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MÔ ĐUN: KỸ THUẬT NGUỘI 

Mã số mô đun: MĐ 14 

Vị trí, tính chất, ý nghĩa và vai trò mô đun: 

- Vị trí: Mô đun kỹ thuật Nguội được bố trí sau sau khi học xong môn học Vẽ kỹ 

thuật, An toàn điện và học song song với các môn học kỹ thuật cơ sở 

- Tính chất: Là mô đun kỹ thuật cơ sở 

-Ý nghĩa và vai trò mô đun: Trong quá trình lắp đặt, bảo trì và sửa chữa các thiết bị 

điện, người công nhân thợ điện cần phải làm tốt các công việc của nghề cơ khí 

như: Sử dụng, thao tác đúng kỹ thuật về dụng cuk cơ khí ,biết vạch dấu, đục, giũa, 

cưa khoan, khoét, doa, uốn và nắn kim loại… 

  Mô đun này đề cập đến các nội dung trên nhằm giúp cho học viên hoàn 

thành tốt công việc của mình. 

Mục tiêu của mô đun: 

- Trình bày được kiến thức cơ bản về phương pháp và quy trình gia công nguội 

cơ bản; 

- Thực hiện được các công việc nguội cơ bản như: vạch dấu, đục, cưa, khoan, cắt 

ren đúng quy trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật phục vụ cho công việc lắp đặt, bảo 

dưỡng và sửa chữa thiết bị lạnh; 

- Sử dụng thành thạo các dụng cụ gia công nguội cầm tay như: đục, cưa, giũa. 

- Gia công được sản phẩm đơn giản phục vụ ngành điện theo bản vẽ. 

- Rèn luyện tính cẩn thận, bảo quản tốt dụng cụ và nghiêm túc trong công việc và 

đảm bảo an toàn cho người và thiết bị. 

Nội dung của mô đun: 

Số 

TT 
Tên các bài trong mô đun 

Thời gian ( giờ) 

Tổng 

 số 

Lý 

thuyết 

Thực 

hành 

Kiểm  

tra* 

1 Bài mở đầu: Tổng quan về kỹ thuật 

nguội 

2 2   

2 Sử dụng dụng cụ đo 4 1 3  

3 Vạch dấu mặt phẳng và vạch dấu khối  3 1.5 1 0.5 

4 Đục kim loại (Đục rãnh và  Đục mặt 

phẳng) 

7 1.5 5 0.5 

5 Giũa kim loại 12 1 10.5 0.5 

6 Cưa kim loại (cưa bằng tay) 4 1.5 2.5  

7 Khoan, khoét, doa kim loại 3.5 1 2.5  

8 Uốn và nắn kim loại 4.5 0.5 3.5 0.5 

  Cộng: 40 10 28 2 
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Bài mở đầu: TỔNG QUAN VỀ KỸ THUẬT NGUỘI 

Mục tiêu:  

- Trình bày được khái niệm về kỹ thuật nguội.  

- Phân tích được các đặc điểm và yêu cầu của kỹ thuật nguội. 

- Rèn luyện tính nghiêm túc trong học tập và trong công việc. 

 

1. Khái niệm về kỹ thuật nguội 

 Kỹ thuật nguội  là công việc thường thấy trong sản xuất và trong sinh hoạt.  

Với công cụ cầm tay và tay nghề, người thợ có thể dùng phương pháp gia công 

nguội để thực hiện các công việc từ công việc đơn giản đến phức tạp, đòi hỏi độ 

chính xác cao mà các thiết bị, máy móc, không thực hiện được  

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 người thợ. 

 

2. Đặc điểm và yêu cầu của kỹ thuật nguội 

2.1. Đặc điểm 

 Nghề nguội là một nghề gia công cơ khí mà công việc chủ yếu được làm 

bằng tay, nhờ sử dụng các dụng cụ đơn giản,dễ chế tạo có thể đạt được chất lượng 

gia công 

 Nguội có thể làm cả một sản phẩm hoặc một phần công đoạn của sản phẩm 

2.2.Yêu cầu. 

 Người tham gia nghề nguội đều phải nắm được kiến thức về vẽ kỹ thuật cơ 

khí, dung sai lắp ghép và đo lường kỹ thuật,vật liệu cơ khí, nhiệt luyện.. 

Để thực hiện tốt công việc của nghề nguội, đòi hỏi người làm công việc 

nguội phải chăm chỉ, cẩn thận, biết phân tích, xét đoán và sáng tạo. 
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BÀI 1 : SỬ DỤNG DỤNG CỤ ĐO 

Mã bài: 14-01 

Giới thiệu: 

 Đo lường kỹ thuật là nội dung kiến thức và kỹ năng không thể thiếu đối với 

người công nhân kỹ thuật trong mọi lĩnh vực,đặc biệt trong mô đun kỹ thuật nguội 

việc đo lường kỹ thuật là rất cần thiết và quan trọng vì nó ảnh hưởng trực tiếp đến 

việc gia công các chi tiết .Vì vậy đòi hỏi người công nhân kỹ thuật phải sử dụng 

thành thạo các loại dụng cụ đo, đọc chính xác các trị số để ứng dụng tốt vào quá 

trình luyện tập, gia công các chi tiết, nhằm nâng cao độ chính xác về kích thước 

của sản phẩm trong quá trình thực tập cũng như sản xuất.  

Mục tiêu:  

 - Lựa chọn được các loại dụng cụ đo phù hợp với công việc của nghề nguội. 

 - Sử dụng và bảo quản dụng cụ đúng quy trình, đảm bảo an toàn và vệ sinh 

công nghiệp. 

1. Thước lá  

Mục tiêu:  

Kiểm tra ,sử dụng và đo được các loại thước lá phù hợp với công việc đang 

thực hiện. 

1.1.Cấu tạo 

Thước lá được chế tạo từ thépY7 hoặc Y8, chiều dài từ (150-1000)mm, 

chiều rộng từ (11 -25)mm, chiều dày thước(0,3 – 2)mm 

Có vạch chia 0,5; 1mm, sai lệch là ± 0,5 

1.2.Công dụng 

 Dùng để đo kích thước, vạch dấu, kiểm tra phôi.. 

1.3. Đo kích thước 

1.3.1.Cách sử dụng 

- Đặt thước vào chi tiết cần đo: Áp thước sát và  mặt của chi tiết cần đo, tựa 

đầu thước vào bậc của chi tiết hoặc vào vật mà chi tiết tỳ vào. Vạch không của 

thước phải trùng đúng vào mặt chuẩn cần đo của chi tiết. 

Chú ý: Khi đo các chi tiết có chiều dầy mỏng, thanh...nên tựa chi tiết đó vào vật có 

chiều dầy lớn hơn. 

-Khi xác định kích thước, mắt nên nhìn thẳng vào mặt thước. 

1.3.2. Các bước thực hiện đo           

          - Chuẩn bị chi tiết đo (Nắn thảng, phẳng, làm sạch ba via, bề mặt, chon 

chuẩn đo) 
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 - Chon loại thước có chiều dài thích hợp với chi tiết cần đo 

 - Thực hiện đo 

 - Xác định trị số kích thước ( Cần ghi chép nhật ký) 

1.3.3. Các nguyên nhân dẫn đến sai số kích thước. 

 - Bề mặt chi tiết không được thẳng, phẳng,sạch 

 - Đọc số đo không đúng 

1.4. Bảo quản thước lá: 

Mặt đo của thước cần phải giữ gìn cẩn thận, tránh để gỉ, bụi, cát hoặc phoi 

kim loại mài mòn.Cần tránh những va chạm làm sây sát hoặc biến dạng ,trước khi 

đo phải lau sạch vật đo và thước.Khi dùng xong phải lau thước bằng dẻ sạch và bôi 

dầu mỡ, đặt đúng vị trí ở trong hộp, không đặt thước chồng lên các dụng cụ khác 

hoặc đặt các dụng cụ khác lên thước . 

 

Bài tập thực hành của học viên. 

Cho chi tiết  (hình 1-1)  

 

 
 

Hình 1-1 

 

 

Yêu cầu: 

- Đo xác định kích thước của chi tiết ; ghi chép lại kết quả đo? 

- Hình thức thực hành: Chia nhóm 

- Nguồn lực: 01thước lá 300mm ; 01 sản phẩm/nhóm 

- Thời gian thực hiện: 0.25giờ 

 

2. Thước cặp 

 Mục tiêu:  
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Kiểm tra ,sử dụng và đo được các loại thước cặp phù hợp với công việc đang 

thực hiện. 

Là loai dụng cụ đo  phổ biến nhất trong sản xuất cơ khí, có độ chính xác 

1/10 mm, 1/20mm và  1/50 mm, đa năng trong đo kiểm, giá thành tương đối rẻ . 

2.1. Cấu tạo 

 

 

Hình 1-2. Thước cặp 

 

2.2. Cách đo 

- Trước khi đo cần kiểm tra thước có chính xác không,bằng cách kéo du xích về vị 

trí “0” ban đầu, bề mặt mỏ đo  tiếp xúc hoàn toàn là thước còn chính xác 

- Lau sạch bề mặt vật đo ( không đo chi tiết có bề mặt thô) 

- Khi đo phải giữ cho 2 mặt phẳng của mỏ đo 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.(hình 1-2) 

 

 

 
 

Hình 1-2. Cách đo thước cặp 

2.3. Đọc trị số đo  
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Khi đo xem vạch “0” của du xích ở vị trí nào của thước chính, ta đọc được 

phần nguyên của kích thước ở trên thước chính, xem vạch nào của du xích trùng 

với vạch của thước chính ta đọc được phần lẻ của kích thước theo vạch đó của du 

xích tại vị trí trùng nhau 

Kích thước đo được theo biểu thức sau: 

   L = m +k.a/n 

Trong đó: 

 L. là kích thước đo 

 m là số vạch của thước chính nằm phí trái vạch “0” của du xích 

 k là vạch của du xích trùng với vạch của thước chính 

 a/n là giá trị của thước 

Ví dụ:    

 
             

Hình 1-3. Đọc trị số đo trên thước cặp 

 

Ở (hình 1-3) vạch “0” của du xích nằm giữa vach chia 24 và  25 trên thước 

chính, như vậy kích thước sẽ trong khoảng 24 và 25mm, ta thấy vạch  số 7 của du 

xích trùng với vạch chia trên thước chính, như vậy ta có 7 vạch chia mà mỗi vach 

chia là 0,05mm vậy kích thước đo được là: 

L= m+k.a/n = 24 + 7.1/20 = 24,7 mm= 2,47cm 

2.4.Các bước thực hiện 

          - Chuẩn bị chi tiết đo (làm sạch ba via, bề mặt, chon chuẩn đo) 

 - Kiểm tra độ chính xác của thước 

 - Thực hiện đo 

 - Xác định trị số kích thước ( Cần ghi chép nhật ký) 
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2.5. Các nguyên nhân dẫn đến sai số kích thước 

 - Bề mặt chi tiết không được sạch 

 - Thước không chính xác 

 - Thao tác đo không đúng 

 - Đọc số đo không đúng 

2.6. Chọn lựa và bảo quản 

 - Không được dùng thước để đo khi vật đang quay, không đo các vật thô, 

bẩn, không ép mạnh hai mỏ đo vào vật đo, cần hạn chế lấy thước ra khỏi vật đo rồi 

mới đọc trị số đo, làm như vậy kích thước đo đuợc không chính xác và mỏ đo bị 

mòn 

- Các mặt đo của thước cần phải giữ gìn cẩn thận, tránh để gỉ, bụi, cát hoặc 

phoi kin loại mài mòn.Cần tránh những va chạm làm sây sát hoặc biến dạng thước  

Khi dùng xong phải lau thước bằng dẻ sach và bôi dầu mỡ, đặt đúng vị trí ở 

trong hộp, không đặt thước chồng lên các dụng cụ khác hoặc đặt các dụng cụ khác 

lên thước 

 

 

Bài tập thực hành của học viên 

Cho chi tiết máy (hình 1-4) 

 

 
 

Hình 1-4 

Yêu cầu: 

- Đo xác định kích thước của chi tiết ; ghi chép lại kết quả đo? 

