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TRƯỜNG TRUNG CẤP NGHỀ CỦ CHI 
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LỜI MỞ ĐẦU 

 

 Hướng tới mục tiêu nâng cao chất lượng đào tạo nghề, nhằm đáp ứng yêu cầu của 

thị trường lao động kỹ thuật và hội nhập. 

 Trường Trung cấp nghề Củ Chi là một Trường đào tạo nghề với quy mô trang 

thiết bị luôn được đầu tư mới, năng lực đội ngũ giáo viên ngày càng được tăng cường. 

Việc biên soạn giáo trình nhằm đáp ứng công tác đào tạo của nhà Trường và yêu cầu của 

người học. 

Dưới sự chỉ đạo của Ban giám hiệu nhà trường trong thời gian qua các giáo viên 

trong khoa Cơ khí – Ô tô đã dành thời gian tập trung biên soạn giáo trình, cải tiến phương 

pháp giảng dạy nhằm tạo điều kiện cho học sinh hiểu biết sâu hơn kiến thức và nâng cao 

rèn luyện kỹ năng nghề. 

 Giáo trình mô đun đã bao gồm các nội dung như sau: 

• Trình độ kiến thức 

• Kỹ năng thực hành 

• Tính quy trình trong công nghiệp 

• Năng lực người học và tư duy về mô đun được đào tạo ứng dụng trong thực 

tiễn. 

• Phẩm chất văn hóa nghề được đào tạo. 

 Trong quá trình biên soạn giáo trình Khoa đã tham khảo ý kiến từ các Doanh 

nghiệp trong nước, giáo trình của các trường Đại học, học viện... Giáo viên biên soạn đã 

hết sức cố gắng để giáo trình đạt được chất lượng tốt nhất. Trong quá trình biên soạn 

không thể tránh khỏi thiếu sót, rất mong nhận được ý kiến đóng góp từ các đồng nghiệp, 

các bạn đọc để giáo trình được hoàn thiện hơn. 

  Trân trọng cảm ơn! 

                 Củ Chi, tháng 8/2022 

                              Giáo viên 
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TUYÊN BỐ BẢN QUYỀN 

Tài liệu này thuộc loại sách giáo trình nên các nguồn thông tin có thể được 

phép dùng nguyên bản hoặc trích dùng cho các mục đích về đào tạo và tham khảo. 

Mọi mục đích khác mang tính lệch lạc hoặc sử dụng với mục đích kinh doanh 

thiếu lành mạnh sẽ bị nghiêm cấm. 
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CHƯƠNG TRÌNH MÔ-ĐUN ĐÀO TẠO 

BẢO DƯỠNG VÀ SỮA CHỮA MÁY CÔNG CỤ 

(Kèm theo Thông tư số:03/2017/TT-BLĐTBXH ngày 01/03/2017 

của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội) 

Tên mô đun: Bảo dưỡng và sửa chữa máy công cụ 

Mã mô đun: MĐ 28 

Thời gian thực hiện mô đun: 60 giờ;  (Lý thuyết: 16 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo 

luận, bài tập: 38 giờ; Kiểm tra: 6 giờ) 

 

I. Vị trí, tính chất của mô đun: 

- Vị trí: 

+Trước khi học mô đun này học sinh phải hoàn thành: MH 07; MH 08;  MH 09; 

MH 10;  MH 11;  MH 12;  MĐ 14; MĐ 16; MĐ 20; MĐ 22;  

- Tính chất: là mô đun chuyên môn nghề tự  chọn. 

II. Mục tiêu mô đun: 

Học xong mô-đun này học sinh có khả năng: 

- Kiến thức: 

+ Trình bày được các quy định về an toàn khi bảo trì thiết bị. 

+ Trình bày được nguyên lý hoạt động của các thiết bị. 

+ Trình bày các quy ước về ký hiệu trong cơ cấu, chi tiết máy. 

+ Nhận biết được các dạng hư hỏng của thiết bị. 

- Kỹ năng: 

+ Chọn được các công cụ thích hợp khi bảo dưỡng thiết bị. 

+ Sửa chữa, bảo dưỡng được các máy công cụ cơ bản. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng 

tạo trong học tập. 
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Bài mở đầu: Tìm hiểu an toàn khi bảo dưỡng và sửa chữa thiết bị 

Giới thiệu: 

- Đây là bài học bắt buộc học sinh phải học, là tiền đề cho cả mô đun đào tạo bảo 

dưỡng và sửa chữa máy công cụ. 

- Giúp học sinh hiểu về bảo dưỡng và sửa chữa thiết bị. 

Mục tiêu của bài: 

- Trình bày được những quy định an toàn về sử dụng các thiết bị. 

- Trình bày những quy định an toàn khi bảo dưỡng. 

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng 

tạo trong công việc. 

Nội dung chính: 

1.Tìm hiểu công tác chuẩn bị và các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng máy móc, 

thiết bị. 

- Trong yêu cầu xã hội hiện tại vấn đề tăng năng suất lao động luôn luôn được 

quan tâm để phát triển nền công nghiệp quốc dân. Từ quan điểm trên, việc đầu tư năng 

suất cho từng thiết bị cũng như năng suất cụm dây chuyền hoặc cho cả nhà máy mỗi ngày 

một cải tiến, nhằm nâng cao năng suất, trong đó mục đích chính yếu là giảm giá thành 

sản phẩm. Điều mong muốn của các nhà sản suất sản phẩm là phải ổn định sản lượng và 

muốn ổn định sản lượng và tăng năng suất phải giải quyết các vấn đề tổn thất trong chu 

kỳ gia công và các dạng tổn thất ngoài chu kỳ, trong các dạng tổn thất đó có dạng tổn thất 

độ ổn định và tuổi thọ chi tiết máy. 

- Độ ổn định và tuổi thọ chi tiết máy được đánh giá từ các khâu: 

• Thiết kế kỹ thuật 

• Chế tạo thử nghiệm 

• Đưa vào sản xuất thử nghiệm 

• Đánh giá kết quả 

• Chế tạo hoàn chỉnh 

- Trong các khâu trên điều rất quan tâm là các chế độ làm việc cho từng chi tiết 

máy và muốn đánh giá chính xác, bắt buộc người sử dụng thiết bị phải tuân thủ theo sự 

hướng dẫn kỹ thuật bảo trì bảo dưỡng của từng thiết bị và hệ thống dây chuyền suốt quá 

trình sản xuất. 

1.1. Công tác chuẩn bị 

- Các chi phí hư hỏng thiết bị: 

 - Các chi phí sơ cấp: Bao gồm sự tăng giá cả của các sản phẩm và giảm lợi 

nhuận 

 - Các chi phí thứ cấp: dựa trên hỏng hóc quá nhiều, dẫn đến những suy giảm 

lợi nhuận  trực tiếp và gián tiếp của sản xuất 

- Phân bố hỏng hóc – bài tập: 
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Các hỏng hóc của thiết bị minh họa hư do hao mòn cũng có thể được thể hiện 

trên đồ thị như là sự phân bố hỏng hóc theo thời gian (tổng thời gian vận hành trước 

lúc hư). Hãy tìm phân bố hỏng hóc của 10 động cơ! 

 
Khi nào tất cả các hỏng hóc xảy ra? 

 - Khoảng giữa 2.5 đến 3.5 năm vận hành. 

Thời điểm lý tưởng để thay thế các động cơ này là khi nào? 

 - Sau 2.4 năm vận hành. 

Trả lời được những điều trên sẽ giúp loại trừ các hỏng hóc, trong khi giữ cho 

chi phí thay thế ở mức tối thiểu. 

❖ Hãy tìm phân bố hỏng hóc của 10 động cơ! 

Khi nào tất cả các hỏng hóc xảy ra? 

- Khoảng giữa 6 tháng và 3.5 năm vận hành 

Thời điểm lý tưởng để thay thế các động cơ này là khi nào? 

1. Sau 6 tháng. 

2. Sau 2.4 năm vận hành. 

3. Sau 3.6 năm vận hành. 

Tóm tắt 

Tất cả các chiến lược bảo dưỡng được đòi hỏi để tạo ra một Kế  hoạch bảo 

dưỡng. 

Tất cả các chiến lược bảo dưỡng đều có những ưu điểm khi được  thực hiện 

đúng. 
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Tất cả các chiến lược bảo dưỡng đều có những khuyết điểm khi  thực hiện bị 

sai. 

Chiến lược bảo dưỡng tương xứng chỉ có thể được chọn khi các lí  do làm 

hỏng hóc thiết bị đã được hiểu rõ hoàn toàn. 

1.1 Công cụ quản lý 

1.1.1 5S 

Là chương trình cải tiến năng suất phổ 

biến tại Nhật và đang trở nên phổ biến tại nhiều 

nước khác. 5S là một trong các công cụ sắc 

bén của sản xuất tinh gọn. Nó là một công cụ 

giúp bạn tổ chức không gian làm việc một cách 

hiệu quả hơn, an toàn hơn và trực quan cuốn 

hút hơn. Nó không đơn giản chỉ là quá trình giữ 

vệ sinh như một số người nghĩ mà là cách tổ 

chức nơi làm việc. 

Đây là yếu tố cơ bản đối với việc cải tiến năng suất. Khi thực hiện đúng, 5S có 

thể đem tới hiệu quả tiết kiệm từ 10% tới 30%. 

5S là viết tắt của 5 từ tiếng Nhật: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu và Shitsuke. 

Sàng lọc, Sắp xếp, Sạch sẽ, Săn sóc và Sẵn sàng (Việt Nam). Sort, Straighten, Sweep, 

Standardize, Sustain (Anh). 

Sàng lọc (Seiri - Sort): là phân loại và bỏ đi các vật dụng không cần thiết tại 

nơi làm việc 

Để tạo được không gian làm việc cho rộng rải thích hợp, nhiệm vụ của sàng lọc 

là khuyên người công nhân nên loại bỏ những gì không cần thiết, chỉ giữ lại những gì 

cần thiết tại nơi làm việc và trong lúc làm việc. 

Sắp xếp (Seiton - Straighten): là 

- Sắp xếp, bố trí lại các dụng cụ, nguyên vật liệu cho gọn gàng, đúng nơi quy 

định phù hợp với các thao tác khi làm việc. 

- Khi bố trí các thiết bị máy móc, chi tiết hay các hồ sơ, dữ liệu cũng phải tuân 

theo nguyên tắc, cái gì dùng thường xuyên thì nên bố trí riêng để thuận lợi cho việc sử 

dụng, đỡ mất thời gian tìm kiếm, cái gì ít dùng hơn thì để ở những nơi xa hơn, cái gì 

thỉnh thoảng mới dùng đến thì bố trí riêng, cất và quản lý ở một nơi nào đó trong bộ 

phận kho lưu trữ. 

- Mỗi đồ dùng, thiết bị, phụ tùng thay thế, nguyên vật liệu, vật tư đều phải ký 

hiệu, danh mục, mã số sử dụng riêng để dễ nhận biết. Từ đó tạo điều kiện thuận lợi 

cho việc sử dụng cũng như thuận lợi cho công tác bảo trì, sửa chữa và thay thế thiết bị. 

Sạch sẽ (Seiso - Sweep): là làm vệ sinh nơi làm việc của mình hoàn chỉnh sao 

cho không còn bụi trên sàn nhà, máy móc hay thiết bị. 

- Luôn giữ gìn vệ sinh gọn gàng trong khu vực trước, trong và sau khi làm 

việc tức là tự tạo ra cho mình một môi trường làm việc an toàn, thoáng mát và dễ chịu. 
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- Trách nhiệm vệ sinh không của riêng ai, vệ sinh không những ở nơi làm việc 

mà còn vệ sinh ở những nơi mà mọi người không chú ý đến, qua đó kiểm soát và đạt 

được mức độ sạch sẽ mong muốn, có thể phát hiện ra hư hỏng của máy móc thiết bị, 

dầu bôi trơn bị thiếu hụt, dây đai sắp đứt, linh kiện điện tử không an toàn,… ngăn 

ngừa được những hư hỏng xảy ra. 

- Thúc đẩy phong trào vệ sinh tại môi trường làm việc, vừa thúc đẩy vừa kiểm 

soát tình trạng vệ sinh, yêu cầu mọi nhân viên phải có kỷ luật giữ gìn vệ sinh chung và 

ngăn nắp khắp nơi làm việc. Tạo được môi trường vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc cũng 

tạo được niềm tin, uy tín nơi khách hàng đối với chất lượng mặt hàng sản phẩm của 

công ty. 

Săn sóc (Seiketsu - Standardize): là duy trì nơi làm việc của mình sao cho năng 

suất và thuận lợi bằng cách lặp đi lặp lại các hoạt động Seiri-Seiton-Seiso. 

Sẵn sàng (Shitsuke-Sustain): là đào tạo mọi người tuân thủ thói quen làm việc 

tốt và giám sát nghiêm ngặt các nội quy tại nơi làm việc. 

Lợi ích của 5S sẽ to lớn nếu thực hiện đúng, Đây là một nền tảng vững chắc để 

thực hiện cải tiến sản xuất tinh gọn cho doanh nghiệp của bạn 

2. Tìm hiểu một số an toàn khi sử dụng thiết bị điện. 

Trước khi sử dụng thiết bị điện, hãy: 

- Kiễm tra các chổ khiếm khuyết; 

- Kiểm tra các cầu chì và ổ cắm, tuyệt đối không nối tạm máy móc hay ổ cắm 

bằng dây điện trần nối tới bóng đèn hay các tiếp điểm. 

- Kiểm tra các vỏ cách điện của dây và cáp điện có bị vỡ hoặc mòn hay không. 

- Kiểm tra các dây nối đất trong hệ thống dây trung tính. 

Các dụng cụ và thiết bị điện cầm tay: 

Các dụng cụ được cách điện hai lớp hoặc toàn bộ thì an toàn hơn so với những 

dụng cụ thông thường khác vì chúng được bố trí những lớp bảo vệ bên trong đề phòng 

lớp kim loại bên ngoài trở nên dẫn điện. 

Nếu bạn sử dụng loại thiết bị điện cầm tay, bạn phải được hướng dẫn cẩn thận 

về cách sử dụng cũng như bảo trì chúng. 

Trước khi vận hành một công cụ điện cầm tay, phải kiểm tra để đảm bảo rằng: 

- Các dây dẫn và phích cắm không bị hư . 

- Có cầu chì tương thích. 

- Đặt tốc độ đúng cho công việc. 

- Dây dẫn điện không nằm trên lối đi của công nhân khác và không tiếp xúc với 

nước. 

- Khi kết thúc công việc, đảm bảo rằng các bộ phận chuyển động của công cụ 

đã dừng hẳn trước khi đặt xuống. 

Những điều cần nhớ: 

 Nếu có tai nạn xảy ra do tiếp xúc với điện, phải ngắt điện ngay lập tức. 

 Không thi công trên các dây hoặc cáp đang có điện. 

 Tuyệt đối không được mang xách công cụ cầm tay bằng cáp của công cụ ấy. 
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Câu hỏi ôn tập: 

 Câu 1: Trình bày các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng máy móc, thiết bị? 

 Câu 2: Trình bày một số an toàn khi sử dụng thiết bị điện? 
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Bài 1: Tìm hiểu nguyên nhân hỏng hóc của chi tiết máy. 

 

Giới thiệu: 

- Đây là bài học giúp học sinh nắm bắt được nguyên nhân gây ra hỏng hóc chi tiết 

máy. 

- Giúp học sinh sửa chữa, khắc phục các chi tiết bị hỏng hóc. 

Mục tiêu của bài: 

- Trình bày được nguyên nhân gây ra các loại khuyết tật, các dạng ma sát và các 

dạng hư hỏng của chi tiết máy cơ bản. 

- Nhận biết được các dạng khuyết tật, các dạng ma sát và các dạng hư hỏng của chi 

tiết máy. 

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng 

tạo trong công việc. 

