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Bài 1. KHÁI NIỆM VỀ TIỆN VÀ DAO TIỆN
Mục tiêu

Qua bài học này sinh viên trình bày được:
- Nguyên lý gia công tiện và các thông số cơ bản của dao tiện.
- Các yếu tố cắt khi tiện, thông số hình học của tiết diện lớp cắt.
- Các yếu tố cơ bản của dao tiện, thông số hình học phần cắt gọt của dao
tiện, sự thay đổi các thông số hình học của dao tiện qua việc gá dao.

I. KHÁI NIỆM
1/ Công dụng và các chuyển động khi tiện

Tiện là một phương pháp gia công cắt gọt thông dụng nhất, nó tạo nên hình dạng
mặt gia công bằng hai chuyển động gọi là chuyển động tạo hình.

Tiện chủ yếu là gia công các chi tiết tròn xoay (trong và ngoài), các mặt định hình
tiết diện tròn xoay, gia công ren các loại v.v... Độ chính xác có thể tới cấp 6 ÷ 5, độ
nhẵn bề mặt có thể đạt tới cấp 6 ÷ 8 (Ra 2,5 ÷ Ra 0,63).

Quá trình cắt gọt trên máy tiện được thực hiện bằng sự phối hợp 2 chuyển động:
chuyển động chính I là chuyển động quay tròn của phôi và chuyển động tiến II là
chuyển động tịnh tiến của dao trong quá trình cắt.

Chuyển động tiến gồm: chuyển động tiến dọc là chuyển động dọc theo đường tâm
của phôi; chuyển động tiến ngang có phương vuông góc với đường tâm của phôi;

(II)

Dao
S

Hình 1-1. Các bề mặt trên chi tiết gia công

(I)

Mặt đã gia công

Mặt đang gia công

Mặt chưa gia công

Chi tiết gia công
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chuyển động xiên so với đường tâm của phôi 1 góc (khi tiện côn) và chuyển động
tiến theo 1 quỹ đạo cong (khi tiện định hình).

2/ Các yếu tố cắt khi tiện
Chiều sâu cắt t [mm]

Chiều sâu cắt t là chiều dầy của lớp kim loại được bóc đi sau một lần chạy dao,
nói cách khác t là khoảng cách giữa mặt chưa gia công và mặt đã gia công sau
một lát cắt. Khi lượng dư gia công thực hiện trong một lần cắt thì t =h (h: lượng
dư của một nguyên công). Khi cắt nhiều lát cắt thì chiều sâu cắt của mỗi lát cắt
như sau:

t = b.sin ϕ (trong đó b là chiều dài của lưỡi cắt làm việc, ϕ là góc lệch chính)

- Tiện trụ ngoài:

t =
2

dD −
[mm]

Trong đó:

+ D: đường kính chưa gia công.
+ d: đường kính đã gia công.

D

Hình 1-22. (a) Tiện trụ ngoài ; (b) Tiện cắt rãnh hoặc cắt đứt
; (c) Vạt mặt đầu ; (d) Tiện lỗ

(b)

s

t

(a)

t
d D

s

s

t

(c)

d

t

s

(d)
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- Tiện lỗ:

t =
2

dD −
[mm]

Trong đó:
+ D là đường kính lỗ đã gia công.
+ d là đường kính lỗ trước khi gia công

- Vạt mặt đầu: chiều sâu cắt là chiều dày lớp kim loại bị bóc đi được đo theo
phương vuông góc với mặt đầu đã gia công.

- Cắt rãnh hoặc cắt đứt: chiều sâu cắt bằng chiều rộng lưỡi cắt của dao trực
tiếp cắt gọt.
- Bước tiến (lượng chạy dao) s [mm/vòng]

Là khoảng dịch chuyển của lưỡi cắt theo phương chuyển động tiến sau một
vòng quay của chi tiết gia công.

