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I. GIỚI THIỆU HỌC PHẦN

1. Vị trí hoặc điều kiện tiên quyết để thực hiện học phần

Nguyên lý cắt là học phần kỹ thuật chuyên ngành. Kiến thức của học phần này giúp học sinh có được các kiến thức cần thiết về các nguyên lý gia công bề mặt kim loại, chọn được nguyên lý gia công chi tiết và có khả năng áp dụng cho các học phần thực hành chuyên ngành.
Để học học phần này, học sinh phải học xong học phần Hình họa-Vẽ kỹ thuật; học sau hoặc song song các học phần Vật liệu cơ khí, Dung sai-kỹ thuật đo.
2. Mục tiêu

- Học xong học phần này, học sinh nhận biết được các hiện tượng vật lý xảy ra trong quá trình cắt kim loại, nhiệt trên dao, lực cắt v.v… Phân tích được các yếu tố hình học của dụng cụ cắt ảnh hưởng tới quá trình cắt.
- Tính toán, lựa chọn được chế độ cắt hợp lý nhằm nâng cao năng suất và chất lượng bề mặt gia công. 

II. BẢNG PHÂN PHỐI CHƯƠNG TRÌNH
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	3
	
	1
	

	Bài 8
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	2
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	Bài 15
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III. NỘI DUNG CHI TIẾT 

Bài mở đầu
Mục tiêu
Qua bài học này học sinh trình bày được vị trí và nội dung cơ bản của học phần Nguyên lý cắt gọt kim loại, các yêu cầu, phương pháp, phương tiện hỗ trợ phục vụ cho việc học tập. 

I. Giới thiệu chương trình
1. Vị trí và nội dung cơ bản của học phần
2. Yêu cầu, phương pháp và phương tiện học tập
II. Sơ lược về lịch sử học phần
Bài 1. Quá trình cắt gọt kim loại
Mục tiêu

Học sinh trình bày được các khái niệm cơ bản trong quá trình cắt gọt kim 
loại, vai trò, vị trí của phương pháp gia công trong quá trình cắt gọt kim loại, 
nguyên lý tạo hình bề mặt và các dạng bề mặt có thể được gia công.

I. Khái niệm chung về quá trình cắt gọt kim loại
1. Khái niệm về cắt gọt kim loại
2. Khái niệm về phương pháp gia công tạo hình bề mặt
3. Vai trò và vị trí của phương pháp gia công trong quá trình cắt gọt kim loại.

II. Khái quát về các dạng bề mặt của chi tiết máy
1. Nguyên lý tạo hình bề mặt
2. Các dạng bề mặt gia công cắt gọt
Chương I. Nguyên lý gia công tiện
Bài 2. Khái niệm về gia công tiện
Mục tiêu

Học sinh trình bày được nguyên lý gia công tiện, khả năng công nghệ của 
phương pháp và các chuyển động cơ bản trong quá trình gia công tiện.

I. Nguyên lý gia công tiện
II. Khả năng công nghệ
III. Các chuyển động cơ bản trong quá trình tiện
Bài 3. Vật liệu làm dao
Mục tiêu

Học sinh trình bày được các yêu cầu đối với vật liệu làm dao, tính năng cắt 
gọt của một số vật liệu làm dao thông dụng hiện nay và biết hình dáng một số 
dao tiện thông thường.

I. Yêu cầu đối với vật liệu làm dao

1. Vật liệu làm thân dao
2. Vật liệu làm phần cắt gọt

II. Tính năng cắt gọt của một số vật liệu làm dao

1. Thép các bon dụng cụ

2. Thép hợp kim dụng cụ 

3. Thép gió

4. Hợp kim cứng

5. Hợp kim gốm sứ

6. Kim cương 

7. Vật liệu tổng hợp mới (nitrit bo lập phương) 

III. Các loại dao tiện
Bài 4. Thông số hình học phần cắt gọt của dao
Mục tiêu

Học sinh trình bày được các yếu tố cơ bản của dao cắt, thông số hình dáng 
hình học phần cắt gọt của dao, sự thay đổi các thông số qua việc gá dao.