- Hình thức thực hành: Chia nhóm 

- Nguồn lực: thước cặp 1/20;1/50 ; 01 sản phẩm/nhóm 

- Thời gian thực hiện: 1.75giờ 
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3. Panme  

Mục tiêu: 

 Kiểm tra ,sử dụng và đo được panme phù hợp với công việc đang thực hiện. 

3.1.Cấu tạo.(hình 1-5) 

                         

                                  2           3           4             5                           6     

 

 
                                1 

 

Hình 1-5.Panme 

                                                1.Hàm                             4.Vít hãm     

                                                2. Đầu cố định                5.Mặt số vòng  
                                                3.Vít di động                   6. Núm vặn 

      

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

Panme đo trong, đo ngoài, đo sâu), phạm vi đo hẹp khoảng 25mm. Có kết cấu 

là một dạng trục vít me- đai ốc                       

   Panme có 2 loại là khắc vạch và hiển thị số 

3.2. Cách đo 

Trước khi đo cần kiểm tra độ chính xác của panme ở vạch “0”, tay trái cầm 

panme,quay mặt số vòng ngược chiều kim đồng hồ, di chuyển mặt đo của panme 

theo kích thước đo lớn nhất của chi tiết,đặt chi tiết đo vào giữa hai mặt đo của 

panme, tay phải vặn nhẹ núm vặn của panme ( 6) theo chiều kim đồng hồ, đến khi 

mặt đầu của vít di động và đầu cố định tiếp xúc  vào chi tiết cần đo và nghe thấy 

tiếng kêu “tách tách” của cơ cấu con cóc, cố định vị trí vít di động bằng vít hãm.  

Phải giữ cho đường tâm của 2 mỏ đo trùng với kích thước cần đo. 

          Phải vặn vít hãm (4) để cố định đầu đo động trước khi lấy panme ra khỏi vật 

đo.  

3.3. Đọc trị số đo  
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Trên thân panme (1) khắc các vạch 1mm và 0,5mm, trên mặt côn (2) được 

chia ra 50 khoảng bằng nhau và có 50 vạch, giá trị mỗi khoảng là 0,01mm  

Vị trí mép động  ta đọc được trị số phần nguyên của kích thước.trên thân 

panme,vạch trên mặt côn  cho ta trị số phần lẻ của kích thước. 

Cộng 2 giá trị ta được kích thước cần đo. (hình 1-6) 

 

                       
                                  

                           Hình 1-6. Đọc trị số đo trên panme 

Đọc số trị số trên panme: Giả sử mép B của ổng côn (2), nằm trước vạch A 

trên thân panme (1), vạch số 45 của mặt côn (2) trùng với đường chuẩn trên  thân 

panme . Như vậy ta có 45 vạch chia trên mặt côn (2), mỗi vạch chia là 0,01 

(hình 1-5) 

        Kích thước đo được là: 55,5+( 45 x 0,01) = 55,95mm  

Chú ý: Không đo các vật có  bề mặt thô 

3.4.Các bước thực hiện 

          - Chuẩn bị chi tiết đo (làm sạch ba via, bề mặt, chon chuẩn đo) 

 - Kiểm tra độ chính xác của panme 

 - Thực hiện đo 

 - Xác định trị số kích thước ( Cần ghi chép nhật ký) 

3.5. Các nguyên nhân dẫn đến sai số kích thước 

 - Bề mặt chi tiết không được sạch 

 - Thước không chính xác 

 - Thao tác đo không đúng 

 - Đọc số đo không đúng 

3.6. Chọn lựa và bảo quản 

Căn cứ vào kích thước, hình dáng của chi tiết để chọn panme 

Không dùng panme đo khi vật đang quang, không đo các mặt thô, bẩn, 

không vặn trực tiếp ống 6 để mỏ đo ép váo vật đo . 
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Các mặt đo của panme cần phải giữ gìn cẩn thận, tránh để gỉ, bụi, cát hoặc 

phoi kim loại mài mòn.Cần tránh những va chạm làm sây sát hoặc biến dạng 

panme,trước khi đo phải lau sạch vật đo và mỏ đo của panme 

     Khi dùng xong phải lau panme bằng dẻ sach và bôi dầu mỡ ( nhất là 2 mỏ đo), 

xiết vít hãm 3 để cố định mỏ đo động và đặt panme đúng vị trí ở trong hộp 

 

Bài tập thực hành của học viên. 

Cho các loại dây êmay có đường kính từ (0,3÷2,0)mm 

Yêu cầu: 

- Đo xác định đường kính của các loại dây ; ghi chép lại kết quả đo? 

- Hình thức thực hành: Chia nhóm 

- Nguồn lực: Panme ; 5 loại dây/nhóm 

- Thời gian thực hiện: 0.75giờ 

 

4. Thước đứng 

Mục tiêu:  

- Kiểm tra ,sử dụng và đo được thước đứng phù hợp với công việc đang thực 

hiện. 

4.1.Cấu tạo 

 Thước đúng là một loại thước thẳng, có bản dày, gắn đứng trên một đế bằng 

gang, mặt dưới của đế làm phẳng, nhẵn, để dễ dàng trượt trên bàn vạch dấu.(hình 

1-7) 

4.2. Công dụng 

Thước đứng thường lắp mũi vạch, để lấy các kích thước chiều cao khi vạch 

các đường song song với bàn vạch dấu ở những độ cao khác nhau 

 

 
Hình 1-7. Thước đứng 
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Bài tập thực hành của học viên: 

2. Dùng thước đứng xác định tâm của chi tiết máy (hình 1-8) 

 

 
 

Hình 1-8. Chi tiết trục bậc 

 

Câu hỏi 

1.Cấu tạo, công dụng, cách sử dụng và bảo quản thước cặp ? 

2.Cấu tạo, công dụng, cách sử dụng và bảo quản panme ? 

        3.Cấu tạo, công dụng, cách sử dụng và bảo quản thước đứng? 
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Bài 2 : VẠCH DẤU MẶT PHẲNG VÀ VẠCH DẤU KHỐI 

Mã bài: 14-02 

 

Giới thiệu  

 Vach dấu có một tầm quan trọng trong quá trình gia công, chế tạo,sửa chữa, 

cũng như trong quá trình lắp ráp các chi tiết máy. 

Khi gia công cơ khí phải hớt đi một lớp kim loại (lượng dư) để tạo thành 

hình dáng, kích thước của chi tiết gia công. 

        Ngoài ra lấy dấu còn dùng để xác định vị trí của bề mặt sẽ gia công, cũng có 

thể dùng để kiểm tra các kích thước liên quan khác và giúp cho quá trình lắp ráp 

được thuận tiện,chính xác.Vạch dấu không chỉ quan trọng đối với người công nhân 

trực tiếp sản xuất mà trong đời sống hàng ngày chúng ta cũng cần đến những kiến 

thức, kỹ năng về vạch dấu 

 Mục tiêu:  

      - Lựa chọn được các loại dụng cụ dùng để vạch dấu phù hợp với công việc 

đang tiến hành. 

      - Thao tác thành thạo và vạch dấu được hình dáng sản phẩm cần gia công theo 

bản vẽ. 

      - Phát huy tính tích cực, chủ động và sáng tạo trong công việc. 

 

1.Khái niệm  

Mục tiêu: 

 Trình bầy được khái niệm và nêu được các loại vạch dấu 

   Vạch dấu là vẽ những đường nét hoặc những dấu chấm trên bề mặt phôi liệu làm 

giới hạn giữa phần hình dạng và kích thước thật của chi tiết với lượng dư gia công 

Có ba loại dấu 

 - Dấu gia công: Dùng làm giới hạn gia công để được chi tiết đúng với bản vẽ 

hay vật thật. 

 - Dấu kiểm tra: Dùng để kiểm tra hoặc đề phòng khi mất dấu gia công có thể 

vẽ lại 

 - Dấu phụ: Dùng để tính kích thước khi vạch dấu hoặc dùng khi gá lắp phôi.. 

 

2. Dụng cụ vạch dấu 

Mục tiêu:  
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 - Lựa chọn được các loại dụng cụ vạch dấu phù hợp với công việc đang 

thực hiện.  

   - Thao tác, thực hiện được công việc vạch dấu theo yêu cầu.   

2.1. Mũi vạch  

Làm bằng thép các bon dụng cụ(CD100, CD120) và được chia thanh hai 

phần, phần thân có dạng tròn đường kính từ (3-5)mm, dài từ (150-300)mm có khia 

nhám tránh trơn tuột khi sử dụng, hai đầu được mài sắc, nhọn dài từ (20-30)mm , 

tôi cứng dùng để vạch dấu. (hình 2-1) 

 

 
Hình 2-1. Các loại mũi vạch 

2.2. Compa  

Compa dùng để vạch các dấu tròn, cung tròn và chia đếu khoảng cách, được 

chế tạo bằng thép 45, một đầu giáp với nhau bằng đinh tán, đầu còn lại được mài 

nhọn giống như mũi vạch và được tôi cứng. .(hình 2-2)  

                                            
 

Hình 2-2. Compa 

 

2.3. Đài vạch  
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Là loại dụng cụ dùng để vạch những đường nét nằm ngang cách mặt bàn 

vạch dấu một khoảng cho trước.(hình 2-3) 

 

 

 

 

 

 

                             

 

 

  

Hình 2-3. Đài vạch 

 

2.4.Mũi núng ( mũi chấm dấu)  

Làm bằng thép cacbon dụng cụ (CD70,CD80), có chiều dài từ (90-150) mm, 

đường kính (8-10)mm, một đầu nhọn dài (20-25)mm, được tôi cúng và mài nhọn 

với góc (45-50)°, đầu còn lại để đánh búa cũng làm tròn và tôi cứng chiều dài (15-

20)mm, thân có khía nhám để cầm cho khỏi trơn khi sử dụng. (hình 2-4) 

      

 
Hình 2.4.Mũi núng 

 

 

3. Dụng cụ kê đỡ 

Mục tiêu: 

 - Lựa chon, thao tác được các loại dụng cụ kê đỡ dùng để vạch dấu.  
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3.1. Khối D.  

