
Các phương pháp gia công cơ khí phổ 
biến nhất là gì? 

 

Gia công cơ khí là nền tảng cốt lõi của mọi ngành công nghiệp hiện đại, đóng vai trò then 

chốt trong việc biến vật liệu thô thành các chi tiết, bộ phận máy móc có độ chính xác cao và tính 

năng kỹ thuật theo yêu cầu. 

 

Gia công cơ khí là gì? 
 

Gia công cơ khí là quá trình sử dụng máy móc, thiết bị và dụng cụ cắt gọt để loại bỏ (hoặc 

đôi khi thêm vào) vật liệu trên một phôi thô, nhằm tạo ra chi tiết có hình dạng, kích thước và chất 

lượng bề mặt chính xác theo bản vẽ kỹ thuật. Về cơ bản, đó là quá trình tạo hình chi tiết từ vật 

liệu thô. 

 

Nhóm phương pháp gia công truyền thống  
 

Nhóm phương pháp này là nền tảng cơ bản của ngành cơ khí, đặc trưng bởi việc sử dụng sự 

tiếp xúc trực tiếp giữa dụng cụ cắt có độ cứng cao hơn và phôi để loại bỏ vật liệu dưới dạng phoi 

(chip). 

 

https://intechvietnam.com/gia-cong-co-khi-chinh-xac/


1. Gia công Tiện 

 

Gia công tiện là phương pháp cơ bản nhất để tạo ra các chi tiết có hình dáng tròn xoay. 

 

Nguyên lý: 

 

 Phôi (Workpiece) được kẹp và thực hiện chuyển động quay tròn là chuyển động 

chính (chuyển động cắt). 

 Dụng cụ cắt (Dao tiện) là dao một lưỡi, thực hiện chuyển động tịnh tiến dọc trục 

hoặc ngang trục để ăn sâu vào phôi. 

 

Ứng dụng phổ biến: 

 

 Gia công các bề mặt trụ ngoài và trụ trong (lỗ). 

 Tạo ren (Threading), mặt côn (Tapering). 

 Cắt đứt (Parting) chi tiết, và gia công các mặt đầu (Facing). 

 

Thiết bị: 

 

 Máy tiện vạn năng (Manual Lathe): Dùng cho sản xuất đơn chiếc hoặc sửa chữa. 

 Máy tiện CNC (CNC Lathe): Tự động hóa cao, đạt độ chính xác và năng suất lớn, có 

thể tích hợp trục Y và dao quay. 

 

2. Gia công Phay 

 

Gia công phay được sử dụng rộng rãi để tạo ra các chi tiết có bề mặt phức tạp, thường là mặt 

phẳng hoặc các mặt định hình. 

 

Nguyên lý: 

 

 Dụng cụ cắt (Dao phay) là dao nhiều lưỡi cắt, thực hiện chuyển động quay tròn là 

chuyển động chính. 

 Phôi (Workpiece) được kẹp chặt và thực hiện chuyển động tịnh tiến (chạy dao) theo 

các phương X, Y, Z. 

 

Ứng dụng phổ biến: 

 

https://intechvietnam.com/gia-cong-co-khi-chinh-xac/gia-cong-tien-cnc-630/
https://www.pinterest.com/pin/595460382024889052/


 Gia công các loại mặt phẳng (ngang, đứng, nghiêng). 

 Gia công các loại rãnh (rãnh chữ T, rãnh then). 

 Gia công mặt định hình, lỗ then và đặc biệt là bánh răng (Gear Milling). 

 

Thiết bị: 

 

 Máy phay đứng/ngang vạn năng. 

 Máy phay CNC (CNC Milling Machine): Phổ biến nhất là các trung tâm gia công 

(Machining Centers) 3 trục, 4 trục và 5 trục, cho phép gia công các chi tiết 3D phức 

tạp. 

 

3. Gia công Khoan và Khoét/Doa  

 

Đây là nhóm phương pháp chuyên biệt để gia công lỗ. 

 

- Khoan (Drilling): 

 

 Mục đích: Tạo lỗ ban đầu trên vật liệu đặc. 