Bảng 1-1. Lượng chạy dao và bán
kính mũi dao khi gia công thô

Bán kính
mũi dao r[mm]

Lượng chạy dao

0,4
0,8
1,2
1,6
2,4

0,25 . . . 0,35
0,40 . . . 0,70
0,50 . . . 1,00
0,70 . . . 1,30
1,00 . . . 1,80

Bảng 1-2. Lượng chạy dao được chọn tùy thuộc vào r và RMax

Chiều cao nhấp
nhô RMax trên bề
mặt gia công [µm]

Bán kính mũi dao r [mm]
0,4 0,8 1,2 1,6 2,4

Lượng chạy dao s [mm/vòng]
3,2
8
20
32
50

100

0,07
0,11
0,17
0,22
0,27

0,10
0,15
0,24
0,30
0,38

0,12
0,19
0,29
0,37
0,47

0,14
0,22
0,34
0,43
0,54
1,08

0,17
0,26
0,42
0,53
0,66
1,32
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- Tốc độ cắt v [m/phút]

Là khoảng dịch chuyển tương đối của lưỡi cắt so với bề mặt chi tiết gia
công trong một đơn vị thời gian.

1000

.. nD
v
= [m /ph]

Theo hệ SI thì:
1000.60

.. nD
v

= [m/s]

Trong đó: + D:  đường kính của chi tiết gia công [mm]
+ n: số vòng quay của trục chính [v/ph]

D

v
n

.

.1000


= [v/ph]

- Nếu đã biết tốc độ cắt v mà các tính chất cắt gọt của dụng cụ cắt cho phép
và đường kính D của phôi thì sẽ xác định được số vòng quay cần thiết của phôi
và dùng hộp tốc độ của máy để điều chỉnh số vòng quay của trục chính đúng
bằng số vòng quay xác định được.

Bảng 1- 3. Các yếu tố của chế độ cắt

Vật liệu gia
công

Tính chất
gia công

Vật liệu làm dao là thép
gió (HSS)

Vật liệu làm dao là hợp kim
cứng

v
[m/ph]

s
[mm/vòng]

t
[mm]

v
[m/ph]

s
[mm/vòng]

t
[mm]

Thép mềm (Ct
42, Ct 45)

Gia công thô 20 . . . 40 1,0 8,0 50 . . .70 1,5 10,0
Gia công tinh 50 . . .60 0,1 0,5 120 . . 200 0,1 1,0

Thép hợp kim Gia công thô 10 . . .20 0,8 6,0 20 . . . 40 1,0 8,0
Gia công tinh 20 . . .30 0,1 0,5 50 . . .100 0,1 1,0

Gang đúc Gia công thô 10 . . .20 1,5 10,0 30 . . .50 1,5 10,0
Gia công tinh 40 . . .50 0,1 0,5 80 . . .100 0,1 1,0

Kim loại màu Gia công thô 50 . . .70 0,5 6,0 150 . . 220 0,5 6,0
Gia công tinh 100 . . 120 0,2 2,0 200 . . 300 0,2 2,0

Chất dẻo
tổng hợp

Gia công thô 100 . . 200 0,3 3,0 200 . .300 0,3 3,0
Gia công tinh 150 . . 300 0,1 1,0 400 . . 600 0,1 1,0

3/ Thông số hình học của tiết diện lớp cắt
- Chiều dày cắt (a) Là khoảng cách giữa hai vị trí liên tiếp của lưỡi cắt sau một
vòng quay của chi tiết gia công đo theo phương vuông góc với lưỡi cắt chính.
- Chiều rộng cắt (b) Chiều rộng cắt là khoảng cách giữa bề mặt đã gia công và
bề mặt chưa gia công đo dọc theo lưỡi cắt chính hay nói cách khác chiều rộng cắt
là chiều dài lưỡi cắt chính trực tiếp tham gia cắt gọt.
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Trong trường hợp lưỡi cắt chính thẳng, góc nâng λ = 0, dao gá đúng tâm máy
thì chiều dày cắt a và chiều rộng cắt b phụ thuộc vào chiều sâu cắt t và góc
nghiêng chính ϕ:

s = a/sinϕ ;
sin

t
b =

- Diện tích lớp cắt Khi dao gá đúng tâm, góc trước γ = 00 và λ = 00 thì diện tích
cắt danh nghĩa của lớp kim loại bị cắt được tính theo công thức sau: Fdn= a.b = s.t
[mm2].

