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TUYÊN BỐ BẢN QUYỀN 

 

 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. 
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LỜI GIỚI THIỆU 

 

Giáo trình Thực hành tiện trụ dài, tiện côn, ren tam giác, ren truyền động tại doanh 

nghiệp là mô đun của nghề Cắt Gọt Kim Loại  trên cơ sở chương trình đào tạo cao đẳng 

đã Xây Dựng và ban hành năm 2021của  Trường Cao Đẳng Nghề Cần Thơ dành cho nghề 

Cắt Gọt Kim Loại hệ Cao  Đẳng. 

Giáo trình được biên soạn làm tài liệu học tập, giảng dạy nên giáo trình đã được 

xây dựng ở mức độ đơn giản và dễ hiểu, trong mỗi bài học đều có thí dụ và bài tập tương 

ứng để áp dụng và làm sáng tỏ phần lý thuyết. 

Khi biên soạn, nhóm biên soạn đã dựa trên kinh nghiệm thực tế giảng dạy, thiết bị 

thực hành của trường, tham khảo đồng nghiệp, tham khảo các giáo trình hiện có và cập 

nhật những kiến thức mới có liên quan để phù hợp với nội dung chương trình đào tạo và 

phù hợp với mục tiêu đào tạo, nội dung được biên soạn gắn với nhu cầu thực tế. 

Giáo trình được biên soạn căn cứ theo Thông tư 03/2017/TT-BLĐTBXH ngày 01 

tháng 3 năm 2017 của Bộ lao động thương binh và xã hội về việc “Quy định về quy trình 

xây dựng, thẩm định và ban hành chương trình; tổ chức biên soạn, lựa chọn, thẩm định 

giáo trình đào tạo trình độ trung cấp, trình độ cao đẳng”. Dựa trên kinh nghiệm và kiến 

thức giảng dạy của các giáo viên trong khoa. Giáo trình được biên soạn có tính khoa học, 

có tính logic phù hợp với trình độ tiếp thu của học sinh sinh viên làm tài liệu cho học sinh 

sinh viên học tập tại trường cũng như tài liệu sau này cho học sinh sinh viên trong công 

việc khi cần thiết. Mặc dù đã cố gắng tổ chức biên soạn để đáp ứng được mục tiêu đào tạo 

nhưng không tránh khỏi những sai sót. Rất mong nhận được ý kiến đóng góp của quý 

thầy, cô giáo, bạn đọc để nhóm biên soạn sẽ điều chỉnh, bổ sung hoàn thiện hơn. 

 

 

    Cần Thơ, ngày     tháng     năm 2021 

     Tham gia biên soạn 

1. Chủ biên: Trần Quân Em 

2.                  Hồ Minh Tâm 
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GIÁO TRÌNH MÔ-ĐUN 
 

Tên mô đun : THỰC HÀNH TIỆN TRỤ DÀI,TIỆN CÔN,REN TAM GIÁC,REN 

TRUYỀN ĐỘNG TẠI DOANH NGHIỆP 

 

Mã số của mô-đun: MĐ 38 

Thời gian của mô-đun: 270 giờ.  (Lý thuyết: 15 giờ; Thực hành: 254 giờ)  

Giới thiệu: 
 Môn đun Thực hành tiện trụ dài, tiện côn, ren tam giác, ren truyền động tại doanh 

nghiệp được tổng hợp nhiều mô đun và môn học lại với nhau nhằm giúp sinh viên hiểu 

được công nghệ, tổ chức nơi làm việc. 

I. Vị trí và tính chất mô đun 
- Vị trí: 

 + Mô-đun Thực hành tiện trụ dài, tiện côn, ren tam giác, ren truyền động tại doanh 

nghiệp được bố trí sau khi sinh viên đã học xong tất cả các môn học, mô-đun đào tạo 

nghề bắt buộc và tự chọn. 

 + Mô đun được kết thúc trước khi sinh viên thi Tốt nghiệp cuối khóa học. 

