức tạp,tấm đỡ điều chỉnh bằng chêm (hình 2.2d), khi vặn tay quay 3 có thể điều chỉnh chính xác chiều cao nhờ hai chêm 1 và 2.

Ngoài ra, khi gá đặt các chi tiết lớn, nặng để lấy dấu có thể dùng kích. Hình 2.3a là loại kích có mặt nghiêng dùng vít me răng vuông để nâng, hạ. Phía đầu trên của kích có thể đặt các tấm đỡ khác nhau tuỳ thuộc vào mục đích sử dụng. Hình 2.3b là kích kiểu con lăn, trên đầu vít me 4 lắp tấm 1 có các giá đỡ con lăn 3, các con lăn được tôi cứng. Loại kích này ngoài dùng để nâng, hạ còn dùng để quay các chi tiết nặng khi lấy dấu.
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DE phix hop véi tdm vSc ngudi the, ¢6 thé bS trf buc cong téc (hinh 1.3)
dé ngudi thg c6 tdm véc nhd bé c6 thé dimg len khi thao téc. Tuy nhién viéc
b6 tri buc cong téc c6 thé anh h\ldng tdi dién tich mat biing sin xuat, i qué
trinh van chuyén...
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                                       Hình 2.3: Các loại kích
3. Kỹ thuật sử dụng các dụng cụ vạch dấu

 Mũi vạch: 
Mũi vạch dùng để vạch các đường dấu trên bề mặt chi tiết. Mũi vạch thường có tiết diện tròn, đường kính 3 – 5 mm, đầu nhọn, chiều dài từ 150 – 300 mm.
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a) Ban ngudi; b) Cd ciu didu chinh chiéu cao;
1- Chan d8&; 2- Tryc vit; 3- al &c; 4- Chan ban.
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                                                  Hình 2.4: Mũi vạch
 
Mũi vạch có dạng thẳng (hình 2.4a) hoặc vuông góc (hình 2.4b) được chế tạo từ thép cácbon dụng cụ (CD100 hoặc CD120), phần đầu được tôi cứng, mài nhọn. Loại (b) dùng lấy dấu trong trường hợp bề mặt có vị trí khó lấy dấu (hình 2.4c).


Khi vạch dấu đầu mũi vạch được tỳ sát vào cạnh của thước hoặc ke và hơi nghiêng ra phía ngoài và nghiêng về phía người thợ để mũi nhọn sát với cạnh thước đảm bảo cho đường vạch dấu được chính xác.
Chấm dấu: (hình 2.5a) 

Dùng để đánh dấu vị trí tâm trên các đường vạch dấu đã vạch. Chấm dấu thường chế tạo từ thép cacbon dụng cụ CD70A hoặc CD80A, chiều dài 90-50mm, đường kính 8-10mm, một đầu mài nhọn, góc côn 45º - 60º và được tôi cứng, còn đầu kia vê thành mặt cầu cũng được tôi cứng trên chiều dài 15-20mm để định tâm khi dùng búa gõ. Phần thân được khía nhám để dùng tay giữ được chắc.
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Nhuge diém cia loai mb kep nay : bé mat kep phoi khé bio dim tip
xic déu, khi kep chi tiét theo chidu diy, md kep chi tiép xic & phia dudi,
(hinh 1.5 b), khi kep chi tiét theo chiéu rong mo kep chi tiép xic & phia trén
(hinh 1.5 ¢), d0 cting vitng khi kep chat khong cao, d& tao v&t trén chi tiel,

3, 4

]

Hinh 1.5 M3 kep
) Hinh dang chung; b) Kop chl & phia dusi; ¢) Kep chi & phia trén;
1-Tém 88 ; 2- Bai 6c; 3- Ma tnh; 4- M4 0gog; 5- Tryc vi; 6-Tay quay;
7L xo; 8 Than; 9- Buiong vong: 10- T4m do.
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                                                      Hình 2.5: Chấm dấu

Khi thao tác, lúc đầu nghiêng chấm dấu, để đầu nhọn trùng với đường dấu, giữ ở vị trí đó rồi hướng cho trục đứng thẳng và dùng búa gõ vào trục một lực 150-200g để chấm dấu (hình 2.5c)

Compa (hình 2.6): 
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biia véi lyc 16m, Vi c6 thé phé hong &to.

3, Khi kep chat chi tiét trén 810, tranh ding cénh tay ddn kep 16n, dai,
trénh dung xung lyc d€ kep Vi c6 thé phé hdng vit me hodc dai 6c clia &to.

4, Sau khi k&t thic cong viéc trén &t6, dung ban chai, gié 1am sach phoi,
v&t bén; boi ddu & céc phén trugt va phén ren vit,

5. Khi khong 1am viéc, gilfa hai m4 &t6 cdn c6 khe hé 4 - 5 mm. Khong
nén van cho hai mé ép chit vao nhau I d& phat sinh ing suéit dnh hudng dén
m6i l4p ghép vit me — dai &c.

6. D4 trénh gay bién dang, vét trén b& mat chi tiet, khi kep trén &t0 nén st
dung céc miéng dém bing kim loai mém dat len mé &10 truée Khi kep chi tiét.

Hinh 1.7. £16 tay
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Compa là dụng cụ dùng để lấy dấu các cung tròn, đường tròn có các đường kính khác nhau.

                                            Hình 2.6: Com pa
Thước cặp vạch dấu: 
Thước cặp vạch dấu dùng để lấy dấu các đường tròn có đường kính lớn (hình 2.7) hoặc dùng đo kích thước chiều dài lớn, chính xác. Thước cặp bao gồm phần thân có vạch chia theo từng milimet hoặc nhỏ hơn, mỏ tĩnh và mỏ động. Trên các mỏ tĩnh, động có các mũi vạch có thể thay thế khi mòn hoặc khi lấy dấu các chi tiết khác nhau. Thước cặp vạch dấu có vạch chia trên hai thân thước cho phép vạch dấu các đường tròn nằm không cùng mặt phẳng với đường tâm.
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dich sit dung. Hinh 2.3 b 1a kich kiéu con lan, trén ddu vit me 4 lip tdm 1 c6
céc gid & con lan 3, céc con lan ducc t6i cing. Loai kich nay ngoai ding dé
nang, ha con ding dé quay céc chi tiet nang khi 13y ddu.

Hinh 2.3, C4c loai kich
a) Kich co tm @3 nghiéng; b) Kich co con 13n

- Tém dé; 2- Con lan; 3- Gia 43 con lan; 4- Vit me; 5- Than;

©) Kich diing khi 18y d&u tryc 1an.

2. Dung cu vach diu
Miii vach: Miii vach diing dé vach cdc dudng ddu trén bé mat chi tiét.
Mili vach thudng c6 tiét dién trdn, dudng kinh tir 3 dén 5 mm, ddu nkon,
chiéu dai tr 150 d&n 300 mm.
Mivach __Doibe ChAdé i vach.
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Hình 2.7: Thước cặp vạch dấu
 
Khi dùng thước cặp vạch dấu đường tròn, sau khi điều chỉnh kích thước và cố định bằng vít, cần chú ý kiểm tra lại kích thước để bảo đảm đường lấy dấu có khoảng cách chính xác

[image: image87.png]Miii vach: Miii vach diing dé vach cdc dudng ddu trén bé mat chi tiét.
Mili vach thudng c6 tiét dién trdn, dudng kinh tir 3 dén 5 mm, ddu nkon,
chiéu dai tir 150 dén 300 mm.

Miivach  Dai6 Ché dé it vach
thdo lap duw dyir2

Hinh 2.4. Miii vach

) Mai vach thing; b} Mdi vach vudng géc; c) Vach du bing mai vach.
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Miii vach c6 dang thing (hinh 2.4 a) hodic vuong géc (hinh 2.4 b) duge ché
120 tir thép cacbon dung cu (Y10 hogc Y12), phan ddu duc 16i ciing, mai nhon.
Loai (b) ding ldy déiu trong trudng hop bé mait ¢6 vi tri khd 1ay dau hinh 2.4 ¢).

Duc nhon: (hinh 2.5 a) ding dé danh dau vi tri (nlng tam) rén cic
dudng vach diu da vach. Miii duc nhon thudng ché tao tir thép cacbon dung
cu Y7A hoiic Y8A, chiéu dai 90 + 150 mm, duding kinh 8 +10 mm, mot ddu
mai nhon, géc con 45 — 600 va duge toi cing, cdn ddu kia vé thanh mat ciu
cling dugc 16i cimg trén chiéu dai 15 - 20 mm dé dinh tam khi ding bda g3.
Phan than dugc khia nhim dé ding tay gir dugc chic.

810

a b) o)
Hinh 2.5. Byc nhon
a) Mii dyc nhon ; b) Vach dau biing dyc nhon; ¢) Nang déu bing duc nhon,

Khi thao tic, lic ddu nghiéng duc, dé ddu nhon tring
v6i dudng dffu, gil & vi uf d6 r6i huéng cho truc ding
thing vi ding biia g5 vao truc mot lyc 150 ~ 200 g dé
niing déu (hinh 2.5 c). 8
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Thước góc định tâm (Hình 2.8):  
Dùng để vạch đường tâm trên mặt đầu chi tiết hình trụ. Dụng cụ bao gồm một ke vuông và một thước thẳng chia đôi góc vuông. Để ke vuông tiếp xúc hai phía với mặt trụ, vạch một đường dấu qua thước thẳng, đường dấu này chính là đường kính qua tâm chi tiết. Quay thước đi một góc, vạch đường dấu thứ hai, giao điểm hai đường dấu này chính là tâm của đường tròn.
         Hình 2.8: Thước góc định tâm                  Hình 2.9: Chấm dấu định tâm

Để định tâm đường tròn của chi tiết hình trụ, người ta dùng mũi núng tâm (hình 2.9) dùng để núng tâm các chi tiết hình trụ có đường kính đến 40mm. Dụng cụ bao gồm một mũi núng 4 có thể trượt nhẹ trong lỗ trụ 3 của ống chụp côn 2 dùng để định tâm chi tiết 1. Để mũi núng khỏi rơi ra sau khi núng tâm, dùng vít hãm lắp lên thân của ống chụp.


Hình 2.10 là một thước đo góc vạn năng, có thể vạch các góc độ khác nhau. Nhờ vào các vạch chia có thể dựng các góc có độ chính xác cao.


Các dụng cụ đo góc khi sử dụng phải cẩn thận, tránh để rơi, va đập ảnh hưởng đến độ chính xác. Sau khi dùng xong cần lau sạch bụi bẩn, tránh để nơi ẩm ướt, bảo quản trong hộp, giá đỡ.
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Hinh 2.9. Dyng cy 1y déu
) Ke vudng 18y d5u tam; b) Mai dyc tam:
1- Chi tigt; 2- Chyp cé; 3- L8 try; 4- Buc nhon.

Dé dinh tam dudng trdn cia chi tiét hinh try cdn diing mii duc tam (hinh
2.9 b) ding dé duc tam céc chi tiét hinh try c6 dudng kinh dén 40 mm. Dung
cu bao 26m mot duc nhon 4 ¢6 thé truot nhe trong 16 tru 3 clia 8ng chup con L]
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                                      Hình 2.10: Thước đo góc vạn năng
Độ chính xác của dụng cụ đo góc được kiểm tra ở các vị trí, góc độ khác nhau bằng dưỡng kiểm, thước góc kiểm hoặc đồ gá kiểm góc chuyên dùng.


Hình 2.11 giới thiệu một thước cặp đo góc dùng để xác định các cạnh của một tam giác vuông. Thước cặp loại này rất thuận tiện khi cần lấy dấu hai điểm không nằm trong cùng một mặt phẳng, được xác định bởi các kích thước l và L (là hai cạnh của một tam giác vuông) (hình 2.12).
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2 dding d¢ dinh 1am chi tiét 1. D mii dyc khi roi ra sau khi duc 1am, ding
vit him 14p lén than cla 6ng chup.

Hinh 2.10 ta mot thude
do géc van nang, cé thé vach
céc géc do khic nhau. Nha
vio céc vach chia ¢6 thé dung
céc g6e c6 do chinh xdc cao.

Ciéc dung cu do gée khi
sir dung phii can than, trinh
dé roi, va dap anh hudng dén
do chinh xédc. Sau khi dung
xong cdn lau sach bui bin,
trdnh dé noi d&m udt, bio
quén trong hop, gid da.

Hinh 2.10. Thudc do goc van nang

Do chinh xdc ciia dung cu do gée duge kiém tra & céc vi tri, géc do khic
nhau bang dudng kiém, thudc géc kiém hoac d6 gd kiém géc chuyén ding.
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                                            Hình 2.11: Thước cặp đo góc
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Hinh 2.11. Thudc cap do géc:
1,6 - Vitham; 2,5: Thanh trugt; 3,4 - L8 x4c dinh vi tri





             Hình 2.12: Lấy dấu hai điểm không cùng nằm trên một mặt phẳng
Khi đó, trên thước chia nằm ngang (hình 2.11) ta dịch thanh trượt 5 để xác định kích thước L; còn trên thước chia đứng, dịch thanh trượt 2 cho kích thước l. Sau đó gá mũi vạch vào vị trí trên chi tiết để xác định tâm hai lỗ 3 và 4 ở khoảng cách theo yêu cầu. Vít 1,6 để cố định vị trí của các thanh trượt sau khi điều chỉnh khoảng cách cần thiết.

Thước đứng vạch dấu (đài vạch): (hình 2.13) 
Là loại dụng cụ rất thông dụng để vạch dấu chính xác. Dụng cụ bao gồm thước đứng 6 cố định trên đế 7. Trên thước đứng có thanh trượt 5, trên đó có vạch chia chính xác, vít 3 để cố định thanh trượt trên thước đứng. Trên thanh trượt có lắp mũi vạch dấu 10, kẹp chặt nhờ vít 9. Mặt đáy của mũi vạch a phải phẳng và song song với mặt phẳng đáy b của đế.Thanh trượt phụ 2 có vít 8 để vi chỉnh và kẹp chặt nhờ vít 1.


Thước đứng vạch dấu ding để vạch dấu các đường dấu có khoảng cách chiều cao chính xác so với nhau. Khi thao tác, ta nới lỏng vít 1 và 3,đặt mũi vạch ở khoảng gần với chiều cao đã cho, sau đó vặn vít cố định thanh trượt 2,rồi dùng vít vi chỉnh 8 để đưa du xích 4 của thanh trượt 5 cùng mũi vạch chính xác vào kích thước cần điều chỉnh rồi kẹp vít 3 lại và vạch dấu.
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\xac dmh cac canh cua mot fam glac vuong, OC cap
loai nay rat thuan tién khi cdn 1dy dau hai diém khong
nim trong cling mot mat phing, duoc xdc dinh bdi cdc
kich thuéc 1 va L (12 hai canh chia mot tam gidc vuong)
(hinh 2.12).