Trên thực tế, diện tích cắt thực của lớp kim loại bị cắt nhỏ hơn diện tích cắt
danh nghĩa một lượng bằng diện tích hình học còn để lại trên bề mặt đã gia công,
diện tích để lại đó còn gọi là diện tích dư fd. Chiều cao của diện tích cắt còn dư Rt
chính là độ nhấp nhô bề mặt của chi tiết gia công.

Bề mặt chi tiết gia công sẽ nhẵn và ít nhấp nhô hơn khi tăng bán kính mũi dao r,
giảm lượng chạy dao s và giảm góc nghiêng chính ϕ. Tuy nhiên khi tăng khi tăng
bán kính mũi dao, hiện tượng rung động trong quá trình cắt tăng, điều này ảnh
hưởng xấu đến chất lượng bề mặt gia công. Khi chiều sâu cắt quá nhỏ sovới bán
kính mũi dao thì quá trình hình thành phoi cắt khônng xảy ra, vì lớp kim loại cần
cắt nằm dưới mặt trượt cơ bản. Lúc này dao chỉ có tác dụng cà miết trên bề mặt
gia công, dẫn đến nhiệt phát sinh lớn, khả năng biến dạng tăng, dao bị mài mòn
nhanh, chiều cao nhấp nhô bề mặt tăng.

II. HÌNH DÁNG VÀ KẾT CẤU DAO TIỆN
1/ Các mặt phẳng quy ước

Hình dáng hình học nghĩa là các góc của dao sẽ quyết định khả năng làm việc
của nó. Để xác định hình dáng hình học của dao cần phải qui ước các mặt phẳng
sau:

Hình 1-3. Diện tích lớp kim loại bị cắt

a

s d
D

n

b

t ϕ
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+ Mặt phẳng đáy (mặt phẳng cơ sở): là mặt phẳng vuông góc với vectơ tốc độ
cắt tại điểm đang xét nằm trên lưỡi cắt chính, mặt phẳng đáy thường trùng với mặt
tựa của thân dao (dao tiện và dao bào), đối với dao xọc mặt phẳng đáy thẳng góc
với mặt tựa của thân dao.

+ Mặt phẳng cắt gọt: là mặt phẳng tạo bởi phương của lưỡi cắt chính thẳng và
vectơ tốc độ cắt v tại điểm đang xét của lưỡi cắt chính. Khi lưỡi cắt chính cong, mặt
phẳng cắt được tạo bởi đường tiếp tuyến với lưỡi cắt chính tại điểm đang xét và
vectơ tốc độ cắt tại điểm đó. Do đó mặt phẳng cắt gọt luôn vuông góc với mặt
phẳng đáy.

+ Tiết diện chính (mặt cắt chính): là mặt phẳng vuông góc với hình chiếu của
lưỡi cắt chính trên mặt phẳng đáy.

+ Tiết diện phụ (mặt cắt phụ): là mặt phẳng vuông góc với hình chiếu của lưỡi
cắt phụ trên mặt phẳng đáy.

2/ Các góc của dao tiện ở trạng thái tĩnh
+ Các yếu tố cơ bản của dao tiện

Dao cắt gồm có thân (cán) và đầu dao (phần làm việc).
Cán dùng để kẹp dao trên ổ dao.
Đầu dao gồm có các yếu tố sau:

- Mặt trước: là mặt theo đó phoi thoát ra.
- Mặt sau chính: là mặt của dao đối diện với bề mặt đang gia công trên chi tiết.
- Mặt sau phụ: là mặt của dao đối diện với bề mặt đã gia công trên chi tiết.

Hình 1-4. Các mặt phẳng quy ước để nghiên cứu hình dáng
hình học của dao

Tiết diện chính

Mặt phẳng cắt gọt

Mặt phẳng đáy

Bước tiến ngang

Bước tiến dọc
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Hìnhh 1-5. Các bộ phận của dao tiện ngoài

Phần cắt gọt Cán dao

Mặt sau phụ

Mặt trước
(mặt thoát)

Lưỡi cắt chính
Lưỡi cắt phụ

Mũi dao

Mặt sau chính

Lưỡi cắt gọt gồm có lưỡi cắt chính (là giao tuyến giữa mặt trước và mặt sau
chính của dao) và lưỡi cắt phụ (là giao tuyến giữa mặt trước và mặt sau phụ của
dao).