- Tính chất: 

 + Là mô-đun chuyên môn nghề thuộc các môn học, mô đun đào tạo nghề bắt buộc. 

- Ý nghĩa vai trò  của mô đun: Mô đun tạo điều kiện cho sinh viên va chạm với thực tế 

sản xuất, Tổng kết và sử dụng những kiến thức đã học được trên lớp, tập làm quen với 

việc giải quyết các vấn đề kỹ thuật và ngược lại sẽ nắm vững hơn những vấn đề lý thuyết 

đã học trên lớp 

II. Mục tiêu 
- Kiến thức: 

 - Vận dụng được những kiến thức của các môn học, mô-đun trong chương trình đã 

học để tổ chức, thực hiện nhiệm vụ thực tập tốt nghiệp nghề Cắt gọt kim loại đạt kết quả 

và hiệu quả theo đề cương thực tập đã được duyệt. 

 - Tập sự làm được những công việc của người thợ trình độ Cao đẳng nghề (đạt yêu 

cầu kỹ thuật: cấp chính xác 9-8; độ nhám Rz20-Ra2,5; dung sai hình dáng hình học, vị trí 

tương quan ≤ 0,03/100, năng suất, thời gian đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy) 

khi có sự hướng dẫn, góp ý của thợ lành nghề tại nơi thực tập. Thực hiện đúng quy trình, 

quy phạm vận hành, bảo trì, bảo dưỡng và vệ sinh công nghiệp các loại máy công cụ. 

- Kỹ năng: 

 - Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ đo thông dụng và phổ biến của nghề, bảo 

quản và hiệu chỉnh được các loại dụng cụ đo đúng yêu cầu.  

 - Có thể góp ý được với tổ trưởng sản xuất về quy trình công nghệ, phương pháp tổ 

chức sản xuất và kỹ thuật an toàn trong phân xưởng thực tập. 
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 - Có thể thiết kế một vài bộ truyền thông dụng, điều chỉnh và sửa chữa nhỏ những 

cơ cấu, cụm có hoạt động không êm. 

 - Tổ chức được hoạt động sản xuất theo nhóm, theo tổ - đội trong quá trình thực 

tập.  

 - Đánh giá được kết quả sản xuất và rút ra những bài học kinh nghiệm thực tế. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

           - Rèn luyện các kỹ năng gia công trên các máy công cu, CNC. 

           - Hình thành tư duy khoa học phát triển năng lực làm việc theo nhóm 

 - Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, chủ động sáng tạo trong thực tập tốt nghiệp 

kết hợp sản xuất. 

III. Nội dung mô đun 
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian: 

 

Số 

TT 
Tên các bài trong mô đun 

Thời gian ( giờ) 

Tổng 

số 

Lý 

thuyết 

Thực 

hành 

Kiểm 

tra* 

1 

 

Những quy định khi đi thực tập Tốt 

nghiệp. 

5 

 

4  1 

2 Tiện Trụ Dài L ≈10d 40  40  

3 Tiện côn bằng cách xoay xiên bàn 

trượt dọc 

40  40  

4 Tiện côn bằng cách xê dịch ngang ụ 

động 

40  40  

5 Tiện ren tam giác 30  30  

6 Tiện ren vuông  40  40  

7 Tiện ren thang 40  40  

8 Kiểm định chất lượng. 10 3 7  

9 Thiết Kế Quy Trình Công Nghệ Gia 

Công Cơ Khí 

15 5 10  

10 Tổ chức sản xuất 10 3 7  

 Cộng 270 15 254 1 
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Bài 1: NHỮNG QUY ĐỊNH KHI ĐI THỰC TẬP TỐT NGHIỆP 

Mã MĐ 38-01 

Giới thiệu 
 - Bài học này giúp cho sinh viên nắm vững các các quy định khi đi thực tập tốt 

nghiệp. 
- Nắm vững cách thức viết báo cáo thực tập tại công ty, doanh nghiệp 

Mục tiêu: 
- Trình bày được các qui định khi đi thực tập tốt nghiệp   

- Hướng dẫn sinh viên viết báo cáo khi thực tập tại công ty, doanh nghiệp 

 - Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, đảm bảo an toàn  lao động  

trong quá trình thực tập. 