Có hình lập phương, được đúc bằng gang xám rỗng, các bề mặt được gia 

công chính xác đảm bảo độ phẳng, các mặt đối song song, mặt kề vuông góc với 

nhau từng đôi một, khối D dùng để kê đỡ, dựa các chi tiết khi vạch dấu. 

3.2. Khối V  

Có hình dạng chữ V, được đúc bằng gang xám, hai mặt vát hợp với nhau 

một góc 60°, 90°, 120° các bề mặt được gia công phẳng, chính xác. Khối V dùng 

để kê đỡ các chi tiết trụ tròn  khi vạch dấu (hình 2-5) 

                                                                                   Khối V 

 
 

 

Hình 2- 5.Khối V 

 

3.3. Bàn máp (bàn vạch dấu) (hình 2-6) 

Bàn máp làm bằng gang xám, mặt dưới có nhiều đường gân để tăng độ cứng 

vững, mặt trên được gia công rất phẳng, nhẵn dùng làm mặt chuẩn để vạch dấu. 

 

 
Hình 2-6. Bàn máp 
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3.4.Kích  

Dùng để đỡ và điều chỉnh độ cao của các vật nặng có hình dạng phức tạp khi 

vạch dấu. (hình 2-7) 

 

 
                                                                      Hình 2-7.Kích 

 

4. Phương pháp vạch dấu mặt phẳng và vạch dấu khối 

Mục tiêu:  

- Trình bầy được các bước thực hiện của công việc vạch dấu 

- Thao tác đúng và vạch dấu được hình dáng sản phẩm cần gia công theo yêu 

cầu bản vẽ.  

4.1. Các bước thực hiện 

4.1.1.Vạch dấu mặt phẳng. 

* Chuẩn bị. 

  -  Nghiên cứu bản vẽ: Để nắm được hình dạng, kích thước và yêu cầu kỹ thuật 

  - Lựa chọn mặt vạch dấu: Dùng mặt phẳng có đủ lượng dư gia công, phẳng, 

không rạn nứt, rỗ 

  - Chuẩn bị phôi trước khi vạch dấu: Làm sạch vết bẩn,cát, gỉ,gờ, vẩy kim loại  

bằng đá mài, bàn chải sắt, lau sạch bằng giẻ,gá phôi 

  - Bôi màu bằng phấn trắng hoặc nước vôi loãng lên vị trí cần vạch dấu 

  - Chuẩn bị dụng cụ: Căn cứ vào tính chất của các đường vạch dấu để chuẩn bị 

dụng cụ cần thiết 

 * Vạch dấu. 

 - Vạch các đường chuẩn 

 - Vạch các đường nằm ngang 

 - Vạch các đường thẳng đứng 

 - Vạch các đường nghiêng 

 - Vạch các đường tròn và cung tròn 
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- Khi vạch dấu, mũi vạch phải ấn đều trên bề mặt chi tiết,phải là đường chính xác, 

sắc nét, mảnh nhìn thấy rõ, không được vạch nhiều lần trên một đường dấu vì làm 

bề rộng đường vach dấu rộng ra, giảm độ chính xác của đường vạch dấu 

- Mũi vạch dấu phải đúng góc độ, góc nghiêng của mũi vạch so với thước vạch từ 

75-80
0
, góc nghiêng của mũi vạch so với hướng vạch dấu từ 75-80

0
. Để đường 

vạch dấu song song với thước vạch các góc nghiêng không được thay đổi trong 

thời gian vạch dấu 

* Kết thúc vạch dấu. 

- Kiểm tra: Kiểm tra lại kích thước các đường vạch dấu trên phôi với bản vẽ hay 

vật mẫu  

- Đóng chấm dấu: Các chấm dấu đóng chấm nhỏ vào giữa nét vạch để xác định 

giới hạn khi gia công.Tuỳ theo đường cong hay thẳng mà quyết định khoảng cách 

giữa các dấu cho thích hợp 

 

4.1.2.Vach dấu khối 

- Xem xét và kiểm tra sơ bộ phôi 

- Nghiên cứu bản vẽ chi tiết và phiếu công nghệ 

- Chuẩn bị phôi trước khi vạch dấu 

- Gá đặt phôi trên bàn lấy dấu 

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

- Vạch tất cả các đường dấu 

- Núng tâm các đường dấu đã lấy 

4.2.Các nguyên nhân gây phế phẩm khi vạch dấu 

- Kích thước, vị trí các đường vạch dấu không đúng với kích thước cho trên 

bản vẽ, do thiếu cẩn thận, chọn đường tâm, mặt chuẩn sai, đọc trị số kích thước 

hoặc dụng cụ lấy dấu không chính xác 

- Đường vạch dấu trên phôi không thực hiện được do phôi chế tạo kém 

- Đường vạch dấu không rõ nét, hoặc quá rộng, hoặc có nhiều đường sát 

nhau, do vach dấu nhiều lần không đúng qui cách 

 

5. Dụng cụ đo kiểm tra.  

Mục tiêu: 

- Rèn luyện kỹ năng sử dụng dụng cụ đo kiểm. 

 - Đo và kiểm tra được kích thước các đường vạch dấu so với bản vẽ hoặc vật 

thật.      
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5.1.Thước lá: Dùng để đo và kiểm tra lại các kích thước đã vạch 

5.2.Thước đứng: Dùng để vạch dấu và kiểm tra các đường nét thẳng đứng 

5.3. Êke:Dùng để vạch dấu và kiểm tra các đường vạch dấu vuông góc với nhau 

 

 

Bài tập thực hành của người học 

Bài tập1: Vạch dấu mặt phẳng  

I.Mục tiêu: 

II.Nội dung công việc 

1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ (hình 2-8) 

 

 
 

                                                       Hình 2-8. Cờ lê 

Yêu cầu : 

-Nét vạch rõ ràng, chính xác, đúng hình dáng hình học 

- Các cung nối phải đều, không gẫy 

- Đảm bảo đúng kích thước của bản vẽ 

- 01sản phẩm/1học viên 

- Nguồn lực: Thước lá, com pa, mũi vạch, mũi núng, dẻ lau, tôn 1mm 

- Thời gian thực hiện: 0.75giờ 

2. Các bước thực hiện 

2.1. Vẽ đường tâm clê 

2.2. Dựng hàm clê 14 

 - Xác định kích thước chiều sâu và chiều rộng của hàm 14 

 - Xác định các tâm R18,R38 và vẽ cung R18 nối đầu clê với phần thân 

 - Xác định các tâm R28, R10 và vẽ cung R10 nối đầu clê với phần thân 

 - Xác định  tâm R11, R18 và vẽ cung R11,R18 tạo thành hàm clê 14 
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2.3. Dụng hàm clê 12 (Các  bước thực hiên giống dựng hàm clê14) 

2.4. Dựng thân clê 

2.5.Kiêm tra lại kích thước 

2.6.Đóng chấm dấu 

 

Bài tập2: Vạch dấu khối  

I.Mục tiêu: 

II.Nội dung công việc 

1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ: (hình 2-9) 

.  

Hình 2-9. Búa nguội 

 

Yêu cầu : 

- Nét vạch rõ ràng, chính xác, đúng hình dáng hình học 

- Đảm bảo đúng kích thước của bản vẽ 

- 01sản phẩm/1học viên 

- Nguồn lực: Thước lá, com pa, mũi vạch, thước đứng,mũi núng, dẻ lau, phôi búa 

nguội 

- Thời gian thực hiện: 0.75giờ 

2. Các bước thực hiện. 

2.1. Làm sạch phôi 

2.2.Vạch dấu mặt thứ nhất 

 - Vạch dấu đường tâm dọc 

 - Vạch dấu kích thước chiều ngang lỗ 14,16 
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- Xác định kích thước đường tâm ngang lỗ 54 và vạch dấu kích thước chiều dọc lỗ 

29 

 - Vạch dấu kích thước 74 và kích thước 120 

 - Vạch dấu tâm R7,R8,R80 

- Vạch dấu cung R7,R8,R80 

- Vạch dấu các mặt vát 

2.3. Vạch dấu mặt thứ hai. 

  - Vạch dấu đường tâm dọc 

 - Vạch dấu tâm R3, R80 

 - Vạch dấu cung R3,R80 

 - Vạch dấu mặt vát đầu búa  

- Vạch dấu các mặt vát 

2.4. Kiểm tra kích thước 

2.5.Đóng chấm dấu 

 - Đóng chấm dấu mặt 1 

          - Đóng chấm dấu mặt 2 

 

Câu hỏi và bài tập. 

1. Câu hỏi: 

             1.Vạch dấu là gì? tại sao phải vạch dấu? 

2. Các loại dụng cụ  dùng để vạch dấu ? 

3. Các loại dụng cụ dùng để kê đỡ khi vạch dấu? 

4. Phương pháp vạch dấu trên mặt phẳng, vạch dấu khối? 

     5.Nguyên nhân gây phế phẩm khi vạch dấu? 

 

2. Bài tập: 

 2. 1.Vạch dấu hai đường thẳng vuông góc với nhau ở 3 vị trí: 

 

                      b                          b                            b 

                        a                              a                                   a 

                 

                  (1)                          (2)                              (3) 

 

 (1). Đường thẳng (b) vuông góc với đường thẳng (a) tại điểm giữa của đường 

thẳng (a) 
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  (2). Đường thẳng (b)vuông góc với đường thẳng (a) tại điểm bất kỳ của đường 

thẳng (a) 

 (3). Đường thẳng (b)vuông góc với đường thẳng (a) tại đầu mút của đường 

 thẳng (a) 

2.2. Chia đoạn thẳng , vòng tròn thành nhiều phần bằng nhau ? 

- Cho đoạn thẳng AB=200mm; chia đoạn thẳng AB thành 7 đoạn bằng nhau ? 

- Cho vòng tròn tâm (O); bán kính R = 25mm; chia vòng tròn đó thành 5 phần 

bằng nhau? 

2.3. Cho hai cung tròn bán kính R1=20mm, R2=30mm, khoảng cách giữa hai tâm 

O1O2 = 30mm; nối tiếp ngoài với vòng tròn bán kính R1, nối tiếp trong với vòng 

tròn bán kính R2 bằng một cung có Rnối = 40mm 
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Bài 3: ĐỤC KIM LOẠI  

Mã bài: 14-03 

Giới thiệu: 

Phôi liệu trước khi đưa đi gia công bằng các phương pháp chính xác khác thì 

thông thường người ta dùng phương pháp đục kim loại trước, nhằm giảm bớt 

lượng dư cho các phương pháp gia công chính xác kế tiếp hoặc dùng đục để bóc bỏ 

lớp kim loại bề mặt bị chai cứng, những vết lồi hay bị ô xy hoá hoặc gia công 

những rãnh trên bề mặt chi tiết máy.. 

  

Mục tiêu:  

- Lựa chọn các loại đục kim loại phù hợp với công việc. 

- Chọn được êtô nguội có chiều cao phù hợp. 

- Thao tác đúng và đục được những mặt phẳng, rãnh thẳng theo yêu cầu bản vẽ, 

đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. 

- Mài sửa được các loại đục có góc độ phù hợp với vật liệu gia công. 

- Rèn luyện tính chủ động, sáng tạo và khoa học, nghiêm túc trong học tập và 

trong công việc. 