Nội dung chính: 

1. Tìm hiểu các loại khuyết tật 

1.1: Sai hình dáng và kích thước và trọng lượng. 

- Nguyên nhân: 

+ Kim loại lỏng thoát ra do lượng kim loại không đủ. 

+ Độ chảy loãng thấp, nhiệt độ rót thấp, ráp không kín, kẹp chặt hay thiếu lực. 

+ Hệ thống thoát khí không đạt yêu cầu tạo áp lực trong khuôn làm kim loại không 

điền đầy được. 

+ Kích thước hệ thống rót nhỏ. 

+ Thành vật đúc lỏng. 

- Khắc phục: Tính toán lượng kim loại chính xác, hệ thống rót hợp lý, nấu chảy 

kim loại ở nhiệt độ thích hợp, kẹp khuôn tạo độ thoát khí tốt. 

 
Hình 1.1 Hiện tượng thiếu hụt vật liệu trong đúc kim loại 

  

1.2. Khuyết tật lệch:  Là sự xê dịch tương đối  giữa các phần của vật đúc 

- Nguyên nhận: Có thể do đặt mẫu sai, định vị mẫu không tốt, ráp khuôn thiếu 

chính xác và kẹp khuôn lỏng. 

- Khắc phục:  Định vị lõi chính xác, kẹp chặt khuôn tránh bị xê dịch. 
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Hình 1.2 Hiện tượng lệch các phần của khuôn trong đúc kim loại 

  1.3. Khuyết tật đường hàn: Là hiện tượng khuôn liên tục trên bề mặt vật đúc.Do 

sự tiếp giáp các dòng chảy của kim loại. 

- Nguyên nhân: 

+ Rót thiếu liên tục. 

+ Độ chảy loãng kém, nhiệt độ rót thấp. 

+ Hệ thống rót không hợp lý. 

- Khắc phục: Chọn vật lệu làm khuôn chịu nhiệt tốt, ít tạp chất, sơn khuôn, kim 

loại nấu ở nhiệt độ khong quá cao. 

 
Hình 1.3 Khuyết tật đường hàn trong đúc kim loại 

  

1.4. Hiện tượng lõm: là những lỗ có hình dạng và kích thước khác nhau làm giảm 

chiều dày vật đúc. 

- Nguyên nhân: 

+ Do khuôn bị vỡ để lại hiện tượng hôn hợp chiếm chõ trong long khuôn. 

- Khắc phục: Pha trộn nguyên liệu làm khuôn có độ kết dính tốt, nén chặt khuôn 

nhưng vẫn cần đảm bảo thoát khí. 
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Hình 1.4 Hiện tượng lõm trong đúc kim loại 

1.5.  Khuyết tật nứt trong đúc kim loại:  Là khuyết tật tương đối phổn biến và nguy 

hiểm đối với vật đúc. 

- Nguyên nhân: 

+ Chủ yếu do ứng suất bên trong. 

+ Do có giọt không đều giữa các vùng không đều giữa các vùng khác nhau trong 

vật đúc cả khi kết tinh và làm nguội theo nhiệt độc có nứt nóng và nứt nguội. 

 
Hình 1.5 Khuyết tật nứt trong đúc kim loại 

  

2. Tìm hiểu các dạng ma sát. 

2.1. Ma sát nghỉ 

Ma sát nghỉ (hay còn được gọi là ma sát tĩnh) là lực xuất hiện giữa hai vật tiếp xúc 

mà vật này có xu hướng chuyển động so với vật còn lại nhưng vị trí tương đối của chúng 

chưa thay đổi. Ví dụ như, lực ma sát nghỉ ngăn cản một vật định trượt (chuẩn bị trượt 

nhưng vị trí tương đối vẫn chưa thay đổi nhiều - thay đổi ít) trên bề mặt nghiêng. Hệ số 

của ma sát nghỉ, thường được ký hiệu là μt, thường lớn hơn so với hệ số của ma sát động. 

Lực ban đầu làm cho vật chuyển động thường bị cản trở bởi ma sát nghỉ 

Một ví dụ khác về lực ma sát nghỉ là: lực ma sát nghỉ ngăn cản khiến cho bánh xe 

khi mới khởi động lăn không được nhanh như khi nó đang chạy. Mặc dù vậy khi bánh xe 

đang chuyển động, bánh xe vẫn chịu tác dụng của lực ma sát động. Cho nên lực ma sát 

nghỉ lớn hơn lực ma sát động. 

Lực ma sát nghỉ giúp cho vật không bị tác dụng bởi lực khác. 

Giá trị lớn nhất của lực ma sát nghỉ, khi vật bắt đầu chuyển động, hay ma sát nghỉ 

cực đại, được tính bằng công thức: 

F = F0kt 

với: 

kt là hệ số ma sát tĩnh. 

F0 là lực tác dụng mà vật tác dụng lên mặt phẳng 

2.2. Ma sát động 
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Ma sát động xuất hiện khi một vật chuyển động so với vật còn lại và có sự cọ xát 

giữa chúng. Hệ số của ma sát động thường nhỏ hơn hệ số ma sát nghỉ. Mỗi loại ma sát 

động lại có một ký hiệu khác nhau: 

Các loại ma sát động: 

- Ma sát trượt xuất hiện khi hai vật thể trượt trên nhau. Lực ma sát trượt cản trở 

làm cho vật đó không trượt nữa. Ví dụ như đẩy một quyển sách trên mặt bàn 

- Ma sát nhớt là sự tương tác giữa một vật thể rắn và một chất lỏng hoặc một chất 

khí, ví dụ như một vật thể di chuyển qua môi trường lỏng hoặc khí. Lực ma sát của không 

khí tác dụng lên máy bay hay của nước tác dụng lên người thợ lặn đều là các ví dụ về lực 

ma sát nhớt. Loại lực ma sát này không chỉ xuất hiện do sự cọ xát - trường hợp này tạo ra 

lực ma sát có phương trùng với tiếp tuyến của bề mặt tiếp xúc giống như lực ma sát trượt, 

mà nó còn xuất hiện khi có lực vuông góc với bề mặt tiếp xúc. Lực này góp một phần 

đáng kể (là một phần quan trọng khi vận tốc của vật thể đủ lớn) tạo nên ma sát nhớt. Chú 

ý rằng trong một số trường hợp, lực này sẽ nâng vật thể lên cao. 

- Ma sát lăn là lực ngăn cản lại sự lăn của một bánh xe hay các vật có dạng hình 

tròn trên mặt phẳng bởi sự biến dạng của vật thể và/ hoặc của bề mặt(có thể cũng không 

nhất thiết là có dạng hình tròn). Lực ma sát lăn nhỏ hơn các lực ma sát động khác. Hệ số 

ma sát lăn thường có giá trị là 0,001. Ví dụ điển hình nhất của lực ma sát lăn là sự di 

chuyển của bánh các loại xe trên đường 

2.3. Ma sát trượt 

- Lực ma sát là lực cản trở chuyển động của vật này so với vật khác. Lực ma 

sát xuất hiện giữa bề mặt tiếp xúc của hai vật và phụ thuộc vào bề mặt tiếp xúc, độ lớn 

của áp lực, không phụ thuộc vào diện tích tiếp xúc và tốc độ của vật. 

- Đặc điểm của ma sát trượt 

+ Điểm đặt lên vật sát bề mặt tiếp xúc. 

+ Phương song song với bề mặt tiếp xúc. 

+ Chiều ngược với chiều chuyển động tương đối so với bề mặt tiếp xúc. 

3. Tìm hiểu hư hỏng của chi tiết máy. 

3.1. Khái niệm về các dạng hỏng của chi tiết máy 

- Hư hỏng là sự phá hủy đột ngột diễn ra cục bộ trên bề mặt ma sát hay các chi tiết 

chịu các lực kéo, nén, uốn, xoắn khi biến dạng dẻo vượt quá giới hạn cho phép và sự phá 

hoại bề mặt chi tiết này xảy ra không có qui luật và ở mức độ vĩ mô. Có thể quan sát 

được bằng mắt thường và có sự phá hoại kim loại gốc như: tróc, rỗ, biến dạng bề mặt, 

cong, vênh, cào, xước, nứt bề mặt 

- Sự hư hỏng của chi tiết máy thường được biểu hiện ở 2 yếu tố 

+ Sự thay đổi hình dáng hình học. 

+ Kích thước ban đầu. 

Các lực tác dụng cơ học làm cho bề mặt của chi tiết bị phá hoại dần dần, dẫn đến 

làm thay đổi kích thước của chi tiết. Đôi khi tác dụng cơ học còn phối hợp với tác dụng 

hóa học và các loại tác dụng khác của môi trường. 

3.2. Các dạng hư hỏng của chi tiết máy 

https://vi.wikipedia.org/wiki/Ma_s%C3%A1t_tr%C6%B0%E1%BB%A3t
https://vi.wikipedia.org/wiki/%C4%90%E1%BB%99_nh%E1%BB%9Bt
https://vi.wikipedia.org/wiki/Ch%E1%BA%A5t_kh%C3%AD
https://vi.wikipedia.org/wiki/Ch%E1%BA%A5t_kh%C3%AD
https://vi.wikipedia.org/wiki/Vu%C3%B4ng_g%C3%B3c
https://vi.wikipedia.org/wiki/Ma_s%C3%A1t_l%C4%83n
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3.2.1 Hư hỏng do biến dạng dẻo. 

Do tác dụng của lực ma sát trên lớp bề mặt rất mỏng của kim loại làm thay đổi cấu 

trúc và tính chất vật của nó. Tình trạng lớp vỏ mỏng kim loại đó phụ thuộc vào hệ số ma 

sát, độ mòn của lớp bề mặt đối tiếp và các chỉ tiêu khác về tính chất ma sát và chống mòn 

của kim loại. 

Ví dụ: Trong các ổ trượt, làm việc dưới tải trọng khá lớn và nhiệt độ cao, lớp bề 

mặt dần dần bị xô lệch theo hướng trượt, do đó làm thay đổi kích thước của ổ đỡ. 

3.2.2 Hư hỏng do mài mòn. 

Hư hỏng do mài mòn là một dạng hư hỏng phổ biến nhất của chi tiết máy. Quá trình mài 

mòn xảy ra do tác dụng cắt hay cào xước của các vật cứng tiếp xúc với các bề mặt ma sát. 

 
 

Hình 1.6. Hư hòng chi tiết do mài mòn 

3.2.3 Hư hỏng do rạn nứt . 

Hư hỏng do rạn nứt xảy ra trong ma sát lăn khi tác dụng vượt quá giới hạn chảy 

của vật liệu lớp bề mặt, dẫn đến làm lớp bề mặt bị nén, biến cứng và rạn nứt. Dạng hư 

hỏng này thường gặp nhiều trong các bề mặt răng, bánh răng và ổ lăn. 

3.2.4. Hư hỏng do bị oxy hóa . 

Xảy ra dưới tác dụng của lực ma sát và oxy của môi trường xung quanh. Quá trình 

oxy hóa xảy ra khi lớp bề mặt bị biến dạng dẽo và oxy phân tán vào lớp kim loại bị biến 

dạng dẻo đó và hình thành một màng oxyt. Màng oxyt bị phá hủy trong quá trình  làm 

việc và tiếp tục hình thành một màng oxyt khác, do đó kích thước và hình dáng của chi 

tiết bị thay đổi dần. 

Khả năng chống hư hỏng do bị oxy hóa phụ thuộc vào độ dẻo của vật liệu. Kim 

loại dẽo bị oxy hóa nhiều hơn kim loại cứng. 

http://cokhithanhduy.com/wp-content/uploads/2017/10/321123.png
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Hình 1.7 Hư hỏng chi tiết do ô - xy hóa 

3.2.5 Hư hỏng do bề mặt trượt bị dính. 

Khi ma sát, ở bề mặt kim loại hay xuất hiện hiện tượng dính được đặc trưng bằng 

sự mòn nhanh và phá hỏng lớp bề mặt tiếp xúc, hệ số ma sát tăng cao và không ổn định. 

Hiện tượng dính xảy ra trong các bề mặt tiếp xúc làm việc với tải trọng tiếp tuyến lớn 

,bôi trơn không đầy đủ, độ cong của lớp bề mặt tiếp xúc khác nhau nhiều (trong các bộ 

truyền trục vít chịu tải trọng nặng chế tạo bằng cùng một loại vật liệu-thép với thép) ; 

trong các khớp nối bản lề, ổ trượt, làm việc trong điều kiện bôi trơn thiếu; trong các ổ lăn 

đã bị mòn sơ bộ hay các con lăn bị mòn quá mức. 

Khi ma sát giữa thép với thép và thép với gang, hiện tượng dính thường xảy ra một cách 

đột ngột. 

Để đề phòng hiện tượng dính phải làm cho vật liệu có tính chịu ma sát cao và giữ 

chất bôi trơn giữa hai bề mặt trượt ở nhiệt cao. 

Trong các bộ phận ma sát người ta sử dụng rộng rãi các vật liệu chất dẻo, téctôlít, gỗ. 

Nhưng các vật liệu này không có độ bền đủ và không thể chịu được áp lực tiếp xúc cao 

và tải trọng va đập. 

3.2.6 Hư hỏng do bị ăn mòn. 

Hư hỏng vì bị ăn mòn xảy ra do tác dụng điện hóa của môi trường xung quanh. Sự ăn 

mòn (gỉ) bắt đầu từ lớp mặt ngoài của sản phẩm, sau đó tiến sâu vào lớp bên trong của 

kim loại. 

Ăn mòn hóa học xảy ra dưới tác dụng của chất lỏng không dẫn điện. Các chất lỏng 

này tương đối nhiều là hợp chất hữu cơ không chứa nước, ví dụ bendôn, tôluen, cồn 

v.v…..An mòn hóa học cung xảy ra dưới tác dụng của khí khô. 

Quá trình ăn mòn hóa học xảy ra do hóa chất tác dụng lên kim loại. 

Sự ăn mòn do khí xảy ra trong môi trường khí ở nhiệt độ cao; khi đó bề mặt của chi tiết 

hình thành một lớp oxyt - gỉ sắt. 

Sự ăn mòn điện hóa kim loại xảy ra dưới tác dụng của các dung dịch điện phân, 

tức là các nước khác nhau có hòa tan muối, axit và kiềm là các chất lỏng dẫn điện. 

http://cokhithanhduy.com/wp-content/uploads/2017/10/e.png
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Sự ăn mòn khí quyển cũng là ăn mòn điện hóa xảy ra khi nhiệt độ dương.Trong 

trường hợp này, trên bề mặt kim loại hình thành một màng ẩm  có lẫn các tạp chất, do đó 

màng ẩm này dẫn điện (dung dịch điện phân). 

Ăn mòn khí quyển thường xảy ra trong không khí có hơi độc, ví dụ anhydric 

cacboníc tách ra khi đốt than, đihidrôsunfua (H2S), Clor, Oxyt nitơ. 

Không khí hòa tan vào nước chứa lượng cacbonic lớn hơn trong khí quyển do đó 

tạo nên sự ăn mòn mạnh ở các mặt trong của các lò hơi, ống dẫn. 

 

 
 

Hình 1.8 Hư hỏng chi tiết do bị ăn mòn 

Câu hỏi ôn tập: 

 Câu 1: Trình bày các loại khuyết tật của chi tiết máy công cụ? 

 Câu 2: Trình bày một số hư hỏng thường gặp của chi tiết máy và các biện pháp 

khắc phục? 

 

 

http://cokhithanhduy.com/wp-content/uploads/2017/10/c.jpg
http://cokhithanhduy.com/wp-content/uploads/2017/10/c.jpg
http://cokhithanhduy.com/wp-content/uploads/2017/10/g.jpg
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Bài 2: Thực tập công nghệ tháo lắp máy 

Giới thiệu: 

- Đây là bài học giúp học sinh tìm hiểu quá trình tháo và lắp máy.  

- Giúp học sinh thực hành được quy trình tháo và lắp máy. 