Nội dung bài: 

1.Qui trình đi thực tập 
1.1.Các bước thực hiện 

 

Người thực hiện Công việc Cách thực hiện 

Phòng quản lý 

Sinh viên, học 

sinh 

 

1 

 

 

- Sinh hoạt và thông báo đến sinh 

viên, học sinh quy trình, kế hoạch 

thực tập tại công ty, doanh nghiệp 

theo tiến độ giảng dạy của năm 

học. 

Sinh viên , học 

sinh, GVHDTT 

 

2 

 

 

-  Sinh viên,học sinh tự liên hệ và 

tìm kiếm cơ quan thực tập. 

-Nếu sinh viên, học sinh không tìm 

được cơ quan thực tập thì báo lại 

với GVHDTT , GVHDTT tìm 

giúp.  

Trợ lý khoa, Sinh 

viên, học sinh 

 

3 -Sinh viên, học sinh nhận Giấy giới 

thiệu thực tập tạiVăn phòng khoa 

trước 1 tuần thực tập. 

Sinhviên, 

họcsinh, 

GVHDTT 

4 
- Thực tập tại đơn vị với sự hướng 

dẫn của cán bộ tại cơ quan thực 

tập. 

- Thường xuyên lien hệ, báo cáo 

tiến độ thực tập với giáo viên 

hướng dẫn. 

 

Xácđịnhmụctiêu 

Đăng ký cơ quan thực 

tập (tìmcơquanthựctập) 

Làmthủtục 

Thựctậptạicơquanthựctập 
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Người thực hiện Công việc Cách thực hiện 

GVHDTT, 

Sinhviên 

5 
- Nộp sổ nhật ký cho giáo viên 

hướng dẫn thực tập theo đúng thời 

hạn đã qui định. 

 

GVHDTT 
6 - GVHDTT chấm điểm định kỳ 

theo Bảng tính điểm thực tập.  

GVHDTT 

7 

 

- Tổng kết chuyến thực tập và công 

bố điểm thực tập cho sinh viên, học 

sinh (sau 1 tuần). 

- Rút kinh nghiệm cho đợt thực tập 

kế tiếp. 

Khoa 
8 

- Gửi thư cảm ơn cơ quan thực tập. 

 

1.2.Phân tích dữ liệu 

 

STT Dữ liệu phân tích Tần suất Đơn vị phân tích 

1 

 

 

2 

 

- Dựa trên báo cáo kết quả thực tập của sinh 

viên, học sinh. Bao nhiêu sinh viên thực tập, tỉ 

lệ, đánh giá. 

- Dựa trên kết quả đánh giá sinh viên, họcsinh 

thực tập của cơ quan, đơn vị thực tập. 

1 lần /năm Khoa 

 

2.Hồ sơ lưu trữ 

 

3 Hướng dẫn báo cáo thực tập CĐN cắt gọt kim loại 
- Bìa báo cáo thực tập tốt nghiệp 

- Lời nói đầu 

- Lời cảm ơn 

- Tổng quan đơn vị thực tập:  Tên công Ty,địa chỉ, diện tích, các phòng ban, nhà 

xưởng…. 

- Nhật ký thực tập  

- Năm  bản vẽ và  năm qui trình công nghệ gia công sản phẩm ở công ty, doanh 

nghiệp.. 