20

Hinh 2.41. Thuéc cép do géc:
1,6 - Vit ham; 2,5: Thanh trugt; 3,4 - L8 x4c dinh vi trf

%ﬂ////. ______
"7/////4

Hinh 2.12. Ldy d&u hai diém khéng nim trén ciing mét phing
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                                     Hình 2.13: Thước đứng vạch dấu
Thước đứng vạch dấu có du xích vi chỉnh thường có nhiều loại với các độ chính xác 0,1; 0,05; 0,02 mm.Loại thước độ chính xác 0,02 mm, vạch chia trên thước chính là 0,5 mm (hình 2.14a),còn vạch chia trên du xích có chiều dài 12 mm chia ra 25 khoảng bằng nhau, như vậy mỗi khoảng chia là 12/25 bằng 0,48 mm.Như vậy,mỗi vạch chia trên thước chính là 0,5 mm, mỗi vạch chia trên du xích vi chỉnh nhỏ hơn vạch chia trên thước chính là 0,5 – 0,48 = 0,02 mm.

Hình 2.14b,c,d cho một số trường hợp đo được. Cách đọc trị số đo như sau:ở hình 2.14b, vạch 0 của du xích nằm ở giữa vạch 0 và 0,5 của vạch chia trên thước chính, như vậy kích thước sẽ ở trong khoảng 0 và 0,5 mm. Ta thấy vạch chia thứ ba sau vạch số 30 của du xích trùng với vạch chia trên thước chính, như vậy ta có 18 vạch chia, mỗi vạch chia là 0,02 mm, vậy kích thước đo được là 0,36 mm.

Tương tự như vậy hình 2.14c, kích thước là 0,5 + (17x0,02)= 0,48 mm;        hình 2.14d kích thước là 12 + (14 x 0,02)= 12,28 mm.
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Hình 2.14: Các trị số đo trên thước đứng
Thước lá: 
Dụng cụ đơn giản nhất để đo kích thước thẳng là thước lá có vạch chia 0,5; 1 mm, chiều dài thước từ 150 đến 1000 mm, chiều rộng 11 – 25 mm, chiều dày thước 0,3– 2 mm. Thước lá được chế tạo từ thép CD70 hoặc CD80 (hình 2.15).


Để đo và vạch dấu có thể dùng thước dày hơn, chiều dày 6 – 8mm, chiều rộng 30-60 mm, chiều dài có thể tới 3m. Khi đo chiều dài lớn thường dùng các loại thước cuộn.


Độ chính xác khi đo bằng thước lá có sai lệch là ± 0,5 mm
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Hình 2.15: Thước lá
Compa đo: 
Dùng để đo kiểm kích thước ngoài (hình 2.16a), kích thước trong (hình 2.16b), và để kiểm tra độ song song. Compa đo được chế tạo từ thép CD70 hoặc CD80. Hai cạnh compa có chiều dài 150 – 250 mm lắp bằng chốt để có thể quay, phía đầu có hình dáng cong tuỳ theo dùng compa để đo trong hay đo ngoài.
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Hình 2.16: Com pa đo

Khi đo bằng compa, tay phải cầm vào chốt quay, mở cạnh compa sao cho tiếp xúc vừa sát với chi tiết cần đo, sau đó đặt compa lên thước lá hoặc thước cặp để xác định kích thước cần đo.

Dụng cụ đo chính xác:
Các loại thước cặp, panme, đồng hồ so… dùng để đo chính xác kích thước đường kính, chiều dài, chiều sâu…

* Thước cặp:

- Công dụng:

Dụng cụ đo kiểu thước cặp gồm những loại thước cập thông thường để đo trong, đo ngoài, đo chiều sâu và thước cặp đo chiều cao để đo kích thước chiều cao , để vạch dấu 

Có nhiều loại thước cặp với độ chính xác khác nhau:
- Thước cặp 1/10 độ chính xác 0,1mm

- Thước cặp 1/20 độ chính xác 0,05mm
- Thước cặp 1/50 độ chính xác 0,02mm
- Thước cặp có đồng hồ và thước cặp hiện số kiểu điện tử có dộ chính xác 0,01mm.
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                             Hình 2.12: Cách dùng thước cặp có du xích
	1: Thưóc cặp có du xich
	3 : Đo kích thưóc bên ngoài

	2:Đo kich thưóc bên trong
	4: Đo chiều sâu


- Cấu tạo
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Hình 2.13: Cấu tạo của thước cặp

Dụng cụ đo thước cặp gồm 2 phần cơ bản:

- Thân thước mang thước chính gắn với đầu đo cố định.

- Thước động mang thước phụ còn gọi là du xích gắn với đầu đo động. 
Cấu tạo:  
Thân thước chính (1) có làm liền mỏ đo cố định (2) để đo kích thước bên trong, mỏ đo cố định (7) để đo kích thước bên ngoài. Trên thân thước chính có chia các vạch có khoảng kích thước là 1mm (hoặc 1 inh).

Thân động (3) còn gọi là du xích có thể dịch trượt tự do dọc theo thân thước chính, trên du xích có chia các vạch, số lượng và khoảng cách giữa các vạch tuỳ từng loại thước. Trên du xích có làm liền mỏ đo động (2) để đo kích thước bên trong, mỏ đo động (7) để đo kích thước bên ngoài và đầu đo kích thước chiều sâu (6). Du xích được hãm cố định với than thước chính nhờ vít hãm (4).

* Đọc trị số của thước cặp:
* Cách sử dụng

- Chọn thước: Thước phải có độ chính xác phù hợp với dung sai kích thước của chi tiết cần đo. Thước cặp 1/10; thước cặp 1/20; thước cặp 1/50.


- Vệ sinh thước và chi tiết đo 


- Kiểm tra độ chính xác của thước:

Điều chỉnh cho 2 mỏ đo tiếp xúc với nhau, khi đó 2 vạch số 0 của thước chính và thân thước phụ (du xích) phải trùng nhau ( Hình 2.14).
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                  Hình 2.14:  Cách kiểm tra độ chính xác của thước cặp


- Thực hành đo ( Hình 2.15a,b):


Điều chỉnh khoảng cách 2 mỏ đo lớn hơn (khi đo ngoài) hoặc nhỏ hơn (khi đo trong) kích thước cần đo khoảng 1-2 mm.


Đưa mỏ đo vào vị trí đo và điều chỉnh cho 2 mỏ đo tỳ sát với 2 bề mằt đối diện của chi tiết, đồng thời đường đo vuông góc với bề mặt và trùng với đường kính nếu là chi tiết trục hoặc lỗ với áp lực đo vừa phải. 

* Chú ý:


+ Phải làm sạch vật đo trước khi đo.


+ Không được đo khi vật đang chuyển động, không ép mạnh hai mỏ đo vào vật đo. Làm như vậy sẽ làm thước bị mòn, biến dạng và mất độ chính xác.


+ Khi đo phải giữ cho mặt phẳng của thước song song với mặt phẳng cần đo.


+ Nên đọc kết quả ngay tại vị trí đo, nếu phải lấy thước ra đọc thì phải nhẹ nhàng, cẩn thận tránh bị xê dịch thước để không ảnh hưởng tới kết quả đo. Khi quan sát đọc số cần để thước cân đối trước mặt không để nghiêng thước.
-  Khi đo phải giữ cho 2 mặt phẳng của thước song song với mặt phẳng cần đo.

-  Muốn lấy thước ra khỏi vị trí đo thì phải vặn đai ốc hãm để cố định hàm động với thân thước chính.
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Hình 2.15a: Đo kích thước ngoài
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                       Hình 2.15b: Đo kích thước trong                                               
*  Pan me

- Pan me đo ngoài

+ Công dụng
Dùng để đo các kích thuớc:  chiều dai, chiều rộng, độ dày, đường  kính ngoài của chi tiết.

Panme đo ngoài có nhiều cỡ, giới hạn đo của từng cỡ là: 0-25; 25-50;

50-75; 75-100; 100-125; 125-150;...;275-300; 300-400; 400-500; 500-600.

+ Cấu tạo
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                               Hình 2.14: Cấu tạo panme
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Hình 2.15: Các bộ phận chính của panme
	                         1: Thân (giá)
	5- Đai ốc

	2: Đầu đo cố định
	6- Ống di động

	                            3: Ống cố định
	7- Nắp

	                               4- Đầu đo di động
	8 Núm điều chỉnh áp lực đo


Trên ông 3 khắc một vạch dọc theo ống còn gọi là vạch chuẩn. Trên vạch chuẩn khắc vạch 1mm và vạch nửa mm. Trên mặt côn ống 6 chia đều thành 50 vạch, khi ống 6 quay một vòng thì đầu 4 tiến đuợc 0,05mm (đây là bướcc ren của vít vi cấp). Vậy khi ống 6 quay đuợc một vạch trên mặt vát thì đầu 4 tiến đuợc một đoạn 1mm, đó chính là độ chính xác của thước. Trên panme con có núm 8 ăn khớp với một chốt để giới hạn áp lực đo. Khi đầu đo 4 tiếp xúc với vật đo đủ áp lực cần thiết, vặn núm 8 các răng sẽ truợt lên nhau làm cho đầu 4 không tiến lên nữa. Đai ốc 5 để cố định kích thước đo.

-  Pan me đo trong
+ Công dụng:  Dùng để đo đường kính lỗ, chiều rộng rãnh từ 50mm trở lên.

 + Cấu tạo
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Hình 2.16: Panme đo trong
	                              1: Đầu đo cố định
	4: Vit vi cấp

	           2: nắp
	5: Ống cố định

	                         3: Vit hãm
	6: Đầu đo động


          Gồm thân trên có nắp đầu đo cố định, nắp, vít hãm, phía phải của thân có ren trong để lắp vít vi cấp. Vít vi cấp này đuợc giữ cố định với ống cố định bằng nắp trên có đầu đo động. Đặc điểm của panme đo trong là không có bộ phận khống chế áp lực đo.

Để mở rộng phạm vi đo mỗi panme đo trong bao giờ cũng kèm theo những trục nối có chiều dài khác nhau, như vậy chỉ dùng một panme đo trong có  thể  đo  đuợc  nhiều  kích  thước  khác  nhau  như:  75÷175;   75÷600;  150 ÷ 1250mm.

+ Cách sử dụng
Cách sử dụng panme đo ngoài:
Cách đo: Trước khi đo phải kiểm tra panme có chính xác không. Khi hai mỏ do tiếp xúc đều và khít thì vạch "0" trên mặt côn ống 6  trùng với vạch chuẩn. Vạch "0" trên ông trùng với  mép ống (đối với loại 0-25) có nghĩa panme đảm bảo chính xác. 

Khi do tay trái cầm cán panme, tay phải vặn cho đều tiến sát đến vật đo cho đến khi gần tiếp xúc thì vặn cho đầu đo tiếp xúc với vật đúng áp lực đo

  Cách sử dụng panme đo trong:
Khi do cần chú ý giữ panme ở vị trí cân bằng, nếu đặt lệch kết qủa đo sẽ kém chính xác. Vì không có bộ phận giới hạn áp lực đo nên khi cần vặn để tạo áp lực đo vừa phải, tránh vặn quá mạnh.

Cách đọc trị số trên panme: đo trong cũng như đo ngòai nhưng cần chú ý, khi panme có nắp trục nối thì kết qủa đo bằng trị số đọc trên panme cộng thêm chiều dài trục nối.

+ Cách sử dụng bảo quản pane:
       
Không duợc dùng panme do khi vật dang quay, không do các mặt thô, bẩn.

Không nên lấy thước  ra khỏi vị trí đo mới đọc để giảm bớt ma sát giữa mặt của đầu đo với vật đo, trừ trường hợp cần thiết

Các mặt đo của thước cần phải giữ gìn cẩn thận, cần tránh những va chạm làm sây sát hoặc biến dạng mỏ đo. Trước khi đo phải lau sạch vật đo và mỏ đo của panme.

Khi dùng xong phải lau chùi panme bằng giẻ sạch và bôi dầu mỡ .

Khi kiểm tra mặt phẳng, tay trái cầm chi tiết, tay phải cầm êke, áp cạnh của êke lên mặt của chi tiết, thước ngả về phía mắt nhìn, đưa ngang tầm mắt và quan sát khe hở ánh sáng. Nếu khe sáng đều thì mặt chi tiết kiểm tra phẳng.

2.4. Thước góc: 
Dùng để xác định trị số thực của góc cần đo.
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Hình 2.17: Thước góc.

2.5.  Êke: 

Là dụng cụ để kiểm tra góc vuông và kiểm tra mặt phẳng, nó không xác định được trị số sai lệch.

Khi kiểm tra góc vuông, tay trái cầm chi tiết, tay phải cầm êke, áp sát 2 mặt êke vào 2 mặt của chi tiết, đưa ngang tầm mắt và quan sát khe hở ánh sáng. Nếu không có khe sáng hoặc khe sáng rất hẹp và đều thì góc cần kiểm tra là 900, nếu khe sáng không đều nhau thì góc kiểm tra có thể nhỏ hoặc lớn hơn 900
[image: image8.png]



a)                                 b)

Hình 2.18: Êke
a) Kiểm tra góc vuông. b) Kiểm tra mặt phẳng

Thước cặp có nhiều loại, tuỳ theo giới hạn đo và độ chính  xác đo có thể có chiều dài 100, 125, 150, 200, 300, 400, 500, 600, 800 và 1000 mm; độ chính xác đo 0,1; 0,05; 0,02; 0,01 mm.
Hình 2.19a là loại thước cặp vừa dùng đo kiểm vừa dùng để vạch dấu,loại này có mỏ động thường dài hơn để cố định trên bề mặt,còn mỏ tĩnh nhọn dùng để lấy dấu,độ chính xác của loại thước cặp này là ±0,1 mm.


Thước cặp (hình 2.19b) ngoài chức năng đo kiểm còn dùng để lấy dấu các đường tròn nhờ hai mỏ nhọn b.
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                                    Hình 2.19: Thước cặp đo và vạch dấu
Thước góc: 
Là một loại dưỡng dùng để kiểm tra góc vuông (hình 2.20a), kiểm tra độ thẳng (hình 2.20b), kiểm tra các góc khác (hình 2.20c): 90, 120, 135. Thước góc được chế tạo từ thép cacbon dụng cụ CD80 hoặc thép hợp kim dụng cụ.

