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LỜI NÓI ĐẦU 

Cùng với sự phát triển của khoa học nói chung và ngành cơ khí nói 

riêng. Đòi hỏi người cán bộ kỹ thuật phải nắm vững kiến thức cơ bản 

tương đối rộng. Đồng thời phải biết vận dụng kiến thức đã học để giải 

quyết những vấn đề cụ thể thường gặp trong sản xuất, sửa chữa và sử 

dụng. 

Hiện nay trên thị trường có rất nhiều loại máy cắt tôn và phương 

pháp cắt tôn khác nhau như: 

- Phương pháp chặt bằng ve, tốn nhiều thời gian, các vết cắt không 

được thẳng và sản phẩm tạo ra không đảm bảo yêu cầu về độ chính xác, 

chiều dày cắt nhỏ, năng xuất cắt rất thấp. 

Phương pháp này chỉ áp dụng đối với các phân xưởng thủ công, cắt 

các loại thép tấm có chiều dày bé và diện tích nhỏ. 

- Máy cắt thép thủ công: gồm hai lưỡi cắt và một cơ cấu cánh tay đòn 

và đòn bẩy để tạo lực cho lưỡi cắt. 

Máy này cũng chỉ áp dụng cắt những tấm thép có chiều dày và diện 

tích nhỏ. Chủ yếu dùng trong các xưởng sản xuất vừa và nhỏ. 

- Cắt thép tấm bằng lưỡi cắt dao đi xuống làm cho lực cắt tăng lên 

vượt quá điểm tới hạn, kim loại bị biến dạng dẻo. Biến dạng dẻo này phát 

sinh ngay ở mép của dao cắt, ứng suất tập trung làm phát sinh dòng chảy 

kim loại tạo thành vùng kim loại bị chèn ép. Sự chèn ép cục bộ đó sẽ phát 

triển đến khi toàn bộ chiều dày của kim loại đạt đến ứng suất đủ để làm 

xuất hiện đường trượt. Những đường trượt này tạo ra đường dẻo hẹp hình 

bình hành khi cắt, do đó biến dạng trượt kèm theo uốn và kéo các thớ kim 

loại cho đến khi bắt đầu xuất hiện các vết nứt. 

- Cắt thép tấm bằng khí Gas và Oxy đây là phương pháp cắt phụ 

thuộc vào sự điều khiển của con người, sản phẩm làm ra phụ thuộc vào tay 



2 

nghề người công nhân đứng máy, sai số trong quá trình cắt là lớn vì phụ 

thuộc vào kinh nghiệm của người công nhân, các quá trình điều chỉnh chế 

độ cắt, lưu lượng cắt đều do con người đảm nhận. Do phải làm việc thủ 

công nên năng suất lao động không cao, vết cắt không tốt bằng vết cắt cơ 

học, hiệu quả kinh tế cũng thấp. Đối với cắt bằng Gas – Oxy người công 

nhân còn phải đối mặt với nguy cơ tai nạn lao động cao do nổ bình. Chi 

phí khí cắt khá cao ảnh hưởng tới tính kinh tế trong quá trình sản xuất. 

 Không cắt được Al, Cu, thép không rỉ…tốc độ cắt nhỏ hơn 

800mm/phút [1]. 

- Cắt thép tấm bằng Plasma năng suất cắt cao chiều dày cắt lớn có thể 

cắt được tấm dày tới 50mm [1] tuy nhiên cắt Plasma điện cực cắt, vòi phun 

thường xuyên phải thay thế làm tăng giá thành sản xuất cắt Plasma không thể 

cắt với vật cắt không phải kim loại.  

Hồ quang Plasma thổi kim loại nóng chảy và xỉ cháy ra khỏi rãnh căt nó 

cũng nung nóng vật cắt kim loại, đầu mỏ súng cắt plasma, tất cả các điều này 

có thể phát lửa và gây cháy và bỏng cho người công nhân. Súng mỏ cắt 

plasma được thiết kế an toàn tự ngắt khi mất chụp sứ bảo vệ hoặc khi vòi 

phun ngoài chạm điện cực. Tuy nhiên do đặc tính điện áp cao để duy trì hồ 

quang điện áp này dễ gây nguy hiểm nếu bị rò. Hồ quang cắt plasma có thể 

gây ra bỏng mắt và da bạn khi tiếp xúc lâu. Cắt plasma có sinh ra khói độc và 

khí, nếu hít phải có thể gây ra các vấn đề về sức khỏe. Chi phí khí cắt khá cao 

ảnh hưởng tới tính kinh tế trong quá trình sản xuất [1].  

 Giá thành điện cực cao khi cắt chiều dài kim loại >40mm phải sử 

dụng các nguồn lớn, thiết bị đắt tiền. Điện cực nhanh mòn (400 lần phát 

hồ quang/điện cực [1] 

 Trong thực tế máy cắt tôn tấm bằng đĩa cắt đã được áp dụng để cắt 

tôn tấm với các chiều dày khác nhau trong khoảng từ 2 – 5mm. Tuy nhiên 