- Nhận xét chuyên môn ở công ty, doanh nghiệp: 

- Nhận xét của Giáo viên hướng dẫn 

- Kết luận và đề nghị 

STT Tên hồ sơ Nơi lưu Thời gian lưu 

1 

2 

- Báo Cáo Thực Tập 

- Nhật ký thực tập 

Tủ hồ sơ ngăn số 1 2 năm 

Nộpsổ nhậtký 

Chấmđiểmsổ nhậtký 

Tổngkết, đánhgiá 

Cảm ơn cơ quan thực tập 
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Những trọng tâm cần chú ý trong bài  
- Nguyên lý sơ đồ hoạt của doanh nghiệp 

- Cách xấp sếp các phòng và thiết bị cho phù hợp 

Bài mở rộng và nâng cao 

Sinh viên tìm hiểu cách bố trí sơ đồ nơi làm tại doanh nghiệp 

Yêu cầu về đánh giá kết quả học tập bài  
Nội dung: 

+ Về kiến thức: Hiểu về qui trình sản xuất tại doanh nghiệp 

+ Về kỹ năng: Đảm bảo an toàn lao tại doanh nghiệp 

+ Năng lực tự chủ và trách nhiệm: Tính tỉ mỉ, cận trọng trong công việc 

Phương pháp đánh giá 

- Về kiến thức: Được đánh giá bằng hình thức theo qui chế hiện hành như: kiểm tra 

viết, trắc nghiệm,viết báo cáo, bài tập nhóm, vấn đáp 

- Về kỹ năng: Đánh giá phương pháp thực hành tiện trục dài kém cứng vững sử 

dụng luynet cố định trên máy tiện vạn  năng. 

- Về năng lực tự chủ và trách nhiệm: tỉ mỉ. Sáng tạo trong công việc 
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BÀI 2: TIỆN TRỤ DÀI L ≈10d 
Mã bài MĐ38-02 

 

Giới thiệu: 

 Khi gia công trên máy tiện, đối với các trục có chiều dài trung bình sẽ được gá trên 

mâm cặp và một đầu chống tâm hoặc gá trên hai mũi tâm. Người thợ cần nắm rõ  phương 

pháp gá đặt phôi cũng như điều chỉnh máy để áp dụng trong gia công thực tế. 

Mục tiêu: 

- Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật khi tiện trụ dài l  10d. 

- Trình bày được phương pháp gá phôi và điều chỉnh máy để tiện trụ dài l  10d 

trên máy tiện. 

- Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục. 

- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện trụ dài l  10d đúng quy trình, đạt cấp 

chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian quy định, đảm bảo 

an toàn cho người và máy. 

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng 

tạo trong học tập. 

Nội dung chính: 

1. Yêu cầu kỹ thuật của trục trơn khi gia công 
Khi tiện mặt trụ trơn d i cần phải đạt các yêu cầu sau: 

- Đúng kích thước: Bao gồm kích thước đường kính và kích thước chiều dài của trục theo 

bản vẽ. 

- Đảm bảo vị trí tương quan giữa các bề mặt như độ đồng tâm, độ song song, độ vuông 

góc... 

- Đảm bảo độ chính xác về hình dạng hình học như độ không tròn (ô van, méo..), độ 

không trụ (độ côn). 

- Đảm bảo độ nhám bề mặt 

2. Phương pháp tiện trục trơn có chiều dài l ≈10d 
2.1. Phương pháp gá phôi trên mâm cặp và một đầu tâm 

 - Với vật gia công dài với tỷ lệ l/d > 5-12, đường kính lớn không tròn hoặc có hình 

dáng phức tạp có thể gá 1 đầu trên mâm cặp 4 vấu và một đầu chống tâm. Còn những trục 

có đường kính tương đối tròn được gá một đầu trên mâm cặp 3 vấu tự định tâm và một 

đầu chống tâm để gia công. 

  Định vị và  kẹp chặt phôi: 

 - Khi tiện trụ trơn phôi có thể được định vị và kẹp chặt một đầu trong mâm cặp, một 

đầu chống tâm, sơ đồ nguyên công được thực hiện như hình vẽ 7.1. 

 - Lắp đầu tâm quay vào nòng ụ động: Trước khi lắp cần lau sạch phần côn morse ở 

đầu tâm và nòng ụ động 
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 - Điều chỉnh để khoảng cách giữa các vấu lớn hơn đường kính vật gia công 3 đến 

5mm và các vấu cách đều tâm. 

  - Điều chỉnh độ đồng tâm và  khoảng cách đầu nhọn ụ động với vấu mâm cặp. 