- Mũi dao: giao điểm giữa lưỡi cắt chính và lưỡi cắt phụ. Mũi dao có thể nhọn
(r = 0), lượn  tròn (có bán kính, r được chọn trong khoảng từ 0,4 ÷ 2,1 mm) hoặc
mài vát.

+ Góc trước  (gama)

Là góc giữa mặt trước của dao và mặt phẳng đáy, đo trong tiết diện chính.
Góc trước có ảnh hưởng đến sự thoát phoi, lực cắt, ma sát giữa phoi và mặt

trước của dao trong quá trình gia công.
Nếu góc trước nhỏ, phoi khó biến dạng (phoi bị uốn cong) làm tăng lực cản cắt

gọt, gây ra rung động và làm giảm chất lượng bề mặt gia công; Khi tăng góc trước
lên, phoi thoát dễ dàng, quá trình cắt ổn định, ít rung động nhưng làm cho phần cắt
gọt của dao yếu. Vì vậy γ lớn được chọn khi gia công vật liệu dẻo.

Khi cắt  vật liệu giòn, phoi ở dạng vụn nên biến dạng không nhiều và hầu như
không trượt trên mặt trước của dao mà chủ yếu tập trung ở gần lưỡi cắt, vì vậy cần
chọn góc trước γ = 0 để bảo vệ lưỡi cắt.

Khi tiện có va đập lớn bằng dao hợp kim cứng cần chọn γ âm để bảo vệ mũi dao
không bị phá hỏng vì dao hợp kim cứng có độ giòn cao.
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Góc trước của dao được chọn theo “sổ tay thợ tiện trẻ “ căn cứ vào các tính
chất cơ học của vật liệu gia công.

Nếu mặt trước của dao hướng xuống dưới so với mặt phẳng đáy, thì γ có trị số
dương (+ γ).

Nếu mặt trước của dao hướng lên so với mặt phẳng đáy thì γ có trị số âm (– γ).

Nếu mặt trước của dao song song hoặc trùng với mặt phẳng đáy thì γ có trị số
bằng 0 ( γ = 0).

+ Góc sau chính  (alpha)

Là góc giữa mặt sau chính của dao và mặt phẳng cắt gọt, đo trong tiết diện
chính.

Góc α thường được chọn trong khoảng α = 60 ÷ 120 đối với dao thép gió; α = 40

÷ 120 đối với dao hợp kim cứng. Góc sau có tác dụng giảm ma sát giữa mặt sau
của dao với bề mặt chi tiết đang gia công. Khi chọn  góc sau cần phải chú ý tới
điều kiện tản nhiệt, độ bền của mũi dao và giảm sự ma sát với bề mặt gia công.

Khi gia công vật liệu dẻo do vật liệu có tính đàn hồi cao, để giảm ma sát với bề
mặt chi tiết gia công cần chọn góc sau lớn.

Khi gia công vật liệu giòn cần chọn góc sau nhỏ để tăng độ bền cho mũi dao và
tăng khả năng dẫn nhiệt.

Hìnhh 1-6. Các góc của dao tiện cắt trên tiết diện chính

Mặt trước

Mặt sau chính

A

A

M

αMặt sau phụ

Mặt trước

MPCG

MP Đ
MP Đ

MPCG

γ1

γα1

β

δ

B

B

A-A

B-B
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+ Góc sắc (góc nêm)

Là góc tạo bởi mặt trước và mặt sau chính của dao, đo trong tiết diện chính.
Góc β trực tiếp cắt gọt vật gia công, do đó sự lớn nhỏ của góc này có ảnh hưởng

đến tính chất cắt gọt. Góc β càng nhỏ, càng dễ cắt gọt, nhưng β nhỏ quá sẽ làm
yếu lưỡi cắt, khi làm việc dao bị nóng lên và nhiệt không truyền nhanh được vào
thân dao như khi β đủ lớn. Vì vậy vật gia công càng cứng β càng lớn; β phụ thuộc
vào mài α và γ.

β = 900 - α - γ

+ Góc cắt gọt 
Là góc tạo bởi mặt trước của dao và mặt phẳng cắt gọt.

δ = 900 - γ

+ Góc nghiêng chính 

Là góc giữa hình chiếu của lưỡi cắt chính trên mặt phẳng đáy và phương
chạy dao.