 

1.Khái niệm 

 Đục kim loại là nhằm bóc đi một lớp kim loại thô, giảm lượng dư gia công ở 

bề mặt của phôi liệu trước khi đem gia công chính xác bằng dũa hoặc trên máy. 

 

2. Cấu tạo và công dụng của đục 

Mục tiêu: 

 - Hiểu được cấu tạo,công dụng,vật liệu chế tạo các loại đục kim loại. 

 - Mài sửa được các loai đục có góc độ phù hợp với vật liệu gia công. 

2.1.Cấu tạo của đục 

 Được làm từ thép các bon dụng cụ Y7A hoặc Y8A, kết cấu gồm 3 phần ( 

đầu đục, thân đục, lưỡi đục) 

Đầu đục: Là hình côn, đỉnh hình chóp để lực đập của búa được tập trung, 

đầu được tôi cứng một đoạn dài (15÷20)mm. 

Thân đục : Thân hình ô van, cạnh được vê tròn. 

Lưỡi đục : Là bộ phận trực tiếp làm nhiệm vụ cắt gọt nên đòi hỏi phải tôi 

cứng và ram ( nung) một đoạn dài (4÷5)mm ở lưỡi cắt thật tốt, kết cấu của các loại  
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đục ở lưỡi đục có khác nhau.Tùy theo hình dáng và công dụng mà chia ra các loại 

đục bằng ( dùng đục mặt phẳng), đục nhọn (đục rãnh) và đục cong (đục vọm) 

     Đục thường có chiều dài 100, 125, 150, 175, 200 mm 
 

2.1.Góc của lưỡi cắt 

  Được tôi cứng và mài vát tạo thành góc cắt, góc cắt được mài phụ thuộc vào 

vật liệu đục: 

- Vật liệu đục bằng gang góc mài 70
0. 

- Vật liệu đục bằng thép mềm và trung bình góc mài 60
0
. 

- Vật liệu đục bằng đồng, nhôm góc mài từ 30
0
-45

0
. 

Phần lưỡi cắt và cán đục được tôi, ram chiều dài tôi ram từ 15-25mm, nhiệt 

độ tôi 780
0
-800

0
 

 

3.Cách cầm đục, cầm búa. 

Mục tiêu: 

 - Chọn được chiều cao êtô, vị trí đứng phù hợp với người thực hiện. 

 - Cầm đục,cầm búa,thao tác đục đúng kỹ thuật 

- Cách cầm đục   

Cầm đục bằng tay trái, chủ yếu bằng các ngón tay, ngón tay cái duỗi thẳng, 

không cầm đục quá chặt, vị trí cầm đục cách đầu đục từ (20-25) mm. hình 3.5, đục  

được giữ ở vị trí nghiêng từ (30-35)
0
 so với bề mặt cần đục, nếu góc nghiêng nhỏ 

đục sẽ bị trượt, góc nghiêng lớn khó đục, kim loại bị gấp, không bằng phẳng 

-Cách cầm búa : Cầm búa bằng tay phải, nắm cán búa vào lòng bàn tay, vị trí cách 

đầu cuối cán búa một khoảng từ (15÷30)mm. (hình 3-5)      

 

 

                                                    

3.Tư thế, thao động tác khi đục 

Mục tiêu: 



29 

 

 

 

Thực hiện đúng tư thế, thao tác khi đục     

- Chọn chiều cao êtô:  

Chọn chiều cao êtô phù hợp với cỡ người.Người đứng thẳng trước ê tô sao 

cho thân người ở bên trái đường tâm ê tô (nghiêng 45°).Chân trái đặt trước chân  

phải nửa bước. Đặt khuỷu tay phải lên mặt ê tô và bàn tay duỗi thẳng vừa chạm 

vào cằm của mình là vừa. 

- Tư thế đứng khi thao tác: Người đứng thẳng, không cúi nghiêng,chân trái 

bước lên phía  trước và tạo thành góc 70
0
 so với má êtô, chân phải lùi về phía sau 

tạo thành góc 45
0
 so với đường tâm của ê tô (hình 3-6)      

 

 - Búa cầm trên tay ở khoảng cách (15-30)mm kể từ đầu chuôi, đục được giữ 

bằng các ngón tay ở khoảng cách (20-30)mm so với mặt đầu của đục 

- Cách vung búa: Vung búa khi đục có ảnh hưởng đến chất lượng đục,tùy 

theo lực đánh búa cần mạnh hay nhẹ mà dùng một trong ba cách đánh búa sau : 

  -Vung búa bằng cổ tay (lực tác động từ cổ tay): Dùng khi đục một lớp kim 

loại mỏng dưới 0,5mm.(3.6) 

 -Vung búa bằng khuỷu tay( lực tác động bằng khuỷu tay): Dùng khi đục 

một lớp kim loại dầy hơn 0,5mm.(hình 3-7) 

  -Vung búa bằng cả cánh tay: Dùng khi đục một lớp kim loại dày từ 1,5 đến 

2mm, lực tác động lớn nhất của cả vai, khuỷu tay và cổ tay 
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4. Kỹ thuật đục 

Mục tiêu: 

 Đục được những mặt phẳng, rãnh thẳng đạt yêu cầu. 

- Chia lớp kim loại cần đục ra làm hai bước:  

 + Bước đục thô mỗi lát đục bóc đi một lớp kim loại có chiều dầy từ (1,5 -2)mm. 

 + Bước đục tinh, mỗi lát đục bóc đi một lớp kim loại  có chiều dầy từ (0,5-1)mm 

                        
 

Hình 3-8. Đục kim loại 

 Khi đục bề mặt có chiều rộng lớn, dùng đục nhọn, đục thành rãnh trước,sau 

đó dùng đục có lưỡi cắt lớn để đục lớp kim loại giữa các rãnh (hình 3-8)      

Khi đục các kim loại giòn (đồng vàng, gang đúc) phải vát cạnh phôi ở xung 

quanh mặt cần đục, mặt vát từ (4-5)mm, khi đến cuối đường đục cần phải giảm dần 

lực đạp của búa 

 Khi đục các kim loại mềm (đồng đỏ, thép mềm)  thường xuyên lau sạch lưỡi 

đục bằng giẻ thấm dầu hoặc nước sạch để tránh phoi kim loài dính kết vào lưỡi đục 

+ Đục rãnh bằng đục nhọn: 
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- Kẹp phôi vào êtô: Kẹp phôi chắc chắn, không nghiêng lệch và cao hơn măt 

êtô một khoảng từ (5-10)mm (hình 3-4) 

- Vạch dấu trên mặt gia công những đường vạch dấu có độ rộng từ (8-

10)mm.Dùng đục nhọn có góc (30-40)
0 
để đục các rãnh , mỗi lát đục bóc đi một  

lớp kim loại mỏng từ (1,5-2)mm, điều chỉnh bề dầy lớp kim loại bỏ đi bằng độ 

nghiêng của đục.Khi đục đánh búa quanh khuỷu tay, đục gần hết chiều dài  rãnh,  

quay phôi ngược trở lại để tránh sứt mẻ cạnh, cứ như vậy đục đạt chiều sâu rãnh 

cần thiết 

+ Đục mặt phẳng rộng: Dùng đục nhọn đục thành rãnh, các rãnh cách nhau một 

khoảng bằng 2/3 bản rộng của đục bằng. Sau đó dùng đục bằng đục hớt đi phần 

kim loại còn lại do đục nhọn để lại.  

 

5.An toàn lao động khi đục kim loại. 

Mục tiêu; 

Ngăn ngừa được các hiện tượng mất an toàn lao động khi đục 

 Có các biện pháp ngăn ngừa mất an toàn khi thực hiện công việc đục kim loại 

  - Búa dùng khi đục phải tra vào cán chắc chắn, đầu búa không bị sứt mẻ 

  - Không dùng đục cùn, tù, lưỡi cắt của đục bị sứt mẻ 

  - Khi đục chi tiết phải kẹp chặt trên êtô, đặt trên bàn nguội, có lưới kim loại  

   che chắn, bảo vệ, đề phòng phoi kim loại văng ra khi thao tác . 

   

Bài tập thực hành của học viên 

Bài tập1: Đục rãnh thẳng song song  

I. Mục tiêu: 

II.Các bước thực hiện: 

1.Nghiên cứu bản vẽ (hình 3-9). 

* Yêu cầu : 

- Rãnh thẳng,cạnh bên vuông góc với đáy 

- Đáy rãnh nhẵn, phẳng 

- Sai lệch kích thước ± 0,2 

- 01Sản phẩm/ 1 học viên 

- Thời gian thực hiện: 3 giờ 
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Hình 3-9. Đục rãnh thẳng song song 

 

2. Chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu 

2.1. Chuẩn bị dụng cụ: Thước lá, ke, đục nhọn, đục bằng, dũa, bàn chải sắt, dẻ lau 

2.2. Chuẩn bị phôi liều: Phôi búa nguội 

3.Vạch dấu. 

3.1. Làm sạch phôi (bằng dũa, bàn chải sắt, dẻ lau); bôi màu 

3.2. Vach dấu giới hạn chiều sâu rãnh; kích thuớc 4mm 

3.3.Vạch dấu chiều rộng rãnh kích thước 5mm ; khoảng cách giữa các rãnh kích 

thước 10mm 

3.4. Kiểm tra các kích thước ,đóng chấm dấu  

4. Đục thô các rãnh 

4.1. Gá phôi lê êtô 

4.2.Đục vát các đầu rãnh, cuối rãnh xuống gần đến đường vạch dấu của đáy rãnh 

4.3. Đục rãnh thứ 1 

4.4. Đục rãnh 2 và các rãnh còn lại 

5. Đục tinh 

5.1.Mài sửa lại lưỡi đục đúng kích thước,góc độ 

5.2.Đục tinh lại tất cả các rãnh 

6.Kiểm tra, chỉnh sửa 

 

Bài tập 2: Đục mặt phẳng ( ứng dụng phôi búa nguội) 

I. Mục tiêu: 

II.Các bước thực hiện: 
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1. Nghiên cứu bản vẽ (hình 3-9). 

 

 
   Hình 3-9. Phôi búa nguội 

 

  * Yêu cầu kỹ thuật; 

 - Mặt đục phẳng, ít gợn sóng 

 - 01Sản phẩm/ 1 học viên 

          - Thời gian thực hiện: 1,75 giờ 

2.Chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu 

2.1.Chuẩn bị dụng cụ: Đục nhọn, đục bằng, dũa, bàn chải sắt, thước lá ke, dẻ lau 

2.2.Chuẩn bị phôi: Phôi búa nguội  

3. Vạch dấu 

3.1.Làm sạch phôi bằng dũa, bàn chải sắt,dẻ lau và bôi màu 

3.2.Vạch dấu giới hạn 30,5mm 

3.3. Kiểm tra kích thước và đóng chấm dấu 

4.Đục thô  

4.1.Gá phôi lên êtô 

4.2. Đục vát các cạnh đầu và cuối đường đục 

4.3. Đục vát phần lồi giữa các rãnh 

4.4. Đục phá phần lồi giữa các rãnh từ trái sang phải cho đến hết 

5. Đục tinh 

5.1. Mài đục đúng góc độ 

5.2. Đục tinh mặt phẳng 

6. Kiểm tra, chỉnh sửa 
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Câu hỏi ôn tập 

1.Khái niệm về đục, khi nào thì cần gia công bằng đục? 