 - Đưa một đầu phôi vào mâm cặp và kẹp sơ bộ với chiều dài ngắn, tay trái giữ phôi 

còn tay phải kéo ụ động về phía trước tới vị trí cách mặt đầu phôi 3 - 5mm và quay tay 

quay ụ động đưa đầu tâm tiến sát vào lỗ tâm của phôi, rồi hãm chặt ụ động với băng máy. 

 
Hình 7.1: Gá phôi trên mâm cặp và 1 đầu tâm 

 

   - Rà  tròn đường kính phôi phía sát vấu mâm cặp. 

   - Kẹp chặt phôi lần cuối một đầu phôi trong mâm cặp, khoá tay hãm nòng ụ động. 

 Điều chỉnh máy để tiện trục trơn: 

 Tiện trục trơn là tiện ngoài một chi tiết có hình trụ tròn, được thực hiện theo trình tự 

sau: 

  - Trước khi tiện, trên cơ sở nghiên cứu bản vẽ và kiểm tra kích thước phôi, ta phải 

xác định lượng dư cần cắt đi và số lần cắt, căn cứ vào các yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ 

như: độ chính xác về kích thước, độ đồng tâm, độ nhám để xác định các bước gia công 

cần thiết. 

 - Để tạo ra đường sinh song song với đường tâm khi gia công chi tiết gá trên mâm cặp 

và một đầu tâm, tâm trục chính máy tiện được chỉnh thẳng hàng với mũi tâm ụ động, phải 

nằm trên cùng một đường thẳng trùng với đường tâm máy tiện, nếu không thẳng hàng chi 

tiết gia cồng sẽ bị côn. Phương pháp chỉnh như sau như hình 7.1: 

+ Bằng phương pháp cắt thử: Tiện một đoạn đường kính ở đầu A và một đoạn ở đầu B 

với cùng vị trí dao (cùng giá trị vạch du xích), tắt máy. 

+ Dùng panme đo cả hai đường kính A và B như hình 7.1, nếu hai đường kính bằng nhau 

là đạt yêu cầu. 

 - Nếu hai đường kính này không bằng nhau thì phải điều chỉnh ụ động theo phương 

ngang về phía người thợ vận hành nếu đường kính A > B, về phía trước người thợ nếu A 

< B, như hình 7.2, lượng dịch chuyển này căn cứ vào độ lệch giữa hai đường kính, dựa 

vào vạch khắc trên đế ụ động hoặc độ lệch của kim đồng hồ so. 
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Hình 7.2. ĐIều chỉnh mũi tâm sau bằng xê dịch ngang ụ động 

1.Đế ụ động; 2. Thân ụ động 

+ Tiện thử lần thứ hai, đo lại các đường kính và tiếp tục điều chỉnh ụ động cho đến khi 

đạt yêu cầu. 

 - Căn cứ vào du xích bàn trượt ngang để lấy chiều sâu cắt. Để đạt được kích thước 

đường kính chi tiết gia công chính xác ta dùng phương pháp cắt thử bằng cách: 

+ Mở máy cho phôi quay, đưa mũi dao tiếp xác với bề mặt ngoài của phôi cho đến khi 

mũi dao vạch một đường mờ cách mặt đầu của phôi 3 - 5mm. 

+ Dịch chuyển dao tiện ra khỏi mặt đầu phôi về phía ụ động, chỉnh vòng du xích cho 

vạch số 0 trùng với vạch chuẩn cố định trên bàn dao ngang rồi quay tay quay bàn dao 

ngang cho dao tiến vào một đoạn bằng chiều sâu cắt cần thiết. 

+ Cho dao ăn dọc vào một đoạn 3 - 5mm bằng tay, dịch chuyển dao ra khỏi mặt đầu 

phôi, tắt máy cho phôi dừng hẳn, dùng thước cặp hoặc pan me đo kích thước phần đã 

tiện, căn cứ vào kích thước đo được so với kích thước đã cho để điều chỉnh dao ăn thêm 

hoặc giảm đi cho đến khi đạt kích thước đường kính theo yêu cầu thì cho dao cắt đúng 

chiều dài phôi cần thiết. 

3. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh 
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4. Hướng dẫn thực hành tiện trục trơn gá trên mâm cặp và một đầu tâm 
 - Bản vẽ chi tiết: 
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 Yêu cầu kỹ thuật:  

 Độ không đồng tâm giữa 38 với đường tâm trục <0,05mm 

Độ không tròn < 0,05 

Độ nhám cấp 5 

 - Phiếu hướng dẫn thực hành: 

TT Nội dung bước - hình vẽ Chỉ dẫn thực hiện 

1 

Đọc bản vẽ, chuẩn bị vật tư, dụng cụ, 

thiết bị 

 

- Xác định đúng các yêu cầu kỹ thuật ghi 

trên bản vẽ: độ không trụ, không tròn 

0,05mm, sai lệch  kích thước đường 

kính 0,05mm, chiều dài 0,1mm 

- Phôi thép cán 42mm, chiều dài 

295mm, dao tiện đầu cong, mũi khoan 

tâm 4mm, thước cặp 1/50, đồng hồ so. 

2 

Tiện mặt đầu I, 38mm dài 40mm và vát 

2x45o 

 

- Gá dao tiện mặt đầu đúng tâm máy, gá 

phôi lên máy rà tròn phôi, chiều dài gá 

phôi 50mm. 

- Dùng dao đầu cong tiện mặt đầu I, để 

chiều dài 292mm. 

- Tiện 30-0,05 dài 40mm, vát 2x45o 

- Chọn n=610 – 700v/p 

3 

Tiện mặt đầu II, khoan lỗ tâm 4mm 

 

- Gá phôi trở đầu để chiều dài phôi nhô 

ra khỏi mâm cặp 50mm, rà tròn. 

- Tiện mặt đầu II đạt chiều dài 290mm 

- Khoan lỗ tâm 4mm 

- Vát cạnh 2x45o 

4 Tiện 38mm phần còn lại, vát cạnh 

- Tháo phôi gá trên mâm cặp và một đầu 

chống tâm, rà tròn phôi theo mặt 38mm 

đã tiện bằng đồng hồ so (hình a) 
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- Tiện thô phải chú ý kiểm tra và điều 

chỉnh độ côn cho chi tiết bằng cách dùng 

panme đo đường kính ổ ở đoạn đầu và 

đoạn cuối chi tiết A, B hình b 

- Nếu A=B thì chi tiết không bị côn 

- Nếu B<A thì chi tiết bị côn ngoài 

- Nếu B>A thì chi tiết bị côn trong, 

chỉnh côn bằng cách nới lỏng ụ động, 

dịch ngang ụ động đi 1 khoảng : 

    X  = (B - A)/2 

- Việc chỉnh côn phải thực hiện nhiều 

lần cho đến khi B=A mới đạt yêu cầu. 

- Tiện tinh hoàn chỉnh và vát 2x45o 

5 

Kiểm tra 

 

- Kiểm tra đường kính bằng thước cặp 

1/50 hoặc panme 25-50 

- Kiểm tra chiều dài bằng thước cặp 1/20 

- Kiểm tra độ đồng tâm giữa 38mm với 

đường tâm chi tiết bằng cách: Đặt chi 

tiết lên 2 khối V, cho đầu dò đồng hồ so 

tỳ lên 38 rồi điều chỉnh kim về vạch 

chuẩn, di chuyển đồng hồ so dọc trục để 

theo dõi độ dịch chuyển kim đồng hồ. 

6 
Sắp xếp dụng cụ, thiết bị, vệ sinh công 

nghiệp 

- Ngắt nguồn điện vào máy, đưa các tay 

gạt về vị trí an toàn. 

- Lau sạch, sắp xếp dụng cụ cắt, dụng cụ 

đo vào vị trí quy định. 

- Vệ sinh công nghiệp đúng quy trình. 
 

