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Bài 6. GIA CÔNG BÀO VÀ XỌC
Mục tiêu

Sinh viên trình bày được:

- Công dụng và đặc điểm của gia công bào và xọc.
- Cấu tạo của dao bào và dao xọc.
- Các yếu tố cắt khi bào và xọc.
- Lựa chọn chế độ cắt khi bào và xọc.

I. CÔNG DỤNG VÀ ĐẶC ĐIỂM
- Bào và xọc được dùng để gia công mặt phẳng và các mặt định hình có đường

sinh thẳng trong sản xuất đơn chiếc và hàng loạt nhỏ.
- Bào được thực hiện trên máy bào ngang hoặc máy bào giường. Quá trình bào và

xọc được thực hiện nhờ sự phối hợp hai chuyển động: chuyển động chính và chuyển
động chạy dao.

- Quá trình bào và xọc chỉ thực hiện ở lượt đi, còn lượt về dao không cắt gọt do
đó năng suất thấp. Mặt khác mỗi hành trình cắt gọt dao phải có khoảng chạy tới nên
dao luôn chịu va đập dễ gãy và mẻ dao làm giảm tuổi thọ của dao.

- Chuyển động chạy dao thực hiện gián đoạn vào trước lúc thực hiện mỗi hành
trình. Do đó góc độ dao bào khi làm việc không bị thay đổi như khi tiện.

- Chuyển động chính của máy bào và xọc là chuyển động tịnh tiến, do đó mà gia
tốc rất lớn khi tốc độ lớn.

- Tốc độ cắt của đa số các máy bào có vận tốc cắt khoảng 12÷22 m/phút, còn vận
tốc máy xọc không vượt quá 12 m/phút. Nên trên máy bào và xọc hầu như không
trang bị hệ thống tưới nguội.

- Riêng đối với máy bào giường cao tốc có thể đạt đến vận tốc 90 m /phút.

II. CẤU TẠO CỦA DAO BÀO VÀ DAO XỌC
1/ Vật liệu làm dao bào và dao xọc

- Do đặc điểm như  ở trên mà vật liệu làm dao bào và xọc cũng có yêu cầu như
vật liệu làm dao tiện, nhưng yêu cầu về khả năng chịu được va đập đòi hỏi cao hơn
(độ bền uốn).

- Vật liệu thông dụng dùng để làm phần cắt gọt của dao bào và xọc là thép gió
(P18) hoặc hợp kim cứng: BK6, BK8, T15K6, T5K12B, TT7K12.

- Vật liệu làm thân dao cũng được chọn như thân dao tiện.

Hình 6-1. Các bề mặt gia công trên máy  bào
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- Tùy theo tính chất gia công việc thực hiện bào phẳng, bào rãnh, bào định hình
v.v ... mà dao bào và xọc có hình dáng thích hợp, song nói chung thông số hình học
của dao bào và dao xọc về cơ bản giống nhau như hình dáng dao tiện.

2/ Thông số hình học phần cắt gọt của dao bào và xọc
- Thân dao bào phá (bào thô) thường làm cong ở điểm đầu dao, sao cho mũi

dao và mặt phẳng tựa của thân dao cùng nằm trong một mặt phẳng để tránh hiện
tượng khi dao bị uốn sẽ ăn sâu vào chi tiết gia công làm hụt kích thước.

- Quá trình bào luôn xảy ra va đập do đó chọn góc γ của dao bào nhỏ hơn dao
tiện từ 5 ÷100, góc λ=15÷200 (trị số nhỏ dùng cho dao thép gió), góc α = 6 ÷140,
các góc khác chọn tương tự như dao tiện.

- Đối với dao tinh (bào láng) gắn HKC lực cắt sinh ra nhỏ không đủ gây uốn
cong thân dao nên thân dao làm thẳng, góc ϕ = 0 và có hai lưỡi cắt nối tiếp tạo ra
góc ϕ0 = 450, chiều dài lưỡi cắt chính bao giờ cũng lớn hơn bước tiến.

III. YẾU TỐ CẮT KHI BÀO VÀ XỌC
1/ Chiều sâu cắt t [mm]

Là khoảng cách giữa bề mặt chưa gia công và bề mặt đã gia công sau một
lát cắt đo theo phương vuôn góc với bề mặt gia công.
2/ Bước tiến s [mm/ hành trình kép]

Là khoảng dịch chuyển của dao hay vật gia công sau một hành trình kép.

3/ Chiều dày cắt a[mm]
Là khoảng cách giữa hai vị trí kế tiếp của lưỡi cắt chính trên mặt phẳng

ngang khi dao thực hiện một bước tiến S.
4/ Chiều rộng cắt b[mm]

Là chiều dài lưỡi cắt chính tham gia cắt gọt.