I. Các yếu tố cơ bản của dao

1. Các bề mặt trên chi tiết
2. Các bề mặt trên dao
3. Các mặt phẳng để xác định các yếu tố hình học của dao

II. Hình dáng hình học của dao

1. Các góc của dao trên mặt cắt chính (các góc chính)

a. Các góc của dao

b. Cách lựa chọn

2. Các góc của dao trên mặt phẳng hình chiếu bằng (các góc trên mặt phẳng cơ bản)

a. Các góc của dao

b. Cách lựa chọn

III. Ảnh hưởng của gá dao so với trục tâm của máy đến các góc chính của dao

1. Khái niệm

2. Khi gá dao cao hơn tâm chi tiết
3. Khi gá dao thấp hơn tâm của chi tiết
Bài 5. Sự biến dạng của tinh thể kim loại dưới tác dụng lực
Mục tiêu

Học sinh trình bày được bản chất biến dạng của tinh thể kim loại khi cắt 
gọt.

I. Sự biến dạng của kim loại khi cắt gọt
1. Khái niệm
2. Phân loại
II. Biến dạng dẻo của đơn tinh thể
III. Biến dạng dẻo của đa tinh thể
Bài 6. Phoi trong quá trình cắt gọt
Mục tiêu

Học sinh trình bày được nguyên lý tạo phoi và phân biệt được các loại phoi 
được tạo thành trong quá trình cắt gọt.

I. Sự tạo thành phoi
1. Nguyên lý tạo thành phoi
2. Miền tạo phoi
II. Sự co phoi
1. Khái niệm sự co phoi
2. Hệ số co phoi
III. Các loại phoi
1. Phoi xếp
2. Phoi bậc
3. Phoi dây
4. Phoi vụn
Bài 7. Các hiện tượng xảy ra trong quá trình gia công cắt 
gọt

Mục tiêu

Học sinh trình bày được nguyên nhân, ảnh hưởng, biện pháp khắc phục các 
hiện tượng xảy ra trong quá trình cắt gọt kim loại.

I. Hiện tượng rung  động

1. Rung động cưỡng bức
a. Nguyên nhân

b.Tác hại

c. Biện pháp khắc phục

2. Rung động tự rung (tự phát)

a. Nguyên nhân

b. Tác hại

c. Biện pháp khắc phục

II. Hiện tượng phoi bám (lẹo dao)

1. Nguyên nhân xuất hiện phoi bám

2. Ảnh hưởng của phoi bám

3. Biện pháp khắc phục 

III. Hiện tượng hóa cứng bề mặt

Bài 8. Nhiệt cắt và sự mòn dao
Mục tiêu

Học sinh trình bày được nhiệt phát sinh trong quá trình cắt, ảnh hưởng và 
biện pháp khắc phục ảnh hưởng của nhiệt cắt trong quá trình cắt, bản chất của sự 
mòn dao, nguyên nhân, các giai đoạn mòn, chỉ tiêu đánh giá độ mòn, tuổi bền, 
tuổi thọ của dao cắt.

I. Nhiệt cắt
1. Nhiệt phát sinh trong quá trình cắt
a. Nguồn phát sinh nhiệt trong quá trình cắt
b. Sự truyền nhiệt trong quá trình cắt
2. Ảnh hưởng của nhiệt và biện pháp khắc phục

a. Ảnh hưởng của nhiệt
b. Biện pháp khắc phục
II. Sự mòn dao

1. Khái niệm
2. Các dạng mòn

a. Mòn theo mặt trước
b. Mòn theo mặt sau
3. Nguyên nhân gây ra mòn dao

4. Các giai đoạn mòn

5. Các chỉ tiêu đánh giá độ mòn

III. Tuổi bền và tuổi  thọ của dao 

1.Tuổi bền của dao
2.Tuổi thọ của dao
Bài 9. Phương pháp làm nguội
Mục tiêu

Học sinh trình bày được công dụng, phân loại dung dịch trơn nguội thường 
sử dụng, nguyên tắc lựa chọn dung dịch trơn nguội và các phương pháp làm 
nguội.