5. Phương pháp gá phôi trên hai mũi tâm 
 Phương pháp gá lắp vật gia công trên 2 đầu tâm áp dụng với chi tiết dài, cần tiện ngoài 

mà phải thay đổi gá lắp nhiều lần trong quá trình gia công, cần tiện cả 2 đầu chi tiết đạt 

yêu cầu nhanh, chính xác và thuận tiện cho việc sửa chữa sau này. 

5.1. Định vị và kẹp chặt phôi 

 - Khi tiện trụ trơn phôi có thể được định vị v kẹp chặt trên hai đầu tâm, sơ đồ nguyên 

công được thực hiện như hình 7.3 

 - Chi tiết phải được tiện mặt đầu và  khoan lỗ tâm trên 2 đầu. 

 - Lau sạch bề mặt côn morse ở đầu tâm, lỗ côn trục chính và nòng ụ động. 

 - Lắp mũi tâm cố định cùng với bạc côn vào lỗ côn trục chính và mũi tâm quay vào lỗ 

côn ở nòng ụ động. 



 

 

 

 

 

 

 

18 

 

   

 
                                         Hình 7.4                                     

Hình 7.5 

 + Khi lắp mũi tâm cố định vào lỗ côn trục chính, tay phải cầm bạc côn đẩy mạnh vào 

lỗ côn trục chính rồi lắp mũi tâm cố định vào lỗ côn morse của bạc côn như hình 7.4. Lắp 

mâm cặp tốc lên trục chính như hình 7.5. 

 + Gá dao tiện vào ổ dao đúng tâm máy 

 + Lắp mũi tâm quay vào lỗ côn trên nòng ụ động: Quay tay quay nòng ụ động theo 

chiều kim đồng hồ để nòng ụ động di chuyển ra khỏi thân ụ động một khoảng phù hợp rồi 

mới đẩy mũi tâm quay lắp vào nòng ụ động như hình 7.6. 

 + Kiểm tra độ đảo của mũi tâm cố định ở đầu trục chính: Dùng đồng hồ so, để đồng 

hồ so tỳ lên mũi nhọn, điều chỉnh kim đồng hồ về vạch chuẩn, dùng tay quay nhẹ mâm 

cặp tốc, theo dõi độ dịch chuyển của kim đồng hồ, nếu kim lệch ra khỏi vạch chuẩn là 

không đồng tâm. Ta phải xoay bàn dọc trên đi 300 ngược chiều kim đồng hồ để tiện lại 

mũi tâm cố định. 

 
Hình 7.6 

 - Kiểm tra độ đồng tâm giữa 2 mũi tâm bằng cách đẩy ụ động về phía ụ trước cho 2 

mũi tâm gần sát với nhau, sao cho 2 mũi tâm thẳng hàng là đạt yêu cầu. Nếu 2 mũi tâm 

không thẳng hàng thì phải điều chỉnh mũi tâm ụ động dịch chuyển theo phương ngang 

Hình 7.3 

a. Sử dụng tốc và mâm tốc để gá phôi trên 2 đầu tâm, 

b.  Sơ đồ biểu diễn gá lắp 

1. Mâm tốc; 2. Mũi tâm trước; 3. Tốc; 4. Mũi tâm sau; 

5. ụ động 



 

 

 

 

 

 

 

19 

 

như hình 7.7 bằng cách nới lỏng vít hãm giữa thân và đế ụ động, điều chỉnh các vít lắp 

hai bên đế hoặc thân ụ động, tuỳ theo độ lệch của mũi tâm ụ động mà điều chỉnh cho đến 

khi 2 mũi tâm thẳng hàng, xiết chặt vít hãm giữa thân và đế ụ động. 

 
Hình 7.7 

 - Đẩy ụ động về phía sau để khoảng cách giữa 2 mũi tâm lớn hơn chiều dài vật gia 

công 10 - 15mm, để nòng ụ động tiến ra 30 - 50mm (càng ngắn càng vững chắc), cố định 

ụ động trên băng máy. 