Nếu góc ϕ nhỏ thì phần lớn chiều dài của lưỡi cắt tham gia cắt gọt, dao thoát
nhiệt tốt và tuổi thọ của dao tăng. Khi góc ϕ lớn, chỉ một phần nhỏ chiều dài của
lưỡi cắt tham gia cắt gọt nên tuổi thọ của dao giảm.

Nếu phôi dài và nhỏ, nghĩa là kém cứng vững, dễ bị uốn, thì tốt nhất là sử dụng
dao có góc ϕ lớn. vì như vậy sẽ giảm được lực đẩy. Để đảm bảo cho tuổi thọ của
dao cao và giảm lực đẩy, người ta quy định như sau: Đối với phôi cứng vững ϕ =
30 ÷ 45o; đối với phôi không cứng vững ϕ = 60 ÷ 90o.

+ Góc lệch phụ 1

Là góc giữa hình chiếu của lưỡi cắt phụ trên mặt phẳng đáy và phương chạy
dao.

Khi gia công thô dùng dao có góc ϕ1 = 10 ÷ 15o; còn khi gia công tinh ϕ1 = 5 ÷
10o. Dao đầu cong ϕ1 = 45o.

Hình 1-7. Chiều dài làm việc của lưỡi cắt  chính phụ thuộc
vào góc nghiêng chính  của dao

+

ϕ= 45o

+

ϕ= 90o
ϕ= 30o

+
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Tác dụng của góc nghiêng phụ là giảm ma sát giữa lưỡi cắt phụ với bề mặt chi
tiết đã gia công.

+ Góc mũi dao  (epsilon)

Là góc giữa hình chiếu
của  lưỡi cắt chính và hình
chiếu của lưỡi cắt phụ trên
mặt phẳng đáy.

Góc ε ảnh hưởng đến khả
năng cắt gọt: Nếu ε lớn thì dao
bền, nhưng ma sát nhiều, khả
năng cắt gọt kém. Mũi dao
thường được mài với bán kính
R đảm bảo cho mũi dao không
bị mẻ và tăng độ trơn nhẵn bề
mặt gia công. Bán kính mũi
dao phụ thuộc vào kích thước
và công dụng của dao (gia công
thô hay tinh).

ϕ + ε + ϕ 1 = 180o.

+ Góc nâng (nghiêng) của lưỡi cắt chính 
Là góc tạo bởi lưỡi cắt chính và hình chiếu của nó trên mặt phẳng đáy.

• λ = 0 nếu lưỡi cắt chính song song với mặt phẳng đáy.

• λ > 0 nếu mũi dao là điểm thấp nhất so với tất cả những điểm khác nằm trên
lưỡi cắt chính.

• λ < 0 nếu mũi dao là điểm cao nhất so với tất cả những điểm khác nằm trên
lưỡi cắt chính.

Hướng thoát phoi phụ thuộc vào hướng của lưỡi cắt chính và trị số của góc λ.

• Nếu λ = 0 phoi thoát ra theo phương vuông góc với lưỡi cắt.

• Nếu λ > 0 phoi thoát về phía bề mặt đã gia công. Mặt khác khi λ > 0 mũi dao
tiếp xúc với chi tiết gia công sau cùng so với tất cả các điểm khác trên lưỡi cắt, vì
vậy nó tránh được các va đập. Đối với tải trọng va đập lớn người ta dùng dao có
góc + λ và - γ.

+ Góc trước phụ 1
Là góc giữa mặt trước và mặt phẳng đáy, đo trong tiết diện phụ.

+ Góc sau phụ 1

Là góc giữa mặt sau phụ của dao và mặt phẳng cắt gọt, đo trong tiết diện
phụ.