 Nguyên lý: Mũi khoan thực hiện đồng thời chuyển động quay và tịnh tiến dọc trục. 

 Đặc điểm: Độ chính xác và độ nhám bề mặt thường thấp nhất trong nhóm gia công 

lỗ. 

 

- Khoét (Boring): 

 



 Mục đích: Mở rộng lỗ đã có (do khoan, đúc, hoặc rèn) và cải thiện độ chính xác vị 

trí, độ đồng tâm. 

 Nguyên lý: Dao khoét một lưỡi quay hoặc tịnh tiến để điều chỉnh đường kính lỗ. 

 Đặc điểm: Dùng cho lỗ có đường kính lớn và/hoặc yêu cầu độ chính xác cao hơn 

khoan. 

 

- Doa (Reaming): 

 

 Mục đích: Nâng cao độ chính xác kích thước và độ nhẵn bề mặt của lỗ sau khi khoan 

và khoét. 

 Nguyên lý: Dao doa nhiều lưỡi cắt thực hiện một lớp cắt rất mỏng. 

 Đặc điểm: Đây là bước gia công tinh cuối cùng cho lỗ, đạt cấp chính xác cao nhất. 

 

4. Gia công Bào và Xọc 

 

Hai phương pháp này tạo ra các bề mặt phẳng hoặc rãnh thẳng bằng chuyển động tịnh tiến. 

 

- Gia công Bào (Planing): 

 

 Nguyên lý: Phôi thực hiện chuyển động tịnh tiến qua lại, dao bào thực hiện chuyển 

động cắt. 

 Ứng dụng: Gia công các mặt phẳng lớn hoặc nhiều chi tiết cùng lúc (trên máy bào 

giường). 

 

- Gia công Xọc (Slotting): 

 

 Nguyên lý: Dao xọc thực hiện chuyển động tịnh tiến thẳng đứng qua lại. 

 Ứng dụng: Chủ yếu dùng để gia công các rãnh then (keyway) bên trong lỗ, hoặc các 

bề mặt không thể gia công bằng phay (góc khuất). 

 

Nhóm phương pháp gia công Tinh  
 

Nhóm phương pháp này sử dụng các hạt mài siêu cứng để loại bỏ lượng vật liệu cực kỳ nhỏ, 

thường là ở bước gia công cuối cùng, nhằm đạt được độ chính xác hình học và độ nhẵn bề mặt 

(Ra) rất cao. 

 



1. Gia công Mài 

 

Mài là phương pháp gia công cơ bản nhất để xử lý các vật liệu đã được nhiệt luyện (tôi 

cứng) hoặc các chi tiết yêu cầu độ bóng cao. 

 

Nguyên lý: 

 

 Sử dụng đá mài (một tập hợp các hạt mài cứng như Aluminum Oxide, Silicon 

Carbide, hoặc Kim cương được liên kết với nhau) quay với tốc độ rất cao. 

 Các hạt mài hoạt động như hàng triệu lưỡi cắt nhỏ, loại bỏ vật liệu dưới dạng phoi 

rất mịn. 

 

- Phân loại: 

 

 Mài phẳng (Surface Grinding): Gia công các mặt phẳng. 

 Mài tròn ngoài (Cylindrical Grinding): Gia công bề mặt trụ ngoài. 

 Mài tròn trong (Internal Grinding): Gia công lỗ trụ. 

 Mài vô tâm (Centerless Grinding): Gia công hàng loạt chi tiết trụ mà không cần kẹp 

ở hai đầu. 

 

- Đặc điểm: 

 

 Ưu điểm chính: Đạt được độ chính xác kích thước cao (thường nằm trong khoảng 

0.005 mm) và độ nhẵn bề mặt rất cao (Ra có thể đạt dưới 0.8mu m). 

 Ứng dụng: Gia công các bề mặt chi tiết máy chịu tải trọng, cần lắp ghép chính xác 

như trục, bạc, khuôn mẫu. 