Thước góc được chế tạo với nhiều cỡ kích thước khác nhau, từ cỡ 40 x 63 mm đến cỡ 1250 x 2000 mm.
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T3 cua di lai déu. Hinh 6.5. Tu the ding clla nguti thy khi cua
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Hình 2.20: Thước góc kiểm tra
4.Vạch dấu mặt phẳng

Mục tiêu:  
Vạch được dấu trên mặt phẳng đúng thao tác, đúng kỹ thuật.
Lấy dấu phẳng là lấy dấu trên tấm phẳng trên mặt phẳng của tấm phẳng hoặc trên mặt phẳng của chi tiết ta có thể lấy dấu bằng các dụng cụ lấy dấu thông thường như: Thước lá, mũi vạch, ke góc, com pa ... Hoặc có thể vạch dấu theo dưỡng (Hình 2.21).
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                            Hình 2.21: Vạch dấu mặt phẳng theo dưỡng
Trước hết cần chọn bề mặt làm chuẩn của chi tiết cần vạch dấu. Trong lấy dấu phẳng, chuẩn là cạnh ngoài của chi tiết hoạc các đường vạch dấu khác ( Thường là đường tâm). Trong trường hợp lấy dấu chính xác bề mặt chọn làm chuẩn phải được gia công, mặt phải nhẵn phải đảm bảo chính xác.
Khi vạch dấu cần theo thứ tự: Trước hết vạch các đường dấu nằm ngang, sau đó là các đường dấu thẳng đứng, đường dấu nghiêng, cuối cùng là các cung tròn đường tròn. Nừu chuẩn là đường dấu tâm thì bắt đầu từ đường dấu tâm để vạch các đường dấu còn lại.
Sau khi vạch dấu xong, dùng chấm dấu chấm theo các đường dấu đã vạch để đường gianh giới gia công không bị mờ hoặc mất đi trong quá trình gia công.

Khi lấy dấu phẳng thường sảy ra các trường hợp: Chia các đoạn thẳng ra các phần bằng nhau, lấy dấu các đường thẳng song song , vuông góc, lấy dấu góc, Chia góc, chia các cung tròn, đường tròn ... Yêu cầu khi lấy dấu là phải chính xác và nhanh.
5. Vạch dấu khối:
Lấy dấu khối là vạch dấu không chỉ trên một mặt phẳng mà trên các mặt phẳng ở các vị trí, các góc độ khác nhau trong không gian của vật cần gia công (Hình 2.22)
Lấy dấu khối thường được dùng để chia lượng dư một cách tương đối đều cho các mặt phôi đúc, rèn để bảo đảm đủ lượng dư cho các bề mặt khi cắt gọt. Chi tiết dù là đơn giản nhất, nếu các bề mặt của nó không phải là mặt phẳng thì không nên sử dụng cách lấy dấu phẳng. Chỉ sử dụng lấy dấu trên một mặt phẳng nếu mặt phẳng đó không có liên hệ tương quan với các mặt phẳng khác.
Trước khi lấy dấu khối phải làm sạch những vết bẩn, gỉ, gờ vẩy kim loại trên vật rèn, vết cán, gờ kim loại trên vật đúc. Sau khi làm xong công tác chuẩn bị thì chọn một bề mặt, đường nào đó làm chuẩn để lấy dấu và xác định thứ tự vạch dấu.
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                                         Hình 2.22: Vạch dấu khối

 Độ chính xác khi vạch dấu ảnh hưởng đến chất lượng gia công. Độ chính xác khi vạch dấu thường trong giới hạn 0,2 – 0,5 mm. Sai sót khi vạch dấu có thể dẫn đến phế phẩm khi gia công.
Để bảo đảm lấy dấu chính xác, trước khi lấy dấu cần tìm hiểu kỹ bản vẽ chế tạo, yêu cầu kỹ thuật cần đạt và sử dụng thành thạo các dụng cụ, gá lắp dùng lấy dấu.
 Khi lấy dấu khối, thông thường chi tiết được lấy dấu qua một số vị trí gá đặt trên bàn lấy dấu. Để đảm bảo vị trí tương quan của các đường dấu trên chi tiết thông thường người ta chọn một trong những bề mặt quan trọng, một trong những đường tâm đối xứng chính của chi tiết đặt song song với mặt bàn lấy dấu.

Khi vạch các đường dấu nằm ngang, chi tiết được gá đặt trực tiếp hoặc kê lót trên bàn lấy dấu phẳng, rà cho bề mặt hoặc đường tâm đã chọn song song với mặt bàn lấy dấu rồi dùng mũi vạch ( Thước vạch) để vạch dấu.

Trước khi vạch dấu, người thợ lấy dấu cần xem xét kỹ sự tương ứng giữa phôi so với bản vẽ chi tiết. Điều đó có nghĩa là cần nghiên cứu tỉ mỉ bản vẽ chi tiết và quá trình gia công từ phôi để tạo thành chi tiết đó, đồng thời cần xem xét kỹ lưỡng phôi và xác định phương pháp lấy dấu phôi đó.



Khi vạch dấu trước hết vạch dấu đường tâm chính, sau đó vạch các đường dấu còn lại. Thông thường vạch các đường dấu nằm ngang, sau đó là các đường dấu thẳng đứng, cuối cùng là các đường dấu nghiêng và đường tròn. Sau khi vạch dấu xong, dụng chấm dấu để chấm dấu cho rõ.

Khi lấy dấu khối thường được thực hiện theo trình tự sau:



1- Xem xét và kiểm tra sơ bộ phôi



2- Nghiên cứu bản vẽ chi tiết và phiếu công nghệ dùng cho công việc lấy dấu



3- Chuẩn bị phôi trước khi vạch dấu



4- Gá đặt phôi lên bàn vạch dấu



5- Kiểm tra vị trí của phôi, vạch các đường dấu tâm chính



6- Vạch tất cả các đường dấu



7- Chấm dấu tất cả các đường dấu đã lấy.
BẢNG TRÌNH TỰ KỸ THUẬT ĐO THƯỚC CẶP

Thực hành đo chi tiết
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	TT
	NỘI DUNG
	HÌNH VẼ
	YÊU CẦU KỸ THUẬT
	THIẾT BỊ, DỤNG CỤ

	1
	Chuẩn bị

Thước cặp, phôi liệu
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	- Bố trí vị trí nơi làm việc khoa học, dễ thao tác

- Kiểm tra thông số dụng cụ đo

- Phôi thép ct3( đã được gia công chính xác)
	- Các thiết bị kê đỡ, làm chuẩn

- Các dụng cụ đo kiểm

	2
	Đo kích thước bên ngoài bằng thước cặp
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	- Kiểm tra được độ sai lệch của thước

- Xác định đúng các vị trí đo

- Sử dụng đúng chức năng đo của thước cặp

- Đọc đúng kích thước theo dung sai cho phép của thước
	Thước cặp 300 độ chính xác 1/20 và 1/50

	3
	Đo kích thước bên trong bằng thước cặp
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	- Sử dụng đúng mỏ đo

- Đọc đúng kích thước theo dung sai cho phép của thước
	Thước cặp 300 độ chính xác 1/20 và 1/50

	4

	Đo kích thước chiều sâu bằng thước cặp
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	- Sử dụng đúng mỏ đo

- Đọc đúng kích thước theo dung sai cho phép của thước

	Thước cặp 300 độ chính xác 1/20 và 1/50



BẢNG DẠNG HỎNG – NGUYÊN NHÂN – PHÒNG TRÁNH

	TT
	DẠNG HỎNG
	HÌNH VẼ
	NGUYÊN NHÂN
	PHÒNG TRÁNH

	1
	Đọc kích thước không đúng
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	- Góc đo không vuông

- Hướng nhìn không chính xác
	- Lắc nhẹ thước sao cho mặt đo của mỏ đo tiếp xúc bề mặt cần đo

- Điều chỉnh hướng nhìn vuông góc với mặt số của thước khi đọc

	2
	Đọc kích thước các lần đo chênh chệch nhau lớn hơn dung sai của thước
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	- Bề mặt phôi chưa lau sạch bụi bẩn

- Lực ấn thước không đều, du xích bị dơ lệch


	- Lau sạch thước và phôi trước khi đo

- Điều chỉnh lưc ấn tay nhẹ nhàng vừa đủ tiếp xúc phôi

- Hiệu chỉnh, tra dầu du xích

	3
	Đọc kích thước không chính xác kích thước thực
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	Chưa kiểm tra dung sai thước
	- Kiểm tra sai số của thước để bù với kích thước đo

- Khi kẹp hết mỏ đo thì vach đầu tiên và cuối cùng của du xích phải là trùng nhất


6. Các dạng sai hỏng và biện pháp khắc phục khi vạch dấu

Phần lớn các sai hỏng khi lấy dấu là:

   
1. Kích thước vị trí các đường dấu không tương ứng với kích thước cho trên bản vẽ, nguyên nhân do tay nghề thấp, do thiếu cẩn thận khi vạch dấu hoặc do dụng cụ vạch dấu không chính xác.



2. Đường vạch dấu trên phôi không thực hiện được do phôi chế tạo kém chính xác.

3. Đường vạch dấu không rõ nét, hoặc quá rộng, hoặc có nhiều đường sát nhau, do vạch dấu nhiều lần không đúng qui cách.

     
Khi vạch dấu ngoài dùng các dụng cụ kể trên còn dùng các chi tiết mẫu, dưỡng dấu để vạch dấu theo biên dạng phương pháp này còn được gọi là vạch dấu theo sản phẩm.   
7. Kiểm tra: Kết thúc bài                                                

Câu hỏi ôn tập:

1.Lấy dấu là gì ? Tại sao cần phải lấy dấu?

2.Các dạng lấy dấu?

3.Em hãy nêu các dụng cụ dùng trong vạch dấu?

4.Nêu các dụng cụ dùng để đo, kiểm tra trong quá trình vạch dấu?

5.Các sai lệch, hư hỏng khi vạch dấu?
6.Trình bày phương pháp lấy dấu trên tấm phẳng  theo dưỡng
7.Trình bày phương pháp lấy dấu khối.
BÀI 3: CƯA, CẮT KIM LOẠI
Mã bài: MĐ 12. 03
Giới thiệu:

Trong việc cưa, cắt tấm kim loại bằng cưa, kéo tay trước hết cần vạch dấu xác định kích thước phần lượng dư, phần cần cắt bỏ hoặc lấy dấu phân chia phôi cắt ra thành nhiều phần khác nhau. Sau đó chi tiết được gá chắc chắn, một tay cầm cầm cưa hoặc kéo, đặt lưỡi cắt đúng vào vị trí dấu đã vạch và thực hiện thao tác nhằm phân chia phôi thành nhiều phần hoặc loại bỏ lượng dư.
Mục tiêu:
 - Cưa cắt được các thanh, tấm mỏng, ống kim loại đạt sai lệch về kích thước ≤ 0,5mm
 - Làm được các thao tác, tư thế cưa cắt kim loại đúng kỹ thuật

- Phát hiện được các dạng sai hỏng và có biện phát khắc phục khi thực tập cưa cắt kim loại
 - Có ý thức cẩn thận, chính xác và biết bảo quản các loại dụng cụ, đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp trong thực tập.
Nội dung chính:

1. Cưa kim loại
1.1. Cấu tạo và vật liệu chế tạo cưa
Cưa là dụng cụ cắt gọt cầm tay của người thợ nguội. Cưa có cấu tạo gồm 4 phần:
 - Khung cưa: 
Là một khung thép dẹt có chiều dày từ 5-8 mm, rộng từ 18-25 mm, dài từ 300-320 mm, được làm bằng thép thường. Khung cưa được chế tạo có hai loại: cố định (hình 3.1a) và điều chỉnh (hình 3.1b) để có thể gá đặt được các lưỡi cưa có chiều dài khác nhau. 
 -  Lưỡi cưa:  
Là thanh thép dày từ  0.6 mm - 0.8 mm. Rộng từ 12 – 15 mm, dài từ 250 – 300 mm ( Kích thước lưỡi cưa được xác định bằng khoảng cách giữa hai lỗ trên thân lưỡi cưa). Lưỡi cưa được lắp trên khung cưa bằng 2 chốt, hai đầu lưỡi cưa có hai lỗ khoan để lắp chốt. Lưỡi cưa thường được làm bằng thép các bon dụng cụ CD100, CD120, CD120A. Đôi khi cũng được làm bằng thép gió P9, P18.

Các răng lưỡi cưa được bố trí để mở mạch cưa, tránh ma sát, nhiệt khi cắt làm gãy, non lưỡi cắt. Lưỡi cưa có răng (bước) lớn thường mở mạch bằng cách bố trí một lưỡi cắt nghiêng sang phải, lưỡi cắt tiếp theo nghiêng sang trái…Lưỡi cưa có răng nhỏ mở mạch theo hình sóng: 2-3 lưỡi cắt nghiêng sang trái, 2-3 lưỡi cắt tiếp theo nghiêng sang phải. Lưỡi cưa có răng trung bình mở mạch theo kiểu: một răng sang trái, một răng sang phải còn răng thứ ba không nghiêng.

Khi lắp lưỡi cưa vào khung cần chú ý hướng nghiêng của lưỡi cắt cho phù hợp với chiều đẩy của khung cưa về phía trước khi cưa (hình 3.1c).

Số răng cắt của lưỡi cưa khi chế tạo được chọn tuỳ theo độ cứng của vật liệu gia công, hình dạng, kích thước vật cần cưa. Khi cắt vật liệu cứng (thép, gang) chọn lưỡi cưa có số răng 16-18 răng trên chiều dài 25mm, khi cắt các tấm mỏng: 24 -32 răng, khi cắt các vật liệu kim loại dạng thanh: 22-24 răng. Khi chọn cần theo nguyên tắc: chi tiết cần cắt càng dày, răng càng lớn và ngược lại, chi tiết càng mỏng, răng càng nhỏ.
-  Chuôi cưa: 
Là bộ phận cầm nắm và điều chỉnh trong quá trình cưa. Chuôi cưa thường được làm bằng gỗ tốt và có hình dáng giống chuôi giũa.
-  Bộ phận điều chỉnh:  
Thực chất bao gồm bộ vít đai ốc, dùng để điều chỉnh độ căng của lưỡi cưa trên khung cưa trong quá trình lắp lưỡi cưa.
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                                            Hình 3.1: Cưa kim loại
                                                a, Khung cưa cố định        
	1: Lưỡi cưa
	4: Đai ốc   

	2: Đầu nối    
	5: Khung   

	3: Chốt   
	6: Tay nắm


                         b, Khung cưa điều chỉnh    c, Lưỡi cưa    d, Răng lưỡi cưa
Khi cưa,cắt kim loại cần tuân theo các nguyên tắc sau:
a. Chọn lưỡi cưa theo vật cần cưa (độ cứng, hình dạng, kích thước,…).
b. Kẹp chặt lưỡi cưa trên khung sao cho hướng lưỡi cắt theo hướng của hành trình làm việc khi cưa. Lưỡi cưa kẹp chặt vừa đủ, tránh xoắn, vặn.
c. Khi thao tác càn đẩy lưỡi cưa trên suốt chiều dài.
d. Khi cưa, không đẩy lưỡi cưa quá nhanh (>30-60 hành trình / phút), khi đó ma sát, nhiệt cắt lớn làm lưỡi cưa mau mòn. Khi đẩy cưa phải nhẹ nhàng, đều, không giật, lắc.
e. Không đẩy cưa đi đến cuối lưỡi cưa, vì khi chạm vào đầu nối có thể nới lỏng lưỡi cưa đã kẹp trên khung.
g. Khi cưa, cần bôi trơn lưỡi cưa bằng dầu khoáng, tránh để nhiệt cắt lớn làm lưỡi cưa bị non, giảm độ cứng.
f. Khi cưa vật liệu là đồng, đồng đỏ phoi đồng bám vào lưỡi cưa làm lưỡi cưa không cắt, chỉ trượt đi. Khi đó, nên dùng lưỡi cưa mới và thường xuyên lau sạch phoi trên lưỡi cưa.