2.Tư thế,thao động tác khi đục? 

3.Kỹ thuật đục? 

4.Các biên pháp bảo đảm an toàn lao động khi đục? 
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Bài 4: GIŨA KIM LOẠI 

Mã bài:14-04 

Giới thiệu : 

 Giũa kim loại có vai trò rất quan trọng trong quá trình gia công cơ khí 

Giũa kim loại là phương pháp gia công nguội dùng giũa hớt đi một lớp kim 

loại trên bề mặt của chi tiết, 

Giũa dùng để sửa nguội các chi tiết khi lắp ráp, giũa nguội tạo nên chi tiết có 

hình dáng, kích thước theo yêu cầu, sửa các mép cạnh chi tiết trước khi hàn 

  Mục tiêu:  

- Trinh bày được cấu tạo và cách phân loại giũa. 

- Chọn các loại giũa phù hợp với công việc. 

- Thao tác đúng cách giũa những mặt phẳng, mặt cong đảm bảo yêu cầu của bản 

vẽ 

1. Phân loại giũa và công dụng 

Mục tiêu: 

 - Hiểu được cấu tạo và chon được các loai giũa phù hợp với công việc. 

 Giũa gồm nhiều loại có  hình dáng, chiều dài,số răng khác nhau, giũa được 

làm từ thép các bon dụng cụ Y8;Y9;Y10;Y12.. Trên mặt giũa được băm thành vân 

tạo răng dũa  

- Phân loại theo hình dạng 

 Căn cứ vào mặt cắt vuông góc với tâm giũa ta có 

 + Giũa dẹt: Dùng để giũa những mặt phẳng rộng 

 + Giũa vuông: Dùng để dũa những mặt phẳng hẹp, giũa lỗ vuông 

 + Giũa tam giác: Dùng để giũa những mặt phẳng hợp thành góc lớn hơn 60
0 

 
+ Giũa tròn : Dùng để giũa các  lỗ tròn, mặt cong 

- Phân loại theo cỡ răng  

LOẠI SỐ RĂNG TRÊN 

CHIỀU DÀI 10mm 

CÔNG DỤNG 

I 

(Giũa thô) 

11,5-12 Dùng khi lượng dư gia công ≥ 0,25mm. 

Độ chính xác đạt (0,1÷0,15)mm 

II 

(Giũa vừa) 

13 - 16 Dùng khi lượng dư gia công (0,1÷0,15) 

mm. Độ chính xác đạt (0,02 ÷ 0,08) mm, 

mặt gia công chỉ còn những vết nhỏ như 

vết mài láng 

II,IV,V,VI 40 - 63 Dùng khi lượng dư gia công (0,025÷0,1) 
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(Giũa mịn) mm. Độ chính xác đạt (0,01 ÷ 0,05) mm, 

độ nhẵn cao 

 

 

2.Vị trí đứng,tư thế thao tác 

Mục tiêu: 

 Chọn được vị trí đứng và tư thế thao tác giũa đúng kỹ thuật 

2.1. Chọn chiều cao ê tô 

Chiều cao ê tô cần chọn để vị trí của tay khi làm việc tạo thành góc vuông 

(90
o
)  sovới cánh tay kể từ vai (hình 4-4a)  

2.2. Vị trí đứng 

Thân người đứng giũa tạo thành góc 45
0
 so với cạnh má êtô ( hình 4-4b),bàn 

chân trái cách cạnh của bàn nguội một khoảng từ (150-200)mm, góc bàn chân 

hướng về bàn nguội khoảng 30
0
, chân phải đặt tạo góc 75

0
 so với  hướng chuyển 

động của giũa (hình 4-4c) 

 

2.3.Tư thế thao tác 

-Cách cầm giũa (hình 4-5) 

 Tay phải nắm cán giũa, ngón cái đặt trên cán dọc theo chiều dài của giũa, tay 

trái tỳ nhẹ trên mặt giũa, khi đẩy giũa lực tỳ phải đều  
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Hình 4-5. Cách cầm giũa 

Quá trình đẩy giũa theo trình tự từ 1 đến 4 ( hình 4-6) 

 

 

 
 

Hình 4-6. Quá trình đẩy giũa 

                  (1) chuẩn bị; (2) Quá trình cắt; (3) Cuối quá trình cắt; (4) Thu giũa về 

 

3.Kỹ thuật giũa 

Mục tiêu: 

Trình bầy được kỹ thuật khi giũa 

 - Chọn giũa theo yêu cầu công tác. 

 - Dùng giũa mới để giũa kim loại mềm trước. 

 - Thường xuyên chải sạch răng giũa theo hướng lớp răng cơ sở.. 

 - Tránh để nước, dầu mỡ vào giũa vì làm giũa trơn khó cắt gọt. 

 - Những phôi rèn hay đúc có lớp vỏ cứng cần phải đục bỏ trước khi giũa. 

Giũa mặt phẳng (rộng và hẹp).Thường dùng các loại giũa dẹt, trước khi giũa 

cần vạch dấu các bề mặt để xác định lượng dư giũa, kẹp chặt chi tiết trên êtô, bề 

mặt cần giũa cao hơn má êtô từ (4-7)mm rồi tiến hành giũa, kiểm tra độ song song 
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các bề mặt khi giũa bằng thước cặp hoặc copa đong, kiểm tra độ phẳng của bề mặt 

dùng thước kiểm đặt ở các vị trí khác nhau (dọc, ngang, chéo) 

Giũa mặt trụ: Giũa các bề mặt tạo thành đa giác 8 cạnh, từ các bề mặt này 

giũa tiếp tạo thành đa giác 16 cạnh, sau đó giũa các cạnh tạo thành mặt trụ theo 

đường vạch dấu, kiểm tra mặt trụ bằng thước cặp ở nhiều vị trí 

Giũa các bề mặt cong: Trước khi giũa cần tạo hình sơ bộ bằng cưa, khoan, 

đục để giảm bớt lượng dư khi giũa, khi giũa mặt cong lồi, phôi tạo ra dạng hình  

tháp gần đúng biên dạng, sau dùng giũa sửa theo đường vạch dấu, khi giũa các mặt 

cong lõm dùng giũa dẹt hoặc vuông để giũa phá, rồi dùng giũa tròn có bán kính 

nhỏ hơn bán kính cung lõm để giũa theo đường dấu, kiểm tra bề mặt cung bằng 

khe sáng giữa dưỡng kiểm tra và bề mặt chi tiết 

 Chú ý: Ban đầu dùng giũa thô giũa phá để lại lượng dư gia công từ 0,3-0,5mm, 

sau dùng giũa tinh để giũa đúng kích thước. 

4. An toàn khi giũa 

Mục tiêu: 

Ngăn ngừa được các hiện tượng mất an toàn lao động khi giũa 

- Không thổi phoi cắt  bằng miệng hoặc bằng khí nén 

- Không sờ tay vào mặt đang giũa 

- Không dùng giũa không có cán hoặc cán bị vỡ 

5.Sai sót phế phẩm khi giũa 

Mục tiêu: 

 Trình bầy được các dạng sai hỏng khi giũa 

   Trong khi giũa do nhiều nguyên nhân khác nhau gây ra sai sót, phế phẩm như: 

kích thước gia công, độ nhám bề mặt không đạt yêu cầu, bề mặt gia công không 

bằng phẳng, bề có vị trí tương quan không phù hợp so với các bề mặt khác, các bề 

mặt gia công rà khớp nhau khi olắp bị lắc, lệch… 

 Để ngăn ngừa những sai sót phế phẩm kể trên cần phải tìm rõ nguyên nhân 

sinh ra để loại trừ, phải tổ chức tốt chỗ làm việc, phong cách người thợ phải chịu 

khó, kiên nhẫn, tay nghề thành thạo. Khi gia công tinh phải thao tác cẩn thận, cần 

phải có những dụng cụ gia công, dương mẫu thích hợp.. 

  

Bài tập thực hành của học viên 

Bài tập 1: Giũa 3 phặt phẳng vuông góc với nhau  ( Ứng dụng phôi búa nguội) 

I. Mục tiêu: 

II.Các bước thực hiện 
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1. Nghiên cứu bản vẽ ( hình 4-7) 

 
                                                 Hình 4-7.Phôi búa 

 

* yêu cầu : 

- Mặt phẳng giũa phải phẳng, các mặt phẳng vuông góc với nhau từng đôi một 

- Sai lệch kích thuớc ± 0,1 

- 01Sản phẩm/ 1 học viên 

- Thời gian thực hiện: 5 giờ 

2. Chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu 

2.1. Chuẩn bị dụng cụ: Giũa dẹt ( loại I;II;III),thước lá,ke vuông, mũi vạch, bàn 

chải mềm, dẻ lau 

2.2. Phôi liệu: Phôi búa nguội 

3.Giũa 

3.1. Gá phôi lên êtô 

3.2.Giũa mặt 1 

3.3.Giũa mặt 2 

3.4.Giũa mặt 5 

4.Kiểm tra và chỉnh sửa các kích thuớc,  phẳng 

 

Bài tập 2: Giũa các mặt phẳng song song và vuông góc có giới hạn 

                ( Ứng dụng phôi búa nguội) 

I. Mục tiêu: 

II.Các bước thực hiện 

1. Nghiên cứu bản vẽ ( hình 4-8) 
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                                                             Hình 4-8.Phôi búa 

 

* yêu cầu : 

- Mặt phẳng giũa phải phẳng, Các mặt đối song song, các mặt kề vuông góc 

- Giũa chéo góc 45
0
 

- Sai lệch kích thuớc ± 0,1 

- 01Sản phẩm/ 1 học viên 

          - Thời gian thực hiện: 5 giờ 

2. Chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu 

2.1. Chuẩn bị dụng cụ: Giũa dẹt ( loại I;II;III),thước lá,ke vuông, mũi vạch,  bàn 

chải mềm, bột mầu, dẻ lau 

2.2. Phôi liệu: Phôi búa nguội 

3. Vạch dấu 

3.1.Làm sạch phôi , bôi màu 

3.2.Vạch dấu giới hạn 29,5mm 

3.3.Vạch dấu giới hạn 121mm 

3.4. Kiểm tra và đóng chấm dấu 

4.Giũa 

4.1. Gá phôi lên êtô 

4.2.Giũa mặt 3 

4.3.Giũa mặt 4 

5. Kiểm tra và chỉnh sủa lại các kích thước, độ phẳng 

                                                       

Câu hỏi 

1.Phân loại, công dụng các loại giũa? 

2.Cách cầm giũa, vị trí, tư thế người thợ khi giũa? 

3.Kỹ thuật giũa (mặt phẳng, mặt trụ, mặt cong)? 

       4.Sai sót phế phẩm khi giũa? 
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Bài 5: CƯA KIM LOẠI (Cưa bằng tay) 

Mã bài: 14-05 

 

Giới thiệu: 

 Trong quá trình gia công cơ khí công viêc cưa phôi thành các phôi nhỏ trước 

khi thực hiện các thao tác cơ khí khác là việc làm cần thiết.Bài học này giới thiệu 

kỹ thuật cưa kim loại bằng tay. 