Mục tiêu của bài: 

- Trình bày được cấu tạo của các cơ cấu máy công cụ.  

- Sử dụng được các dụng cụ, thiết bị phục vụ cho việc tháo lắp máy. 

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng 

tạo trong công việc. 

Nội dung chính: 

1. Tìm hiểu quá trình công nghệ tháo máy. 

1.1. Các nguyên tắc tháo máy. 

Trước khi tháo máy, ta cần quan sát kỹ toàn bộ các cụm máy, các chi tiết quan 

trọng của máy để xác định chỗ hư hỏng và lập phiếu sửa chữa. Để đánh giá chính xác hơn 

chỗ hư hỏng phải: 

- Kiểm tra độ chính xác hình học theo các thông số kỹ thuật đã ghi ở thuyết minh 

của máy. 

- Phân tích các phiếu theo dõi máy hàng ngày do công nhân đứng máy tự ghi chép 

khi bàn giao ca. 

- Phân tích các phiếu theo dõi máy do thợ cơ khí ghi chép trong quá trình sửa chữa 

trước. 

- Lấy ý kiến công nhân đứng trực tiếp máy, tổ trưởng sản xuất, đốc công,… 

Trước khi tháo máy ra để sửa chữa, cần chuẩn bị mọi chi tiết thay thế, các dụng cụ và 

gá cần thiết. Các bộ phận máy phải được quét sạch phoi, mạt sắt, lau chùi sạch dầu mỡ, 

dung dịch trơn nguội và mọi vết bẩn khác. 

Xung quanh nơi đặt máy phải dọn quang đãng, cất dọn hết mọi chi tiết máy và vật 

liệu phụ. Phải cắt mạch điện của máy khỏi mạng điện trong phân xưởng (cắt cầu dao ba 

pha), tháo dây đai, tháo khớp nối nối với trục của động cơ điện, tháo hết dầu bôi trơn và 

dung dịch trơn nguội khỏi bể chứa. 

Để đảm bảo an toàn cho người và máy trong quá trình sửa chữa phải treo biển đề 

“không mở máy – đang sửa chữa” tại khu vực sửa chữa. 

Khi tháo máy, tháo dần từng cụm ra khỏi máy theo một trình tự định trước. Từ 

cụm máy vừa tháo ra, lại tháo rời thành từng chi tiết. Tuỳ theo dạng sửa chữa mà tháo 

một vài cụm máy hoặc tháo toàn bộ máy. 

Để việc tháo máy đúng quy phạm, tránh nhầm lẫn thất lạc và tạo điều kiện thuận 

lợi cho việc lắp lại sau này cần tuân theo những quy tắc tháo lắp khi sửa chữa dưới đây: 

- Chỉ được phép tháo rời một cụm máy hoặc cơ cấu nào đó khi cần sửa chữa chính 

cụm máy hoặc cơ cấu đó. Điều này càng đặc biệt quan trọng khi sửa chữa máy có cấp 

chính xác cao. Chỉ được phép tháo toàn bộ máy khi sửa chữa lớn (đại tu máy). 

- Trước khi tháo máy phải nghiên cứu máy thông qua bản vẽ và thuyết minh của 

máy để nắm vững được sơ đồ động của máy, nắm vững được bản vẽ của các cụm máy 
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chính từ đó vạch được kế hoạch tiến độ và trình tự tháo máy. Nếu không có bản vẽ sơ đồ 

động của máy thì nhất thiết phải lập được sơ đồ đó trong quá trình tháo máy. Đối với các 

cụm máy phức tạp nên thành lập sơ đồ tháo. Công việc này sẽ tránh được nhầm lẫn hoặc 

lúng túng khi lắp trả lại. 

- Trong quá trình tháo cần phát hiện và xác định chi tiết bị hư hỏng và lập phiếu 

sửa chữa trong đó có ghi cụ thể tình trạng kỹ thuật cần sửa chữa. 

- Thông thường bắt đầu tháo từ các vỏ, nắp che, các tấm bảo vệ để có chỗ tháo các 

cụm máy và chi tiết bên trong. 

- Khi phải tháo nhiều cụm máy, để tránh nhầm lẫn ta phải đánh dấu từng cụm máy 

bằng một ký hiệu riêng và xếp vào một hộp riêng. 

- Khi cần phải giữ nguyên vị trí tương quan của những chi tiết quan trọng ta phải 

vạch dấu vị trí của các chi tiết đó để khi lắp trở lại đã có dấu cũ. Đối với cơ cấu khí nén 

và thủy lực phải đánh dấu mọi ống dẫn và chỗ nối các ống để tránh nhầm lẫn. Có thể 

dùng những cách sau để đánh dấu: 

+ Dùng trám để đóng số lên bề mặt không làm việc của chi tiết không tôi. Cách 

này chỉ dùng cho những chi tiết không bị biến dạng khi đóng dấu; 

+ Quét sơn màu. Cách này có thể áp dụng cho mọi bề mặt chi tiết nhưng trước khi 

tháo phải rửa sơn cũ bằng xăng hoặc acêton; 

+ Dùng con dấu bằng cao su, tẩm dung dịch gồm có 40% axit nitơ (HNO3); 20% 

dấm rồi ấn con dấu lên chi tiết không tôi trong khoảng 2 phút. Sau đó làm trung hòa bằng 

dung dịch có 10% xút. Đối với chi tiết đã tôi ta dùng dung dịch gồm có 10% HNO3; 10% 

dấm; 5% rượu cồn và 55% nước lã (con dấu cao su được khắc bằng axit); 

+ Treo biển. Dùng biển có ký hiệu và lấy sợi dây buộc vào chi tiết máy. 

- Mỗi thiết bị và cụm máy phải tháo ra tương ứng với phiếu sửa chữa căn cứ vào 

trình tự công nghệ tháo đã dự kiến. 

- Để tháo bánh đai, bánh răng, nối trục, ổ trục và các chi tiết khác lắp ráp với nhau 

theo kiểu lắp chặt (có độ dôi) hoặc lắp trung gian ta phải dùng máy ép, cảo hoặc dụng cụ 

chuyên dùng để tháo. 

- Khi không thể dùng cảo hoặc các dụng cụ tháo khác có thể dùng búa tay hoặc 

búa tạ và dùng miếng đệm bằng đồng hoặc gỗ rồi đóng các chi tiết lắp ráp cho rời nhau 

ra. 

- Để tháo cho dễ có thể nung trước chi tiết bao bằng cách đổ dầu nóng, phun hơi 

nóng hoặc xì ngọn lửa với chi tiết lắp ráp có độ dôi. 

- Để tháo các chi tiết nặng nên dùng cần trục hoặc pa lăng để tránh làm rơi vỡ, hư 

hỏng và giảm được sức lao động cho công nhân. 

2. Tìm hiểu quá trình công nghệ lắp máy. 

2.1. Làm sạch, rửa chi tiết và cụm máy. 

Các chi tiết tháo ra được chùi sạch các vết bẩn, dầu mỡ, đánh sạch gỉ sét, muội 

than,… trước khi đem rửa. Muội than có thể đánh sạch bằng bàn chải sắt dao cạo hoặc 

nhúng vào dung dịch gồm 24 gr sút, 35 gr carbonat canxi, 1,5 gr nước thuỷ tinh, 25 gr xà 

phòng lỏng. Tất cả các dung dịch được hòa với 1 lít nước. 
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Các chi tiết trên được ngâm vào bể chứa từ 2 – 3h. Dung dịch được đun nóng từ 80 

– 900C để tăng hoạt tính. Sau khi lấy chi tiết ở bể ra lấy tráng qua nước lã rồi nước nóng. 

Cách rửa dầu thuận lợi nhất là dùng dầu hoả, gazon, xăng. Nhưng để tránh nguy hiểm và 

độc hại cho người, tốt nhất các chi tiết rửa được ngâm trong bể rửa chuyên dùng. 

2.2. Kiểm tra phân loại chi tiết. 

Tất cả các cụm máy và chi tiết sau khi rửa xong đều được chuyển đến bộ phận 

kiểm tra kỹ thuật để đánh giá khả năng và tiếp tục sử dụng được nữa hay không, trong khi 

kiểm tra lập các phiếu kiểm tra và phân chi tiết thành ba nhóm: 

- Chi tiết còn dùng được là chi tiết giữa được kích thước ban đầu hoặc mòn chưa 

vượt qua giới hạn cho phép. đánh dấu bằng sơn trắng 

- Chi tiết cần đưa đi sửa chữa, phục hồi là chi tiết đã bị mòn hoặc hư hại nhưng 

nếu đem đi sửa chữa, phục hồi sẽ đạt hiệu quả kinh tế cao hơn là thay thế mới. đánh dấu 

màu sơn xanh 

- Các chi tiết không thể dùng lại được là chi tiết bị hư hỏng hoặc bị mòn nhiều, 

nếu đi sửa chữa lại thì không thể làm được vì lý do kỹ thuật và không đem hiệu quả kinh 

tế tốt. đánh dấu bằng sơn đỏ 

2.3. Các nguyên tắc lắp máy. 

Để công việc lắp máy được nhanh cũng như để bảo đảm cho thiết bị sau khi lắp 

đạt được các yêu cầu kỹ thuật cần thiết, trước khi lắp các bộ phận phải tập hợp đủ bộ các 

chi tiết cấu thành của nó. 

Tại chỗ tập hợp bộ chi tiết, phải lựa chọn các chi tiết còn dùng được, các chi tiết đã 

sửa chữa cũng như các phụ tùng mới để thay thế cho các chi tiết phải bỏ đi. Từng bộ phận 

của máy được tập hợp đủ bộ chi tiết tương ứng với bản kê chi tiết khi tháo máy và phiếu 

công nghệ lắp ráp thiết bị. 

Các chi tiết thuộc từng bộ phận được xếp vào trong các thùng gỗ hoặc thùng sắt 

hoặc đặt trên các giá đặc biệt, mỗi thùng phải có bảng liệt kê chi tiết kèm theo. 

3. Thực hành quy trình tháo, lắp máy. 

3.1. Tháo vít cấy, bulông. 

3.1.1. Vít cấy. 

Để tránh làm tét các mặt cạnh của đai ốc 

ta dùng chìa khóa có kích thước tương ứng. Để 

tháo vít cấy ta dùng chìa khóa vặn đặc biệt 

chẳng hạn 

như chìa khóa (Hình 2.1). Chuôi 1 lắp vào trục 

chính của máy vặn đai ốc bằng điện hoặc khí 

nén. Mặt trong của vỏ 4 có dạng cong xoắn ốc dùng để ép chặt vít cấy thông qua các con 

lăn 2. 

Khi quay chìa vặn vít cấy sẽ quay theo. Vòng kẹp 3 dùng để giữ con lăn khỏi trượt 

ra ngoài. 

Chìa khóa vặn vít cấy tay quay (Hình 2.2). Phay một rãnh ở đầu 1 và lắp miếng 

đệm 2 quay quanh chốt 3. Lò xo 4 có xu hướng làm miếng đệm quay ngược chiều kim 

 

 

Hình 2.1. Dụng cụ tháo 

vít cấy 

 

 

Hình 9.1. Dụng cụ tháo vít cấy 
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đồng hồ. Miếng đệm có hình răng cưa lệch tâm so với tâm quay của miếng đệm. Khi 

quay chìa vặn, vít cấy bị chêm chặt giữa miếng đệm lệch tâm và thành lỗ trong đầu 1, do 

vậy vít sẽ buộc phải quay theo và được tháo ra khỏi lỗ ren. Nhược điểm của chìa vặn này 

là làm toét ren của vít cấy. 

 
      Hình 2.2. Dụng cụ tháo vít cấy tay quay 

Khi vít hoặc vít cấy bị gãy ta tháo ra bằng các cách sau: 

a) Dùng mũi răng (Hình 2.3a) có kết cấu là một thanh hình côn bằng thép đã tôi 

có mặt cắt ngang hình răng cưa và ở chuôi có mặt cắt hình vuông để lắp chìa vặn. Mũi 

răng được đóng vào lỗ khoan trong vít cấy bị gãy. Sau đó dùng chìa vặn quay mũi răng. 

Do ma sát giữa mũi răng và vít cấy rất lớn nên khi quay chìa vặn, vít cấy bị gãy sẽ được 

tháo ra ngoài. 

b) Dùng mũi chiết (Hình 2.3b) có kết cấu hình côn với góc nghiêng nhỏ. Trên 

mặt côn có xẻ các rãnh xoắn trái (góc xoắn bằng 300). Mũi chiết được xoáy vào lỗ khoan 

trong vít cấy bị gãy. Nhờ cạnh sắc của mũi chiết nên khi xoay vít cấy được tháo ra khỏi 

lỗ ren. Có thể dùng cách khoan một lỗ trong vít cấy sau đó taro ren trái với chiều ren 

ngược với chiều ren vít cấy. Dùng bulông tương ứng vặn vào lỗ ren, đến khi nào vít cấy 

được tháo ra ngoài. 

c) Dùng đai ốc (Hình 2.3c) có đường kính nhỏ hơn đường kính vít cấy, hàn dính 

với phần còn lại của vít cấy. Dùng chìa khóa mở, quay đai ốc với chiều tháo vít đến khi 

vít ra ngoài. 

 

 
Hình 2.3. Cách tháo vít hoặc vít cấy bị gãy 

d)  Dùng thanh thép (Hình 2.3d) đệm vòng chêm vào giữa, hàn dính vào phần lồi 

của vít gãy. Quay thanh thép vít cấy được tháo ra ngoài. Nếu áp dụng các phương pháp 

không ra thì phải khoan bỏ đi khoan lại lỗ khác, taro lại, hoặc hàn lỗ, khoan, taro lại. 
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3.1.2. Bulông. 

Khi một chi tiết được lắp bằng nhiều bulông, phải chú ý những điểm cần thiết để 

tránh cho các chi tiết không bị nứt và tai nạn, cũng như giúp cho bạn tiến hành đúng quy 

trình. 

- Trình tự phải nới lỏng hoặc xiết chặt 

- Tránh rơi ngã các chi tiết 

- Trình độ chuyên môn 

- Chú ý đế Bulông 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

Hình 2.4. Cách tháo bulông 

3.1.3. Tháo then. 

Dùng dụng cụ tháo then theo (Hình 2.5a) hoặc (Hình 2 .5b) tạo lực kéo dọc trục để 

kéo then ra ngoài. 

 
Hình 2.5. Cách tháo then kéo 

3.1.4. Tháo chi tiết lắp chặt trên trục. 

Để tháo các chi tiết lắp chặt trên trục như: puly, bánh răng, khớp nối, ổ lăn, v.v. 

Thông thường người ta dùng các dụng cụ thiết bị sau: 

Máy ép thuỷ lực; cảo; vam tháo 

 

 

 

 

 

 

Hình 2.6 Cảo, vam tháo 
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Khi ép ra (tháo đầu thanh nối) xiết thẳng bulông giữa các vam để ép rô-tuyn của 

đầu thanh nối ra và đầu thanh nối được tháo ra 

Khi kéo ra (bánh răng số 5 của hộp số) xiết thẳng bulông giữa của vam để ấn vào 

trục thứ cấp. Cùng lúc đó bánh răng được kéo ra 

Khi lắp bằng bulông (tháo puly trục khuỷu) xiết thẳng bulông giữa của vam để ấn 

vào trục khuỷu, cùng lúc đó puly được kéo ra 

Dùng SST và máy ép Tháo các chi tiết bằng cách bắt chặt SST và tháo nó ra 

bằng máy ép 

 

Hình 2.7 a, b, c, d. Cảo, Vam tháo Chi tiết lắp trên trục 

 

Hình 2.8. Tháo bằng máy ép thủy lực 

       
Hình 2.9. Tháo vành ngoài ổ lăn                  Hình 2.10. Tháo kiểu vít 

 

3.1.5. Lắp mối ghép ren. 

Mối ghép ren thuộc loại mối ghép tháo được, các tấm ghép được liên kết với nhau 

nhờ các chi tiết máy có ren như: bu lông, đai ốc, vít, vít cấy và các lỗ có ren… 
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Chất lượng lắp mối ghép ren được xác định bằng việc siết bulông và đai ốc đúng, 

đạt mức độ lắp ghép cần thiết, mối ghép không bị vênh, bulông và vít cấy không bị cong, 

thiết bị được kẹp chặt. 

