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1.1. Khaùi nieäm veà saûn phaåm, chi tieát maùy, phoâi, cô caáu maùy

CHÖÔNG 1: MOÄT SOÁ KHAÙI NIEÄM CÔ BAÛN VEÀ SAÛN XUAÁT 

CÔ KHÍ

1.2. Quaù trình thieát keá, saûn xuaát vaø quaù trình coâng ngheä

1.3. Caùc thaønh phaàn cuûa quaù trình coâng ngheä

1.4. Caùc daïng saûn xuaát vaø hình thöùc toå chöùc saûn xuaát

1.5. Caùc phöông phaùp gia coâng

66

1.1. Khaùi nieäm veà saûn phaåm, chi tieát maùy, phoâi, cô caáu maùy:

Saûn phaåm cô khí: vaät phaåm cuoái cuøng cuûa moät quaù trình saûn xuaát.

VD: baùnh raêng, maùy khoan, ñai oác, …

Chi tieát maùy: laø ñôn vò nhoû nhaát vaø hoaøn chænh veà maët kyõ thuaät

cuûa maùy. VD: bulong, cam, …

Phoâi: laø vaät phaåm ban ñaàu cuûa moät coâng ñoaïn saûn xuaát. VD: phoâi

ñuùc, phoâi reøn, …

Boä phaän maùy: goàm nhieàu chi tieát maùy lieân keát vôùi nhau. VD: hoäp

toác ñoä, baøn xe dao, …

Cô caáu maùy: laø moät phaàn cuûa maùy hoaëc boä phaän maùy coù chöùc

naêng nhaát ñònh. VD: baùnh vít- truïc vít, baùnh raêng thanh raêng, …

77

1.2. Quaù trình thieát keá, saûn xuaát vaø quaù trình coâng ngheä

Quaù trình thieát keá: phaùt thaûo, tính toaùn, thieát keá ra moät saûn phaåm.

Quaù trình saûn xuaát: taùc ñoäng vaøo taøi nguyeân thieân nhieân bieán

thaønh saûn phaåm phuïc vuï con ngöôøi.

Quaù trình coâng ngheä: tröïc tieáp laøm thay ñoåi traïng thaùi vaø tính chaát

cuûa ñoái töôïng saûn xuaát.

Quy trình coâng ngheä: laø vaên kieän coâng ngheä ghi laïi quaù trình coâng

ngheä cuï theå.

88

1.3. Caùc thaønh phaàn cuûa quaù trình coâng ngheä

1.3.1. Nguyeân coâng: laø moät phaàn cuûa quaù trình coâng ngheä ñöôïc hoaøn

thaønh lieân tuïc, taïi moät choã laøm vieäc vaø do moät hay moät nhoùm coâng nhaân

cuøng thöïc hieän

1.3.2. Gaù: laø moät phaàn cuûa nguyeân coâng ñöôïc hoaøn thaønh trong moät laàn

gaù ñaët chi tieát

1.3.3. Vò trí: laø moät phaàn cuûa nguyeân coâng, ñöôïc xaùc ñònh bôûi vò trí töông

quan giöõa chi tieát vôùi maùy hoaëc giöõa chi tieát vôùi duïng cuï caét

1.3.4. Böôùc: laø moät phaàn cuûa nguyeân coâng ñöôïc ñaëc tröng bôûi beà maët, 

dao hoaëc cheá ñoä caét

1.3.5. Ñöôøng chuyeån dao: laø moät phaàn cuûa böôùc ñeå hôùt ñi moät lôùp kim

loaïi, söû duïng cuøng moät dao vaø moät cheá ñoä caét.

1.3.6. Ñoäng taùc: laø moät haønh ñoäng cuûa ngöôøi coâng nhaân ñeå ñieàu khieån

maùy thöïc hieän vieäc gia coâng hay laép raùp.
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1.4. Caùc daïng saûn xuaát vaø hình thöùc toå chöùc saûn xuaát

1.4.1. Caùc daïng saûn xuaát: tuøy theo saûn löôïng haøng naêm vaø möùc ñoä

oån ñònh cuûa saûn phaåm maø ngöôøi ta chia ra 3 daïng saûn xuaát: ñôn

chieác, haøng loaït vaø haøng khoái

1.4.2. Caùc hình thöùc toå chöùc saûn xuaát: theo daây chuyeàn vaø khoâng

theo daây chuyeàn

1010

1.5. Caùc phöông phaùp gia coâng

1.5.1. Phöông phaùp gia coâng caét goït (gia coâng coù phoi):

- Laø phöông phaùp gia coâng duøng duïng cuï caét ñeå hôùt ñi 1 lôùp vaät

lieäu treân beà maët chi tieát gia coâng

1.5.2. Phöông phaùp gia coâng khoâng caét goït (gia coâng khoâng

phoi):