 Cưa kim loại là nguyên công nguội dùng cắt các tấm kim loại dày,phôi kim 

loại dạng tròn, định hình.. 

Mục tiêu:  

  - Vận dụng các kiến thức về cấu tạo của khung cưa, lưỡi cưa và chọn lưỡi 

cưa có số răng phù hợp với công việc trong gia công các chi tiết. 

  - Thao tác đúng cách, cưa những mạch cưa theo ý muốn hoặc theo đường 

vạch dấu đạt yêu cầu kỹ thuật. 

  - Rèn luyện tính chủ động, sáng tạo và khoa học, nghiêm túc trong học tập và 

trong công việc. 

1.Cấu tạo khung cưa 

Mục tiêu: 

 Trình bầy được cấu tạo khung cưa, cách lắp lưỡi cưa vào khung 

 Là một thanh thép dẹt uốn thành hình chữ U,có hai loại khung : loại cố định 

và loại điều chỉnh được. Hai đầu khung có hai lỗ vuông để lắp chốt giữ lưỡi cưa, 

có đai ốc tai hồng để điều chỉnh lưỡi cưa. Tay nắm thường làm bằng gỗ hay nhựa 

cứng.(hình 5-1) 

 Lưỡi cưa có thể lắp song song với mặt bên khung cưa. 

                       
Hình 5-1. Cấu tạo cưa tay 

2.Cấu tạo lưỡi cưa 

Mục tiêu: 

 Trình bầy được cấu tạo lưỡi cưa, cách lắp lưỡi cưa  
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 Lưỡi cưa tay kim loại thường có chiều dầy mỏng, được chế tạo từ thép các 

bon dụng cụ Y8;Y9;Y10 , trên bề mặt có tạo ra răng cắt một bên lưỡi cưa hoặc cả 

hên bên đối diện (hình 5.1)  

 Kích thước lưỡi cưa xác định bằng khoảng cách giữ hai lỗ trên thân lưỡi 

cưa.Lưỡi cưa lớn nhất có chiều dài (250-300)mm, chiều rộng (12-15)mm và chiều 

dầy (0,6-0,8)mm. Lưỡi cưa cả hai mặt trên và dưới đều có lưỡi cắt thường có chiều 

rộng lớn hơn 

 Cách mắc lưỡi cưa : Gá lưỡi cưa lên 2 chốt giữ các mũi nhọn của răng cưa 

hướng về phía trước.Vặn đai ốc để căng lưỡi cưa cho đến khi búng nhẹ vào lưỡi 

cưa nghe tiếng kêu thanh là được.       

 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) trên chiều dài 25mm, khi cắt các tấm mỏng chọn loại 

(24-32) răng, khi cắt các loại vật liệu dạng thanh chon loại (22-24) răng . Khi chọn 

cần theo nguyên tắc chi tiết cắt càng dầy, chọn số răng càng lớn và ngược lại 

Loại (24÷32) răng dùng để cắt các vật liệu kim loại mỏng có bề dầy ≤ 1mm.(hình 

5-1) 

3.Tư thế thao động tác khi cưa bằng tay  

Mục tiêu:  

 Trình bầy được tư thế thao động tác khi cưa bằng tay   

 Chi tiết cắt được kẹp chặt trên êtô, khoảng cách giữa êtô và người thợ là 

200mm. Khi thao tác, người thợ đứng thẳng, chếch một góc 45
0
  so với đường tâm 

của êtô , chân phải tạo với chân trái một góc từ (60÷70)
0
, tay phải giữ chặt nắm cưa 

trong lòng bàn tay, tay trái đặt ở phần cuối của khung cưa .Áp lực lưỡi cắt lên bề 

mặt cần cưa thực hiện bằng tay trái, tay phải thực hiện chuyển động đẩy lưỡi cưa đi 

lại đều. .(hình 5-2) 

 
Hình 5-2.Vị trí đứng khi cưa 
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4.Kỹ thuật cưa  

Mục tiêu:   

 Trình bầy được nội dung kỹ thuật cưa                                                

Quá trình cắt bao gồm hai hành trình: 

- Hành trình cắt  lưỡi cưa đẩy về phía trước,đẩy lưỡi cưa đi đều, thẳng, không giật 

- Hành trình không cắt  lưỡi cưa  lùi về phía người thợ, ở hành trình lùi không được 

ấn lưỡi cưa xuống vật cưa vì làm như vậy lưỡi cưa bị cùn, mòn, gẫy lưỡi cắt; 

 - Khi cắt kim loại bản rộng: Cưa ở hai cạnh trước, bắt đầu cưa lưỡi cưa để chếch 

xuống dưới và cưa từ phía mép cạnh sau đó giảm dần độ chếch, chuyển sang cắt 

phía mép cạnh đối diện thao tác giống cắt mép cạnh trước, sau để lưỡi cưa ở vị trí 

nằm ngang  song song với đường tâm êtô và cưa cho tới khi đạt yêu  

Khi cưa cắt kim loại theo chiều dọc, chiều sâu lớn, khi đó lưỡi cưa được 

quay đi một góc 90
0.
 để khung cưa ở vị trí ngang 

Khi cưa các đường cong và góc thường dùng cưa dây mỏng có bản hẹp, răng 

cưa nhỏ, ở góc nhọn chi tiết cần cưa phải khoan một lỗ bằng chiều rộng lưỡi cưa để 

xỏ lưỡi cưa qua 

Khi cưa ống nên chọn cưa răng nhỏ (24÷32) răng,không kẹp trực tiếp ống 

vào êtô, cần kẹp ống qua hai miếng gỗ để chống biến dạng ống  

Cưa tấm mỏng : Nên kẹp tấm mỏng giữa hai miếng gỗ để cưa cùng một lúc. 

Để lưỡi cưa di chuyển dễ dàng trong mạch cưa, các răng cưa được bẻ lệch về hai 

bên, thường gọi là mở mạch. Đối với các loại cưa răng nhỏ thường mở theo hình 

bước sóng, cứ vài răng ngã trái lại vài răng ngã phải tạo nên bước sóng đều.(hình 

5-3) 

 

 

 
Hình 5-3.Thao tác cầm cưa 

5.An toàn khi cưa 
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Mục tiêu: 

Trình bầy được các biện pháp an toàn khi cưa 

Khi cưa kim loại cần chú ý tuân thủ các nguyên tắc an toàn lao động sau: 

1.Chọn lưỡi cưa  đúng yêu cầu công việc, lắp lưỡi cưa đúng theo chiều răng, lực 

căng vừa phải 

2.Phôi cắt được kẹp chặt trên ê tô 

3. Tốc độ cưa (30÷60) lần/phút, làm nguội lưỡi cưa bằng dầu hoặc tưới nước 

4.Không được dùng cưa không có tay nắm, không được dùng miệng thổi mạt phoi 

vì có nguy cơ mạt phoi bắn vào mắt 

5. Trường hợp lưỡi cưa bị mẻ dù chỉ một vài răng cũng phải dừng lại, lấy hết mảnh 

gẫy nằm trong mạch, mài đoạn lưỡi cưa răng gẫy thành cung lượn rồi tiếp tục cưa 

6.Trước khi cắt rời cần đỡ phần phôi ngoài êtô tránh để rơi gây tai nạn 

 

 

Bài tập thực hành của học viên 

Cưa mạch thẳng ( ứng dụng phôi búa nguội) 

I Mục tiêu: 

II. Các bước thực hiện 

1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ.(hình 5-4) 

 

 

 
Hình 5-4.Búa nguội            

* Yêu cầu : 

          - Mạch cưa  thẳng, phẳng 

          - Đúng kích thước 

- 01Sản phẩm/ 1 học viên 

          - Thời gian thực hiện: 2,5 giờ 
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2. Chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu 

2.1.Chuẩn bị dụng cụ: Cưa, bàn chải mềm, dẻ lau,dung dịch làm nguội lưỡi cưa 

2.2.Chuẩn bị phôi: Phôi búa nguội 

3.Vạch dấu 

3.1.Làm sạch phôi, bôi mầu 

3.2.Xác định đường tâm dọc của phôi 

3.3.Vạch dấu kích thước 75mm 

3.4.Nối hai mặt vát của búa 

3.5. Kiểm tra và đóng chấm dấu 

4.Cưa 

4.1. Cưa mạch 1 

4.2. Cưa mạch 2 

 

Câu hỏi ôn tập 

     1.Khái niệm về cưa kim loại bằng tay? 

2.Dụng cụ  dùng khi cưa  kim loại bằng tay? 

3.Tư thế, vị trí đứng của người công nhân khi cưa kim loại bằng tay? 

4.Kỹ thuật cưa kim loại bằng tay? 

5.Các biên pháp an toàn lao động khi cưa kim loại bằng tay? 
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Bài 6: KHOAN, KHOÉT, DOA KIM LOẠI 

Mã bài:14-06 

Giới thiệu: 

 Khoan kim loại là phương pháp gia công lỗ trên bề mặt phôi liệu đặc hoặc 

trên  bề mặt của chi tiết máy. Trong công tác sửa chữa, lắp ráp, bảo trì, bảo dưỡng  

các thiết bị máy móc người công nhân cần phải hiểu, thao tác thành  thạo của công 

việc khoan, khoét, doa kim loại 

 

Mục tiêu:  

- Lựa chọn vận tốc cắt phù hợp với từng loại phôi liệu và loại mũi khoan, mũi 

khoét, mũi doa. 

- Tính toán lượng dư để doa lỗ theo tiêu chuẩn kỹ thuật. 

- Vận hành được máy khoan đứng, khoan bàn theo đúng quy trình. 

- Mài sửa mũi khoan đúng kỹ thuật. 

- Khoan, khoét và doa các lỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và đảm bảo an toàn cho 

người và thiết bị. 

- Rèn luyện tính chủ động, sáng tạo và khoa học, nghiêm túc trong học tập và trong 

công việc. 

1. Khoan kim loại 

Mục tiêu: 

-Trình bầy được khái niệm,đặc điểm khoan kim loại 

-Trình bầy được kỹ thuật khoan, biện pháp an toàn lao động khi khoan kim 

loại 

1.1. Khái niệm 

 Khoan lỗ là phương pháp gia công lỗ  trên vật liệu 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 lỗ (tarô) , khoan các lỗ 

dùng để đóng chốt định vị giữa các chi tiết với nhau, khoan để cắt đứt các tấm kim 

loại, khoan các vít gẫy trong lỗ dùng trong công việc sử chữa 

1.2. Đặc điểm phương pháp khoan 

      Khoan lỗ là một quá trình gia công thô lỗ trong vật liệu đặc, bằng một dụng cụ 

riêng gọi là mũi khoan.Dùng mũi khoan để làm rộng những lỗ có sẵn, khoan những 

lỗ thông suốt và không thông.Chất lượng và mức chính xác của lỗ khoan thường 

không cao. 