Hình 1-8. Góc nghiêng của lưỡi cắt chính
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Bảng 1- 4. Góc độ của dao chọn theo vật liệu gia công và vật liệu làm dao

Vật liệu gia công
Vật liệu làm dao

Thép gió (HSS) Hợp kim cứng
α β γ α β

Thép đúc, vật lịêu giòn, hợp kim, CuZn 60 840 00 2 0. . .60 800

Thép hợp kim 80 740 80 2 0. . . 60 750 . . .800

Thép Cacbon, hợp kim CuZn mềm 80 620 200 4 0. . . 60 650

Loại thép mềm 80 550 270 4 0. . . 60 650

Vật liệu mềm,nhôm kỹ thuật 100 400 400 80 . . 120 450 . . .500

Vật liệu dẻo 120 660 120 80 . . .120 450 . . .500

3/ Các thông số hình học của dao ở trạng thái động
Trong quá trình cắt, các thông số hình học của dao có thể thay đổi so với các

thông số ở trạng thái tĩnh. Sự thay đổi này do các nguyên nhân sau:
- Do trong quá trình cắt có kể tới ảnh hưởng của chuyển động chạy dao.
- Do mũi dao gá không ngang tâm máy.
- Do trục thân dao khi gá không vuông góc với đường tâm máy.

a. Ảnh hưởng của chuyển động chạy dao tới các thông số hình học của dao
Ở trạng thái động tức là có kể đến chuyển động chạy dao thì quỹ đạo

chuyển động cắt của một điểm bất kỳ trên lưỡi cắt chính là đường xoắn ốc, do đó
véc tơ tốc độ cắt (Vc) lệch đi một góc µ so với trạng thái tĩnh. Lúc này véc-tơ tốc
độ cắt Vc không trùng với véc tơ tốc độ vòng Vn mà là tổng của hai véc-tơ: véc-tơ
tốc độ vòng và véc-tơ tốc độ chạy dao snc vvv

 += . Do véc-tơ tốc độ cắt lệch đi
một góc dẫn đến mặt phẳng đáy, mặt phẳng cắt và tiết diện cắt chính cũng lệch
một góc µ so với trạng thái tĩnh.

Trong quá trình tiện thường có hai chuyển động chạy dao: chuyển động
chạy dao dọc và chuyển động chạy dao ngang. Khi có chuyển động chạy dao dọc
thì quỹ đạo chuyển động cắt của một điểm bất kỳ trên lưỡi cắt là đường xoắn ốc,
còn khi có chuyển động chạy dao ngang thì quỹ đạo là đường xoắn Ac-si-met.
Trong cả hai trường hợp này các mặt phẳng đều lệch đi một góc µ so với trạng thái
tĩnh, do đó các góc độ của dao ở trạng thái động được xác định trên các mặt phẳng đó
cũng lệch đi một góc µ so với trạng thái tĩnh.
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γđ = γt + µ ; αđ = αt + µ

Trong đó:

γđ: Góc trước của dao ở trạng thái động.

γt : Góc trước của dao ở trạng thái tĩnh.

αđ: Góc sau của dao ở trạng thái động.

αđ: Góc sau của dao ở trạng thái tĩnh.

Hình 1-9. Mặt phẳng đáy ở trạng thái tĩnh
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b. Mũi dao gá không ngang tâm máy
Ta xét 2 góc α và γ: Các góc chính α và γ không chỉ phụ thuộc vào góc mài mà

còn phụ thuộc vào việc gá dao:
+ Nếu gá dao cao hoặc thấp hơn tâm chi tiết thì mặt phẳng cắt gọt không còn

vuông  góc với mặt phẳng đáy cũ, mà lúc này mặt phẳng đáy và mặt phẳng cắt gọt
sẽ cùng quay đi một góc µ (gọi là góc động học) nên α và γ cũng thay đổi theo.

Ta có:
R
hSin = (R là bán kính chi tiết).

- Khi tiện ngoài, do mặt phẳng cắt gọt quay đi một góc µ nên góc sau thực tế
αtt sẽ giảm so với góc m và Góc γtt sẽ tăng so với góc m.

tt = m - 
tt = m + 

+ Nếu gá dao thấp hơn trục tâm của máy thì góc αtt tăng, còn góc γtt giảm.

tt = m + 
tt = m - 

Hình 1-10. Mặt phẳng đáy ở trạng thái động
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Trong thực tế, Khi tiện ngoài cho phép gá dao cao hơn tâm của chi tiết một
khoảng h = 0,02 d, khi đó lực cắt gọt sẽ ấn dao xuống một chút và mũi dao vẫn giữ
ở vị trí ngang với tâm máy.

Khi tiện lỗ, các góc γtt và αtt cũng thay đổi tùy theo việc gá dao so với trục tâm
của máy nhưng theo hướng ngược lại.