3.1.6. Siết đai ốc và lắp vít cấy. 

Đai ốc được siết theo nguyên tắc: lúc đầu siết sơ bộ, sau đó siết chặt. Khi phải siết 

nhiều đai ốc trên một tấm nắp phải xác định thứ tự siết. Khi phải lắp các nắp dài, ví dụ 

nắp hộp giảm tốc lớn hay blôc xi lanh động cơ thì bắt đầu siết đôi đai ốc ở giữa, tiếp theo 

là các đôi kế cận, rồi đến các đôi kế cận tiếp theo…, cho đến khi siết đến các đai ốc hai 

đầu (hình 2.11). Khi phải xiết các đai ốc trên các nắp tròn như nắp xilanh thì phải siết đối 

nhau (hình 2.12). 

 

 

Hình 2.11. Siết đai ốc trên nắp dài   Hình 2.12. Siết đai ốc trên nắp tròn 

Để siết đều và đúng, phải dùng một loại chìa vặn có chiều dài tay đòn giống nhau 

hay loại chìa vặn có điều chỉnh momen xoắn. 

Vít cấy phải được lắp chặt vào chi tiết thân và đảm bảo độ vuông góc với bề mặt 

chi tiết. Khi lắp vít cấy có thể dùng một vài phương pháp như 1. Bằng hai đai ốc; 2. Đai 

ốc đặc có tay quay; 3. Đồ gá kiểu vít chồng; 4. Chìa vặn có con lăn dẫn động hay ống 

ren. 

 

Hình 2.13.  a) vặn vít cấy kiểu vít chồng   b) Tay vặn để vặn vít cấy 

3.1.7. Lắp nối ống ren. 

Độ chắc chắn của mối ghép ren ống tròn đạt được khi ren của ống nối được chèn 

chặt vào ren ống nhờ đai ốc hãm (hình 2.13a và 2.13b). 

Việc chèn ren được thực hiện tại đoạn ren cạn. Để đảm bảo chèn ren mỗi đầu ống 

chỉ làm ren trên chiều dài nhỏ hơn một nửa chiều dài của nối ống. Như vậy sau khi nối, 

hai đầu ống thường còn cách nhau 2-3mm. mối ghép  này  không  tháo được. 

Đối với các mối ghép tháo được dùng nối ống và đai ốc chặn (hình  2.14b). chiều 

dài làm ren trên mỗi đầu ống phải đủ để vặn vào nối ống và đai ốc hãm và để thêm hai ba 

mối ren tự do. 
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Tất cả các mối ghép ống dẫn trong hệ thống bôi trơn thường dùng ren côn để đảm 

bảo độ chặt và không cần dùng vật liệu làm kín. Chỉ bôi trơn ren khi cần tháo lắp nhẹ 

nhàng. 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2.14 Nối ống 

3.1.8. Lắp ghép mối ghép then. 

Ghép bằng then là mối ghép tháo được để 

truyền chuyển động từ trục qua bánh răng, bánh đai…và ngược lại. Then là chi tiết tiêu 

chuẩn được chọn theo đường kính trục hoặc đường kính lỗ của chi tiết bị ghép. 

- Then bằng: Là loại then có cấu tạo đơn giản nhất, tiết diện then hình chữ nhật hoặc hình 

vuông, với ba thông số: rộng x cao x dài (B x H x L), trong đó kích thước theo chiều 

rộng B quan trọng nhất, được tiêu chuẩn hóa và phụ thuộc vào đường kính trục. Then 

thường được làm bằng kim loại, dưới dạng thanh thẳng. Tiết diện then được tiêu chuẩn 

hóa, then bằng bình thường theo TCVN 2261 – 77, then bằng cao theo TCVN 2218 – 

86. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2.15 T h e n  b ằ n g  

 

Khi lắp đặt then bằng phải đảm bảo lắp chặt then theo hai cạnh bên vào trục và khe 

hở giữa mặt trên của then với đáy rãnh mayơ. 

Then đặt vào rãnh trục được gõ nhẹ bằng búa đồng, máy ép hay cái kẹp. Dùng 

thước nhét để kiểm tra khe hở giữa then và rãnh, sau đó kiểm tra khe hở giữa mặt trên 

của then với đáy của rãnh mayơ của chi tiết đối tiếp. 

- Then vát 

Dùng trong cơ cấu tải trọng lớn. Khi lắp, then được đóng chặt vào rãnh của lỗ và 

trục, mặt trên và mặt dưới của then là hai mặt tiếp xúc. 

khoảng 
thoát ren 

khoảng 
thoát ren 
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Hình 2.16 a) Then vát suốt b) Then vát có vai 

 

Hình dáng then phức tạp nhất gồm đầu then, thân có vát nghiêng để đóng then vào 

và tháo then ra, thân then hình nêm có độ dốc 1/100, tiết diện then hình chữ nhật có 4 góc 

được vát tròn. 

Trong mối ghép then vát, phải lắp sao cho mặt trên và mặt dưới của then tiếp xúc 

hoàn toàn với đáy rãnh trên trục và trên mayơ, còn hai cạnh bên có khe hở. Độ dốc của bề 

mặt làm việc của then và rãnh của lỗ mayơ phải trùng nhau, nếu không chi tiết lắp trên 

trục sẽ bị nghiêng. 

Độ chính xác của mối ghép then được kiểm tra bằng thước nhét (căn lá) từ hai đầu 

mayơ. Khi kiểm tra không cho phép có khe hở giữa đáy rãnh ở lỗ mayơ và mặt làm việc 

của then. Nếu có khe hở về một phía chứng tỏ độ dốc của then và đáy rãnh mayơ không 

giống nhau. Sự đồng nhất của độ dốc của then và đáy mayơ không thể hoàn toàn đạt được 

do gia công cơ khí trên máy, do đó khi lắp ráp phải tiến hành cạo sửa bằng tay. 

- Then bán nguyệt 

Then bán nguyệt có dạng trụ có tiết diện giới hạn bằng một cung tròn và một dây 

cung, tuy tiết diện chưa đến ½ vòng tròn nhưng vẫn được gọi là bán nguyệt. 

 

 

 

 

Hình 2.17 a) Then bán 

nguyệt          b) Rãnh       c) Mối ghép then bán nguyệt 

 Bề dày then thường mỏng, truyền mômen xoắn yếu, đồng thời chiều cao then lớn, 

làm yếu trục nên then bán nguyệt chỉ được dùng với trục côn và không bao giờ dùng với 

trục trụ. 

Khi lắp đặt then bán nguyệt phải đảm bảo cung tròn then phải phù hợp với cung 

của rãnh trục, hai cạnh bên và mặt trên phải đảm bảo khe hở theo tiêu chuẩn 

Then đặt vào rãnh trục. Dùng thước nhét để kiểm tra khe hở giữa then và rãnh, sau 

đó kiểm tra khe hở giữa mặt trên của then với đáy của rãnh mayơ của chi tiết đối tiếp. 

- Then hoa 

Mối ghép then hoa dùng để định vị các chi tiết máy trên trục theo phương tiếp 

tuyến, truyền tải trọng từ trục đến chi tiết máy lắp trên trụ và ngược lại. Có thể coi mối 

ghép then hoa như 1 mối ghép then bằng gồm nhiều then làm liền với trục. 
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Then hoa có thể được dùng với lắp lỏng (chi tiết bao có thể di chuyển dọc trục) 

hoặc lắp chặt. Trong mối ghép then hoa răng chữ nhật, giữa chi tiết bao và chi tiết bị bao 

có thể định tâm theo đường kính ngoài, đường kính trong, hoặc theo mặt bên của then 

hoa. Trong mối ghép then hoa răng thân khai các chi tiết được định tâm theo mặt bên 

hoặc theo đường kính ngoài trên trục then hoa. Trong mối ghép then hoa răng tam giác 

các chi tiết chỉ được định theo mặt bên của then. 

Sau khi lắp xong, đối với mối ghép cố định phải kiểm tra độ đảo, còn mối ghép di 

động phải kiểm tra theo độ lắc lư. 

 

 

 

 

Hình 2.18 a) theo  

ngoài; b) theo  trong; c) theo  mặt bên 

3.1.9. Mối ghép đinh tán. 

Mối ghép bằng đinh tán là loại mối ghép cố định và không thể tháo được. Các chi 

tiết được ghép chặt với nhau bằng đinh tán. 

Đinh tán là một thanh hình trụ có mũ, một mũ được chế tạo sẵn gọi là mũ sẵn. 

Quá trình tán đinh: Bao gồm tán đinh nóng hoặc tán đinh nguội. 

Trình tự quá trình tán nóng: 

Nung đin tán => Đặt đin đã nung vào lỗ => Giữ đinh tán ép chặt vào mối ghép 

bằng dụng cụ kẹp => Tán đầu đinh 

Yêu cầu kỹ thuật của mối ghép đinh tán: 

Tất cả các đinh tán phải được ghép chặt không được rung chuyển khi gõ búa. Đầu 

đinh tán phải đầy và kín, không được có vết nứt và bẹp, phải hoàn toàn tiếp xúc với mặt ghép 

theo cả vòng và phải đồng trục với đinh tán. Chất lượng của đinh tán bằng quan sát, gõ búa 

và dưỡng. 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2.19 Mối ghép đinh tán 

Khi lắp đặt then bằng phải đảm bảo lắp chặt then theo hai cạnh bên vào trục và khe 

hở giữa mặt trên của then với đáy rãnh mayơ. 

Then đặt vào rãnh trục được gõ nhẹ bằng búa đồng, máy ép hay cái kẹp. Dùng 

thước nhét để kiểm tra khe hở giữa then và rãnh, sau đó kiểm tra khe hở giữa mặt trên 

của then với đáy của rãnh mayơ của chi tiết đối tiếp. 
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Câu hỏi ôn tập: 

 Câu 1: Trình bày quá trình công nghệ tháo, lắp máy? 

 Câu 2: Trình bày một smáyố quy trình thực hành tháo, lắp? 
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Bài 3: Kiểm tra chất lượng và vị trí các bề mặt tương quan khi sửa chữa và lắp 

ráp 

Giới thiệu: 

- Bài học giúp học sinh nắm bắt được phương pháp kiểm tra chất lượng chi tiết 

máy. 

- Giúp học sinh sử dụng thành thạo các loại dụng cụ kiểm tra. 

Mục tiêu của bài: 

- Trình bày được các phương pháp kiểm tra các bề mặt tương quan của chi tiết khi 

lắp ráp.  

- Sử dụng được các công cụ, thiết bị kiểm tra độ phẳng, độ song song, độ đồng 

tâm… của các chi tiết máy. 

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng 

tạo trong công việc. 

1. Kiểm tra độ thẳng của bề mặt 

- Dùng phiếu kiểm, thước kiểm, chi tiết mẫu hoặc chi tiết lắp ghép với chi tiết 

cần kiểm tra có bôi một lớp sơn đỏ rồi áp sát vào bề mặt cần kiểm tra, cho phiếu kiểm 

hoặc thước kiểm di trượt qua lại trên bề mặt cần kiểm. Bỏ phiếu kiểm hoặc thước kiểm ra 

ngoài rồi kiểm tra độ thẳng và phẳng theo vết sơn dính trên bề mặt cần kiểm tra. Nếu 

vết sơn đồng tâm chứng tỏ bề mặt phẳng. Cách này có thể kiểm tra mặt phẳng dài đến 1 – 

2m 

 

 

 

 

 

Hình 3.1. Hộp căn mẫu 

- Kiểm tra bằng thước kiểm và căn lá. Đặt 

thước kiểm lên bề mặt cần kiểm tra theo các phương khác nhau. Dùng căn lá hoặc giấy 

mỏng để xác định trị số khe hở giữa mặt phẳng cần đo và thước kiểm. 

- Dùng thước kiểm và panme đo trong. Thước kiểm được đặt trên bề mặt cần kiểm 

tra thông qua hai gối đỡ có cùng chiều cao. Dùng panme đo trong để đo khoảng cách từ 

mặt chuẩn của thước kiểm tới mặt cần kiểm tra tại nhiều vị trí khác nhau. Khi cần kiểm 

tra mặt phẳng có chiều dài lớn hơn chiều dài thước kiểm, ta sẽ lần lượt di chuyển thước 

kiểm dọc bề mặt cần kiểm. Để đảm bảo chính xác, cần dùng nivô thăng bằng độ, kiểm 

tra độ thăng bằng của thước kiểm. Độ chính xác kiểm tra đạt tới 0,01mm trên 1000mm. 

 

 

 

 

 

 



 

30 
 

 

Hình 3.2. Pame đo trong 

- Dùng sợi dây căng để kiểm tra mặt phẳng có chiều dài đến 10m và hơn nữa lấy 

pame đo trong, đo khoảng cách từ sợi dây mặt phẳng cần kiểm. Khi kiểm tra độ thẳng các 

mặt phẳng dài phải chú ý tính độ võng của dây 

- Dùng thước kiểm và đồng hồ so. Kẹp chặt đồng hồ so trên bộ phận di trượt của 

máy. Đầu đo của đồng hồ so tiếp xúc với mặt chuẩn của thước kiểm. Phải đặt thước kiểm 

sao cho chỉ số trên đồng hồ so khi đặt ở hai đầu mút của thước kiểm phải giống nhau. Sai 

số được xác định theo hiệu số lớn nhất của chỉ số đồng hồ so. Phương pháp này dùng để 

kiểm tra mặt phẳng dài đến 1500mm. 

 

 

 

 

 

 

Hình 3.3. Đồng hồ so 

2. Kiểm tra các mặt cong. 

- Các mặt trụ, côn, cầu và các mặt cong khác được kiểm tra bằng mẫu so hoặc bằng 

bản thân các chi tiết lắp ráp của chúng. Đánh giá chất lượng theo phân bố của vết sơn; 

Dùng mẫu  so và căn lá. 

 

 

 

 

 

 Hình 3.4. Căn lá 

3. Kiểm tra độ song song. 

Có nhiều cách kiểm tra độ song song: 

Đo trực tiếp bằng các dụng cụ đo vạn năng (thước cặp, panme, thước tỷ lệ, căn 

mẫu). 

Đo gián tiếp hoặc tổng hợp cả trực tiếp lẫn gián tiếp bằng các dụng cụ đo vạn năng 

(nivô, đồng hồ so,…) có kết hợp thước kiểm (xem mục kiểm tra độ thẳng và phẳng của 

mặt phẳng). 

Máy đo vạn năng kiểu panme để kiểm tra độ song song của sống trượt (dùng khi 

sửa chữa máy) với mặt phẳng khác của băng máy. Máy đo gồm có hai phiến 1 (hình 

6.12)      liên kết với nhau qua một phiến nối và vít 4. Gắn panme 6 lên giá treo 5 ở phía 

phải của  máy đo. Giá treo 5 được  kẹp chặt giữa các phiến trượt bằng vít 7.. 

 

 

 

 

 

 

Hình 6.10. Đồng hồ so 

 

 

 

 

 

Hình 6.11. Căn lá 
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Hình 3.5. Kiểm tra độ song song bằng máy đo vạn năng kiểu pame 

 

 

 

 

Hình 3.6. Kiểm tra độ song song của tâm lỗ so với mặt phẳng đáy 

 

Hình 3.7. Kiểm tra độ song song và khoảng cách tâm lỗ theo 2 phương 

4. Kiểm tra độ vuông góc. 

Là việc kiểm tra các chi tiết có bậc vuông góc hoặc giữa các chi tiết máy với nhau 

mà độ vuông góc giữa 2 chi tiết ảnh hưởng đến sự hoạt động chính xác của máy. 