1.3.Cấu tạo mũi khoan. (hình 6-1) 
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PhÇn c¾t gät

PhÇn lµm viÖc

Cæ

Chu«i  
 

Hình 6-1. Cấu tạo mũi khoan ruột gà 

 

Mũi khoan gồm có ba phần : Chuôi, cổ và bộ phận công tác.Bộ phận cắt hay 

đầu mũi khoan gồm 2 lưỡi cắt chính, một lưỡi cắt ngang và 2 luõi cắt phụ.Tùy theo 

hình dạng của bộ phận công tác mà chia ra : mũi khoan bẹt và mũi khoan xoắn.  

1.4. Kỹ thuật khoan 

 Trước khi khoan cần kiểm tra máy khoan: Vệ sinh máy, kiểm tra nắp che 

của các bộ phận chuyển động, độ căng đai, quay và dịch chuyển lên xuống của trục 

chính, cho máy chạy không tải, bôi trơn các bộ phận cần thiết 

 Vạch dấu xác định vị trí lỗ khoan và đóng chấm dấu 

 Gá đặt chi tiết để khoan cần căn cứ vào hình dáng, kích thước lỗ khoan, 

khoan lỗ có đường kính lỗ khoan đến 10mm không cần kẹp chi tiết, chỉ cần đặt chi 

tiết lên bàn máy, khoan lỗ khoan lớn chi tiết được kẹp trên êtô (hình 6-2) 

Khoan thử với chiều dài 1/3 phần cắt của đầu mũi khoan, dừng máy kiểm tra 

lỗ khoan có trùng tâm với dấu gia công hay không 

Khoan lỗ  lớn cần tiền hành khoan thành nhiều lần từ đường kính nhỏ rồi tăng 

đường kính lớn dần cho đến khi lỗ khoan đạt yêu cầu kích thước, vì nếu khoan 

ngay đường kính lớn thị lực khoan yêu cầu lớn làm hư hỏng máy, khó khoan 

 
Hình 6-2.Gá vật khoan 
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           Khi kẹp chi tiết để đảm bảo vị trí chính xác của lỗ khoan, sau khi kẹp sơ bộ 

dùng búa gõ nhẹ vào chi tiết để mặt dưới của chi tiết tiếp xúc với mặt phẳng định 

vị sau đó mới kẹp lần cuối cho chắc chắn 

 Khi khoan lỗ khoan chỉ có một nửa có thể thực hiện bằng cách ghép hai chi 

tiết lại với nhau dể khoan 

 Khi khoan lỗ trên mặt cong trước khi khoan cần tạo mặt phẳng để hai lưới 

cắt của mũi khoan cắt đều, tránh bị đẩy nghiêng 

1.5.Biên pháp an toàn lao động trong quá trình khoan 

Khi khoan kim loại cần chú ý tuân thủ các nguyên tắc an toàn lao động sau: 

1.Chọn mũi khoan  đúng yêu cầu công việc, lắp mũi khoan đúng theo chiều trục, 

chắc chắn 

2.Phôi cắt được kẹp chặt trên ê tô tránh văng vật khoan vào người gây tai nạn 

3.Quá trình khoan phải deo gang tay, kính bảo hộ 

4. Làm nguội mũi khoan bằng dầu hoặc tưới nước 

5. Không được dùng miệng thổi mạt phoi vì có nguy cơ mạt phoi bắn vào mắt 

6. Trường hợp mẻ lưỡi cắt phải dừng lại, lấy hết mảnh gẫy nằm trong lỗ khoan,  

 

2.Khoét lỗ 

Mục tiêu: 

-Trình bầy được khái niệm,đặc điểm khoét lỗ 

-Trình bầy được kỹ thuật khoét, biện pháp an toàn lao động khi khoét 

2.1.Khái niệm:  

Là nguyên công gia công lỗ sau khi khoan hoặc lỗ đúc,lỗ ren nhằm nâng cao 

độ chính xác và độ nhẵn bề mặt, đồng thời đạt được kích thước theo yêu cầu 

2.2.Đặc điểm phương pháp khoét  

 Độ chính xác và độ nhẵn bề mặt lỗ cao, có thể sửa được sai lệch về vị trí 

tuơng  quan của lỗ 

 Dùng để khoét lỗ bậc, lỗ côn, vát mép và khỏa mặt đầu của lỗ 

Khoét là bước trung gian chuẩn bị cho gia công tinh bằng doa   

2.3.Cấu tạo mũi khoét 

 Theo hình dạng phần lưới cắt có 2 loại: Dao khoét trụ và dao khoét côn,  

- Dao nguyên chiếc thường có từ (3÷4) lưỡi cắt, gia công lỗ có đường kính từ (12÷ 

20)mm,  

- Dao lắp ghép thường có 4 lưỡi cắt, gia công lỗ có đường kính >20mm, (hình 6-3) 
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- Dao khoét được chế tạo từ thép gió , việc lắp dao khoét vào trục chính máy khoan 

giống như lắp mũi khoan 

 

 
 

Hình 6-3.Dao khoét xử lý lỗ  

 

 

2.4.Kỹ thuật khoét 

  Gia công khoét tương tự như gia công khoan, dao khoét lỗ có độ cứng vững 

cao hơn mũi khoan và có nhiều lưỡi cắt, do đó tốc độ cắt lớn hơn tốc độ của khoan 

2.5.Biên pháp an toàn lao động trong quá trình khoan 

Khi khoét kim loại cần chú ý tuân thủ các nguyên tắc an toàn lao động sau: 

1.Chọn mũi khoét  đúng yêu cầu công việc, lắp mũi khoét đúng theo chiều trục, 

chắc chắn 

2.Phôi cắt được kẹp chặt trên ê tô tránh văng vật khoét vào người gây tai nạn 

3.Quá trình khoét phải deo gang tay, kính bảo hộ 

4. Làm nguội mũi khoét bằng dầu hoặc tưới nước 

5. Không được dùng miệng thổi mạt phoi vì có nguy cơ mạt phoi bắn vào mắt 

6. Trường hợp mẻ lưỡi khoét phải dừng lại,  

 

3.Doa lỗ 

Mục tiêu: 

-Trình bầy được khái niệm,đặc điểm doa lỗ 

-Trình bầy được kỹ thuật doa, biện pháp an toàn lao động khi doa 

3.1.Khái niệm:  

Doa lỗ là phương pháp hoàn thiện lỗ ở nguyên công cuối cùng nhằm đạt 

được độ chính xác cao, độ nhẵn bề mặt Rz = 1,6 µm đến Rz = 0,40µm với dụng cụ 

có nhiều lưỡi cắt gọi là doa lỗ 

3.2.Đặc điểm phương pháp doa lỗ  

 Lượng dư để lại trước khi doa nhỏ nên dao doa dễ bị trượt trong lỗ 

          Dao doa là loại dao định kích thước để gia công tinh lỗ 

3.3.Cấu tạo mũi doa 
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Theo hình dạng lỗ gia công ta có có dao doa trụ và dao doa côn 

a.Mũi doa trụ:  

 Dao doa trụ được chia thành ba phần: Phần công tác,phần thân và phần 

chuôi,phần công tác của dao gốm phần cắt và phần sửa đúng, phần cắt có dạng côn 

làm nhiệm vụ cắt gọt, phần sửa đúng dạng hình trụ làm nhiệm vụ sửa tinh và dẫn 

hưởng khi doa, rãnh giữa các răng của dao  để tạo lưỡi cát và thoát phoi khi gia 

công, số răng của dao doa thường là số chẵn từ (4÷12) răng,(hình 6-4) 

 

 
                                                          

   -Dao doa côn: Độ côn ở đầu dao thường từ 1/50 đến1/30,lưỡi cắt thường thẳng, 

các rãnh nhỏ xen kẽ để tránh hiện tượng mút côn khi cắt gọt 

 - Dao doa côn bằng tay thường chế tạo thành một bộ từ (2÷3) chiếc dùng để gia 

công thô, gia công bán tinh và gia công tinh  

3.4.Kỹ thuật doa lỗ 

 Trước khi doa phải kiểm tra độ đồng tâm của dao so với trục chính của máy, 

Xác định lượng dư để lại trước khi gia công phải hợp lý,lượng dư khi gia công thô 

từ (0,1- 0,15)mm, khi gia công tinh từ (0,02-0,05)mm 

Lỗ có đường kính nhỏ hơn 25mm thường gia công sơ bộ bằng dao khoét trước khi 

doa thô và tinh 

 - Doa bằng tay lưỡi cắt của dao phải sắc,đưa dao phải thẳng góc với lỗ chi 

tiết được kẹp chặt, trong quá trình doa dùng dung dịch bôi trơn, làm nguội, dao vừa 

quay thuận chiều kim đồng hồ, vừa tiến từ từ dọc trục của lỗ, không được cho dao  

quay ngược chiều kim đồng hồ vì làm như vậy sẽ mẻ lưỡi cắt và tạo ra vết xước 

trên thành lỗ 

Hình 6- 4. Mũi doa 
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- Doa bằng máy: Mũi doa lắp vào trục chính của máy khoan, trước khi doa 

phải điều chỉnh sao cho tâm dao trùng với tâm lỗ, tốc độ quay chậm khoảng vài 

mét trên phút 

3.5.Biên pháp an toàn lao động trong quá trình khoan 

Khi khoét kim loại cần chú ý tuân thủ các nguyên tắc an toàn lao động sau: 

1.Chọn mũi khoét  đúng yêu cầu công việc, lắp mũi khoét đúng theo chiều trục, 

chắc chắn 

2.Phôi cắt được kẹp chặt trên ê tô tránh văng vật khoét vào người gây tai nạn 

3.Quá trình khoét phải deo gang tay, kính bảo hộ 

4. Làm nguội mũi khoét bằng dầu hoặc tưới nước 

5. Không được dùng miệng thổi mạt phoi vì có nguy cơ mạt phoi bắn vào mắt 

6. Trường hợp mẻ lưỡi khoét phải dừng lại 

 

Bài tập thực hành của học viên 

Khoan hai lỗ song song ( ứng dụng phôi búa nguội) 

I Mục tiêu: 

II. Các bước thực hiện 

1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ,(hình 6-5) 

 
Hình 6-5. Búa nguội 

* Yêu cầu : 

- Đúng vị trí, kích thước 

- Khoan 2 lỗ đảm bảo song song, không bị nghiêng, lệch 

- 01Sản phẩm/ 1 học viên 

          - Thời gian thực hiện: 2 giờ 
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2. Chuẩn bị dụng cụ và phôi liệu 

2.1. Chuẩn bị dụng cụ:Thước lá, thước cặp, mũi vạch, mũi núng, bàn chải mềm, dẻ 

lau, dung dịch làm mát 

2.2.Phôi liệu: Phôi búa nguội 

3.Vạch dấu: 

3.1. Làm sạch phôi, bôi màu 

3.2. Xác định đường tâm dọc 

3.3. Vạch dấu 

3.4. Kiểm tra, đóng chấm tâm lỗ khoan 

4. Khoan 

4.1.Gá phôi lên êtô, kẹp chặt 

4.2.Khoan 2 lỗ Ф6 

4.3. Khoan 2 lỗ Ф13 

4.4. Kiểm tra chất lượng lỗ khoan 

 

 

Câu hỏi ôn tập 

1.Thế nào là gia công khoan? chất lượng gia công sau khi khoan ? 