I. Dung dịch trơn nguội

1. Tác dụng

2. Các dung dịch trơn nguội thông dụng

a. Nhóm I
b. Nhóm II
3. Lựa chọn dung dịch làm nguội

II. Phương pháp làm nguội

1. Bằng dòng chảy tự do
2. Bằng dòng chảy với áp suất cao
3. Phun bằng thiết bị chuyên dùng
Bài 10. Các yếu tố của chế độ cắt khi tiện

Mục tiêu

Học sinh trình bày được các yếu tố cơ bản của chế độ cắt và lớp cắt khi 
tiện.

I. Chiều sâu cắt t [mm]

1. Khái niệm
2. Các công thức tính chiều sâu cắt khi tiện
II. Bước tiến s [mm/vòng]

1. Khái niệm
2. Các công thức tính bước tiến khi tiện
III. Tốc độ cắt v [m/phút]

1. Khái niệm
2. Các công thức tính tốc độ cắt khi tiện
IV. Thời gian  máy t [phút]

1. Khái niệm
2. Các công thức tính thời gian máy khi tiện
V. Công suất cắt gọt

1. Khái niệm
2. Các công thức tính công suất cắt khi tiện
VI. Thông số hình học của lớp kim loại bị cắt

1. Khái niệm
2. Các công thức tính thông số hình học của lớp cắt khi tiện
Bài 11. Lực cản cắt gọt khi tiện
Mục tiêu

Học sinh trình bày được các lực tác dụng lên dao cắt trong quá trình cắt.

I. Các lực tác dụng trên dao khi cắt gọt
1. Lực tác dụng lên mặt trước của dao
2. Lực tác dụng lên mặt sau của dao
II. Tổng hợp lực cắt R
1. Hợp lực cắt
2. Phân tích lực cắt
Bài 12. Ảnh hưởng của lực cắt

Mục tiêu

Học sinh trình bày được ảnh hưởng của lực cắt đến quá trình cắt.

I. Lực cắt gọt Pz (lực tiếp tuyến)

1. Khái niệm
2. Ảnh hưởng của lực Pz
3. Tính lực Pz và moment cắt gọt
4. Các yếu tố ảnh hưởng đến lực cắt gọt Pz
5. Công thức thực nghiệm tính lực cắt Pz
II. Lực dọc trục Px

1. Khái niệm
2. Ảnh hưởng của lực Px
3. Tính lực Px
III. Lực hướng kính Py

1. Khái niệm
2. Ảnh hưởng của lực Py
3. Tính lực Py
Bài 13. Các yếu tố ảnh hưởng đến lực cắt 

Mục tiêu

Học sinh trình bày được các yếu tố ảnh hưởng đến lực cắt.

I. Ảnh hưởng của vật liệu gia công 

II. Ảnh hưởng của chế độ cắt 

1. Chiều sâu cắt t
2. Ảnh hưởng của lượng chạy dao s
III. Ảnh hưởng của các thông số hình học phần cắt đến lực cắt

1. Ảnh hưởng của góc trước (
2. Ảnh hưởng của góc sau α
3. Ảnh hưởng của góc  nghiêng chính  (
4. Ảnh hưởng của bán kính mũi dao r
5. Ảnh huởng của góc (
6. Ảnh hưởng của vật liệu làm dao
7. Ảnh hưởng của sự mài mòn dao
8. Ảnh hưởng của dung dịch trơn nguội
Bài 14. Chọn chế độ cắt khi tiện
Mục tiêu

Học sinh xác định được chế độ cắt khi tiện.

I. Tốc độ cắt khi tiện
1. Khái niệm
2. Ảnh hưởng khi tăng tốc độ cắt
3. Yếu tố cơ bản ảnh hưởng đến tốc độ cắt của dao
II. Nguyên tắc lựa chọn chế độ cắt khi tiện
1. Khái niệm
2. Các yếu tố xác định chế độ cắt khi tiện
III. Chọn chế độ cắt khi tiện

1. Chiều sâu cắt (t) 

2. Lựa chọn bước tiến (s) 

3. Tốc độ cắt

4. Thời gian máy khi tiện
5. Kiểm nghiệm công suất và hiệu suất
Chương II. Phương pháp gia công bào và xọc

Bài 15. Nguyên lý gia công bào và xọc
Mục tiêu

Học sinh trình bày được khái niệm, đặc điểm, nguyên lý gia công bào và 
xọc.