 

2. Gia công đánh bóng  và Honing  

Hai phương pháp này là các bước gia công siêu tinh, thường được thực hiện sau bước mài để 

đạt được mức độ hoàn thiện bề mặt gần như hoàn hảo. 

 

- Gia công đánh bóng (Lapping) 

 

Nguyên lý: 

 Sử dụng bột mài tự do (như bột kim cương, Boron Carbide) trộn với chất lỏng (dầu 

hoặc nước) để tạo thành hỗn hợp nhão gọi là bùn mài. 



 Phôi và dụng cụ đánh bóng tì sát vào nhau và chuyển động tương đối không theo quỹ 

đạo cố định, các hạt mài tự do lăn giữa hai bề mặt và loại bỏ vật liệu. 

 

Đặc điểm: 

 

 Mục tiêu: Tạo độ nhẵn siêu tinh và độ chính xác hình học cực cao (độ phẳng, độ 

song song). 

 Ứng dụng: Gia công các bề mặt cần độ kín khít tuyệt đối như van thủy lực, mặt làm 

việc của dụng cụ đo, các chi tiết quang học. 

 

- Gia công Honing 

 

Nguyên lý: 

 

Sử dụng một bộ đá mài (Honing stone) gắn trên đầu dụng cụ, tì vào bề mặt lỗ và thực hiện 

chuyển động kép: quay tròn (chuyển động chính) và tịnh tiến qua lại dọc trục (chuyển động chạy 

dao). 

Mục tiêu: 

 Gia công tinh các lỗ trụ (lỗ có đường kính lớn và dài). 

 Cải thiện độ tròn và độ thẳng của lỗ, đồng thời tạo ra một mẫu vết xước chéo đặc 

trưng giúp giữ dầu bôi trơn. 

 Ứng dụng: Gia công xi-lanh động cơ, ống thủy lực, và các chi tiết lắp ghép kiểu 

trượt. 

 

Nhóm phương pháp gia công phi truyền thống 
 

Nhóm phương pháp này ra đời nhằm khắc phục những hạn chế của gia công truyền thống, 

đặc biệt là khả năng gia công các vật liệu siêu cứng hoặc tạo hình các chi tiết có hình dạng phức 

tạp mà không cần lực cắt lớn. Chúng dựa vào các dạng năng lượng khác nhau thay vì tiếp xúc cắt 

gọt vật lý trực tiếp. 

 

1. Gia công Tia Lửa Điện (Electrical Discharge Machining - EDM) 

 

EDM là phương pháp dựa trên hiện tượng nhiệt điện, chỉ áp dụng cho vật liệu dẫn điện. 

 

Nguyên lý: 

 



 Chi tiết và điện cực (electrode) được đặt trong môi trường chất lỏng cách điện (điện 

môi - dielectric fluid). 

 Áp một điện áp cao, khi khoảng cách giữa chi tiết và điện cực đủ nhỏ, xảy ra sự 

phóng điện (spark discharge), tạo ra nhiệt độ cực cao làm nung chảy và bốc hơi vật 

liệu. 

 Chất lỏng điện môi làm mát và cuốn trôi các hạt vật liệu bị loại bỏ. 

 

Phân loại: 

 

 EDM định hình (Ram/Sinker EDM): Điện cực có hình dạng âm bản của chi tiết cần 

gia công, được ép dần vào phôi để tạo ra các hốc, khuôn mẫu phức tạp. 

 EDM cắt dây (Wire EDM): Dùng một sợi dây kim loại mảnh (thường là đồng hoặc 

brass) làm điện cực, di chuyển theo chương trình để cắt xuyên qua chi tiết, tương tự 

như máy cưa. 

 

Ưu điểm: 

 

 Gia công được mọi vật liệu dẫn điện (bao gồm vật liệu đã nhiệt luyện) bất kể độ 

cứng. 

 Tạo ra các hình dạng phức tạp, góc sắc (r = 0), và chi tiết có tỷ lệ chiều sâu/đường 

kính rất lớn. 

 

2. Gia công Laser  

 

LBM sử dụng năng lượng ánh sáng tập trung để gia công. 