- Laø phöông phaùp gia coâng duøng duïng cuï ñeå laøm bieán daïng deûo lôùp

beà maët chi tieát gia coâng ôû traïng thaùi nguoäi hoaëc nung noùng

1.5.3. Phöông phaùp gia coâng baèng ñieän lyù vaø ñieän hoùa:

- Laø phöông phaùp gia coâng ñaëc bieät ñeå gia coâng caùc loaïi vaät lieäu coù

ñoä cöùng cao, beà maët phöùc taïp, kích thöôùc nhoû, …
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2.1. Khaùi nieäm veà chaát löôïng beà maët cuûa saûn phaåm

CHÖÔNG 2: CHAÁT LÖÔÏNG BEÀ MAËT VAØ ÑOÄ CHÍNH XAÙC 

GIA COÂNG CÔ KHÍ

2.2. Độ chính xác gia công cơ khí

2.2.1. Khái niệm về tính lắp lẫn trong ngành cơ khí

2.2.2. Khái niệm về kích thƣớc, dung sai, sai lệch giới hạn

2.2.3. Lắp ghép (khái niệm và phân loại)

2.2.4. Dung sai lắp ghép các bề mặt trơn

2.2.5. Dung sai hình dạng, dung sai vị trí và nhám bề mặt
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2.1. Khaùi nieäm veà chaát löôïng beà maët cuûa saûn phaåm:

2.1.1.1. Độ nhấp nhô tế vi:

2.1.1. Các yếu tố đặc trƣng:

Sai lệch trung bình số học Ra (m): 
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2.1.1.2. Ñoä soùng beà maët: laø chu kyø khoâng baèng phaúng cuûa beà maët

chi tieát maùy ñöôïc quan saùt trong phaïm vi lôùn hôn ñoä nhaùm beà maët.

2.1.1.3. Tính chaát cô lyù cuûa lôùp beà maët: bao goàm lôùp bieán cöùng beà

maët vaø öùng suaát dö beà maët.
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2.1.2.1. Aûnh höôûng ñeán tính choáng moøn:

2.1.2. Aûnh höôûng chaát löôïng beà maët tôùi khaû naêng laøm vieäc cuûa

chi tieát maùy:

=> Aûnh höôûng ñeán ñoä chính xaùc cuûa moái laép

- Ñoä nhaùm beà maët caøng lôùn chi tieát moøn caøng nhanh

2.1.2.2. Aûnh höôûng ñeán ñoä beàn moûi cuûa chi tieát :

- Ñoä nhaùm beà maët caøng lôùn, chi tieát deã phaù huûy do moûi

2.1.2.3. Aûnh höôûng ñeán tính choáng aên moøn hoùa hoïc cuûa lôùp beà

maët chi tieát:

- Ñoä nhaùm beà maët caøng lôùn, khaû naêng aên moøn kim loaïi caøng cao
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2.2. Độ chính xác gia công cơ khí :

- Là khả năng các chi tiết có thể thay thế cho nhau mà không cần lựa

chọn hay sửa chữa thêm vẫn đảm bảo yêu cầu kĩ thuật của mối ghép.

2.2.1. Khái niệm về tính lắp lẫn trong ngành cơ khí :

2.2.2. Khái niệm về kích thƣớc, dung sai, sai lệch giới hạn:

2.2.2.1. Kích thƣớc danh nghĩa:

- Kích thước danh nghĩa là kích thước đã được tính toán. Sau đó, quy

tròn theo các giá trị cho trong dãy kích thước tiêu chuẩn

- Ký hiệu: Kích thước danh nghĩa của trục là dN

Kích thước danh nghĩa của lỗ là DN
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2.2.2.2. Kích thƣớc thực:

- Kích thước thực là kích thước kích đo trực tiếp trên chi tiết gia công

bằng những dụng cụ đo

- Ký hiệu: Kích thước thực của trục là: dt

Kích thước thực của lỗ là: Dt

2.2.2.3. Kích thƣớc giới hạn:

- Kích thước giới hạn là kích thước lớn nhất và nhỏ nhất mà kích

thước thực của chi tiết đạt yêu cầu nằm trong phạm vi đó

- Ký hiệu: + Kích thước giới hạn lớn nhất dmax
, Dmax

+ Kích thước giới hạn nhỏ nhất dmin
, Dmin
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2.2.2.4. Dung sai:

- Dung sai là hiệu số giữa kích thước giới hạn lớn nhất và kích thước

giới hạn nhỏ nhất.