I. Khái niệm

1. Nguyên lý bào và xọc
2. Khả năng công nghệ
II. Đặc điểm của phương pháp bào và xọc

III. Các chuyển động cơ bản trong quá trình bào và xọc
1. Trên máy bào ngang
2. Trên máy bào giường
3. Trên máy xọc
Bài 16. Dao bào và dao xọc

Mục tiêu

Học sinh trình bày được các thông số hình dáng hình học phần cắt gọt của 
dao bào và dao xọc.

I. Vật liệu làm dao bào và dao xọc

1. Yêu cầu đối với vật liệu làm dao

2. Các loại vật liệu thường dùng
II. Thông số hình học phần cắt gọt của dao bào và xọc

1. Hình dáng thân dao
2. Góc độ phần cắt gọt
Bài 17. Chế độ cắt khi bào và xọc

Mục tiêu

Học sinh xác định được chế độ cắt khi bào và xọc.

I. Lực cắt

1. Khái niệm
2. Các lực thành phần

II. Các yếu tố cắt gọt khi bào và xọc
1. Chiều sâu cắt t [mm]
2. Bước tiến s [mm/ hành trình kép
3. Chiều dày cắt a [mm]
4. Chiều rộng cắt b [mm]
5. Diện tích lớp cắt
6. Tốc độ cắt v [m/phút]
III. Trình tự xác định chế độ cắt khi bào và xọc

1. Chọn dao
2. Xác định chiều sâu cắt t
3. Xác định lượng chạy dao s cho phép 

4. Tính theo tốc độ cắt v
5. Xác định  số htk /1 phút
6. Xác định thời gian máy
Chương III. Phương pháp gia công khoan – khoét–  doa

Bài 18. Phương pháp gia công khoan

Mục tiêu

Học sinh trình bày được nguyên lý gia công khoan, cấu tạo của mũi khoan 
ruột gà, các thông số hình dáng hình học phần cắt gọt và các yếu tố của chế độ 
cắt khi khoan.

I. Nguyên lý khoan
1. Khái niệm
2. Các loại mũi khoan
II. Mũi khoan
1. Cấu tạo

2. Các góc ở trên phần làm việc của mũi khoan

III.Các yếu tố của chế độ cắt khi khoan

1. Chiều sâu cắt t (mm)

2. Lượng chạy dao

3. Tốc độ cắt v [m/phút]

4. Diện tích lớp cắt

5. Lực cắt, moment xoắn và công suất khi khoan

IV. Chọn chế độ cắt khi khoan  

1. Chọn mũi khoan

2. Chọn s

3. Chọn v

4. Tính công suất cắt và nghiệm công suất

5. Tính thời gian máy [phút] 

Bài 19. Phương pháp gia công khoét 

Mục tiêu

Học sinh trình bày được nguyên lý gia công khoét, cấu tạo của mũi khoét, 
các thông số hình dáng hình học phần cắt gọt và các yếu tố của chế độ cắt khi 
khoét.

I. Nguyên lý khoét
1. Khái niệm
2. Các loại mũi khoét
II. Mũi khoét
1. Cấu tạo

2. Các góc ở trên phần làm việc của mũi khoét
III. Các yếu tố của chế độ cắt khi khoét
1. Chiều sâu cắt t (mm)

2. Lượng chạy dao

3. Tốc độ cắt v [m/phút]

4. Diện tích lớp cắt

5. Lực cắt, moment xoắn và công suất khi khoét
IV. Tra bảng chế độ cắt khi khoét
1. Chọn mũi khoét
2. Chọn s

3. Chọn v

4. Tính công suất cắt và nghiệm công suất

5. Tính thời gian máy [phút] 

Bài 20. Phương pháp gia công doa
Mục tiêu

Học sinh trình bày được nguyên lý gia công doa, cấu tạo của mũi doa, các 
thông số hình dáng hình học phần cắt gọt và các yếu tố của chế độ cắt khi doa.