 

Nguyên lý: 

 

 Dùng chùm tia laser có cường độ cao, hội tụ vào một điểm nhỏ trên bề mặt chi tiết. 

 Năng lượng nhiệt cực lớn tại điểm hội tụ làm vật liệu tại đó nung chảy và bay hơi 

(vaporization) hoặc bị đẩy ra bằng khí phụ trợ. 

Ứng dụng: 

 

 Cắt (đặc biệt là cắt tấm mỏng với tốc độ cao), khoan lỗ siêu nhỏ, và khắc (marking) 

chi tiết. 

 Ưu điểm: 

 Tốc độ cắt cao, đặc biệt là trên vật liệu mỏng. 

 Không có lực cắt vật lý, tránh làm biến dạng chi tiết. 



 Có thể gia công nhiều loại vật liệu (kim loại và phi kim). 

 

3. Gia công Phun Nước/Phun Hạt Mài  

 

Phương pháp này sử dụng năng lượng động học của dòng chất lỏng. 

 

Nguyên lý: 

 Waterjet (Cắt thuần nước): Bơm nước tinh khiết với áp suất cực cao (lên tới 

$60,000$ psi trở lên) qua một vòi phun nhỏ để tạo thành tia nước tốc độ siêu âm, 

dùng để cắt vật liệu mềm (cao su, thực phẩm, giấy). 

 Abrasive Waterjet (Cắt nước có hạt mài): Trộn thêm các hạt mài (như Garnet) vào tia 

nước áp suất cao, giúp cắt được các vật liệu cứng như kim loại, đá, gốm sứ. 

 

Ưu điểm: 

 Cắt được hầu hết các loại vật liệu (phổ rộng nhất trong các phương pháp gia công). 

 Không sinh nhiệt lớn tại vùng cắt (hoặc sinh nhiệt rất ít), tránh làm thay đổi cấu trúc 

vật liệu hay gây biến dạng nhiệt. 

 Thân thiện với môi trường hơn một số phương pháp khác. 

 

4. Gia công Siêu Âm 

 

USM là phương pháp cơ học dùng cho vật liệu cứng, giòn. 

 

Nguyên lý: 

 

 Sử dụng dụng cụ (tool) có hình dạng mong muốn, được rung động ở tần số siêu âm 

(khoảng 20 kHz). 

 Hỗn hợp bùn mài (hạt mài lơ lửng trong chất lỏng) được bơm vào khe hở giữa dụng 

cụ và phôi. 

 Các hạt mài va đập vào phôi dưới tác động của dụng cụ rung, bóc tách vật liệu theo 

cơ chế vỡ vi mô. 

 

Ứng dụng: 

 

 Chuyên dùng để gia công các vật liệu cứng và giòn (như gốm kỹ thuật, thủy tinh, 

carbide, đá quý). 



 Đặc điểm: Tốc độ loại bỏ vật liệu thường chậm, nhưng tạo ra chi tiết không bị ứng 

suất nhiệt hay hóa học. 

 

Tóm lại 
 

Qua việc tìm hiểu các phương pháp, từ gia công truyền thống (Tiện, Phay, Khoan) tạo hình 

cơ bản, đến gia công tinh (Mài, Honing) đạt độ chính xác và độ nhẵn tối đa, và cuối cùng là gia 

công phi truyền thống (EDM, Laser, Waterjet) để xử lý vật liệu siêu cứng và hình dạng phức tạp, 

có thể thấy ngành gia công cơ khí là một lĩnh vực đa dạng và chuyên sâu. 

Sự đa dạng này cho phép các kỹ sư lựa chọn phương pháp tối ưu, đảm bảo rằng mọi yêu cầu 

kỹ thuật, từ dung sai chặt chẽ nhất đến khả năng làm việc với vật liệu tiên tiến, đều có thể được 

đáp ứng một cách hiệu quả và kinh tế. 

 

Xem tiếp: Tổng quan về công nghệ phay CNC 

 

 

 

https://intechsmart.com/tong-quan-ve-cong-nghe-phay-cnc-bv148.htm
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