Sử dụng Ê ke: 

Đặt ê ke và 2 mặt phẳng cần kiểm tra( hình 3.8) dùng căn lá có bề dày khác nhau 

để xác định giá trị lớn nhất của khe hở, chính bằng giá trị của  sai số vuông góc. 

 

 

 

 

Hình 3.8. Sử dụng Ê ke 

Sử dụng Ê ke và đồng hồ so: 

Một cạnh góc vuông của chi tiết được đặt nằm trên mặt chuẩn, đặt cạnh của êke 

lên cạnh góc vuông còn lại rồi dung đồng hồ so kiểm tra ( bàn máp được đặt trên mặt 

chuẩn và kim đồng hồ so trượt mặt của cạnh còn lại của êke. Giá trị thay đổi của đồng hồ 

so là sai số vuông góc của chi tiết trên 1 đơn vị chiều dài là khoảng cách từ I đến II. 

 Ngoài ra còn có thể sử dụng thêm nivo kết hợp với quả dọi để kiểm tra độ vuông 

góc giữa 2 mặt phẳng. 
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Hình 3.9. Sử dụng Ê ke và đồng hồ so 

5. Kiểm tra độ đồng tâm giữa lỗ và trục: 

Độ song song của các đường tâm được kiểm tra bằng các trục kiểm với dụng cụ đo 

vạn năng: panme đo trong, đồng hồ so, thước cặp (độ chính xác kiểm tra có thể đạt tới 

0,01 mm, ứng với khoảng cách giữa hai lỗ tới 1 – 2 m). Cũng có thể dùng nivô vạn năng 

đặt trên hai trục kiểm. Thao tác kiểm tra như sau: lồng hai trục kiểm vào các lỗ lồng tâm. 

Đo khoảng cách giữa hai trục kiểm bằng một trong số dụng cụ đo nói trên ở phía hai đầu 

trục thò ra ngoài hộp máy. Sai số được đánh giá qua chỉ số đo lớn nhất chia cho khoảng 

cách giữa hai điểm đo. 

 

 

Hình 3.10. Kiểm tra độ đồng tâm của 2 cổ trục bằng đồng hồ so 

6. Kiểm tra độ đồng trục của các bộ phận máy: 

6.1. Độ đồng trục giữa hai lỗ 

Dưỡng nòng: được lồng vào lỗ của bộ phận, độ chính xác kiểm tra đạt đến 0,01 

mm trên 1 m chiều dài. 

Căng dây hay dây dọi. Khoảng cách từ dây đến mặt phẳng được đo bằng calip đo 

trong. Độ chính xác kiểm tra đạt 0,05mm khi khoảng cách giữa các lỗ đến 10m. 

Ống kính ngắm và ống chuẩn trực: được dùng để kiểm tra các lỗ bằng lót trục di 

động. Độ chính xác kiểm tra đạt 0,02 mm, khi khoảng cách giữa các lỗ từ 30 – 40mm. 

 

Hình 3.11 Kiểm tra độ đồng trục của hai lỗ bằng ống chuẩn trực  

Muốn kiểm tra độ đồng trục của hai lỗ, dùng một ống chuẩn trực, một trục kiểm và 

một tấm phẳng phản quang được bố trí như trên sơ đồ Hình 3.11. Trục kiểm phải được 
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Hình 6.28 Kiểm tra độ đồng 

trục của hai trục bằng đồ gá 

quay 

mài cẩn thận có đường kính lắp khít với các lỗ cần kiểm. Tấm phẳng phản quang có thể 

là một tấm gương hai mặt song song hay một tấm kim loại được đánh bóng đạt độ phản 

quang toàn phần. Sau khi kiểm lỗ thứ nhất và ghi nhận ảnh của tia sáng phát đi từ  

ống chuẩn trực, tiến hành kiểm lỗ thứ hai và so sánh vị trí của ảnh tia sáng tại hai lỗ, có 

thể xác định độ không đồng trục của hai lỗ. 

6.2. Độ đồng trục giữa hai trục 

Đồ gá quay hình 3.12 được lắp lên các trục hay các nửa khớp nối. Dùng thước 

nhét hay đồng hồ so để kiểm tra khe hở a và b cùng chiều dài  l khi xoay từng góc 900. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 3.12 Kiểm tra độ đồng trục     của hai trục bằng đồ gá quay 

Câu hỏi ôn tập: 

 Câu 1: Trình bày các phương pháp  kiểm tra độ phẳng bề mặt? Kiểm tra độ 

vuông góc, độ song song? 

 Câu 2: Trình bày các phương pháp  kiểm tra độ đồng trục giữa lỗ và trục, giữa 

các bộ phận máy? 
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Bài 4: Bảo dưỡng máy công cụ 
Giới thiệu: 

- Bài học giúp học sinh nắm bắt được quy trình bảo dưỡng máy công cụ. 

- Giúp học sinh sử dụng thành thạo thao tác bảo dưỡng máy công cụ. 

Mục tiêu của bài: 

- Xác định được danh mục các chi tiết máy công cụ cần phải bảo dưỡng. 

- Chọn được các vật liệu cần thiết để thực hiện bảo dưỡng máy công cụ. 

- Thực hiện thành thạo quy trình bảo dưỡng các loại máy công cụ đúng yêu cầu, 

đảm bảo an toàn lao động, vệ sinh công nghiệp. 

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng 

tạo trong công việc. 

1. Thiết kế chuẩn bị dụng cụ, nguyên liệu cho công tác bảo dưỡng. 

Công việc bảo dưỡng máy được là thường xuyên hằng ngày, tuần, tháng nhằm 

nâng cao tuổi thọ của chi tiết máy, vận hành đúng quy cách thiết bị, vệ sinh khu vực, thực 

hiện đúng chế độ bôi trơn, điều chỉnh xử lý các sai số gây ảnh hưởng về sau. 

Công tác bảo dưỡng được thực hiện từ trưởng ca, công nhân bảo dưỡng, công nhân 

đứng máy với các nhiệm vụ sau: 

Làm sạch máy. 

Cho dầu mỡ theo quy định hằng ngày. 

Kiểm tra chung tình trạng kỹ thuật các cơ cấu máy. 

Điều chỉnh các bộ phận và các cơ cấu trong máy. 

Khắc phục các hư hỏng nhỏ. 

Thay dầu mỡ theo đúng thời gian vận hành. 

Phát hiện các hiện tượng hỏng trong quá trình máy hoạt động để kịp thời sửa 

chữa. 

Vận hành máy theo đúng quy trình sử dụng. 

Ghi chép công việc thực hiện hằng ngày lưu hồ sơ bảo dưỡng. 

Để giảm tổn thất công suất vì ma sát, giảm mài mòn răng, đảm bảo thoát nhiệt tốt 

và đề phòng các chi tiết bị han gỉ cần phải bôi trơn liên tục các bộ truyền trong hộp giảm 

tốc. 

Việc chọn hợp lý loại dầu, độ nhớt và hệ thống bôi trơn sẽ làm tăng tuổi thọ của 

các bộ truyền tức là nâng cao thời gian sử dụng máy. 

Việc bảo dưỡng còn được tiến hành một cách có chu kỳ giữa hai lần sửa chữa 

nhỏ, trung bình, hay lớn. 

2. Chuẩn bị công nghệ cho bảo dưỡng 

Ví dụ sau đây về nội dung việc tiến hành bảo dưỡng máy cắt gọt kim loại: 

Xem xét và kiểm tra tình trạng làm việc của các cơ cấu, thay thế các chi tiết bị 

hỏng, gãy vỡ. 

Điều chỉnh khe hở giữa vít me và đai ốc của xa dao, con trượt ngang và 

dọc,... 

Điều chỉnh ổ đỡ trục chính. 
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Kiểm tra sự ăn khớp của các tay gạt hộp tốc độ và hộp chạy dao 

Điều chỉnh các bộ phận thắng (ma sát, đai,...). 

Kiểm tra sự dịch chuyển của bàn máy, xa dao, xa ngang và dọc, siết thêm 

chêm. 

Kiểm tra các bề mặt trượt của băng máy, xa dao, dọc và các chi tiết trượt khác, lau 

sạch phoi và dầu mỡ bẩn. 

Điều chỉnh độ căng lò xo của trục vít rơi và các chi tiết tương tự. 

Kiểm tra tình trạng của cơ cấu định vị, khoá chuyển bệ tì. 

Lau sạch, căng lại, sửa chữa hay thay thế các cơ cấu truyền dẫn như đai truyền, 

xích, băng chuyền. 

Tháo và rửa các cụm theo sơ đồ. 

Kiểm tra tình trạng làm việc và sửa chữa nhỏ các hệ thống làm mát, bôi trơn và các 

thiết bị thuỷ lực. 

Kiểm tra tình trạng làm việc và sửa chữa các thiết bị che chắn. 

Phát hiện các chi tiết cần phải thay thế trong kỳ sửa chữa theo kế hoạch gần nhất 

và ghi vào bản kê khai khuyết tật sơ bộ. 

Rửa thiết bị nếu nó làm việc trong môi trường bụi bặm như máy cắt gọt gia công 

các chi tiết bằng gang, các bánh mài, các thiết bị trong phân xưởng đúc,... Tháo các bộ 

phận của máy, rửa sạch phoi, bụi bẩn hay bụi gang. Sau khi rửa phải làm khô và lắp vào 

máy. 

3. Bảo dưỡng máy tiện vạn năng 

- Máy tiện ren vít vạn năng là loại máy tiện thông dụng nhất hiện nay ở nước ta. 

Máy có thể gia công được nhiều loại chi tiết như: tròn xoay, các bề mặt định hình, cắt 

ren, khoan, khoét, ta-rô, bàn ren,… Máy tiện đều có nguyên lý giống nhau và được cấu 

tạo bao gồm: Thân máy, hộp trục chính, bàn dao, ụ động. 

- Kiểm tra máy tiện hằng ngày: 

+ Dùng mắt thường quan sát để kiểm tra mức dầu bôi trơn của máy hiện tại. 

Trường hợp thấp hơn so với mức quy định thì châm thêm dầu. 

+ Làm sạch phoi ở đường bao, khay và bộ thay dao bên trong máy. Tránh để phôi 

bám lên trục chính máy hay mũi dao tiện, collect sẽ gây vết xước khi gia công. 

+ Vệ sinh phần trục chính bằng dầu. Nên thực hiện ngay cả trước khi ra về. 

+ Kiểm tra thông số của nước làm mát. Điều này đảm bảo việc cân bằng nhiệt độ 

trong quá trình gia công.  

+ Quan sát các chi tiết máy nếu có điểm bất thường ngay lập tức liên hệ với cấp 

trên để được giải quyết. Tránh vận hành máy khi phát sinh bất thường. 

- Bảo dưỡng hằng tuần: 

+ Kiểm tra lọc phôi trên thùng dầu làm nguội và loại bỏ hoàn toàn phôi vụn sót 

trong đó. 

+ Kiểm tra van áp suất khí nén và điều chỉnh áp suất khí nén theo mức quy định. 

Điều này giúp giữ được áp lực khí nén tiêu chuẩn trong quá trình gia công. 

+ Kiểm tra trục chính và điều chỉnh áp suất trục chính ở mức  20psi. 

https://yeucokhi.com/danh-muc-san-pham/dao-tien/
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+ Vệ sinh ở phần rãnh thoát phôi và mặt ngoài của máy.  

+ Kiểm tra xem dầu có bị rò rỉ ở bất kỳ bộ phận nào hay không. 

- Bảo dưỡng hàng tháng: 

Các bộ phận cần được kiểm tra và bảo dưỡng định kỳ hàng tháng bao gồm: 

+ Kiểm tra phần dầu ở hộp số của máy. Nếu thấp hơn quy định cần châm thêm 

dầu. 

+ Kiểm tra các bộ phận chuyển động của máy như trục chính, ụ dao, mâm kẹp. 

Công việc yêu cầu làm sạch và kiểm tra độ bôi trơn, có thể bôi thêm dầu nếu cần thiết. 

+ Vệ sinh kiểm tra băng dẫn hướng đầu vào của phôi và bôi thêm mỡ bôi trơn. 

+ Kiểm tra phần điều khiển của máy và khắc phục các lỗi hệ thống nếu có. 

4. Bảo dưỡng máy phay, máy bào: 

4.1. Quy trình bảo dưỡng và vận hành máy phay ngang 

4.1.1. Công tác chuẩn bị: 

- Thiết bị: Máy phay ngang. 

- Dụng cụ: Bút thử điện, bình bơm mỡ, bình bơm dầu 

- Vật tư: Mỡ, dầu bôi trơn, giẻ lau. 

4.1.2. Quy trình thực hiện:
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TT Nội dung thực 

hiện 

Dụng cụ, 

thiết bị, 

vật tư 

Hình vẽ minh 

họa 

Yêu cầu kỹ thuật 

1 Kiểm tra bảo 

dưỡng máy  

- Quan sát tổng 

quan máy 

 

- Kiểm tra điều 

chỉnh hệ thống 

điện 

- Kiểm tra bôi 

trơn các bộ phận 

chuyển động 

- Kiểm tra, điều 

chỉnh khe hở ở 

các rãnh trượt 

- Kiểm tra, điều 

chỉnh hệ thống 

làm mát 

 

 

 

 

 

- Bút thử 

điện 

 

- Bơm mỡ  

- Bơm dầu 

 

- Trục vít 

- Lục giác 

- Dung 

dịch làm 

nguội 

 

 

 

 

 

 

- Nhận dạng chính xác 

các bộ phận, cho thêm 

hoặc thay mới dầu bôi 

trơn 

- Đảm bảo các vị trí tiếp 

xúc điện an toàn 

 

- Lau chùi máy sạch sẽ, 

tra dầu mỡ vào những bộ 

phận quay và trên các 

sống trượt 

- Khe hở ở các rãnh trượt 

nhỏ. 

 

- Đủ dung dịch làm 

nguội êmuxy, máy bơm 

hoạt động bình thường 

2 Vận hành bằng 

tay. 

- Tiến dao dọc 

- Tiến dao ngang 

- Tiến dao lên 

xuống 

 

 

 

 

- Thao tác cẩn thận, nhẹ 

nhành. 

- Các rãnh trượt di 

chuyển chắc chắn, chính 

xác. 

- Xác định đúng vạch 

chia trên tay quay 

3 Điều chỉnh máy. 

- Chọn số vòng 

quay 

- Chọn bước tiến 

- Bảng điều 

chỉnh tốc 

độ 

- Bảng điều 

chỉnh bước 

tiến 

  

- n = 200÷300 v/p 

 

- S = 0,1÷0,4mm/v  

4 Vận hành tự động  

- Tự động dọc 

- Tự động ngang 

-  Tự động lên 

xuống   

- Tay gạt 

đóng mở 

 - Các cơ cấu ăn khớp 

truyền chuyển động nhẹ 

nhàng, không gây tiếng 

động lạ 

 

5 Báo cáo kết quả 

vận hành  

  - Ghi lại tình trạng hoạt 

động của máy, báo cáo 

lại giáo viên hướng dẫn 
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4.2. Quy trình bảo dưỡng, vận hành máy phay đứng 

4.2.1. Công tác chuẩn bị: 

- Thiết bị: Máy phay đứng 

- Dụng cụ: Bút thử điện, bình bơm mỡ, bình bơm dầu 

- Vật tư: Mỡ, dầu bôi trơn, giẻ lau. 

4.2.2. Quy trình thực hiện:
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TT Nội dung 

thực hiện 

Dụng cụ, 

thiết bị, 

vật tư 

Hình vẽ minh họa Yêu cầu kỹ thuật 

1 Kiểm tra 

bảo dưỡng 

máy  

 

- Bút thử 

điện 

- Bơm mỡ  

- Bơm dầu 

- Trục vít 

- Lục giác 

- Dung 

dịch làm 

nguội 

 

 

  

- Trước khi làm việc, phải 

kiểm tra máy cẩn thận. 