I. Nguyên lý doa
1. Khái niệm
2. Các loại mũi doa
II. Mũi doa
1. Cấu tạo

2. Các góc ở trên phần làm việc của mũi doa
III. Các yếu tố của chế độ cắt khi doa
1. Chiều sâu cắt t (mm)

2. Lượng chạy dao

3. Tốc độ cắt v [m/phút]

4. Diện tích lớp cắt

5. Lực cắt, moment xoắn và công suất khi doa.

IV. Tra bảng chế độ cắt khi doa
1. Chọn mũi khoét
2. Chọn s

3. Chọn v

4. Tính công suất cắt và nghiệm công suất

5. Tính thời gian máy [phút] 

Chương IV. Phương pháp gia công phay

Bài 21. Nguyên lý gia công phay
Mục tiêu

Học sinh trình bày được nguyên lý gia công các loại dao, công dụng của 
dao và các phương pháp gia công thường được sử dụng trong gia công phay.

I. Khái niệm chung nguyên lý gia công phay

1. Khái niệm nguyên lý gia công phay
2. Các chuyển động cơ bản trong nguyên lý phay
3. Khả năng công nghệ
II. Các phương pháp cắt khi phay
1. Phay thuận
a. Khái niệm

b. Ưu điểm
c. Nhược điểm
2. Phay nghịch
a. Khái niệm

b. Ưu điểm
c. Nhược điểm
3. Phay cân bằng

a. Khái niệm

b. Ưu điểm
c. Nhược điểm
Bài 22. Cấu tạo dao phay
Mục tiêu


Học sinh mô tả được các kích thước cơ bản, xác định được các góc độ của 
các loại dao phay trụ và dao phay mặt đầu.

I. Các loại dao phay và công dụng

1. Dao phay mặt trụ
a. Các kích thước cơ bản

b. Các góc của dao 

2. Dao phay mặt đầu
a. Các kích thước cơ bản

b. Các góc của dao 

3. Dao phay rãnh
4. Dao phay ngón
5. Dao phay định hình
6. Dao phay cắt
7. Dạng răng nhọn
8. Dạng hớt lưng
II. Độ mòn và tuổi bền của dao phay

1. Độ mòn của dao phay 

2. Tuổi bền của dao phay  

Bài 23. Các yếu tố cắt gọt khi phay
Mục tiêu

Học sinh trình bày và xác định được các yếu tố của chế độ cắt, diện tích lớp 
cắt khi phay.

I. Chiều sâu cắt t

1. Chiều sâu cắt t
2. Bề rộng phay B
II. Lượng chạy dao

1. Lượng chạy dao răng sz [mm/răng]
2. Lượng chạy dao vòng so[mm/vòng]
3. Lượng chạy dao phút sp [mm/phút]
III. Tốc độ cắt v [m/phút]

IV. Diện tích lớp cắt       

1. Góc tiếp xúc 
2. Số răng cắt đồng thời

3. Chiều dày cắt a
Bài 24. Lực cắt và công suất khi phay 

Mục tiêu

Học sinh trình bày được các lực cắt, lực cản và công suất khi phay.

I. Lực cắt
II. Lực cản
III. Công suất khi phay 

IV. Trình tự chọn chế độ cắt khi phay 
1. Chiều sâu cắt t
2. Lượng chạy dao s
3. Xác định tốc độ cắt v
4. Xác định công suất cắt gọt

5. Xác định thời gian máy
IV. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CHƯƠNG TRÌNH

- Học sinh đọc tài liệu trước khi lên lớp và tham khảo các tài liệu liệt kê ở trang Tài liệu tham khảo.

- Giáo viên sử dụng sơ đồ, tranh ảnh, phim cho bài giảng. Liên hệ thực tế kết hợp tham quan xưởng Cơ khí.

V. TÀI LIỆU THAM KHẢO 
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