1.2. Cưa đứt các thanh thép định hình

Thép định hình thường có các dạng tròn, vuông là thép đặc hay ống. Ngoài ra còn có các loại thép định hình như thép U, I và một số có định hình khác, thép thường ở dạng thanh hay cây thép dài. Tùy theo tính chất của công việc mà ta cần đưa phôi thép về gần giống với kích thước của chi tiết cần gia công. Để giải quyết vấn đề này người ta thường dùng cách cắt đứt các thanh thép bằng phương pháp cưa, có thể cưa bằng tay hay cưa trên máy. Đối với những thanh thép có chiều dày nhỏ hay đường hính nhỏ ≤ 20mm người thợ nguội thường sử dụng phương pháp cưa tay.

Khi cưa, chi tiết cần cắt được kẹp chặt trên êtô nguội, khoảng cách giữa êtô và người thợ khoảng 200 mm. Khi thao tác, người thợ đứng thẳng, chếch một góc 45° so với đường tâm của êtô (hình 3.2a), chân phải tạo với chân trái một góc 60 -70°. Người thợ dùng cả hai tay giữ lưỡi cưa, tay phải giữ chặt tay nắm của khung cưa trong lòng bàn tay (hình 3.2b), tay trái đặt ở phần cuối của khung cưa (hình 3.2c). Áp lực lưỡi cắt lên bề mặt cần cưa bằng tay trái, còn tay phải thực hiện chuyển động đẩy lưỡi cưa đi lại đều.
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Hình 3.2: Tư thế đứng khi cưa
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                                            Hình 3.3: Cách cầm cưa
Quá trình cắt bao gồm hai hành trình: hành trình cắt khi lưỡi cưa đẩy về phía trước và hành trình không cắt khi lưỡi cưa đẩy về phía người thợ. Ở hành trình lùi vềm không được ấn lưỡi cưa xuống bề mặt gia công vừa làm lưỡi cưa bị cùn, mòn, gãy lưỡi cắt; ở hành trình cắt cần đẩy lưỡi cưa đi đều, thẳng để miệng cắt được phẳng. Khi cắt gần đứt lực cưa giảm dần để mạch cưa được phẳng và tránh gây mẻ lưỡi cưa khi lưỡi cưa mắc vào phần kim loại mỏng còn lại.
1.3. Cưa tấm kim loại mỏng
 
Khi cưa các tấm kim loại mỏng, nếu cưa nhiều thì người ta có thể ghép nhiều tấm kim loại với nhau để trở thành một tập dày sau đó tiến hành cưa bình thường như cưa tấm kim loại có chiều dày lớn ( Hình 3.4)
Khi bắt đầu cưa, lưỡi cưa để nghiêng và cưa từ phía mép cạnh, sau đó giảm dần độ nghiêng và chuyển sang cắt phía mép cạnh đối diện, sau đó để lưỡi cưa ở vị trí nằm ngang và cưa đến khi đạt yêu cầu.
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                              Hình 3.4: Cưa ghép nhiều tấm kim loại mỏng
 Nếu cưa tấm kim loại mỏng quá mỏng và có số lượng ít ( Một tấm) người ta sử dụng hai tấm gỗ mỏng ép hai bên tấm kim loại để tăng độ cứng vững cho tấm kim loại cũng như tăng thêm chiều dày cưa để răng cưa không bị kẹt. Khi cưa cắt kim loại theo chiều dọc, chiều sâu lớn khi đó lưỡi cưa được quay đi một góc 90° để khung cưa ở vị trí ngang (hình 3.5).
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                                Hình 3.5. Cưa tấm mỏng có chiều sâu lớn
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Hình 3.6: Cưa tấm kim loại mỏng
 
Khi cưa tấm kim loại mỏng có mạch thẳng, cong hay góc thường dùng các loại cưa dây (cưa mỹ nghệ) (hình 3.6). Cưa dây là lưỡi cưa mỏng, có bản hẹp, răng cưa nhỏ. Ở chỗ chuyển tiếp giữa góc thường khoan một lỗ bằng chiều rộng lưỡi cưa để xỏ lưỡi cưa khi qua thao tác cưa.

1.4. Cưa, cắt thanh kim loại dạng ống 

 
Trong gia công cơ khí ngoài việc sử dụng các loại thép đặc người ta còn sử dụng nhiều các loại thép có ống có các loại đường kính khác nhau. Đặc biệt là trong việc lắp đặt hệ thống các đường ống phục vụ trong công nghiệp như đường ống dẫn hơi, đường ống dẫn khí nén và nhất là lắp đặt đường ống dẫn nước trong sinh hoạt. Vì vậy công việc cưa cắt kim loại dạng ống là rất nhiều đòi hỏi người thợ phải biết cưa cắt các thanh kim loại dạng ống.
 
Ống trước khi cắt không kẹp trực tiếp vào êtô mà kẹp thông qua hai miếng gỗ để tránh biến dạng ống khi kẹp. Để cắt đúng chiều dài, trước khi cắt cần phải vạch dấu chiều dài cắt.

 
Cắt các ống bằng dao cắt ống: Dao cắt ống (hình 3.7a) bao gồm mỏ cắt 5, tay cầm 3 và ba con lăn 2 (dao) bằng thép, dạng đĩa. Ống cần cắt được kẹp trong một gá lắp chuyên dùng 1, dao cắt được gá trên ống 4, khi quay tay cầm đi lại xung quanh tâm ống và xiết dần tay quay 3, dao cắt dạng con lăn 2 miết vào ống và cắt đứt ống.
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                                          Hình 3.7: Cắt ống
                                a, Dụng cụ cắt ống chuyên dùng

	1: Thân gá    
	4: Phôi ống   

	2: Dao dạng con lăn   
	5: Mỏ cắt

	3: Tay cầm    
	


                                              b, Ê tô kẹp ống
 
Ống cũng có thể được kẹp qua miếng đệm có rãnh khía gá trên êtô (hình 3.7b). Khi cắt ống, bề mặt tiếp xúc giữa dao cắt và ống được tưới dung dịch êmunxi hoặc dầu.
Khi cắt kim loại cần chú ý các nguyên tắc tuân thủ an toàn lao động sau:


a. Chi tiết trước khi cắt được kẹp chắc chắn trên êtô.


b. Không được dùng cưa không có chuôi, không dùng miệng thổi phoi.


c. Trước khi cắt dời cần đỡ phần sẽ cắt, tránh để rơi gây tai nạn.

2. Cắt kim loại
2.1.Cấu tạo và vật liệu chế tạo kéo tay, kéo cần
Kéo cắt tay (hình 3.8) 
Là dụng cụ để cắt tấm kim loại có chiều dày đến 0,5mm, được chế tạo từ thép CD70 hoặc CD80, bề mặt lưỡi cắt được tôi cứng, mài sắc tạo góc cắt.
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Kéo có chiều dài 200 – 350 mm, chiều dài phần cắt 70, 90, 105 mm. Khi cắt, tấm kim loại được đặt giữa hai lưỡi kéo, tay trái giữ phôi, tay phải tạo lực ấn lưỡi kéo xuống để cắt. 
                                                      Hình 3.8: Kéo cắt tay
 Kéo cần: (hình 3.8a) 
Có kích thước lớn hơn kéo cắt tay, thường dùng để cắt tấm kim loại có chiều dày đến 3mm. Một trong các lưỡi kéo được rèn gấp tạo thành một cạnh góc vuông và gắn cố định xuống bàn hoặc bệ. Kéo cần có năng suất cắt cao, tiện lợi và có thể di chuyển trong các vị trí mặt bằng xưởng dễ dàng. Ngoài loại kéo cần đơn giản như trong (hình 3.8a) còn có các loại kéo cần có kích thức lớn hơn nhiều lần và kết cấu vững chắc hơn có thể cho phép cắt được thép có chiều dày lớn hơn, có thể đến 8mm.
Kéo cắt bàn; (hình 3.8b) 
Dùng để cắt các tấm kim loại có chiều dày 0,5 – 2,5 mm, độ bền 40-50kg/mm2 (thép đuya ra), có chiều rộng các tấm kim loại đến 1,25m.
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                                                   Hình 3.8: Kéo cắt tay
                                    a, Kéo cắt cần loại nhỏ     b, Kéo cắt bàn
Kéo gồm hai lưỡi cắt, lưỡi kéo có kích thước dài có thể lên tới 1.200 – 1.500mm. trên được gắn trên cần kéo 4 và có thể quay lên xuống nhờ tay đòn 5, cân bằng nhờ đối trọng 6. Lưỡi kéo dưới 1 được gắn cố định với bàn.


Khi cắt, đưa tấm kim loại vào, đặt trên bàn 3, đẩy cho chạm cữ tỳ 7, cữ 7 dùng để điều chỉnh chiều rộng dải kim loại cần cắt, kẹp phôi nhờ tấm 2 và dùng tay đòn 5 ấn lưỡi cắt trên xuống cắt tấm kim loại.

2.2.Cắt tấm kim loại theo đường thẳng
 
Trong việc cắt tấm kim loại bằng kéo tay trước hết cần vạch dấu xác định kích thước phần lượng dư, phần cần cắt bỏ hoặc lấy dấu phân chia phôi cắt ra thành nhiều phần khác nhau, sau đó một tay cầm chi tiết tay kia cầm kéo, đặt lưỡi cắt của hai lưỡi kéo đúng vào vị trí dấu đã vạch. Khi cắt cần ấn mạnh cần kéo để hai lưỡi cắt của kéo cắt vào phôi, vừa cắt mắt vừa quan sát để điều chỉnh cho kéo đi đúng với đường dấu đã vạch. Khi cắt gần đứt tấm kim loại cần cắt chậm và nhẹ tay để đường kéo đi thẳng và để đảm bảo cho khi cắt được an toàn ( Hình 3.9).
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                                     Hình 3.9: Cắt kéo theo đường thẳng
2.3. Cắt tấm kim loại theo đường gấp khúc, đường cong
 
Cũng như khi cắt kim loại theo đường thẳng, trước hết cần vạch dấu xác định kích thước phần lượng dư, phần cần cắt bỏ. Nếu đường cắt là đường tròn hay cung tròn có thể dùng com pa để vạch dấu hoặc có thể lấy dấu bằng dưỡng, sau đó một tay cầm chi tiết tay kia cầm kéo, đặt lưỡi cắt của hai lưỡi kéo đúng vào vị trí dấu đã vạch. Khi cắt cần ấn mạnh cần kéo để hai lưỡi cắt của kéo cắt vào phôi, vừa cắt vừa xoay phôi đi, mắt quan sát để điều chỉnh cho kéo đi đúng với đường dấu đã vạch. Khi cắt gần đứt tấm kim loại cần cắt chậm và nhẹ tay để đường kéo đi thẳng và để đảm bảo cho khi cắt được an toàn ( Hình 3.10).
[image: image113.jpg]



                                       Hình 3.10: Cắt kéo theo đường tròn
TRÌNH TỰ CƯA KIM LOẠI
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Gia công sản phẩm theo kích thước bản vẽ bằng phương pháp cưa tay
	TT
	NỘI DUNG
	HÌNH VẼ
	YÊU CẦU KỸ THUẬT
	THIẾT BỊ, DỤNG CỤ

	1
	Chuẩn bị
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	- Phôi ct3 đã cắt đủ kích thước, nắn phẳng và làm sạch via sắc

- Cưa đã lắp lưỡi và kiểm tra an toàn
	Ê tô, bàn nguội, cưa sắt, thước lá, vạch dấu

	2
	Vạch dấu khối các kích thước theo bản vẽ
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	- Lựa chọn hai mặt chuẩn vuông góc làm mặt chuẩn kích thước 1 và 2

- Từ mp 1 vạch dấu đường bao kích thước 45mm

- Từ mp 2 vạch dấu đường bao kích thước 15mm và 45mm
	Ê tô, bàn nguội, cưa sắt, thước lá, vạch dấu,bàn máp,đài vạch

	3
	Gá kẹp phôi
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	Kẹp phôi chắc chắn trên ê tô, đảm bảo khoảng cách và độ song song giữa đường vạch dấu và má ê tô
	Ê tô, bàn nguội, cưa sắt, thước lá, vạch dấu,bàn máp,đài vạch

	4
	Tiến hành cưa mạch thứ nhất 

 Đặt lưỡi cưa sao cho phần chiều dày lưỡi cưa nằm bên phía lượng dư cắt bỏ
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	- Kích thước đảm bảo theo vạch dấu

- Mạch cưa thẳng góc theo đường vạch

- Không gẫy răng cưa khi thao tác

- Tưới nguội lưỡi cắt trong quá trình cưa
	Ê tô, bàn nguội, cưa sắt, thước lá, vạch dấu,bàn máp,đài vạch

	5
	Tiến hành cưa mạch thứ hai.

Xoay phôi đi một góc 90 độ cưa tiếp mạch cưa thứ hai cách làm tương tự mạch thứ nhất 
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	- Kích thước đảm bảo theo vạch dấu

- Mạch cưa thẳng góc theo đường vạch

- Không gẫy răng cưa khi thao tác

- Tưới nguội lưỡi cắt trong quá trình cưa
	Ê tô, bàn nguội, cưa sắt, thước lá, vạch dấu,bàn máp,đài vạch


BẢNG DẠNG HỎNG – NGUYÊN NHÂN – PHÒNG TRÁNH

	TT
	DẠNG HỎNG
	HÌNH VẼ
	NGUYÊN NHÂN
	PHÒNG TRÁNH

	1
	Sản phẩm không đúng kích thước bản vẽ
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	- Chưa nghiên cứu bản vẽ  

- Lấy sai kích thước khi vạch dấu


	- Đọc kỹ bản vẽ trước khi thực hiện gia công

- Lấy đúng kích thước khi vạch dấu



	2
	Lưỡi cưa chóng cùn và gẫy mẻ răng cưa
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	- Không có dung dịch tưới nguội khi cưa