- Gá phôi bảo đảm vững 

chắc. 

- Lắp trục dao và dao bảo 

đảm chính xác và chặt. 

- Dầu mỡ bôi trơn phải đầy 

đủ và đúng loại. 

- Sử dụng dung dịch tưới 

trơn bảo đảm chất lượng. 

- Sau ca thực tập phải lau 

chùi máy cẩn thận. 

 

2 Vận hành 

bằng tay. 

- Tiến dao 

dọc 

- Tiến dao 

ngang 

- Tiến dao 

lên xuống 

 

 

 

 

- Thao tác các cơ cấu điều 

khiển đúng quy tắc. 

- Các rãnh trượt di chuyển 

chắc chắn, chính xác. 

- Xác định đúng vạch chia 

trên tay quay 

3 Điều chỉnh 

máy. 

- Chọn số 

vòng quay 

- Chọn 

bước tiến 

- Bảng điều 

chỉnh tốc 

độ 

- Bảng điều 

chỉnh bước 

tiến 

 - Sử dụng chế độ cắt hợp lý, 

không quá công suất máy. 

- n = 200÷300 v/p 

 

- S = 0,1÷0,4mm/v  

4 Vận hành 

tự động  

- Tự động 

dọc 

- Tự động 

ngang 

-  Tự động 

lên xuống   

- Tay gạt 

đóng mở 

 - Các cơ cấu ăn khớp truyền 

chuyển động nhẹ nhàng, 

không gây tiếng động lạ 

 

5 Báo cáo 

kết quả vận 

  - Thấy hiện tượng khác 

thường phải kịp thời ngừng 
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hành  máy, tìm nguyên nhân. Báo 

cáo với thầy hướng dẫn đến 

xem xét, không tự tiện tháo 

mở các bộ phận máy. 
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4.3. Quy trình bảo dưỡng, vận hành máy bào 

4.3.1. Công tác chuẩn bị: 

- Thiết bị: Máy bào 

- Dụng cụ: Bút thử điện, bình bơm mỡ, bình bơm dầu 

- Vật tư: Mỡ, dầu bôi trơn, giẻ lau. 

4.3.2. Quy trình thực hiện: 

TT Nội dung thực 

hiện 

Dụng cụ, 

thiết bị, 

vật tư 

Hình vẽ minh 

họa 

Yêu cầu kỹ thuật 

1 Kiểm tra bảo 

dưỡng máy  

- Quan sát tổng 

quan máy 

 

- Kiểm tra điều 

chỉnh hệ thống 

điện 

- Kiểm tra bôi 

trơn các bộ phận 

chuyển động 

- Kiểm tra, điều 

chỉnh khe hở ở 

các rãnh trượt 

- Kiểm tra, điều 

chỉnh hệ thống 

làm mát 

 

 

 

 

 

- Bút thử 

điện 

 

- Bơm mỡ  

- Bơm dầu 

 

- Trục vít 

- Lục giác 

- Dung 

dịch làm 

nguội 

 

 
  

 

 

- Nhận dạng chính xác các 

bộ phận, cho thêm hoặc 

thay mới dầu bôi trơn 

- Đảm bảo các vị trí tiếp 

xúc điện an toàn 

 

- Lau chùi máy sạch sẽ, tra 

dầu mỡ vào những bộ phận 

quay và trên các sống trượt 

- Khe hở ở các rãnh trượt 

nhỏ. 

 

- Đủ dung dịch làm nguội 

êmuxy, máy bơm hoạt 

động bình thường 

2 Vận hành bằng 

tay. 

- Tiến dao dọc 

- Tiến dao ngang 

- Tiến dao lên 

xuống 

 

 

 

 

- Thao tác cẩn thận, nhẹ 

nhành. 

- Các rãnh trượt di chuyển 

chắc chắn, chính xác. 

- Xác định đúng vạch chia 

trên tay quay 

3 Điều chỉnh máy. 

- Chọn số vòng 

quay 

- Chọn bước tiến 

- Bảng điều 

chỉnh tốc 

độ 

- Bảng điều 

chỉnh bước 

tiến 

  

- n = 200÷300 v/p 

 

- S = 0,1÷0,4mm/v  

4 Vận hành tự động  

- Tự động dọc 

- Tự động ngang 

- Tay gạt 

đóng mở 

 - Các cơ cấu ăn khớp 

truyền chuyển động nhẹ 

nhàng, không gây tiếng 
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-  Tự động lên 

xuống   

động lạ 

 

5 Báo cáo kết quả 

vận hành  

  - Ghi lại tình trạng hoạt 

động của máy, báo cáo lại 

giáo viên hướng dẫn 

5. Bảo dưỡng máy CNC. 

4.2.1. Công tác chuẩn bị: 

- Thiết bị: Máy Tiện CNC 

- Dụng cụ: Bút thử điện, bình bơm mỡ, bình bơm dầu 

- Vật tư: Mỡ, dầu bôi trơn, giẻ lau. 

4.2.2. Quy trình thực hiện:
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TT Nội dung 

thực hiện 

Dụng cụ, 

thiết bị, 

vật tư 

Hình vẽ minh họa Yêu cầu kỹ thuật 

1 Kiểm tra 

bảo dưỡng 

máy  

 

- Bút thử 

điện 

- Bơm mỡ  

- Bơm dầu 

- Trục vít 

- Lục giác 

- Dung 

dịch làm 

nguội 

 

 

  

- Trước khi làm việc, phải 

kiểm tra máy cẩn thận. 

- Gá phôi bảo đảm vững 

chắc. 

- Lắp trục dao và dao bảo 

đảm chính xác và chặt. 

- Dầu mỡ bôi trơn phải đầy 

đủ và đúng loại. 

- Sử dụng dung dịch tưới 

trơn bảo đảm chất lượng. 

- Sau ca thực tập phải lau 

chùi máy cẩn thận. 

 

2 Vận hành 

bằng tay 

quay điện 

và các nút 

điều khiển 

điện. 

- Khởi 

động trục 

chính 

- Tiến dao 

theo trục Z 

- Tiến dao 

theo trục Y 

 

 

 

 

- Thao tác các cơ cấu điều 

khiển đúng quy tắc. 

- Các rãnh trượt di chuyển 

chắc chắn, chính xác. 

- Xác định đúng vạch chia 

trên tay quay 

3 Điều chỉnh 

máy. 

- Chọn số 

vòng quay 

- Chọn 

bước tiến 

- Bảng điều 

chỉnh tốc 

độ 

- Bảng điều 

chỉnh bước 

tiến 

 - Sử dụng chế độ cắt hợp lý, 

không quá công suất máy. 

- n = 200÷300 v/p 

 

- S = 0,1÷0,4mm/v  

4 Vận hành 

tự động  

- Tự động 

dọc 

- Tự động 

- Nút nhấn 

đóng mở 

 - Các cơ cấu ăn khớp truyền 

chuyển động nhẹ nhàng, 

không gây tiếng động lạ 
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ngang 

   

5 Báo cáo 

kết quả vận 

hành  

  - Thấy hiện tượng khác 

thường phải kịp thời ngừng 

máy, tìm nguyên nhân. Báo 

cáo với thầy hướng dẫn đến 

xem xét, không tự tiện tháo 

mở các bộ phận máy. 

 

Câu hỏi ôn tập: 

 Câu 1: Trình bày thiết kế chuẩn bị dụng cụ, nguyên vật liệu cho công tác bảo 

dưỡng? 

 Câu 2: Trình bày quy trình bảo dưỡng máy tiện, máy phay? 
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Bài 5: Sửa chữa và phục hồi chi tiết máy 

Giới thiệu: 

- Bài học giúp học sinh nắm bắt được quy trình sửa chữa và phục hồi chi tiết máy 

công cụ. 

- Giúp học sinh thành thạo thao tác sửa chữa và phục hồi chi tiết máy công cụ máy 

công cụ. 

Mục tiêu của bài: 

- Trình bày được các phương pháp phục hồi và sửa chữa các chi tiết bằng các 

phương pháp gia công cơ khí 

- Chọn được phương pháp gia công. 

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng 

tạo trong công việc. 

1. Sửa chữa các chi tiết bằng các phương pháp gia công cơ khí và nguội 

1.1. Sửa chữa chi tiết bằng các phương pháp gia công cơ khí: 

1.1.1. Khái niệm: 

Gia công cơ khí chính là quá trình sử dụng các loại máy móc, công nghệ áp dụng 

các nguyên lý để tạo ra các sản phẩm có độ chính xác cao, và có thể ứng dụng vào nhiều 

lĩnh vực khác nhau trong đời sống con người. Nhắc đến khái niệm gia công cơ khí, chúng 

ta có thể liên tưởng đến các thao tác sử dụng máy tiếp xúc, tác động lên các bề mặt vật 

liệu gia công như: chất liệu inox, gia công cơ khí nhôm, sắt hay thép,… Đây là một trong 

những lĩnh vực được nhà nước chú trọng đầu tư, khuyến khích phát triển, để ứng dụng kỹ 

thuật gia công cơ khí. 

1.1.2. các phương pháp gia công cơ khí truyền thống 

Là phương pháp sử dụng các loại gia công như: tiện, phay,bào  chuốt, mài… 

- Tiện: là hình thức gia công chiếm khoảng 30 – 40% trong tổng số thiết bị trong 

các nhà xưởng gia công cắt gọt kim loại. 

- Phay, bào: là hình thức gia công chiếm khoảng 20% trong tổng số thiết bị trong 

các nhà xưởng gia công cắt gọt kim loại. 

- Chuốt: là phương pháp được dùng để gia công lỗ tròn, lỗ then, lỗ định hình, rãnh 

xoắn hay mặt phẳng,… 

- Mài: là phương pháp làm mịn bề mặt sản phẩm sau khi gia công. 

1.1.3. Phương pháp gia công cơ khí hiện đại 

Là những phương pháp như: cơ khí, điện hóa, quan hóa, phay hóa, nhiệt điện. 

- Phương pháp gia công cơ khí: là các phương pháp sử dụng bằng tia hạt mài, 

bằng dòng chảy hạt mài hay bằng tia nước và bằng siêu âm,… 

- Phương pháp gia công bằng điện hóa: đó là các phương pháp gia công phổ 

biến như: điện hóa, mài điện hóa, điện phân ống hình, mài xung điện hóa, khoan bằng 

dòng chất điện phân, khoan bằng mao dẫn,… 

- Phương pháp hóa gia công: là những phương pháp gia công như quang hóa, 

phay hóa… 
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- Phương pháp gia công nhiệt điện: bao gồm các phương pháp gia công tiêu biểu 

như: xung điện, mài xung điện, cắt dây xung điện, gia công bằng dòng điện tử, gia công 

Laser và gia công bằng quang Plasma… 

1.2.  Sửa chữa chi tiết bằng các phương pháp gia công cơ khí: 

- Khoan: là phương pháp được dùng để tạo thành các lỗ từ phôi đặc. 

- Khoét: đây là phương pháp được sử dụng để mở rộng các lỗ đã được thực hiện 

qua các loại máy như khoan, phay, tiện, hay doa,… 

- Cưa: Đây là phương pháp cắt đứt kim loại bằng cưa tay 

- Giũa: Là phương pháp làm bóng, chính xác bề mặt chi tiết bẳng giũa cầm tay 

- Doa: là phương pháp gia công các lỗ trên vật liệu sau khi khoan hoặc tiện. 

- Taro: là phương pháp gia công trên bề mặt các vật liệu ren lỗ tiêu chuẩn. 

2. Chọn các phương pháp phục hồi chi tiết. 

2.1. Khái niệm:  

- Phục hồi có nghĩa là khôi phục lại hình dáng, kích thước ban đầu của chi tiết máy 

hoặc khôi phục lại một số tính chất cơ lý của chi tiết mà sau một thời gian hoạt động nó 

bị thay đổi hoặc bị mất khả năng làm việc. 

- Ví dụ: Hàn thiết bị bị gãy, nếu thiếu kích thước thì ta hàn đắp, phun kim loại, mạ 

2.2. Các phương pháp phục hồi chi tiết: 

2.2.1. Phương pháp hàn:  

- Khái niệm 
 

+ Hàn hồ quang tay là một trong những phương pháp hàn nóng chảy dùng năng 

lượng của hồ quang điện nung nóng kim loại chỗ cần nối đến trạng thái chảy để sau khi 

kết tinh sẽ tạo thành mối hàn nối các chi tiết thành một liên kết bền vững. 

 

+ Trong quá trình hàn, mọi thao tác như: Gây hồ quang, dịch chuyển que hàn để 

duy trì chiều dài hồ quang, dao động để tạo ra chiều rộng cần thiết cho mối hàn cũng như 

chuyển động dọc trục để hàn hết đường hàn đều do người thợ thực hiện bằng tay. 

 

+ Được sử dụng rộng rãi ở tất cả các nước do có tính linh động cao, tiện lợi và đa 

năng. 

+ Cho phép hàn được mọi vị trí trong không gian. 

 

+ Thiết bị hàn dễ vận hành, sửa chữa, bảo dưỡng, mức độ đầu tư thấp. 

 

+ Năng suất hàn không cao do thao tác bằng tay, chất lượng mối hàn phụ thuộc 

vào tay nghề người thợ. 

 

+ Điều kiện làm việc không tốt (do chịu tác động trực tiếp của môi trường khói và 

ánh sáng của hồ quang)… 

- Quy trình công nghệ phục hồi chi tiết bằng phương pháp hàn: 

+ Chuẩn bị chi tiết hàn 
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+ Tiến hành hàn 

+ Nhiệt luyện và gia công cơ khí 

+ Kiểm tra sản phẩm 

2.2.2. Phương pháp Phun kim loại:  

- Khái niệm: 

+ Phun kim loại được dùng để phục hồi kích thước các chi tiết bị mòn và nâng cao 

khả năng làm việc của chúng. 

+ Thực chất của phương pháp này là phun kim loại nóng chãy(thép, đồng thau, 

đồng thanh, nhôm) lên bề mặt chi tiết. 

+ Các giọt kim loại bay ra từ các thiết bị phun(súng phun) có thể đạt từ 100 đến 

300m/s sẽ được bẹp(dát mỏng) khi gia đặp vào chi tiết làm đầy những chỗ không bằng 

phẳng của bề mặt và bảo đảm sự liên kết cơ học của lớp kim loại phun với lớp kim loại 

gốc. 

- Quy trình công nghệ phun kim loại: 

+ Chuẩn bị chi tiết 

+ Làm nóng chảy dây kim loại 

+ Tạo lớp phun, gia công chi tiết sau khi phun 

+ Kiểm tra chất lượng 

2.2.3. Phương pháp mạ kim loại: 

- Khái niệm: 

+ Mạ là quá trình phủ lên bề mặt chi tiết máy một lớp kim loại mỏng và bám chắc 

trong môi trường điện ly. 

+ Mục đích là tăng chống mòn, mài mòn phục hồi lại kích thước ban đầu cho chi 

tiết. 

+ Ví dụ: Xéc - măng trên cùng mạ crom, sơn mạ crom, niken để tăng độ cứng cho 

các chi tiết máy như Pít - tông, xy - lanh. 

- Qúa trình công nghệ mạ kim loại: 

+ Chuẩn bị bề mặt 

+ Cách ly bề mặt không cần mạ 

+ Phủ lớp mạ bằng điện phân 

+ Rửa trung hòa làm sạch và đôi khi đánh bóng bề mặt 

3. Phục hồi các chi tiết bằng gia công áp lực. 

3.1. Khái niệm: 

- Gia công áp lực là phương pháp được sử dụng rộng rãi ngày nay. Gia công áp 

lực chính là việc sử dụng ngoại lực để tác động đến phôi kim loại, làm biến dạng dẻo 

theo những hình dáng như mong muốn.  