- Ký hiệu: Dung sai chi tiết trục : Td

Dung sai chi tiết lỗ : TD

2.2.2.5. Các sai lệch giới hạn:

- Sai lệch trên: là hiệu đại số giữa kích thước giới hạn lớn nhất và kích

thước danh nghĩa

- Ký hiệu: Sai lệch trên es, ES

- Sai lệch dưới: là hiệu đại số giữa kích thước giới hạn nhỏ nhất với

kích thước danh nghĩa

- Ký hiệu: Sai lệch dưới ei, EI
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2.2.3. Lắp ghép (khái niệm và phân loại):

2.2.3.1. Khái niệm:

- Lắp ghép: là sự phối hợp các chi tiết một cách cố định (như bulông

gắn vào đai ốc) hoặc phối hợp di động (như trục quay trong ổ, sự

chuyển động của vít me, đai ốc trong máy tiện) để tạo thành một mối

ghép.

2.2.3.2. Phân loại:

a. Lắp ghép có độ hở (lắp lỏng):

- Là mối ghép có kích thước của trục luôn luôn nhỏ hơn kích thước

của lỗ

- Kí hiệu: + Độ hở lớn nhất : S
max

+ Độ hở nhỏ nhất : S
min

+ Dung sai lắp gheùp : T
S
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b. Lắp ghép có độ dôi (lắp chặt):

- Là mối ghép có kích thước của lỗ luôn luôn nhỏ hơn kích thước của

trục.

- Ký hiệu: + Độ dôi lớn nhất : Nmax

+ Độ dôi nhỏ nhất : Nmin

+ Dung sai lắp ghép : TN

c. Lắp ghép trung gian:

- Là mối ghép mà tuỳ theo kích thước của trục và lỗ mà mối ghép có

độ hở hoặc độ dôi .

- Ký hiệu: + Độ hở lớn nhất : Smax

+ Độ dôi lớn nhất : Nmax

+ Dung sai lắp ghép : TS,N

2020

2.2.3.3. Biểu diễn sơ đồ phân bố miền dung sai lắp ghép:

- Trục tung: biểu thị giá trị các sai lệch giới hạn, tính bằng micromet

1m (10-3 mm)

- Trục hoành (đường 0): biểu thị vị trí KTDN, tại đây các sai lệch giới

hạn bằng 0
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2.2.4. Dung sai lắp ghép các bề mặt trơn:

2.2.4.1. Hệ thống dung sai:

- Công thức dung sai: T = a.i

i - đơn vị dung sai

a - hệ số phụ thuộc vào mức độ chính xác của kích thước.

2.2.4.2. Hệ thống lắp ghép:

a. Hệ thống lỗ cơ bản: lỗ cơ bản có sai lệch cơ bản là H với:

+ Sai lệch dưới EI = 0

+ Sai lệch trên ES = + TD

b. Hệ thống trục cơ bản: trục cơ bản có sai lệch cơ bản là h với :

+ Sai lệch trên es = 0

+ Sai lệch dưới ei = - Td

2222

c. Sai lệch cơ bản: xác định vị trí của miền dung sai so với kích thước

danh nghĩa. Có 2 trường hợp:

+ SLCB là sai lệch dưới (ei, EI)

+ SLCB là sai lệch trên (es, ES)

Đối với lỗ : sai lệch cơ bản lần lượt được ký hiệu bằng các mẫu tự viết 

hoa là A, B, C, CD, E, EF, G, H, J(JS), K, M, N, P, R, T, U, V, X, Y 

,Z, ZA, ZB, ZC. 

Đối với trục : sai lệch cơ bản lần lượt được ký hiệu bằng các mẫu tự

viết thường là a, b, c, cd, d, e, ef, f, g, h, j(js), k, m, n, p, r, s, t, u, v, y,

z, za, zb, zc.
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d. Ký hiệu qui ước của kích thước và lắp ghép:

- Ký hiệu của kích thước:

KTDN + chữ cái sai lệch cơ bản + cấp chính xác

- Ký hiệu lắp ghép:

KTDN của mối ghép + ký hiệu miền dung sai của lỗ + ký hiệu miền 

dung sai trục
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e. Lắp ghép tiêu chuẩn: 3 nhóm

+ Nhóm lắp lỏng gồm các kiểu lắp:
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