 - Kẹp sơ bộ tốc đuôi cong vào 1 đầu của phôi, tay trái đỡ phôi và đặt lỗ tâm vào mũi 

tâm ở trục chính, tay phải quay tay quay ụ động cho mũi nhọn tỳ vào lỗ tâm còn lại của 

phôi, sau khi 2 lỗ tâm đã được định vị trên 2 mũi tâm tiếp tục quay tay quay ụ động tiến 

thêm 1 khoảng nữa để khử hết khe hở giữa lỗ tâm và mũi tâm, để đuôi tốc tỳ vào ngón 

đẩy tốc - kẹp chặt tốc vào phôi rồi khoá chặt tay hãm nòng ụ động. 

 - Quay tay quay bàn xe dao dọc đưa dao tiện về phía ụ động để mũi dao cách mặt đầu 

phôi 3 - 5mm, nhưng bàn xe dao không được chạm vào thân ụ động. 

5.2. Điều chỉnh máy để tiện trục trơn 

 Tiện trục trơn là tiện ngoài một chi tiết có hình trụ tròn, được thực hiện theo trình tự 

như đã giới thiệu ở phần 2.1: “Tiện trục trơn gá trên mâm cặp và một đầu tâm” 

6. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh 

Dạng sai hỏng Nguyên nhân Biện pháp phòng tránh 

1. Trên bề mặt chi tiết 

có phần chưa cắt gọt 

- Lượng dư không đủ 

- Khoan lỗ tâm bị lệch 

- Gá phôi bị đảo 

- Kiểm tra và chọn lại kích 

thước phôi. 

- Tiện mặt đầu và khoan lỗ 

tâm chính xác. 

- Rà phôi chính xác trước 

khi tiện. 

2. Kích thước sai 

- Đo sai khi cắt thử 

- Điều chỉnh du xích bàn 

trượt ngang không chính xác 

- Đo thật chính xác khi cắt 

thử 

- Khử độ rơ trước khi sử 

dụng du xích, tính chính xác 

số vạch du xích cần quay. 

3. Chi tiết bị côn 

- Tâm ụ trước và tâm ụ động 

không trùng nhau. 

- Nòng ụ động  và đuôi côn 

mũi tâm bị bẩn. 

- Dao bị mòn, gá dao không 

đủ chặt, bàn dao bị rơ. 

- Điều chỉnh độ đồng tâm 

giữa tâm trục chính và tâm ụ 

động. 

- Lau sạch lỗ côn ụ động và 

côn đuôi mũi tâm trước khi 

lắp. 

- Mài lại dao, gá dao đảm 
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bảo cứng vững. 

4. Chi tiết có đường sinh 

không thẳng 

- Chi tiết bị uốn do lực đẩy 

của dao. 

- Băng máy bị mòn không 

đều. 

- Gá dao kém cứng vững, gá 

dao thấp hơn tâm. 

- Nòng ụ động nhô ra quá 

dài. 

- Giảm chiều sâu cắt và 

bước tiến dao. 

- Cạo sửa băng máy, kiểm 

tra máy trước khi gia công. 

- Gá dao đúng tâm, đảm bảo 

độ cứng vững. 

- Điều chỉnh đoạn nhô ra của 

ụ động vừa đủ dể gia công. 

5. Độ nhám bề mặt chưa 

đạt 

-  Dao bị mòn 

- Chế độ cắt chưa phù hợp. 

- Gá dao chưa ngang tâm 

máy. 

- Mài  và kiểm tra lại lưỡi 

cắt, góc độ của dao. 

- Chọn chế độ cắt phù hợp. 

- Gá dao đảm bảo ngang tâm 

máy. 

 

 

7. Hướng dẫn thực hành tiện trụ trơn gá trên hai mũi tâm 
 - Bản vẽ chi tiết: 

 
 - Yêu cầu kỹ thuật: 

+ Độ không đồng tâm giữa  36 với đường tâm trục <0,05mm 

 

+ Độ không tròn <0,05 

+ Độ nhám cấp 5 

 - Phiếu hướng dẫn thực hiện: 