- Những kỹ thuật gia công áp lực kim loại cơ bản bao gồm: cán, kéo, ép, rèn( 

tự do, khuôn), chấn gấp và đột dập. Mỗi loại phương pháp có các những đặc điểm khác 

nhau và được sử dụng để gia công các loại vật liệu, kiểu dáng khác nhau. 

- Phục hồi chi tiết bằng gia công áp lực là phương pháp gia công không phoi, ít 

hao tốn kim loại, có năng suất cao. Sau khi gia công áp lực, chất lượng kim loại được 



 

49 
 

cải thiện nên những chi tiết kim loại thường được chế tạo từ những kim loại đã qua gia 

công áp lực. 

- Về bản chất, gia công kim loại bằng áp lực là phương pháp gia công không 

phoi. Gia công áp lực kim loại có thể tác động lên kim loại ở trạng thái nóng hoặc 

nguội khiến kim loại biến đổi theo hình dạng như mong muốn nhưng không phá hủy độ 

bền và tính liên tục của chúng. Kim loại sau khi gia công không bị phá hủy về cấu trúc 

mạng. 

- Gia công kim loại bằng áp lực là là phương pháp chế tạo phôi hoặc chi tiết bằng 

cách sử dụng ngoại lực tác dụng làm cho kim loại biến dạng dẻo để nhận được hình 

dạng và kích thước mong muốn 

- Đặc điểm thứ 2 cũng chính là ưu điểm của gia công áp lực đó chính là độ 

chính xác cao, mặt chi tiết tốt, năng suất cao và ít tiêu hao vật liệu. 

3.2. Phương pháp phục hồi chi tiết bằng gia công áp lực: 

- Khi gia công kim loại, một trong những cách hỗ trợ gia công đó chính là nung 

kim loại. Nung kim loại được thực hiện nhằm mục đích làm “dẻo” kim loại, giảm lực 

chống biến dạng kim loại từ đó giúp dễ dàng gia công, thành phẩm mang lại cũng chính 

xác và năng suất sản xuất cao hơn. 

- Khi nung kim loại bạn cần chú ý nhiệt độ nhằm hạn chế xảy ra các hiện tượng 

như kim loại nung quá nhiệt, cháy, oxy hóa, thoát các bon, nứt. Khi nung bạn cần lưu ý 

mỗi kim loại sẽ có nhiệt độ nung riêng, khi đạt đến nhiệt độ đó kim loại sẽ có tính 

“dẻo” cao nhất, trở lực chống biến dạng là nhỏ nhất, từ đó quá trình gia công áp lực mới 

dễ dàng thuận lợi được. 

- Nung kim loại sử dụng các loại thiết bị nung khác nhau như lò điện, lò phản 

xạ… 

- Làm nguội kim loại nhằm ổn định lại tổ chức của vật thể sau khi nung. Có 3 

phương pháp làm nguội bao gồm: 

- Làm nguội bằng không khí tự nhiên 

- Làm nguội cùng với lò 

- Làm nguội trong thùng vôi bột 

- Lựa chọn phương pháp làm nguội nào sẽ phụ thuộc vào tính chất, khối lượng và 

kích thước của vật liệu cũng như độ phức tạp của chi tiết. Sau khi gia công áp lực, nếu 

làm nguội không đúng cách có thể dẫn đến những trường hợp như thành phẩm kim loại 

bị cong vênh, nứt nẻ không như mong muốn và rất khó để khắc phục thậm trí là không 

khắc phục được. 

 

4. Làm bền chi tiết. 

4.1. Khái niệm: 

- Tôi là một trong những phương pháp làm bền chi tiết 

- Trong luyện kim, tôi là phương pháp phổ biến làm tăng độ cứng của thép lên gấp 

nhiều lần. Tôi thép là phương pháp nung thép đến nhiệt độ cao trên nhiệt độ giới hạn để 

tạo cấu trúc Austenit giữ nhiệt. Sau đó làm nguội nhanh bằng các phương pháp thích hợp, 

https://tanhoanggiang.com/toi-thep-la-gi/
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khiến cho Austenit biến đổi thành Mactenxit hoặc các cấu trúc không ổn định khác với độ 

cứng cao. 

 
Hình 5.1 Quá trình tôi thép 

Mục đích tôi thép 

- Sau khi tìm hiểu được khái niệm tôi thép là gì thì chúng ta sẽ chuyển sang phần 

mục đích của việc tôi thép. Mục tiêu tôi luyện thép là để thép đạt độ cứng tối đa, ví dụ 

thép mua ở công thép chỉ khoảng 20 HRC, và sau khi tôi đã đạt 50-60 HRC. Do độ cứng 

cao, khả năng chịu tải và chống mài mòn của thép cũng được cải thiện. 

- Quá trình tôi luyện thép sẽ diễn ra trong một lò xử lý nhiệt, thép được nung nóng 

đến nhiệt độ thích hợp (đây là nhiệt độ mà tại đó giai đoạn ferit được chuyển thành 

Austenit), và pha mềm này sẽ chuyển thành pha cứng martensitic. 

4.2. Các phương pháp làm bền chi tiết 

4.2.1. Tôi xuyên tâm 

- Chọn thép tôi luyện theo thành phần cacbon trên giản đồ 

- Thép trước cùng tích và thép sau cũng sẽ cùng tích 

- Giữ nhiệt hợp lý và làm lạnh nhanh (làm mát ở nhiều môi trường khác nhau). 

Các chi tiết cứng từ trong ra ngoài. Để đánh giá hiệu quả của phương pháp tôi thép, chỉ 

số thấm của độ tôi đã được đề xuất nhằm mục đích đánh giá. 

4.2.2. Tôi mặt ngoài 

- Tôi mặt ngoài được thực hiện bằng cách tôi nhanh và làm nguội đi mặt bên ngoài 

của chi tiết. Độ cứng bề mặt của chi tiết sau khi tôi luyện sẽ rất cao, nhưng bên trong lõi 

còn mềm và sức đàn hồi khá tốt. Mặt ngoài thường dùng để tôi cho bánh răng hay trục 

truyền động bánh răng xoắn. Các phương pháp tôi bề mặt phổ biến là: 

+ Sử dụng dòng điện với tần số cao sau đó nung nhanh bề mặt ngoài của chi tiết 
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+ Tôi bằng cách sử dụng ngọn lửa oxy-axetylen: 

- Các bộ phận được làm nóng nhanh chóng đến nhiệt độ tới hạn A3 bằng ngọn lửa 

oxy-axetylen và sau đó được làm lạnh nhanh chóng trong nước hoặc dung dịch hóa chất. 

4.2.3. Ủ thép 

- Độ cứng của thép sẽ giảm giúp công việc cắt gọt dễ dàng hơn 

- Tăng độ dẻo và tạo điều kiện cho thép dập, cán và kéo lúc thép ở trạng thái nguội 

- Giảm hoặc loại bỏ ứng suất bên trong sau khi gia công, đúc và hàn 

- Làm mẫu thép co lại 

4.2.4. Thường hóa 

- Đạt độ cứng thích hợp để gia công thép với cacbon 0,25% 

- Giảm Xementit để chuẩn bị cho quá trình xử lý nhiệt cuối cùng 

- Mất lưới Xementit II dưới dạng lưới thép 

- Giảm ứng suất trong thép do áp lực gia công 

4.2.5. Ram thép 

Ram làm giảm hoặc tiêu tán ứng suất dư sau quá trình tôi cứng thép đến mức cần 

thiết để đáp ứng các điều kiện phục vụ lâu dài của sản phẩm cơ khí, đồng thời duy trì các 

đặc tính cơ học sau quá trình tôi cứng. 

5. Thực hành sửa chữa và phục hồi chi tiết máy 

5.1. Chuẩn bị: 

- Lau sạch các bộ phận chạy dao và kiểm tra dầu tại các mắt dầu và bổ sung nếu 

cần 

- Kiểm tra các bộ phận chuyển động của máy bằng cách di chuyển bằng tay nhẹ 

nhàng, các tay gạt ở vị trí an toàn  
 

5.2. Vận hành các thiết bị chạy dao bằng tay: 

- Dịch chuyển bàn máy sang phải, trái bằng tay nhờ tay quay 

- Khởi động trục chính 

- Khởi động bơm thủy lực và để bơm vận hành ổn định từ 5 – 10 phút 

5.3. Kiểm tra tình trạng hư hỏng của các chi tiết, bộ phận chi tiết 

-  Kiểm tra trục chính: 

-  Làm sạch và kiểm tra mặt bàn bằng dẻ mềm 

- Kiểm tra và xiết chặt vít hãm ụ sau 

- Kiểm tra mặt trượt của ụ sau trên bàn máy, lau sạch để ụ sau di chuyển nhẹ 

nhàng, đầu nhọn quay chuyển động êm 

- Kiểm tra bàn xoay bằng cách nới lỏng đai ốc hãm, bàn xoay nhẹ nhàng xung 

quanh trụ ở tâm bàn máy, xiết chặt lại 

- Kiểm tra độ an toàn của máy 
 

- Kiểm tra cữ chặn và xiết chặt tại vị trí làm việc 

5.4. Dừng máy, tháo chi tiết, bộ phận chi tiết hư hỏng 

- Dừng máy: 

+ Dừng chuyển động của bàn máy 
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+ Dừng chuyển động quay trục chính 

+ Dừng quay bơm thủy lực và đợi cho trục chính dừng quay hẳn 

- Thực hiện quy trính tháo chi tiết, cụm chi tiết 

5.5. Thực hiện quy trình sửa chữa chi tiết hư hỏng 

5.5. Thực hiện quy trình lắp chi tiết, bộ phận chi tiết 

5.6. Kiểm tra 

5.6. Vệ sinh công nghiệp  

- Cắt điện, đưa các thiết bị chạy dao bằng tay về đúng vị trí 

 

- Lau sạch máy và thiết bị dụng cụ, để đúng nơi quy định, tra dầu vào các bộ phận 

chạy dao 

 

Câu hỏi ôn tập: 

 Câu 1: Trình bày các phương pháp sửa chữa các chi tiết bằng các phương pháp 

gia công cơ khí và nguội? 

 Câu 2: Trình bày các phương pháp phục hồi chi tiết? 
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Bài 6: Tìm hiểu về chuẩn và khái niệm gá đặt chi tiết. 

Giới thiệu: 

- Bài học giúp học sinh nắm bắt, hiểu biết về chuẩn và khái niệm gá đặt chi tiết 

máy công cụ. 

- Giúp học sinh thành thạo thao tác gá đặt chi tiết máy công cụ . 

Mục tiêu của bài: 

- Trình bày được định nghĩa và phân loại chuẩn. 

- Trình bày được nguyên tắc chọn chuẩn. 

- Trình bày được nguyên tắc định vị trong gia công. 

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng 

tạo trong công việc. 

Nội dung bài: 

1. Tìm hiểu khái niệm và phân loại chuẩn. 

1.1. Khái niệm về chuẩn: 

 
Hình 6.1 Chuẩn  

- Chuẩn là tập hợp của những bề mặt, đường hoặc điểm của một chi tiết mà căn cứ 

vào đó người ta xác định vị trí tương quan của các bề mặt, đường hoặc điểm khác của bản 

thân chi tiết đó hoặc của chi tiết khác. 

- Chuẩn có thể là một hay nhiều bề mặt, đường hoặc điểm. Vị trí tương quan của 

các bề mặt, đường hoặc điểm được xác định trong quá trình thiết kế hoặc gia công cơ, lắp 

ráp hoặc đo lường. 

- Việc xác định chuẩn ở một nguyên công gia công cơ chính là việc xác định vị trí 

tương quan giữa dụng cụ cắt và bề mặt cần gia công của chi tiết để đảm bảo những yêu 

cầu kỹ thuật và kinh tế của nguyên công đó. 

1.2. Phân loại về chuẩn: 

Một cách tổng quát, ta có thể phân loại chuẩn trong Chế tạo máy thành các loại 

như sau: 

-  Chuẩn thiết kế : 
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Hình 6.2 Chuẩn thiết kế 

Chuẩn thiết kế là một tập hợp đường điểm , bề mặt dùng làm căn cứ để ghi kích 

thước. 

Chuẩn thiết kế là chuẩn được dùng trong quá trình thiết kế. Chuẩn này được hình 

thành khi lập các chuỗi kích thước trong quá trình thiết kế. 

Chuẩn thiết kế có thể là chuẩn thực hay chuẩn ảo. 

- Chuẩn công nghệ : Chuẩn công nghệ được chia ra thành: Chuẩn gia công, chuẩn 

lắp ráp và chuẩn kiểm tra. 

Chuẩn gia công dùng để xác định vị trí của những bề mặt, đường hoặc điểm của 

chi tiết trong quá trình gia công cơ. Chuẩn này bao giờ cũng là chuẩn thực. 

Chuẩn thô là những bề mặt dùng làm chuẩn chưa qua gia công. Hầu hết các trường 

hợp thì chuẩn thô là những yếu tố hình học thực của phôi chưa gia công; chỉ trong trường 

hợp phôi đưa vào xưởng đã ở dạng gia công sơ bộ thì chuẩn thô mới là những bề mặt gia 

công, trường hợp này thường gặp trong sản xuất máy hạng nặng. 

Chuẩn tinh là những bề mặt dùng làm chuẩn đã qua gia công. Nếu chuẩn tinh còn 

được dùng trong quá trình lắp ráp thì gọi là chuẩn tinh chính, còn chuẩn tinh không được 

dùng trong quá trình lắp ráp thì gọi là chuẩn tinh phụ. 

- Chuẩn lắp ráp: 

Là chuẩn dùng để xác định vị trí tương quan của các chi tiết khác nhau của một bộ 

phận máy trong quá trình lắp ráp. 

Chuẩn lắp ráp có thể trùng với mặt tỳ lắp ráp và cũng có thể không. 

- Chuẩn kiểm tra (hay chuẩn đo lường) : 

Là chuẩn căn cứ vào đó để tiến hành đo hay kiểm tra kích thước về vị trí giữa các 

yếu tố hình học của chi tiết máy. 

2. Tìm hiểu nguyên tắc chọn chuẩn. 

Khi chọn chuẩn để gia công, ta phải xác định chuẩn cho nguyên công đầu tiên và 

chuẩn cho nguyên công tiếp theo. Thông thường, chuẩn dùng cho nguyên công đầu tiên 

là chuẩn thô, còn chuẩn dùng trong các nguyên công tiếp theo là chuẩn tinh. 

Mục đích của việc chọn chuẩn là để bảo đảm : 

-  Chất lượng của chi tiết trong quá trình gia công. 

-  Nâng cao năng suất và giảm giá thành. 

Dưới đây là một số điểm cần tuân thủ khi chọn chuẩn: 

2.1 : Nguyên tắc chọn chuẩn thô 
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Hình 6.3 Chuẩn thô 

Chuẩn thô thường được dùng trong ở nguyên công đầu tiên trong quá trình gia 

công cơ. Việc chọn chuẩn thô có ý nghĩa quyết định đối với quá trình công nghệ, nó có 

ảnh hưởng đến các nguyên công tiếp theo và độ chính xác gia công của chi tiết. 

+ Khi chọn chuẩn thô phải chú ý hai yêu cầu: 

- Phân phối đủ lượng dư cho các bề mặt gia công. 

- Bảo đảm độ chính xác cần thiết về vị trí tương quan giữa các bề mặt không gia 

công và các bề mặt được gia công. 

 Dựa vào các yêu cầu trên, người ta đưa ra 5 nguyên tắc khi chọn chuẩn thô: 

1)  Nếu chi tiết gia công có một bề mặt không gia công thì nên chọn bề mặt đó làm 

chuẩn thô, vì như vậy sẽ làm cho sự thay đổi vị trí tương quan giữa bề mặt gia công và bề 

mặt không gia công là nhỏ nhất. 