2.Đặc điểm của phương pháp gia công bằng khoan? 

3.Kỹ thuật khoan? 

4.Thế nào là gia công khoét? chất lượng gia công sau khi khoét ? 

5. Đặc điểm của phương pháp gia công khoét? 

6. Kỹ thuật khoét? 

7.Thế nào là gia công doa? chất lượng gia công sau khi doa ? 

8. Đặc điểm của phương pháp gia công doa? 

9. Kỹ thuật doa? 
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BÀI 7: NẮN, UỐN KIM LOẠI 

Mã bài: 14-07 

 

Giới thiệu: 

      Trong gia công cơ khí công việc uốn, nắn các chi tiết cơ khí bằng kim loại để 

đạt được những sản phẩm theo yêu cầu kỹ thuật là một công việc cần thiết.Trong 

bài học này đề cập đến các nội dung về kỹ thuật uốn, nắn kim loại 

Mục tiêu:  

- Tính toán kích thước phôi khi uốn kim loại đạt yêu cầu kỹ thuật. 

- Uốn thanh kim loại, ống kim loại có hình dạng theo bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ 

thuật. 

- Nắn thẳng, nắn phẳng các thanh kim loại, các tấm kim loại đạt yêu cầu kỹ thuật. 

- Sử dụng thành thạo thiết bị, uốn ống đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. 

- Rèn luyện tính chủ động, sáng tạo và khoa học, nghiêm túc trong học tập và trong 

công việc. 

1. Nắn kim loại 

- Trình bầy được khái niệm, kỹ thuật nắn kim loại 

- Trình bầy được biện pháp an toàn khi nắn 

1.1.Khái niệm 

 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 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 vật liệu giòn 

 Nắn thẳng được thực hiện theo hai phương pháp. Nắn bằng tay là dùng búa 

nắn chi tiết trên đe và nắn bằng máy là dùng lực của máy ép lên chi tiết cần nắn 

 Nắn thảng có thể nắn nguội hoặc nắn có gia nhiệt, nắn gia nhiệt chi tiết được 

nung nóng đến nhiệt độ từ (800-1000)
0
 đối với vật liệu bằng thép CT3, vật liệu là 

hợp kim nhôm gia nhiệt ở nhiệt độ (350-470)
0 

1.2.Kỹ thuật nắn thẳng, phẳng 

Bàn nắn được chế tạo bằng gang xám, bề mặt phẳng, nhẵn, nặng, chắc chắn, 

bền , bàn được kê trên đế gỗ để trong quá trình nắn không bị rung, nún.. ,(hình 7-1) 
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                      (a)                                                                (b) 

 

Hình 7-1.Nắn thẳng, phẳng kim loại 

a.Nắn thảng kim loai     b, Nắn phẳng kim loại 

 

 -Kiểm tra chi tiết cong vênh bằng mắt hoặc đặt chi tiết lên bàn phẳng để xác 

định vị trí cần nắn 

 -Vị trí đánh búa phải chính xác đều trên chiều dài đường cong và giảm dần 

lực tác động từ chỗ cong lớn nhất đến chỗ cong nhỏ nhất 

 - Nắn thẳng thanh kim loại: Dùng phấn đánh dấu chỗ cong vênh, đặt chi tiết 

lên đe hoặc bàn nắn, hướng chỗ cong lên trên, tay trái giữ chi tiết, tay phải dùng 

búa đánh vào chỗ lồi chi tiết, chi tiết dầy, độ cong vênh lớn lực đánh búa mạnh và 

ngược lại 

-Tay traí cầm phôi đặt trên tấm kê, lựa chiều cong lồi lên phía trên, tay phải 

cầm búa đánh thẳng vào chỗ cong nhiều trước, chi tiết dầy, độ cong vênh lớn lực 

đánh búa mạnh và ngược lại, lực bua giảm dần khi chi tiết đạt yêu cầu 

- Nắn tấm kim loại mỏng: Trước khi nắn kiểm tra chỗ nào kim loại dãn 

nhiều nhất, chỗ nào có thể đánh dãn ra được và kiểm tra số lượng chỗ lồi lõm để 

quyết định phương pháp nắn thích hợp 

- Nếu tấm tôn có một chỗ lồi thì trước hết dùng búa dánh vào xung quanh 

chỗ lồi rồi đập búa nhẹ dần vào giữa chỗ lồi làm như vầy chỗ kim loại phẳng thì 

dãn ra, chỗ kim loại lồi thì dần phẳng lại 

-Nếu tấm tôn có nhiều chỗ lồi thì dùng búa đánh để thu hẹp số lượng chỗ lồi, 

sao cho trên tấm tôn còn lại một chỗ lồi, rồi áp dụng phương pháp nắn tấm tôn có 

một chỗ lồi 
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Chú ý: Cầm chắc búa, không để cạnh búa làm thành vết lõm trên mặt tôn, 

nếu tấm kim loại quá mỏng hoặc vật liệu là kim loại màu ta dùng búa gỗ 

1.3.Những sai sót phế phẩm 

Những sai sót phế phẩm thường thấy khi nắn thẳng là do xác định vị trí để 

đánh búa không chính xác, lực đánh búa không đều, đánh búa không đúng vị trí, để 

lại nhiều vết lõm, xây sát trên bề mặt chi tiết 

1.4.Biên pháp an toàn khi nắn kim loại 

Khi nắn kim loại cần chú ý tuân thủ các nguyên tắc an toàn lao động sau: 

- Búa nắn phải tra chắc chắn, đầu búa không mẻ,nứt 

- Làm sạch vệ sinh phôi khi nắn 

- Trong quá trình nắn phải đeo gang tay, kính bảo hộ 

- Trường hợp phôi phải dùng kìm, kìm kẹp phôi phải chắc chắn, trành trường hợp 

quá trình nắn phôi bị văng ra ngoài gây tai nạn 

 

2.Uốn kim loại 

Mục tiêu:   

- Trình bầy được khái niệm, kỹ thuật uốn kim loại 

- Trình bầy được biện pháp an toàn khi uốn 

2.1.Khái niệm 

          Là công việc nguội được sử dụng dể uốn kim loại dưới dạng tấm, 

thanh,tròn…,tạo thành chi tiết theo yêu cầu  

 Uốn có thể là uốn nguội, uốn có gia nhiệt, uốn có lõi, không lõi, .. 

2.2.Tính kích thước phôi uốn 

 a. Uốn thành khung tròn .(hình 7-2) 

 Áp dụng công thức: L = ЛDtb 

  Trong đó: Dtb = D + d 

                                                  2 

  

 

 

 

 

 

 

Hình 7-2. Uốn khung tròn 

S
 

                L = Dtb  
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b. Uốn thanh L có góc lượn.(hình 7-3) 

Chia khung ra làm  3 đoạn a,b,c  

kích thước tổng cộng là: L = a + b + c  

Trường hợp này c = 1/4 vòng tròn; c =  1/2Лrtb  

thay c vao biểu thức L ta có: 

        L = a  + b + 1/2Лrtb  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 7-3. Uốn góc lượn 

 

2.3. Kỹ thuật uốn 

2.3.1. Uốn thanh dẹt 

 Muốn uốn thanh dẹt thành chi tiết dạng tròn ta làm trình tự như sau:  

- Chuẩn bị phôi: Dùng các dụng cụ nắn nẳng, và làm sạch phôi 

- Tính kích thước phôi uốn, cắt phôi đúng kích thước 

- Chia chiều dài ra làm 3 đoạn 

- Dùng búa đánh nhẹ, uốn 1/3 đầu thứ nhất đạt yêu cầu theo dưỡng kiểm tra, rồi 

chuyển sang uốn 1/3 đầu thứ 2, khi hai đầu đã hoàn thành chuyển sang uốn 1/3 

phần còn lại , càng vào giữa lực đánh búa phải giảm dần  

- Sửa hình dạng, kích thước chi tiết theo dưỡng kiểm tra           

2.3.2.Uốn ống : 

 Khi uốn ống phải đảm bảo một yêu cầu kỹ thuật quan trọng là ống phải cong 

đều, không bị bẹp, nhăn, nứt. Muốn vậy trước khi uốn tính kích thước phôi uốn, 

cắt phôi đúng kích thướcphải cho đầy cát nhỏ mịn hoặc nhựa thông dẻo vào đầy  

ống và nút kín hai đầu bằng nút gỗ có chiều dài bẳng (2-3) lần đường kính ống và 

có lỗ thông hơi 

S 

r Rtb 

a

1 
L = L1+L2 +c 

cRtb/2 

l 
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Khi uốn phải có dưỡng uốn, căn cứ vào dưỡng uốn thứ tự uốn giống như uốn 

thanh dẹt, không nên dùng búa sắt để uốn,làm như vậy ống sẽ bị bẹp hoặc lõm, 

dùng búa gỗ để sửa hình dạng và kích thước cho tới khi đạt yêu cầu 

3. An toàn lao động 

 Quá trình uốn kim loại dễ gây ra tai nạn đối với công nhân đang làm việc có 

khi tác hại tới người xung quanh.Vì vậy cần phải coi trọng vấn đề an toàn lao 

động. 

- Búa nắn phải tra chắc chắn, đầu búa không mẻ,nứt 

- Làm sạch vệ sinh phôi khi uốn 

- Trong quá trình uốn phải đeo gang tay, kính bảo hộ 

- Trường hợp phôi phải dùng kìm, kìm kẹp phôi phải chắc chắn, trành trường hợp 

quá trình uốn phôi bị văng ra ngoài gây tai nạn 

 

 

Bài tập thực hành của học viên 

 

Bài tập 1: Uốn thanh thép dẹt 

I Mục tiêu: 

II. Các bước thực hiện 

1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ.(hình 7-4) 

Cho: a =200mm, b = 100mm ; r (uốn)=50mm, s=2mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                     

Hình 7-4.Uốn góc lượn 

 

* Yêu cầu : 

- Đúng hình dáng, kích thước 

- Phần uốn cong đều 

S 

r Rtb 

a 

L = a +b  +  Rtb/2 

b
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- 01Sản phẩm/ 1 học viên 

          - Thời gian thực hiện: 3 giờ 

2. Chuẩn bị dụng cụ và phôi liệu 

2.1. Chuẩn bị dụng cụ: Thước lá, mũi vạch, búa , đồ gá, dưỡng 

2.2.Phôi liệu: Thanh thép dẹt 

 Tính chiều dài thanh uốn : L = a+b + Rtb/2 =200 + 100 + (3,14 x 51/2) =380mm 

3.Vạch dầu 

 - Vạch dấu đoạn: a=200; b=100 ; phần uốn = 80mm 

4.Thực hiện uốn 

5. Kiểm tra kích thước 

 

Câu hỏi ôn tập 

 

 1.Trình bầy khái niệm về nắn kim loại? 

 2.Trình bầy kỹ thuật nắn kim loại ? 

 3.Trình bầy các  biện pháp an toàn khi nắn kim loại? 

 4.Trình bầy khái niệm về uốn kim loại? 

 5. Trình bầy phương pháp tính phôi uốn 

 6.Trình bầy kỹ thuật uốn kim loại ? 

 7.Trình bầy các  biện pháp an toàn khi uốn kim loại? 
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