- Đẩy cưa không thẳng theo mạch cưa

- Lực ấn quá mạnh khi cưa


	- Tưới nguội lưỡi cắt khi cưa

- Điều chỉnh thao tác cưa

- Giảm lực ấn khi cưa



	3
	Mạch cưa không thẳng
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	- Lưỡi cưa trùng, khung cưa lỏng

- Nhịp độ cưa qua nhanh không đều 

- Không cưa rãnh mồi trước
	- Căng lại lưỡi cưa

- Điều chỉnh nhịp độ cưa phù hợp 

- Cưa tạo rãnh mồi trước khi cưa


Câu hỏi và bài tập

1. Cưa kim loại dùng khi nào? Dụng cụ dùng khi cưa

2. Những nguyên tắc cần chú ý khi cưa kim loại

3. Tư thế khi cưa kim loại

4. Các loại máy thường dùng để cưa kim loại

5. Các biện pháp an toàn khi cưa kim loại? 

BÀI 4: UỐN, NẮN KIM LOẠI
Mã bài: MĐ 12. 04
Giới thiệu:
Trong quá trình vận chuyển phôi liệu có thể bị cong vênh hoặc bị biến dạng ở nguyên công gia công trước đó để đảm bảo cho phôi liệu thẳng hoặc phẳng trước khi thực hiện bước gia công tiếp theo thì ta thực hiện nguyên công nắn.
Mục tiêu:
 - Uốn, Nắn được các thanh, ống kim loại có đường kính ngoài ≤ 20mm đạt yêu cầu kỹ thuật
 - Làm được các thao tác, tư thế cưa cắt đúng yêu cầu kỹ thuật
 - Phát hiện được các dạng sai hỏng và có biện pháp khắc phục khi thực tập cưa cắt kim loại
 - Có ý thức cẩn thận, chính xác và biết bảo quản các loại dụng cụ, đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp trong thực tập.
Nội dung chính:

1. Uốn kim loại

1.1. Uốn chi tiết dạng thanh

Uốn là quá trình gia công kim loại bằng biến dạng dẻo để tạo thành chi tiết có góc xác định, tạo thành vòng, chữ V, U ( Hình 4.1)
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                                                  Hình 4.1: Uốn góc

Trong quá trình uốn, các lớp kim loại phía trong góc uốn (phía chày) bị nén và co lại ở hướng dọc và bị kéo ở hướng ngang. Các lớp kim loại ở phía ngoài (phía cối) thì ngược lại, chịu kéo và dãn dài ở hướng dọc và bị nén ở hướng ngang. Giữa các lớp có ngắn và dãn dài là lớp trung hoà độ dài của lớp trung hoà bằng độ dài ban đầu của phôi.


Như vậy có thể thấy lớp trung hoà không phải là một lớp mang tính chất vật lý nào đó, có thể thấy được mà nó là một mặt cong quy ước chạy qua các lớp phôi khác nhau.


Khi uốn những phôi có dải hẹp, thường xảy ra sai lệch rất lớn của tiết diện ngang, kèm theo sự giảm chiều dày của vật liệu ở chỗ uốn, sự dịch chuyển của lớp trung hoà về phía thớ bị nén và sự thay đổi hình dạng chữ nhật của tiết diện ngang thành dạng hình thang.


Khi uốn những dãi rộng hoặc tấm cũng xảy ra sự biến mỏng của vật liệu nhưng hầu như không có sự sai lệch của tiết diện ngang, bởi vì vật liệu có chiều rộng lớn sẽ cản trở sự biến dạng theo phương ngang.


Khi uốn phôi có tiết diện khác (hình tròn, đa giác) đặc tính biến dạng của tiết diện ngang sẽ khác, mức độ biến mỏng cũng khác và do đó vị trí của lớp trung hoà cũng sẽ khác ( Hình 4.2).
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                                              Hình 4.2. Biến dạng khi uốn
Hình 4.2: Biến dạng góc
Qua khảo sát cho thấy, khi uốn một thanh tròn đường kính (d) xung quanh khuôn (chày) có bán kính r ≥ 1,5.d, thì tiết diện ngang thường không thay đổi và vẫn giữ nguyên là tròn.
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Trong trường hợp khi uốn thanh tròn có bán kính uốn nhỏ (r < 1,5.d) thì sau khi uốn, tiết diện của phôi sẽ bị méo và trở thành hình ôvan ( Hình 4.3).
                      Hình 4.3: Biến dạng khi uốn thanh thép tròn
 
Uốn các phôi kim loại cán định hình khác (U, I, L) thường được tiến hành trên các máy uốn chuyên dùng. Độ dài của phôi uốn góc vuông có bán kính cong, không có bán kính cong hay uốn có góc bất kỳ được xác định bằng tổng chiều dài của các đoạn thẳng và phần cong tạo thành góc theo công thức và bảng tra trị số uốn.                                   
1.2. Uốn chi tiết dạng ống
 Uốn ống có thể thực hiện bằng nhiều phương phap: Uốn trên những đồ gá, uốn nằm giữa hai con lăn , uốn trên các máy uốn chuyên dùng ,uốn trên các khuôn dập 

Bán kính nhỏ nhất khi uốn ống phụ thuộc vào loại vật liệu, chiều dày của thành ống và phương pháp uốn. Trong quá trình uốn, tiết diện ngang của ống bị biến dạng rất lớn, chiều dày thành ống giảm xuống ở mặt ngoài, còn mặt trong được tăng lên.

Để giảm bớt biến dạng, khi uốn có thể nhét chặt trong lòng ống bằng cát hoặc có lõi thì tiết diện của ống giữ nguyên hình tròn, nhưng thành ống sẽ có chiều dày khác nhau. Khi uốn ống không có lõi thì tiết diện ống sẽ bị bẹt và có dạng ôvan. Khi uốn ống thành mỏng dễ xảy ra nếp nhăn, gấp ở phía trong khuỷa uốn do biến dạng không đều.


Khi uốn cong theo hình thước thợ (khuỷu) thường thực hiện bằng phương pháp dập ống cong qua hai nguyên công. Từ phôi có cắt vát ở hai đầu, tiến hành uốn tạo mặt vuông góc, khi đó tiết diện ngang của ống bị chuyển thành hình ôvan. Sau đó đưa phôi vào dập trong khuôn định hình để sửa tiết diện hình ôvan thành tiết diện hình tròn 

Để giảm nhẹ quá trình định hình khuỷu có thành dày và loại bỏ biến cứng xảy ra khi uốn, phôi thường được nung nóng trước khi thực hiện quá trình định hình.

2. Nắn kim loại

2.1.Nắn kim loại dạng thanh trên mặt phẳng đe, khối V
Nguyên công nguội dùng để nắn thẳng, sửa các phôi liệu, chi tiết bị uốn, cong vênh gọi là nắn thẳng.

Nắn thẳng thường dùng để nắn các phôi tấm sau khi cắt hoặc bị cong trong quá trình làm việc, phôi hàn, chi tiết sau nhiệt luyện bị cong vênh; nắn thẳng chỉ dùng nắn các chi tiết có tính dẻo, không dùng để nắn các chi tiết từ vật liệu giòn.

Nắn thẳng được thực hiện theo hai phương pháp: Nắn bằng tay, dùng búa nắn chi tiết trên đe hoặc trên đế gang và nắn bằng máy, dùng trục lô để nắn, nắn trên máy ép và các đồ gá khác.
Khi nắn phôi ( Hình 4.4) có dạng thanh có kích thước nhỏ hay dạng trục đường kính nhỏ ≤ 30mm, thường được nắn bằng búa tay trên bàn nắn, phôi (1)  được đặt lên bàn nắn (2) để  phần cong lồi hướng lên trên và dùng búa đánh xuống. Kiểm tra độ thẳng bằng mắt hoặc bằng thước kiểm phẳng. 
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                            Hình 4.4: Nắn thanh kim loại trên bàn nắn
 
Nắn bằng tay sử dụng búa nắn đầu tròn,(không dùng búa đầu vuông). Búa phải được tra cán chắc chắn, đầu búa phải phẳng, nhẵn.

Nắn thẳng có thể nắn nguội hoặc nắn có gia nhiệt; khi nắn có gia nhiệt, chi tiết được nung nóng trước khi nắn, nhiệt độ nung trong khoảng 800-1000 (cho thép), 350-470(cho hợp kim nhôm). Việc chọn cách nắn tuỳ thuộc vào độ cong vênh, kích thước sản phẩm, đặc tính của phôi liệu.

2.2.1.Nắn kim loại dạng tấm có chiều dày ≤ 5mm trên tấm phẳng
Nắn tấm kim loại có chiều dày ≤ 5mm: ( Hình 4.5) 
Đặt chi tiết trên bàn phẳng để đánh giá mức độ cong vênh qua khe hở giữa chi tiết và mặt bàn. Dùng phấn đánh dấu những chỗ cong vênh trên chi tiết 
[image: image118.jpg]



                                        Hình 4.5: Nắn tấm kim loại
Công việc được thực hiện theo thứ tự sau: đặt chi tiết lên đe hoặc bàn nắn, hướng chỗ cong lên trên, tay trái giữa một đầu chi tiết, tay phải dùng búa đánh vào chỗ lồi trên chi tiết. Chi tiết càng dày, độ cong vênh càng nhiều, lực đánh của búa càng lớn và giảm dần khi độ cong của chi tiết giảm.


Khi nắn các tấm kim loại, có thể lật lên, lật xuống các mặt để nắn. sau khi nắn được kiểm tra bằng mắt, hoặc dùng bàn lấy dấu phẳng để kiểm tra khe sáng hoặc đặt thước kiểm lên bề mặt chi tiết.

2.2.2. Nắn tấm kim loại mỏng:
 
Trước khi nắn cần kiểm tra và đánh dấu độ cong vênh. Sau đó đặt chi tiết lên bàn nắn, tai trái giữ chi tiết, tay phải dùng búa đánh từ cạnh bên đến chỗ lồi cao. Lực đánh búa giảm dần khi độ cong vênh giảm. 
Nắn các tấm kim loại mỏng hơn, có thể dùng búa (vồ) để nắn với các lá kim loại rất mỏng, còn dùng bàn phẳng để là, vuốt phẳng (hình 4.6).
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                                    Hình 4.6: Nắn tấm kim loại mỏng    
TRÌNH TỰ NẮN KIM LOAI
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	TT
	NỘI DUNG
	HÌNH VẼ
	YÊU CẦU KỸ THUẬT
	THIẾT BỊ, DỤNG CỤ

	1
	Chuẩn bị
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	Phôi thép ct3 không chai cứng


	Ê tô, bàn nguội, búa nguội 400g, đe phẳng 180x300mm

	2
	Nắn phẳng

 Giảm dần lực, tăng dần khoảng cách đánh búa từ điểm lồi cao nhất đến điểm lồi thấp nhất
	
[image: image34.png]



	- Nắn phần cong phôi sau

- Tránh làm phôi biến dạng ( cố thể đặt tấm kê phẳng lên bề mặt phôi trước khi đánh búa)
	Ê tô, bàn nguội, búa nguội 400g, đe phẳng 180x300mm, vam

	3
	Kiểm tra 

Kiểm tra bằng quan sát trực tiếp phôi hoặc đặt lên tấm phẳng quan sát khe hở ánh sáng 
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	Khe sáng đều, bề mặt tiếp xúc đều 
	Ê tô, bàn nguội, búa nguội 400g, đe phẳng 180x300mm, vam


BẢNG DẠNG HỎNG – NGUYÊN NHÂN – PHÒNG TRÁNH

	TT
	DẠNG HỎNG
	HÌNH VẼ
	NGUYÊN NHÂN
	PHÒNG TRÁNH

	1
	Sản phẩm không phẳng
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	Không đánh búa đúng phương pháp nắn 


	Không đánh búa đúng phương pháp nắn 



	2
	Sản phẩm bị biến dạng 
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	Lực đánh búa lớn, không nắn đúng vị trí, nắn nhiều lần một vị trí


	- Lực đánh búa lớn, không nắn đúng vị trí, nắn nhiều lần một vị trí

	3
	Sản phẩm bị nứt gẫy
	
[image: image38.png]



	Phôi có tạp chất, cứng giòn


	Lựa chọn phôi phù hợp




Câu hỏi và bài tập

1.Nắn kim loại là gì? Nắn thường dùng khi nào?

2. Nêu phương pháp nắn thẳng kim loại

3. Nêu dụng cụ thường sử dụng để nắn kim loại

BÀI 5: GIŨA KIM LOẠI

Mã bài: MĐ 12. 05
Giới thiệu:

Giũa kim loại là một phương pháp gia công cơ bản của nghề Nguội, bằng cách dùng dụng cụ là giũa dùng để hớt đi một lượng dư mỏng trên phôi, tạo cho chi tiết có hình dáng, kích thước, độ bóng và độ chính xác bề mặt theo yêu cầu.

Trong nghề Nguội, nếu đục là phương pháp gia công thô thì giũa là phương pháp  gia công nguội bán tinh hoặc tinh, độ chính xác và kích thước có thể đạt tới 0,05mm khi giũa bán tinh và 0,01mm khi giũa tinh.

Giũa chỉ gia công được các kim loại mềm chưa qua nhiệt luyện, các bề mặt chai cứng hoặc đã qua tôi không thể gia công được bằng phương pháp giũa.

Mục tiêu:
 - Giũa được mặt phẳng đạt độ phẳng, độ song song, vuông góc ≤ 0,1mm
 - Giũa được mặt định hình bằng vạch dấu
 - Làm thành thạo các thao tác, tư thế giũa kim loại của người thợ nguội
 - Biết được các dạng sai hỏng và có biện pháp khắc phục khi thực tập giũa kim loại
 - Có ý thức cẩn thận, chính xác và biết bảo quản các loại dụng cụ, đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp trong thực tập.
Nội dung chính:

1.Giũa mặt phẳng
1.1. Cấu tạo và vật liệu chế tạo giũa
Cấu tạo của giũa:  Tùy theo yêu cầu và hình dạng của chi tiết gia công mà kích thước và hình dáng của giũa khác nhau. Song mợt chiếc giũa có cấu tạo gồm 2 phần ( Hình 5.1):

- Chuôi giũa: Chiều dài bằng 1/5-1/5 toàn bộ giũa, chuôi giũa thon nhỏ dần về phía sau, phần cuối được làm nhỏ để tiện cho việc tra cán, chuôi giũa coa tiết diện là hình nhiều cạnh để giũa không bị xong trong cán gỗ đảm bảo cho người thợ điều khiển được chính xác.