Hình 1-11. Gá dao cao tâm
a)  Tiện ngoài  b) Tiện lỗ

αm

γm

αtt

MPCG

γtt+h
M
P
C
B
γtt

M
P
C
G
αtt

γm

α
m

a)

µ

µ

γm

αtt

αm

m

+h

γtt

MPCGb)

µ

µ

Hình 1-12. Gá dao thấp tâm
a)  Tiện ngoài  b) Tiện lỗ

αtt

αm

a)

γtt γm

MPCG

MPCB

-h

µ

µ

tt

m

MPCGMPCB
b)

µ

γtt γm

µ

-h
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c. Ảnh hưởng của trục thân dao khi gá không vuông góc với tâm máy
Khi làm việc nếu trục dao gá không vuông góc với tâm máy mà lệch đi một góc

µ <900 thì các góc ϕ và ϕ1 sẽ thay đổi một góc có giá trị bằng (90-µ).

4/ Các loại dao tiện
- Trong gia công tiện, thường sử dụng nhiều loại dao khác nhau. Căn cứ vào vị trí

của lưỡi cắt, người ta phân thành hai loại: dao tiện trái và dao tiện phải.
- Theo công dụng có dao tiện suốt đầu thẳng, dao tiện suốt đầu cong, dao vai, dao

tiện mặt đầu, dao cắt rãnh, dao cắt đứt, dao định hình, dao tiện ren, dao tiện lỗ.

µµ

ϕ
ϕ1

ϕ1tt

ϕtt ϕ1tt
ϕ1tt

ϕtt = ϕ - (90-µ)
ϕ1tt = ϕ1 + (90-µ)

ϕtt = ϕ + (90-µ)
ϕ1tt = ϕ1 - (90-µ)

Hình 1-14. Góc gá dao

Hình 1-13. Hình dạng của đầu dao
a) Dao đầu thẳng; b) Dao đầu cong

Hình 1-12. Xác định dao tiện trái, phải
a) Dao tiện trái; b) Dao tiện phải
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Hình 1-11. Phân loại dao theo công dụng
a) Dao tiện phá đầu thẳng; b) Dao tiện phá đầu cong; c) Dao vai; d) Dao xén mặt đầu.
đ) Dao cắt đứt; e) Dao cắt rãnh định hình; g) Dao định hình;h) Dao tiện ren;

i) Dao tiện lỗ suốt; k) Dao tiện lỗ kín
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CÂU HỎI ÔN TẬP

1/ Cho biết khả năng công nghệ của phương pháp gia công tiện. Các chuyển động cơ
bản trong gia công tiện. Vẽ hình.

2/ Thế nào là chiều sâu cắt t? Cho biết chiều sâu cắt t khi tiện trụ ngoài, tiện lỗ, vạt
mặt, cắt rãnh cắt đứt. Vẽ hình.

3/ Thế nào là bước tiến s, tốc độ cắt v? Viết công thức tính vận tốc cắt v, từ đó suy ra
công thức tính số vòng quay trục chính.

4/ Trình bày thông số hình học của tiết diện lớp cắt. Vẽ hình.
5/ Người ta nghiên cứu các góc độ của dao dựa vào những mặt phẳng nào? Cho biết

các khái niệm của những mặt phẳng đó. Vẽ hình.
6/ Cho biết các yếu tố cơ bản của dao tiện. Vẽ hình.
7/ Kể tên và định nghĩa các góc trên dao tiện.

8/ Cho biết cách lựa chọn các góc α và γ của dao tiện khi gia công.

9/ Cho biết cách lựa chọn các góc β, ϕ và ϕ1 của dao tiện khi gia công.

10/ Cho biết cách nhận diện góc nâng λ dương, âm, bằng 0. Khi gia công chi tiết có
va đập lớn chọn dao có góc độ như thế nào?

11/ Khi gia công cắt gọt các góc độ của dao (góc độ dao ở trạng thái động) sẽ thay đổi
như thế nào?

12/ Cho biết khi gá dao cao tâm các góc độ của dao sẽ thay đổi như thế nào? Vẽ hình.
13/ Cho biết khi gá dao thấp tâm các góc độ của dao sẽ thay đổi như thế nào? Vẽ

hình.
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