Hình 6-2. Hình dạng thân dao bào ảnh hưởng
đến độ chính xác của kích thước gia công
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Quan hệ của các yếu tố trên thông
qua góc ϕ như sau:

a= s.sinϕ[mm]

]mm[
sin

tb


=

(Khi xọc thông thường ϕ = 900 ,
λ=0  nên   a = s và t = b)

5/ Diện tích lớp cắt
F = a.b = s.t [mm2]

6/ Tốc độ cắt v [m/phút]
Khi bào và xọc, tốc độ dịch chuyển của dao hay vật liệu gia công khi cắt gọt

(luôn thay đổi trị số).
Theo nguyên lý chuyển động của máy bào thì chuyển động chính của đầu

bào do cơ cấu Culit thực  hiện vì vậy tốc độ lúc cắt gọt chậm hơn tốc độ chạy về
không.

Hình 6-3. Hướng chuyển động của dao và chi tiết
Các ký hiệu về thông số lớp kim loại bị cắt khi bào

Hình 6-4. Hướng chuyển động của dao và chi tiết
Các ký hiệu về thông số lớp kim loại bị cắt khi xọc

a
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Trong đó:

vctác= ]/[.
..

phmKK
stT

C
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T: Tuổi bền của dao.
t: Chiều sâu cắt.
s: Lượng chạy dao.
Cv: Hệ số phụ thuộc vào điều kiện gia công.
m, xv, yv: Mũ số  biểu thị mức độ ảnh hưởng của T, t, s tới v.

Kv: Hệ số điều chỉnh khi điều kiện cắt gọt khác với điều kiện tiêu chuẩn.

:
vVK Hệ số hiệu chuẩn xét đến tính va đập của phụ tải

Do đó tốc độ cắt trung bình khi bào:

vctácTB ]/)[1(
1000

.
phmm

KL +⋅=

Trong đó:

L: Chiều dài hành trình dao theo hướng chuển động chính L= l1+l+l2

l: Chiều dài bề mặt gia công (mm).

K: Số hành trình kép trong một phút.

l1: Khoảng chạy tới của dao ở đầu hành trình [mm], l1 = 5 ÷ 30 mm.

l2 : Khoảng chạy quá cuối hành trình [mm], l2 = 5 ÷ 30 mm.

k: số hành trình kép trong một phút
m: tỷ số vận tốc của hành trình cắt gọt và hành trình chạy không, trung bình

m=0,75 khi bào; m=0,1 khi xọc.
Tốc độ trung bình khi xọc:

vctác TB ]/[
1000

..2
phm

Lk=

IV. TRÌNH TỰ LỰA CHỌN CHẾ ĐỘ CẮT
Ưu tiên chọn chiều sâu cắt t trước (lớn), lượng chạy dao lớn rồi mới chọn tốc độ

cắt v.

- Trình tự:

• Chọn dao: căn cứ vào yêu cầu kỹ thuật của chi tiết gia công mà chọn vật liệu
làm dao, các góc của dao và kết cấu thân dao.

75070 ,, ÷== m
V
V

veà

ctaùc
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• Xác định chiều sâu cắt t: căn cứ vào lượng dư gia công và độ chính xác gia
công (gia công thô hay gia công tinh).

• Xác định lượng chạy dao s cho phép:

+ Khi bào mặt phẳng trên máy bào ngang:

s = 0,4 ÷ 2 mm/hành trình kép (htk) khi gia  công thô gang, thép.

s = 0,2 ÷ 1,2 mm/htk khi gia công tinh gang, thép.

• Tính theo tốc độ cắt v theo công thức phụ thuộc vào tuổi bền của dao.

• Theo v đã tính xác định  số htk/1 phút và từ đó chọn số htk có trên máy và tính
tốc độ cắt thực tế trung bình:

vctácTB ( ) ]/[1
1000

.
phutmm

KL +=

Với:
L =l + l1 + l2

l: chiều dài bề mặt gia công.

l1, l2: khoảng chạy quá của dao ở đầu và cuối hành trình

• Xác định thời gian máy( thời gian công nghệ cơ bản) theo công thức:

][
.
21 phúti
sK

BBB
Tm ⋅++=

B: Chiều rộng của bề mặt gia công [mm].

B1: Chiều rộng khoảng cắt chạy tới của dao[mm] và B1=t.cotgϕ

B2: Chiều dài khoảng cắt quá của dao[mm] và B2 = 2÷3mm.

s: Lượng chạy dao [mm/htk].
K: Số hành trình  kép trong 1 phút.

i : Số lát cắt.

• Lực cắt
Pz = CPz. t

xpz. s
ypz. v

npz. KPz

• Công suất khi bào và xọc

KGPKw
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CÂU HỎI ÔN TẬP
1/ Phương pháp gia công bào – xọc có những công dụng và đặc điểm gì?
2/ Cho biết yêu cầu đối với vật liệu làm dao bào và dao xọc.
3/ Cho biết thông số hình học phần cắt gọt của dao bào và dao xọc.
4/ Thông số hình học của lớp kim loại khi gia công bào và xọc được xác định như thế

nào?

5/ Trình bày công thức tính vận tốc khi bào và xọc.
6/ Cho biết trình tự xác định chế độ cắt khi bào và xọc.
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