-  Thân giũa: Có chiều dài gấp 4-5 lần chiều dài chuôi, tiết diện thân giũa có thể là Hình chữ nhật, hình vuông, hình tròn, hình tam giác ... Trên các bề mặt bao quanh thân giũa người ta tạo ra các đường răng theo một qui luật nhất định, mỗi đường răng coi như một lưỡi cắt hoàn chỉnh. Sau khi làm xong các đường răng cơ sở người ta làm chồng lên các đường răng bổ xung chia răng giũa thành các đoạn ngắn để giũa cắt gọt được dễ dàng.
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                                           Hình 5.1. Cấu tạo của giũa
Vật liệu chế tạo giũa: Thông thường giũa được làm từ thép cácbon dụng cụ CD80, CD90, CD100, CD120. Đôi khi giũa cũng được làm bằng hợp kim để giũa các vật  có độ cứng cao.
Các loại giũa: Các loại giũa được chia ra theo dạng răng giũa, hình dáng tiết diện ngang của thân giũa, biên dạng giũa để gia công các dạng bề mặt khác nhau
(Hình 5.2) trình bày các loại giũa và dạng bề mặt gia công bằng giũa. Giũa dẹt dùng để giũa các mặt phẳng trong, ngoài, mặt ngoài lồi (hình 5.2a). Giũa vuông (hình 5.2b) để giũa các lỗ, rãnh vuông và các rãnh khác.Giũa tam giác (hình 5.2c) để giũa các góc trong rãnh, các lỗ đa giác. Giũa tròn (hình 5.2d) để giũa các bề mặt lỗ tròn, Giũa lòng mo (Hình 5.2e) giũa các mặt cong lõm. Ngoài ra còn có các loại khác như giũa hình thoi, giũa ôvan, giũa hình lưỡi dao. Khi gia công tuỳ theo bước răng có thể chia ra giũa thô (bước răng lớn) để gia công thô, giũa tinh có bước tinh nhỏ hơn để gia công bán tinh, giũa mịn có bước tinh rất nhỏ để gia công tinh.
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                b,,
               c,
               d,
               e,
                                                 Hình 5.2: Các loại giũa

 Các loại giũa nhỏ thường gọi là giũa mỹ nghệ (hình 5.3) được làm từ dây tròn đường kính 2; 2,5 và 3,5 mm bằng thép cácbon dụng cụ CD100, CD120. Giũamỹ nghệ có tổng chiều dài 120, 160 mm,chiều dài phần cắt 40, 60 và 80 mm;còn lại là phần chuôi để cầm tay. Các loại giũa mỹ nghệ dùng để giũa các lỗ, rãnh, cá bề mặt nhỏ,chính xác.
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                                        Hình 5.3: Giũa công nghệ
1.2. Giũa mặt phẳng đạt độ phẳng: 
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Thường dùng các loại giũa dẹt phẳng răng chéo (thô và tinh) để giũa ( Hình 5.4). Trước khi giũa cần vạch dấu các bề mặt , xác định vị trí tương quan của các bề mặt theo bản vẽ chi tiết để bảo đảm lượng dư khi giũa, tránh phế phẩm. Sau đó kẹp chặt chi tiết trên êtô ở vị trí nằm ngang,bề mặt cần giũa cao hơn má êtô 4 - 7 mm rồi tiến hành giũa mặt phẳng đầu tiên. Kiểm tra độ song song khi giũa bằng compa đong hoặc thước cặp. Để kiểm tra độ phẳng của bề mặt thường dùng thước kiểm đặt ở các vị trí khác nhau (dọc, ngang,chéo ) trên mặt phẳng và đánh giá độ phẳng bằng khe sáng giữa thước kiểm và mặt phẳng gia công.
                                                Hình 5.4: Giũa phẳng                           
1.3.Giũa các mặt phẳng đạt độ song song:  

Khi giũa các mặt phẳng đạt độ song song ( Hình 5.5). trước hết cần chọn một mặt phẳng có diện tích đủ lớn và tương đối phẳng, nhẵn để chọn làm mặt chuẩn. Tiến hành giũa mặt chuẩn đạt độ phẳng theo yêu cầu, sau đó giũa mặt phẳng tiếp theo liền kề, mặt phẳng này cũng đảm bảo phẳng và vuông góc với mặt phẳng chuẩn ( Mặt phẳng thứ nhất). Tiếp theo giũa mặt thứ ba, mặt song song với mặt thứ nhất, mặt phẳng này cũng đảm bảo phẳng, vuông góc với mặt trước đó và song song với mặt chuẩn.
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                                   Hình 5.5: Giũa các mặt phẳng song song
1.4. Giũa các mặt phẳng đạt độ vuông góc:  

[image: image125.png]% a7 it Reader, 3.0 - [41799] ‘

(3 Fle Edt Vew Languege Document Toos Advanced Window e

Hinh

18 c6 hai mé song song

a) Loal ¢ bin quay
1-L8 14p vto bin ngudi : 2- Bu 1ong: 3- Ban o8 inh; 4- Ban quay;
5-Tay quay; 6- Mé dgng; 7- Miéng kep: 8- Ma finh; 9- Dal &c;
10 - Vit me; 11- Bu kg kep; 12- Ranh T.
b) Loai khong c8 ban quay
13- Than; 14- Miéing Iet; 15- Tay quay; 16- Ma
18- Vit me; 19- Sang trugt; 20- Dai 6.

7- Ma finh;

£16 ducc ché tao tir eang xém. riéng & vi tri hai mé &0, noi kep chi tiét
Ready 4 4 9/193 D D @ O 0% v mEIEE Sie: [5.75 * 8.88 in]

Hean [ o 5 e




Khi giũa để tạo thành góc vuông bên trong thường giũaặp nhiều khó khăn hơn. Khi giũa các mặt phẳng này thường để cạnh bên giũa không có đường vân hướng về phía cạnh trong của góc vuông. (hình 5.6). Trước hết, gia công mặt phẳng rộng A, B bằng giũa thô và giũa mịn, sau đó giũa các mặt trong C, D và giũa mặt đầu thước góc theo chiều cao yêu cầu. Cuối cùng dùng giũa mịn gia công lần cuối các bề mặt loại bỏ các cạnh sắc, gờ, bavia, trên bề mặt.

Hình 5.6: Giũa mặt phẳng vuông góc
2. Giũa mặt cong:  
2.1.Giũa mặt cong theo vạch dấu: 

Giũa các mặt cong định hình là gia công các mặt cong lồi hay lõm có dáng và kích thước khác nhau như: lỗ tròn, rãnh tròn, mặt cong…Khi gia công lỗ tròn, lỗ ôvan dùng dụng cụ là giũa tròn, giũa lòng mo, loại giũa có cung cong.

Khi gia công nguội các bề mặt chi tiết có tiết diện cung tròn, đầu tiên tiến hành gia công nguội bề mặt có đường bao bên trong trước vì chúng dễ kiểm tra bằng các trục kiểm. Thứ tự công việc tiến hành như sau: trước hết, giũa mặt phẳng lớn để làm chuẩn, sau đó vạch dấu các đường vạch 1, 2,3, 4 (hình 5.7a) và cung tròn. Cưa, cắt các cạnh (đường chấm gạch), giũa nguội chính xác cạnh 1, cung tròn, kiểm tra độ chính xác bằng dưỡng mẫu, độ đối xứng bằng thước cặp.

Khi gia công cung tròn lõm ( Hình 5.7b), thứ tự gia công như sau: trước hết vạch dấu hình dáng và kích thước cung tròn tương ứng, giũa mặt phẳng lớn để làm chuẩn, sau đó giũa các mặt còn lại, cắt và giũa mặt cong lõm theo đường dấu đã vạch (theo đường chấm gạch), sửa nguội tinh các bề mặt lắp ghép ( Hình 5.7c).
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                        a,                                b,                                   c,
                                           Hình 5.7: Giũa theo vạch dấu
2.2. Giũa theo dưỡng: 
 Gia công lỗ vuông: 
Các lỗ vuông thường thấy trên tay quay tarô, tay quay khi doa tay…(hình 5.8a). Trước khi gia công phải lấy dấu lỗ và khoan lỗ để chừa lượng dư 0,5 mm mỗi bên cho gia công nguội, sau đó giũa phá bốn góc của lỗ theo dấu, để chừa lượng dư 0,5 -0,7 mm. Khi giũa tinh lỗ, trước hết giũa hai cạnh 1 và 3 sao cho đưa dưỡng thử vào lỗ lọt sâu 2 – 3 mm, rồi mới giũa tiếp hai cạnh 2 và 4. Bề mặt đạt yêu cầu sau khi đưa dưỡng thử lọt vào trượt trong lỗ nhẹ nhàng,không bị dơ.
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                        a,
                  b,
                                             Hình 5.8: Giũa theo dưỡng        
Giũa lỗ tam giác: (hình 5.8b): 
Sau khi lấy dấu lỗ tam giác và khoan lỗ, dùng giũa phá ba góc và giũa các cạnh 1, 2, 3 để chừa lượng dư 0,5 mm so với đường vạch dấu. Khi giũa sửa đúng các cạnh, thường dùng dưỡng kiểm để kiểm tra các cạnh cho đến khi nào đưa dưỡng vào trong lỗ và trượt nhẹ nhàng. Dùng căn lá để kiểm tra khe hở giữa dưỡng và lỗ (giá trị khe hở nhỏ hơn 0,05 mm).

 Giũa các bề mặt cong lồi:
Bề mặt trước khi giũa cần được tạo hình sơ bộ bằng cưa, cắt,khoan, đục… để giảm bớt lượng dư khi giũa. Khi giũa đường cong lồi,phôi tạo ra có dạng hình tháp, gần đúng biên dạng gia công. Sau đó dùng giũa để giũa và thường xuyên kiểm tra cung tròn bằng dưỡng (hình 5.9).
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                                       Hình 5.9: Giũa cung tròn lồi 
 Khi giũa các đường cong lõm (hình 5.10), sau khi tạo hình sơ bộ bằng cưa, cắt tạo góc (hình 5.10a), dùng giũa dẹt hoặc giũa vuông giũa phá,rồi dùng giũa tròn thô có bán kính nhỏ hơn bán kính cung lõm của chi tiết để giũa theo đường dấu, chừa lượng dư 0,3 – 0,5 mm cho giũa tinh. Kiểm tra bề mặt cung bằng khe sáng giữa dưỡng kiểm và bề mặt cần kiểm.
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                                     Hình 5.10: Giũa mặt cong lõm
TRÌNH TỰ THỰC HIỆN GIŨA MẶT PHẲNG
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Giũa mặt phẳng đạt kích thước bản vẽ
	TT
	NỘI DUNG
	HÌNH VẼ
	YÊU CẦU KỸ THUẬT
	THIẾT BỊ, DỤNG CỤ

	1
	Chuẩn bị
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	- Phôi thép ct3 không chai cứng đủ lượng dư gia công 

- Giũa đã kiểm tra an toàn và tra cán
	- Ê tô, bàn nguội, giũa dẹt 300 mm

- Thước kiểm tra mặt phẳng, bàn máp 300x300

	2
	Lựa chọn ê tô nguội và gá kẹp phôi 
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	- Chọn độ cao ê tô phù hợp

- Mặt phẳng cạnh đã gia công song song, gá cách mặt phẳng tạo bởi hai má ê tô khoảng 5mm 
	- Ê tô, bàn nguội, giũa dẹt 300 mm

- Thước kiểm tra mặt phẳng, bàn máp 300x300

	3
	Giũa mặt phẳng

- Giũa thô dùng các phương pháp giũa ngang và dọc phôi

- Giũa bán tinh dung phương pháp giũa chéo phôi
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	- Điều khiển lực ấn sao cho giũa luôn nằm trên một mặt phẳng khi thao tác

- Kết hợp phù hợp các phương pháp giũa 
	- Ê tô, bàn nguội, giũa dẹt thô 300mm 

- Thước kiểm tra mặt phẳng, bàn máp 300x300

	4
	Kiểm tra và giũa tinh

- Đặt phần lưỡi kiểm phẳng lên mặt phẳng gia công – xác định những điểm chưa phẳng

Vị trí đặt thước kiểm phẳng khi kiểm tra
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	Kiểm tra mặt phẳng sau 3-5 lượt giũa chéo đều hết mặt phẳng phôi
	- Ê tô, bàn nguội, giũa dẹt tinh 300 mm

- Thước kiểm tra mặt phẳng, thước cặp 300 -0.02mm, bàn máp 300x300mm


BẢNG DẠNG HỎNG – NGUYÊN NHÂN – PHÒNG TRÁNH

	TT
	DẠNG HỎNG
	HÌNH VẼ
	NGUYÊN NHÂN
	PHÒNG TRÁNH

	1
	Mặt phẳng lồi giữa
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	Thao tác giũa chưa đúng


	Điều chỉnh lực ấn giũa hợp lý khi thao tác



	2
	Mặt phẳng lõm giữa
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	Thao tác giũa chưa đúng, đẩy giũa tại một vị trí, sử dụng phương pháp giũa dọc và giũa ngang phôi nhiều


	Điều chỉnh lực ấn giũa hợp lý khi thao tác

Kết hợp dịch chuyển giũa khi thao tác, sử dụng phương pháp giũa chéo phôi 

	3
	Bề mặt gia công không phẳng
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	Sai tư thế đứng, lựa chọn ê tô không phù hợp

Chiều cao người thợ thấp hơn chiều cao ê tô 

Chiều cao người thợ cao hơn chiều cao ê tô
	Lựa chọn ê tô phù hợp

Kê bục đứng thao tác

Kê cao chân bàn nguội




TRÌNH TỰ THỰC HIỆN GIŨA MẶT PHẲNG VUÔNG GÓC
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Giũa mặt phẳng đạt kích thước bản vẽ

	TT
	NỘI DUNG
	HÌNH VẼ
	YÊU CẦU KỸ THUẬT
	THIẾT BỊ, DỤNG CỤ

	1
	Chuẩn bị
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	- Phôi thép ct3 không chai cứng đủ lượng dư gia công, đã vạch dấu kích thước

- Phôi đã gia công mặt chuẩn A

-Giũa đã kiểm tra an toàn và tra cán

	- Ê tô, bàn nguội, giũa dẹt 300 mm

- Thước kiểm tra mặt phẳng, thước vuông, bàn máp 300x300

	2
	Lựa chọn ê tô nguội và gá kẹp phôi 
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	- Chọn độ cao ê tô phù hợp

- Mặt phẳng đã gia công chuẩn được kep qua tấm đệm. Gá kẹp cách mặt phẳng tạo bởi hai má ê tô khoảng 8mm 

- Kẹp phôi chắc chắn trên ê tô
	- Ê tô, bàn nguội, giũa dẹt 300 mm

- Thước kiểm tra mặt phẳng, bàn máp 300x300

	3
	Giũa mặt phẳng

- Giũa mặt phẳng gần sát đường vạch dấu

- Kiểm tra mặt phẳng đạt yêu cầu
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	- Mặt phẳng phẳng đều theo đường vạch dấu khối

- Lượng dư gia công tinh  còn lại khoảng  0.05-0.1mm 
	- Ê tô, bàn nguội, giũa dẹt thô 300mm 

-Thước kiểm tra mặt phẳng, ke vuông, bàn máp 300x300

	4
	Kiểm tra và giũa tinh mặt phẳng vuông góc

- Gia công mặt phẳng kết hợp kiểm tra bằng ke vuông so sánh với mặt chuẩn  

- Đặt phần mặt chuẩn phôi áp sát cạnh vuông góc dưới của thước – quan sát khe hở sáng 
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	Kiểm tra mặt phẳng sau 3-5 lượt giũa chéo, dịch chuyển đều hết mặt phẳng phôi

- Đảm bảo vuông góc và đủ kích thước bản vẽ
	- Ê tô, bàn nguội, giũa dẹt tinh 300 mm

- Thước kiểm tra mặt phẳng, thước cặp 300 -0.02mm, bàn máp 300x300mm


BẢNG DẠNG HỎNG – NGUYÊN NHÂN – PHÒNG TRÁNH

	TT
	DẠNG HỎNG
	HÌNH VẼ
	NGUYÊN NHÂN
	PHÒNG TRÁNH

	1
	Hai mặt phẳng không vuông góc
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	- Không thường xuyên kiểm tra khi gia công

- Kiểm tra vuông góc không đúng


	Thường xuyên kiểm tra góc vuông khi gia công bằng ke vuông góc

Mặt chuẩn luôn áp sát thước khi kiểm tra, lau sạch thước và phôi trước khi kiểm tra

	2
	Hai mặt phẳng vuông góc không đều
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	- Thao tác giũa chưa đúng

- Kiểm tra không đúng mặt chuẩn


	- Điều chỉnh cân bằng lực khi giũa

- Đánh dấu mặt chuẩn phôi tránh đo kiểm nhầm 



	3
	Sai kích thước bản vẽ
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	- Vạch dấu sai

- Không để lại lượng dư gia công tinh


	- Kiểm tra sau vạch dấu 

- Luôn quan sát khi gia công, thực hiện theo trình tự 


3. Kiểm tra:
BÀI 6: KHOAN KIM LOẠI

Mã bài: MĐ 12. 06

Giới thiệu:

Lỗ hình trụ được sử dụng rất phổ biến trong các chi tiết máy. Gia công lỗ là một

khâu rất quan trọng, để gia công lỗ theo yêu cầu tăng dần độ chính xác ta dùng khoan, khoét, doa, … Trong đó khoan là một phương pháp gia công lỗ rất phổ biến.

Khoan lỗ là phương pháp gia công lỗ trên vật đặc bằng dụng cụ là mũi khoan.

Khoan lỗ thường dùng trong công việc nguội để khoan các lỗ lắp bulông, vít để kẹp các chi tiết với nhau; khoan lỗ trước khi cắt ren (tarô), …

Khoan rộng lỗ là khoan mở rộng lỗ có sẵn bằng mũi khoan có đường kính lớn hơn. Khoan là một phương pháp gia công thô vì độ chính xác và độ nhẵn bóng bề mặt sau khi khoan thấp, muốn tăng độ chính xác và độ nhẵn bóng của lỗ khoan người ta dùng

phương pháp khoét và doa lỗ.

Mục tiêu:
 - Thực hiện được các thao tác khi khoan, khoét, doa lỗ của người thợ nguội
 - Biết được các dạng sai hỏng và biện pháp khắc phục khi luyện tập

 - Có ý thức cẩn thận, chính xác và biết bảo quản các loại dụng cụ, đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp trong thực tập.
Nội dung chính:

1. Cấu tạo và vật liệu chế tạo mũi khoan
Mũi khoan có cấu tạo gồm 3 phần: Chuôi, Cổ và bộ phận công tác.


- Chuôi mũi khoan: Là phần lắp vào lỗ của trục máy khoan hoặc lắp với bầu cặp. Chuôi mũi khoan có thể là hình trụ, hoặc hình côn, đối với đường kính mũi khoan lớn hơn 13mm trở lên được làm chuôi côn. Đối với mũi khoan có đường kính nhỏ dưới 13mm thường làm chuôi trụ vì lực khoan không lớn lắm. Để truyền lực giữa trục máy khoan với mũi khoan người ta làm phần cuối của chuôi mũi khoan bẹt một đoạn gọi là phần đuôi bẹt. 

[image: image62]
Hình 6.1: Các bộ phận cơ bản của mũi khoan

- Cổ mũi khoan: Là phần chuyển tiếp từ chuôi đến bộ phận công tác, phần này người ta thường dùng để khắc ký hiệu của mũi khoan.

- Bộ phận công tác: Đây là bộ phận quan trọng nhất của mũi khoan, bộ phận này có hình dạng trụ tròn, phía đầu làm nhọn trên thân có hai rãnh xoắn ốc, nhờ phần đầu nhọn và hai rãnh xoắn mà hình thành ra hai bộ phận là đầu cắt và phần định hướng. Bộ phận cắt chủ yếu gồm hai lưỡi cắt chính, một lưỡi cắt ngang và hai lưỡi cắt phụ. Lưỡi cắt chính của mũi khoan là giao tuyến giữa mặt sau chính và mặt trước, góc hợp bởi giữa hai lưỡi cắt chính là góc 2(. Để giảm ma sát và dẫn hướng cho mũi khoan người ta làm đường viền theo hai thân mũi khoan và mũi khoan được chế tạo có đường kính nhỏ dần về phía chuôi với góc côn nhỏ gọi là côn ngược.
[image: image130.jpg]¢ 18 A

SN /|
i: - 70 D2 = 25 .




Mũi khoan dùng trong nghề nguội là mũi khoan ruột gà được chế tạo từ thép cácbon dụng cụ như: CD100, CD120, CD130A hoặc bằng thép gió P9, P18.

Hình 6.2: Mũi khoan ruột gà
                     a, Chuôi trụ     b, Chuôi côn    c, Góc mài sắc mũi khoan
Thông số hình học của mũi khoan ruột gà và ảnh hưởng của các thông số hình học của mũi khoan đến quá trình cắt

Góc trước ( : được chế tạo sẵn ( = 20 ( 25(.
Góc sau ( : thường mài từ 10 ( 12(, nếu góc sau quá lớn thì lưỡi cắt yếu, nhanh mòn. Nếu góc sau quá nhỏ thì mặt sau sẽ bị cọ sát vào bề mặt gia công dễ làm cháy đầu mũi khoan.

Góc sắc ( : Tuỳ thuộc vào vật liệu gia công mà ta mài góc ( cho thích hợp, trung bình góc ( = 52 ( 60(.

Góc đầu mũi khoan 2( : thường được mài từ 116 ( 118(.
- Khi khoan vật liệu cứng 2( = 140(
- Khi khoan vật liệu mềm 2( = 90(.

Góc của lưỡi cắt ngang: tạo với lưỡi cắt chính một góc 55(, khi mài lưỡi cắt ngang càng ngắn càng tốt, nếu lưỡi cắt ngang lớn ta có thể mài lẹm hai rãnh để cho lưỡi cắt ngang ngắn đi, góc của lưỡi cắt ngang = 125 ( 130(.

2. Khoan lỗ theo vạch dấu  
 
Trong gia công nguội, Khoan lỗ theo vạch dấu được sử dụng phổ biến khi gia công các chi tiết với số lượng ít và độ chính xác cần đạt đòi hỏi không cao. Đặc điểm của khoan lỗ theo vạch dấu là: Công việc khoan lỗ, độ chính xác của lỗ khoan phụ thuộc vào đôi bàn tay của người thợ. Từ việc vạch dấu, điều chỉnh tâm khoan, kiểm tra lỗ khoan đều phụ thuộc vào kinh nghiệm của người thợ. Khoan lỗ theo vạch dấu cho năng xuất thấp, độ chính xác giữa các chi tiết không cao. 

Khi khoan lỗ theo vạch dấu trước hết người thợ cần căn cứ vào bản vẽ của chi tiết dể tiến hành lấy dấu tâm khoan, lấy dấu các vị trí khoan trên chi tiết. Sau đó dùng chấm dấu chấm rõ tâm các vị trí cần khoan, chuẩn bị dụng cụ khoan như: Mũi khoan đúng với đường kính cần khoan, các loại bầu cặp, áo côn phù hợp. Điều chỉnh máy khoan với chế độ cắt hợp lý sau đó đối với chi tiết nhỏ, kẹp chi tiết lên ê tô máy ( Hình 6.3) hoặc gá kẹp trực tiếp lên bàn máy.
Chú ý: Với lỗ khoan thủng thì phải kê đệm sao cho mũi khoan khi khoan không khoan vào bàn máy. Khi khoan tiến hành điều chỉnh tâm mũi khoan trùng với tâm lỗ khoan, công việc này được thực hiện trên máy hoặc bằng tay. Khi khoan cần nhấp kiểm tra tâm khoan nếu chính xác thì tiến hành khoan hoàn chỉnh lỗ khoan.
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                                       Hình 6.3: Gá kẹp phôi khi khoan
3. Khoan lỗ bậc

 Khoan lỗ bậc là phương pháp khoan hai lỗ khoan có cùng tâm khoan với đường kính và kích thước chiều sâu lỗ khác nhau. Để khoan lỗ bậc cũng giống như khoan lỗ theo vạch dấu, trước hết cần khoan lỗ suốt theo vạch dấu trước người thợ cần căn cứ vào bản vẽ của chi tiết dể tiến hành lấy dấu tâm khoan, lấy dấu các vị trí khoan trên chi tiết. Sau đó dùng chấm dấu chấm rõ tâm các vị trí cần khoan, chuẩn bị dụng cụ khoan như: Mũi khoan đúng với đường kính cần khoan, các loại bầu cặp, áo côn phù hợp. Điều chỉnh máy khoan với chế độ cắt hợp lý sau đó đối với chi tiết nhỏ, kẹp chi tiết lên ê tô máy hoặc gá kẹp trực tiếp lên bàn máy. Chú ý: Với lỗ khoan thủng thì phải kê đệm sao cho mũi khoan khi khoan không khoan vào bàn máy. Khi khoan tiến hành điều chỉnh tâm mũi khoan trùng với tâm lỗ khoan, công việc này được thực hiện trên máy hoặc bằng tay. Khi khoan cần nhấp kiểm tra tâm khoan nếu chính xác thì tiến hành khoan hoàn chỉnh lỗ khoan. Khi khoan xong lỗ thứ nhất cần tiếp tục khoan lỗ thứ hai ( lỗ bậc) có đường kính lớn hơn lỗ ban đầu và trùng với tâm lỗ đã khoan, để đảm bảo việc trùng tâm với lỗ thứ nhất cần giữ nguyên tâm trục khoan và cố định chi tiết khoan như vị trí ban đầu, sau đó thay mũi khoan có đường kính lớn hơn để khoan hoàn chỉnh lỗ bậc theo bản vẽ.
4. Khoan mở rộng lỗ

 
Khi khoan lỗ khoan lớn, thường người ta tiến hành khoan làm nhiều lần, bắt đầu với mũi khoan có đường kính nhỏ hơn rồi tăng dần đến mũi khoan có đường kính cần khoan, vì nếu khoan ngay bằng mũi khoan lớn, có thể gay biến dạng bàn máy làm hư hỏng máy.
Khi khoan mở rộng lỗ, để bảo đảm vị trí chính xác của lỗ không bị thay đổi dưới tác động của lực cắt khi đường kính mũi khoan lớn dần cần kẹp chi tiết chắc chắn trên bàn máy bằng các loại bu lông gá  hoặc bằng cách bắt chặt ê tô máy trên bàn máy và cố định trục khoan để tâm mũi khoan luôn trùng với tâm lỗ khoan.
Bài 1: Khoan lỗ suốt
a. Bản vẽ
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b. Trình tự các công việc cho luyện tập.
	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ, bước
	Chế độ cắt

	
	
	
	t
	S
	N

	1
	Gá phôi lên mâm cặp, rà tròn, kẹp chặt

Khoả phẳng mặt đầu và mồi lỗ tâm
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	Khoan lỗ suốt (20 đạt Rz40
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* Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh.

	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Lỗ khoan bị lệch
	- Mồi lỗ tâm chưa tốt

- Mài mũi khoan không đúng góc độ

- Mũi khoan dài

- Phôi rỗ hoặc bị chai cứng
	- Mồi lại lỗ tâm

- Mài lại mũi khoan, kiểm tra bằng dưỡng

- Định tâm sơ bộ bằng mũi khoan ngắn, giảm S khi khoan

	2
	Kích thước lỗ khoan sai
	- Chiều dài của lưỡi cắt không đúng, góc ( không bằng nhau

- Tâm mũi khoan không trùng với tâm vật gia công

- Trục chính của máy bị đảo
	- Mài lại mũi khoan, kiểm tra bằng dưỡng

- Điều chỉnh cho tâm ụ động trùng với tâm ụ đứng

- Gọi thợ điều chỉnh lại  máy

	3
	Độ nhẵn không đạt
	- Mũi khoan bị cùn, ( nhỏ

- Kẹt phoi, không có dung dịch trơn nguội hoặc ít quá, chiều sâu cắt, bước tiến lớn
	- Mài lại mũi khoan, thường xuyên đưa mũi khoan ra ngoài để lấy phoi ra khỏi rãnh xoắn.

- Dùng dung dịch trơn nguội, giảm t, S.


* Kiểm tra sản phẩm.

Kiểm tra sơ bộ bằng mắt thường xem độ bóng có đạt không. Dùng thước cặp để kiểm tra đường kính lỗ và chiều sâu lỗ.

Bài 2: Khoan lỗ suốt

a..Bản vẽ
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b.Trình tự các công việc cho luyện tập.

	TT
	Nội dung gá, bước
	Sơ đồ, bước
	Chế độ cắt

	
	
	
	T
	S
	N

	1
	Gá phôi lên mâm cặp, rà tròn, kẹp chặt
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	2
	Khoan lỗ (20, l = 20mm, Rz40
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	3
	Khoan lỗ (16, l = 20mm, Rz40
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	Khoan lỗ (12, l = 20mm, Rz40
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* Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh.

	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Lỗ khoan bị lệch
	- Mồi lỗ tâm chưa tốt

- Mài mũi khoan không đúng góc độ

- Mũi khoan dài

- Phôi rỗ hoặc bị chai cứng
	- Mồi lại lỗ tâm

- Mài lại mũi khoan, kiểm tra bằng dưỡng

- Định tâm sơ bọ bằng mũi khoan ngắn, giảm S khi khoan

	2
	Kích thước lỗ khoan sai
	- Chiều dài của lưỡi cắt không đúng, góc ( không bằng nhau

- Tâm mũi khoan không trùng với tâm vật gia công

- Trục chính của máy bị đảo
	- Mài lại mũi khoan, kiểm tra bằng dưỡng

- Điều chỉnh cho tâm ụ động trùng với tâm ụ đứng

- Gọi thợ điều chỉnh lại  máy

	3
	Kích thước chiều dài các bậc không đúng
	- Đo vạch dấu sai

- Đo kiểm không chính xác

- Cữ bị xê dịch
	- Vạch dấu và kiểm tra chính xác, dùng thước đo sâu đúng chiều dài

- Gá cữ chắc chắn, kẹp chặt phôi

	4
	Độ nhẵn không đạt
	- Mũi khoan bị cùn, ( nhỏ

- Kẹt phoi, không có dung dịch trơn nguội hoặc ít quá, chiều sâu cắt, bước tiến lớn
	- Mài lại mũi khoan, thường xuyên đưa mũi khoan ra ngoài để lấy phoi ra khỏi rãnh xoắn.

- Dùng dung dịch trơn nguội, giảm t, S.


* Kiểm tra sản phẩm.

Kiểm tra sơ bộ bằng mắt thường xem độ bóng có đạt không. Dùng thước cặp để kiểm tra đường kính lỗ và chiều sâu lỗ.

BÀI 7: CẮT REN BẰNG DỤNG CỤ CẦM TAY

Mã bài: MĐ 12.07
Giới thiệu:

Trong ngành kỹ thuật, ren được sử dụng rộng rãi để nối ghép hoặc để truyền chuyển động giữa các chi tiết, các cơ cấu, các thiết bị. Các ren tam giác chủ yếu dùng để ghép chặt còn ren vuông, ren thang được dùng trong các cơ cấu vít. Các ren thông dụng là ren hệ Met, ren Anh, ren trục vít, ren pít.

Quá trình tạo thành bề mặt ren gọi là cắt ren. Cắt ren là phương pháp gia công có phoi để tạo nên những đường xoắn ốc. Công việc này thường được tiến hành trên các máy gia công ren, hoặc máy tiện,… Trong nghề Nguội, công việc cắt ren được sử dụng nhiều nhất là khi lắp ráp hoặc sửa chữa các thiết bị bằng dụng cụ cắt ren cầm tay. Ta có thể cắt được cả ren trong và ren ngoài bằng các loại dụng cụ cắt ren cầm tay.

Mục tiêu:
 - Cắt được ren đạt chính xác về kích thước và hình dạng profin ren
 - Cắt ren trong và ren ngoài bằng dụng cụ cầm tay với M ≤ 16mm đạt yêu cầu kỹ thuật
 - Thực hiện được các thao tác cắt ren của người thự nguội

 - Biết được các dạng sai hỏng và biện pháp khắc phục khi cắt ren.

Nội dung chính:

1. Cắt ren trong bằng ta rô
1.1.Cấu tạo và vật liệu chế tạo Ta rô

       Tarô là dụng cụ cắt ren có hình dáng như một trục ren, trên đó có các rãnh dọc hoặc xoắn vít để tạo nên các lưỡi cắt và thoát phoi khi cắt ren ( Hình 7.1)
Tarô gồm phần chuôi và phần công tác.Phần chuôi của Tarô tay được phay vuông để kẹp vào tay quay Tarô khi cắt ren. Phần công tác của Tarô là phần có ren, trên đó có các rãnh thoát để tạo lưỡi cắt cho Tarô và để chứa phoi. Tarô các lỗ ren có đường kính đến 20 mm thường có 3 rãnh dọc, còn các lỗ có đường kính từ 20-40mm có 4 rãnh dọc. Các rãnh thoát trên Tarô thường có hai loại: rãnh thẳng và rãnh xoắn vít. Tarô có rãnh xoắn vít thường dùng để cắt ren chính xác. Rãnh xoắn nghiêng hướng phải dùng cho Tarô ren trái và rãnh nghiêng hướng trái dùng cho Tarô ren phải.
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           Hình 7.1: Ta rô tay                                   Hình 7.2: Bộ ta rô tay
 
Phần công tác của Tarô chi thành hai đoạn: đoạn đầu được mài vát côn để hướng Tarô và lỗ gia công và cắt ren sơ bộ, đoạn sau để cắt ren cho đúng chiều sâu và sửa đúng biên dạng ren.

 
Tarô tay là Tarô dùng tay quay lắp vào chuôi vuông của Tarô để cắt ren. Tarô được chế tạo thành bộ Tarô (2-3 chiếc) cho mỗi loại ren (hình 7.2). Tarô số 1 dùng để gia công thô lỗ ren, Tarô số 2 để gia công bán tinh cho lỗ ren chính xác hơn, Tarô số 3 để gia công lần cuối và sửa đúng ren. Trên thân Tarô ở phần chuôi được vạch dấu để đánh số của bộ Tarô (từ một vạch đến ba vạch tương ứng từ số 1 đến số 3).


Theo kết cấu của phần cắt,  Đầu tarô được làm côn một đoạn để tarô dễ dàng định tâm với lỗ, hết phần côn là phần thân trụ phần làm việc chính của ta rô. Ta rô được chế tạo bằng thép các bon dụng cụ như: CD120; CD120A hay bằng thép gió như: P9 ; P18. 
1.2. Khoan lỗ mồi trước khi cắt ren


Trước khi cắt ren bằng tarô, phải khoan lỗ bằng mũi khoan. Khi chọn đường kính mũi khoan cần chú ý để bảo đảm đường kính lỗ trong một giới hạn xác định.


Khi cắt ren bằng tarô, kim loại vùng tạo ren thường bị chèn ép nên đường kính mũi khoan chọn để khoan lỗ phải lớn hơn đường kính chân ren. Nếu đường kính lỗ bằng đường kính chân ren, khi tarô xảy ra hiện tượng chèn ép mạnh gây nhiệt lớn, phoi kim loại chảy dẻo bám vào các lưỡi cắt của tarô, khi đó ren tạo ra dễ bị sứt mẻ, tarô dễ bị kẹt, gãy. Vật liệu gia công càng dẻo, dai, khả năng xảy ra hiện tượng trên càng lớn.


Ngược lại, nếu lỗ khoan lớn quá so với dường kính chân ren, lỗ ren tạo ra khi tarô sẽ có chiều cao nông, ren không đạt yêu cầu.

Trong trường hợp không có bảng tra, đường kính lỗ trước khi cắt ren (D) cso thể xác định theo công thức:

                                                      D = d - 1,6.t


Trong đó:




d: Đường kính ren cần cắt (mm).




t: Chiều sâu ren (mm).

Kích thước chiều dài tay quay tarô chọn theo đường kính ren cần cắt (để tránh tay quay dài quá dễ làm gãy tarô khi quay). Chiều dài tay quay tarô (L) được xác định theo công thức sau:

                                               L = 20. d + 100(mm).


                       Trong đó: d: Đường kính ren (mm).

1.3. Cắt ren trong

 
Chi tiết sau khi khoan lỗ được kẹp chặt trên êtô để vị trí tâm lỗ khoan thẳng đứng, sau đó đưa tarô số 1 (gia công thô) vào trước để cắt ren. Khi gia công, dùng tay trái ấn quay cùng tarô thẳng theo lỗ, tay phải xoay cho đến khi tarô tạo ra một vòng ren và được dẫn theo lỗ ren, khi đó dùng cả hai tay để quay tay quay (hình 7.3).
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Hình 7.3: Cắt ren trong bằng ta rô

Để giảm nhẹ sức lao động khi tarô, tránh kẹt, gãy tarô, thông thường khi quay tarô vào được một, hai vòng thì lại quay ngược lại khoảng nửa vòng để tarô bể phoi, khi quay vào tiếp sẽ đỡ nặng.

Khi tarô cần chú ý thực hiện các quy định sau:


a. Khi tarô lỗ ren, phải dùng bộ tarô theo thứ tự, từ số thấp đến số cao (từ cắt thô đến cắt tinh). Nếu dùng tarô số cao đưa ngay vào lỗ vừa khoan, khi quay tarô sẽ rất nặng, tarô dễ bị gãy, ren không bảo đảm chất lượng.


b. Trong quá trình tarô, cần chú ý quan sát để tarô luôn thẳng góc với mặt đầu đường tâm lỗ, sau khi quay được 2-3 vòng ren trên lỗ, lấy thước góc 900 để kiểm tra độ vuông góc này.


c. Để giảm biến dạng nhiệt khi tarô và nâng cao chất lượng ren khi gia công, cần dùng dung dịch bôi trơn, làm nguội. Với vật liệu gia công là thép, dùng êmunxi, dầu máy; với nhôm dùng dầu hoả…nhưng khi cắt ren trên gang không cần dung dịch bôi trơn nguội.
2. Cắt ren ngoài bằng bàn ren

Mục tiêu: Biết được phương pháp cắt ren ngoài, cắt được ren ngoài đạt yêu cầu.
2.1. Cấu tạo và vật liệu chế tạo

 Bàn ren (hình 7.4) dùng để cắt ren ngoài bằng tay hoặc bằng máy. Theo đặc điểm kết cấu, bàn ren có nhiều loại: bàn ren tròn, bàn ren ghép, bàn ren chuyên dùng.


                                                Hình 7.4: Bàn ren

 
Bàn ren tròn (hình 7.4a) thực chất là một đai ốc làm bằng thép dụng cụ, được tôi cứng, trên chiều dài phần ren 2 có các rãnh dọc thông suốt để tạo thành lưỡi cắt và để chứa phoi khi cắt ren. Cả hai phía đầu bàn ren được vát côn từ 1,5 – 2 vòng ren để dẫn hướng khi cắt.


Bàn ren tròn có nhiều cỡ kích thước dùng để cắt ren ngoài bằng một lần cắt, bảo đảm độ chính xác dạng ren, tuy nhiên năng suất cắt thấp và bàn ren nhanh mòn.


Theo tiêu chuẩn, bàn ren tròn dùng cắt ren ngoài có đường kính từ 1-52mm. với ren hệ mét bước tiêu chuẩn, từ 1/4’’ đến 2’’ với ren Anh, từ 1/8 đến 11/2’’ với ren ống, với ren bước nhỏ đến 135mm.

Bàn ren tròn được gá đặt trên tay quay bàn ren và dùng tay để quay khi cắt ren.


- Bàn ren xẻ rãnh (hình 7.4b) trên bàn ren có xẻ rãnh suốt, chiều rộng rãnh 0,5 -1,5 mm cho phép điều chỉnh đường kính ren trong phạm vi từ 0,1-0,25mm.. Do có xẻ rãnh nên độ cứng vững của dụng cụ khi cắt gọt không cao.

2.2. Cắt ren ngoài 

Cũng như khi cắt ren trong, khi cắt ren ngoài bằng bàn ren cần xác định đường kính ngoài của trục cần cắt ren. Thông thường đường kính trục trước khi cắt ren nhỏ hơn đường kính ngoài của ren từ 0,3 -0,4mm.

                                   Hình 7.5: Cắt ren ngoài bằng bàn ren

Trục cần cắt ren 5 được kẹp thẳng góc trên êtô (hình 7.5), phần nhô ra của trục trên má êtô 4 nên ở trong khoảng 20-25mm, thường dài hơn một ít so với chiều dài ren cần cắt. Để dẫn hướng cho bàn ren, đầu trục khi tiện được vát góc. Khi thao tác, dùng hai tay cầm quay tay 2 trong có lắp bàn ren 1 đặt cân đối trên chi tiết để tránh cắt ren để lệch, vừa ấn vừa quay tay quay theo chiều ren cho đến khi tạo ra được một vài vòng ren thì dùng hai tay quay bàn ren vào từ một đến hai vòng rồi quay ngược lại khoảng nửa vòng để bẻ phoi khi cắt.

2.3. Cắt ren ống bằng dụng cụ chuyên dùng

Trong gia công cơ khí ren ống được sử dụng khá phổ biến, dùng trong các mối nối ống, để tạo ra các đường ren trên ống người ta sử dụng một loại dụng cụ cắt ren là bàn ren ống, đây là bàn ren chuyên dùng để gia công ống gồm ba mảnh dùng gia công ren trên ống có đường kính từ (13- ( 50mm. Cấu tạo của bàn ren bao gồm hai tay quay bàn ren  được lắp với thân bàn ren, trong thân có gá đặt bàn ren ghép, khi quay mâm quay bằng tay quay có thể điều chỉnh ra vào các mảnh lưỡi cắt của bàn ren để gia công các đường kinh ống khác nhau. Khi cắt ren ống, ống được kẹp chặt trên đồ gá ống hay trên ê tô kẹp ống chuyên dùng. Sau đó lắp mâm quay bàn ren ống với đầu của ống theo đúng chiều cắt của bàn ren, giữ sao cho mặt đầu của bàn ren luôn vuông góc với tâm của ống khi cắt những vòng ren đầu cần tạo ra áp lực để bàn ren cắt vào ống, khi đã cắt được một vài vòng ren cần tra dầu bôi trơn để việc cắt ren được dễ dàng hơn. Khi cắt xong cần kiểm tra lại ren đã cắt, có thể quan sát bằng mắt xem đường ren cắt có đều không hoặc có thể  kiểm tra bằng việc lắp ghép với một ren ống khác, ren không bị chặt, dơ lỏng hoặc có thể dùng dưỡng để kiểm tra ren đã cắt.
BÀI 8: BÀI TẬP TỔNG HỢP

Mã bài: MĐ 12. 08
Mục tiêu:
 - Lập được qui trình gia công nguội một sản phẩm đơn giản
 - Làm đúng tư thế thao tác cơ bản của người thợ nguội

 - Làm được các sản phẩm đạt dung sai về kích thước, hình dáng hình học và vị trí tương quan ≤ 0,1mm/100mm, độ nhám cấp 3-4.
 - Phát hiện được các dạng sai hỏng và có biện pháp khắc phục khi thực hành gia công chi tiết.
 - Có ý thức cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác và biết bảo quản các loại dụng cụ, đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp trong thực tập.
1. Bài tập : Gia công tấm lót

Chuẩn bị phôi liệu: thép tấm đã cắt thành phôi có kích thước chiều dài, chiều rộng, chiều dày lớn hơn 1-1,5mm so với bản vẽ sản phẩm, sau đó làm vạch bavia.

    Chuẩn bị dụng cụ: Thước cặp, thước lá, dưỡng kiểm thẳng, thước góc 90, mũi vạch dấu, đục nhọn, búa, giũa dẹt phẳng thô và tinh, mũi khoan, khoét.

2. Trình tự thực hiện
	TT
	Nội dung công việc
	Sơ đồ, bước
	Thời gian

	
	
	
	
	
	

	1
	Chuẩn bị phôi
	
	
	
	

	2

	Vạch dấu
	
	
	
	

	3
	Chấm dấu


	
	
	
	

	4

	Cưa kim loại

	

	
	
	

	5
	Giũa kim loại
	

	
	
	

	6
	Khoan kim loại


	

	
	
	

	7
	Hoàn thiện sản phẩm
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