2)  Nếu có một số bề mặt không gia công thì nên chọn bề mặt không gia công nào 

có yêu cầu độ chính xác về vị trí tương quan cao nhất đối với các bề mặt gia công làm 

chuẩn thô. 

3)  Nếu tất cả các bề mặt phải gia công, nên chọn mặt nào có lượng dư nhỏ và đều 

làm chuẩn thô. 

4) Cố gắng chọn bề mặt làm chuẩn thô tương đối bằng phẳng, không có bavia,đậu 

ngót, đậu rót hoặc quá gồ ghề. 

5) Chuẩn thô chỉ nên dùng một lần trong cả quá trình gia công. 

2.2: Nguyên tắc chọn chuẩn tinh 

Khi chọn chuẩn tinh, người ta cũng đưa ra 5 nguyên tắc sau: 

 

Hình 6.4 Chuẩn tinh 

1)  Cố gắng chọn chuẩn tinh là chuẩn tinh chính, khi đó chi tiết lúc gia công sẽ có 

vị trí tương tự lúc làm việc. Vấn đề này rất quan trọng khi gia công tinh. 

2) Cố gắng chọn chuẩn định vị trùng với gốc kích thước để sai số chuẩn bằng 0. 

3) Chọn chuẩn sao cho khi gia công, chi tiết không bị biến dạng do lực cắt, lực 

kẹp. Mặt chuẩn phải đủ diện tích định vị. 
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4)  Chọn chuẩn sao cho kết cấu đồ gá đơn giản và thuận tiện khi sử dụng. 

5)  Cố gắng chọn chuẩn thống nhất, tức là trong nhiều lần cũng chỉ dùng một 

chuẩn để thực hiện các nguyên công của cả quá trình công nghệ, vì khi thay đổi chuẩn sẽ 

sinh ra sai số tích lũy ở những lần gá sau. 

3. Tìm hiểu nguyên tắc 6 điểm định vị trong gia công. 

3.1 Bậc tự do của một vật rắn tuyệt đối 

 

 

Hình 6.5 Sáu điểm định vị gia công 

- Bậc tự do theo một phương nào đó của một vật rắn tuyệt đối là khả năng di 

chuyển của vật rắn theo phương đó mà không bị bởi bất kỳ một cản trở nào trong phạm 

vi ta đang xét. 

- Một vật rắn tuyệt đối trong không gian có 6 bậc tự do chuyển động. Khi ta đặt nó 

vào trong hệ tọa độ Đề các, 6 bậc tự do đó là: 3 bậc tịnh tiến dọc trục T(Ox), T(Oy), 

T(Oz) và 3 bậc quay quanh trục Q(Ox), Q(Oy), Q(Oz). 

 
Hình 6.6 Bậc tự do trong định vị gia công 

-  Điểm 1 khống chế bậc tịnh tiến theo Oz 

- Điểm 2 khống chế bậc quay quanh Oy. 

- Điểm 3 khống chế bậc quay quanh Ox. 

- Điểm 4 khống chế bậc tịnh tiến theo Ox 

- Điểm 5 khống chế bậc quay quanh Oz. 

-  Điểm 6 khống chế bậc tịnh tiến theo Oy 

-  Người ta dùng nguyên tắc 6 điểm này để định vị các chi tiết khi gia công. 
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- Một số chú ý về định vị : 

Mỗi một mặt phẳng bất kỳ đều có khả năng khống chế 3 bậc tự do nhưng không 

thể sử dụng trong một chi tiết có 2 mặt phẳng cùng khống chế 3 bậc tự do. 

Trong quá trình gia công, chi tiết được định vị không cần thiết phải luôn đủ 6 bậc 

tự do mà chỉ cần những bậc tự do cần thiết theo yêu cầu của nguyên công đó. 

Số bậc tự do khống chế không lớn hơn 6, nếu có 1 bậc tự do nào đó được khống 

chế quá 1 lần thì gọi là siêu định vị. Siêu định vị sẽ làm cho phôi gia công bị kênh hoặc 

lệch, không đảm bảo được vị trí chính xác, gây ra sai số gá đặt phôi, ảnh hưởng đến độ 

chính xác gia công. Do đó, trong quá trình gia công không được để xảy ra hiện tượng siêu 

định vị. 

Không được khống chế thiếu bậc tự do cần thiết, nhưng cho phép khống chế lớn 

hơn số bậc tự do cần thiết để có thể dễ dàng hơn cho quá trình định vị gá đặt. 

Số bậc tự do cần hạn chế phụ thuộc vào yêu cầu gia công ở từng bước công nghệ, 

vào kích thước bề mặt chuẩn, vào mối lắp ghép giữa bề mặt chuẩn của phôi với bề mặt 

làm việc của cơ cấu định vị phôi. 

3.2 Một số ví dụ về chi tiết định vị 

- Mặt phẳng tương đương 3 điểm (khống chế 3 bậc tự do). 

-  Đường thẳng tương đương 2 điểm (khống chế 2 bậc tự do). 

-  Khối V dài tương đương 4 điểm (khống chế 4 bậc tự do). 

 

Hình 6.7 Định vị bằng khối V 

-  Khối V ngắn tương đương 2 điểm (khống chế 2 bậc tự do). 

-  Chốt trụ dài tương đương 4 điểm ( khống chế 4 bậc tự do). 

-  Chốt trụ ngắn tương đương 2 điểm (khống chế 2 bậc tự do). 

-  Chốt trám tương đương 1 điểm (khống chế 1 bậc tự do). 

-  Hai mũi tâm tương đương 5 điểm (khống chế 5 bậc tự do). 

-  Mâm cặp 3 chấu tự định tâm tương đương 4 điểm ( khống chế 4 bậc tự do). 
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Hình 6.8 Định vị bằng mâm cặp 3 chấu 

- Phiến tỳ kết hợp với một chốt trụ ngắn, một chốt trám định vị 6 bậc tự do, 2 mũi 

tâm định vị 5 bậc tự do. 

 

Hình 6.9 Định vị bằng phiếm tỳ 

4. Tìm hiểu sai số gá đặt. 

Độ chính xác gia công của một chi tiết phụ thuộc vào nhiều yếu tố, một trong các 

yếu tố đó là “sai số gá đặt”.  

 4.1 Sai số đồ gá 

 Sai số của đồ gá sinh ra do chế tạo đồ gá không chính xác, do độ mòn của nó và 

do gá đặt đồ gá lên máy không chính xác. 

 Khi chế tạo đồ gá, người ta thường lấy độ chính xác của nó cao hơn so với chi tiết 

gia công trên đồ gá. 

 Độ mòn đồ định vị của đồ gá phụ thuộc vào vật liệu và trọng lượng của phôi, vào 

tình trạng bề mặt tiếp xúc giữa phôi với đồ gá đó. 

 Sai số do gá đặt đồ gá lên máy không lớn lắm. Khi định vị đồ gá trên bàn máy, 

phải điều chỉnh những khe hở ở mặt dẫn hướng hay độ đồng tâm trên các trục của máy. 

 Sai số của đồ gá nhiều khi rất khó xác định và thường rất nhỏ nên trong trường 

hợp yêu cầu độ chính xác không cao ta có thể bỏ qua. 

 4.2 Sai số kẹp chặt 

 Sai số kẹp chặt là lượng chuyển vị của chuẩn đo lường chiếu lên phương kích 

thước thực hiện do lực kẹp thay đổi gây ra. 

 4.3 Sai số chuẩn 



 

59 
 

 Ta đã biết, chuẩn thiết kế và chuẩn công nghệ có thể trùng nhau hoặc không trùng 

nhau. Nếu trùng nhau tức là thể hiện tốt quan điểm công nghệ của công tác thiết kế. Nếu 

khi chế tạo ta thực hiện dễ dàng các kích thước đã cho khi thiết kế thì về một mặt nào đó, 

bản thiết kế có tính công nghệ cao. Có những trường hợp, khi chế tạo phải thay đổi một 

số kích thước thiết kế đã cho. 

 Đứng về mặt công nghệ thì các kích thước ghi trên bản vẽ chế tạo không còn là 

kích thước tĩnh và vô hướng nữa, mà có hướng đi rõ rệt. Hướng đó đi từ gốc kích thước 

tới mặt gia công. 

Ví dụ: Xét kích thước 100(0,1 giữa hai bề mặt A và B của một chi tiết. Do yêu cầu làm 

việc sau này của chi tiết, người thiết kế cho kích thước 100 mm với sai lệch cho phép là 

(0,1 mm. Còn trên quan điểm công nghệ thì ta chú ý tới sự hình thành của kích thước đó 

trong quá trình gia công như thế nào? mặt A hay B sẽ được gia công trước? Sự hình 

thành kích thước ra sao để tránh bớt phế phẩm? Giả sử mặt A đã được gia công ở nguyên 

công sát trước , mặt B đang được gia công thì kích thước 100 có gốc ở A và hướng về 

mặt B. 

 Khái niệm về gốc kích thước chỉ dùng trong phạm vi công nghệ. Nó có thể trùng 

hay không trùng với chuẩn thiết kế. Về mặt công nghệ, cần biết gốc kích thước gia công 

có trùng với chuẩn định vị trong bản thân nguyên công đó hay không? Nếu không trùng 

với chuẩn định vị thì sẽ phát sinh sai số chọn chuẩn, ảnh hưởng đến độ chính xác của 

kích thước gia công. 

 Sai số chuẩn phát sinh khi định vị không trùng với gốc kích thước và có trị số 

bằng lượng biến động của gốc kích thước chiếu lên phương kích thước cần thực hiện . 

 5. Thực hành gá đặt chi tiết gia công trên máy 

5.1. Khái niệm về quá trình gá đặt chi tiết gia công 

Gá đặt chi tiết bao gồm hai quá trình: định vị chi tiết và kẹp chặt chi tiết. 

-  Định vị là sự xác định vị trí tương quan của chi tiết so với dụng cụ cắt trước khi 

gia công. 

-  Quá trình kẹp chặt chi tiết là quá trình cố định vị trí của chi tiết sau khi đã định 

vị để chống lại tác dụng của ngoại lực (chủ yếu là lực cắt) trong quá trình gia công làm 

cho chi tiết không được xê dịch và rời khỏi vị trí đã được định vị. 

- Cần lưu ý rằng quá trình gá đặt bao giờ cũng được thực hiện theo trình tự 

sau:  Quá trình định vị rồi đến quá trình kẹp chặt. Không bao giờ làm ngược lại. 

5.2. Các phương pháp gá đặt chi tiết gia công. 

5.2.1. Phương pháp rà gá: 
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Hình 6.10 Rà  gá chi tiết gia công 

- Một trong những phương pháp gá đặt đó là rà gá, có thể chia ra hai trường hợp 

đó là rà trực tiếp trên máy hoặc theo dấu đã vạch sẵn . 

- Để thực hiện phương pháp rà gá người ta sử dụng một số dụng cụ như bàn máy 

hoặc mũi rà, đồng hồ so, hệ thống đo quang học để xác định vị trí của chi tiết so với máy 

hoặc với dụng cụ cắt. 

- Ưu điểm của phương pháp rà gá : 

Có thể đạt được độ chính xác nhất nhờ ra gá( độ chính xác ở đây phụ thuộc vào tay 

nghề của công nhân). 

Có thể loại trừ được ảnh hưởng ro mòm dao đến độ chính xác gia công. 

Có thể tận dụng được một số phôi có sai số chế tạo lớn. 

Không cần đồ gá phức tạp. 

- Nhược điểm của phương pháp rà gá là: 

Độ chính xác thấp. 

Chất lượng phụ thuộc nhiều vào tay nghề người thợ. 

Năng xuất thấp. 

- Phương pháp này thường được sử dụng trong sản xuất đơn chiếc và loạt nhỏ 

trong sửa chữa và chế tạo thử. 

5.2.2. Phương pháp tự động đạt kích thước: 

- Trong sản xuất hàng loạt và hàng khối để đảm bảo chất lượng và năng suất khi 

gia công người ta dùng phương pháp tự động đạt kích thước. theo phương pháp này sự 

xác định vị trí tương quan giữa chi tiết, máy và dụng cụ cắt thông qua các cơ cấu định vị 

của đồ gá. 

-  Ví dụ trước khi phay chi tiết được định vị bởi mặt A để đảm bảo kích thước H 

khi gia công được định vị bởi mặt B để đảm bảo kích thước a. do đó khi gia công cả loạt 

phôi( trong 1 lần điều chỉnh dao) nếu như độ mòn của 2 mặt dao nhỏ hơn dung sai cho 

phép thì các kích thước H và a trong loạt gia công này đều đạt yêu cầu. 

- Ưu điểm của phương pháp tự động đạt kích thước: 

Độ chính xác gia công ít phụ thuộc vào tay nghề của người công nhân do đó có 

khả năng đạt đọ chính xác cao. 
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Thời gian gia công nhanh hơn do đó nâng cao năng suất hạ giá thành. 

- Nhược điểm của phương pháp tự động đạt kích thước: 

Số lượng chi tiết gia công trong loạt phải đủ lớn( để giảm thời gian thay đổi chế 

tạo đồ gá, dụng cụ cắt dụng cụ đo chuyên dùng cũng như thời gian điều chỉnh máy…). 

Không tận dụng được một số phôi có dung sai quá lớn do quá trình chế tạo phôi 

gây ra. 

Cần lưu ý rằng nếu dụng cụ cắt mòn nhanh trong quá trình gia công làm cho thời 

gian giữa 2 lần điều chỉnh máy ngắn lại, làm giảm độ chính xác gia công và làm tăng chi 

phí gia công. 

 

Câu hỏi ôn tập: 

 Câu 1: Trình bày các nguyên tắc chọn chuẩn? 

 Câu 2: Trình bày các sai số gá đặt trong gia công cơ khí? 
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Bài 7.  Sửa chữa các  chi tiết điển hình 

Giới thiệu: 

- Bài học giúp học sinh nắm bắt, hiểu biết về các phương pháp sửa chữa các chi 

tiết điển hình máy công cụ. 

- Giúp học sinh thành thạo thao tác sửa chữa các chi tiết, cụm chi tiết máy công cụ 

. 

Mục tiêu của bài: 

- Sửa chữa được các loại mối ghép chi tiết. 

- Sửa chữa được các cơ cấu truyền động điển hình. 

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng 

tạo trong công việc. 

Nội dung bài: 

1. Sửa chữa ren, then. 

1.1. Các dạng hỏng hóc của ren và lỗ then 

- Dạng hỏng cơ bản của ren và lỗ then là ren bị mòn, lỗ then bị hoặc sứt 

1.2. Phương pháp khắc phục 

Đối với ren của trục chính bị mòn được sửa chữa bằng mạ điện, hàn lắp hoặc hàn 

hổ quang rung rổi gia công cơ đạt kích thước ban đầu. Nếu cắt ren mới với kích thước 

nhỏ đi thì phải thay đĩa bắt mâm cặp vặn vào ren này, cách này rất ít dùng vì kích thước 

phần trở nên không tiêu chuẩn. 

- Đối với rãnh then: 

+ Nếu mòn ít hoặc sứt me thì hàn đắp những chỗ sứt me rổi gia công đạt kích 

thước ban đầu. Những rãnh then bị hỏng nặng thì không sửa chữa mà hàn đắp rổi làm 

rãnh then mới ở vị trí khác cách rãnh cũ 900, 1350, 1800 theo chu vi nếu kết cấu cho phép. 

+ Nếu hàn đắp mà sợ vênh thì có thể ép một đệm thép vào rãnh cũ rổi hàn liền 

hoặc bắt chặt băng vít. 

- Đối với then hoa: 

+ Nếu mối ghép then và then hoa mòn hết mà mối ghép định tâm theo đường bên 

trong của trục thì cách sửa chữa tốt nhất là: sửa lỗ then hoa tới kích thước sửa chữa và 

tăng kích thước then hoa trên trục theo kích thước của rãnh then lỗ sau khi sửa chữa nếu 

then và rãnh then đã tôi cứng thì phải ủ trước khi sửa chữa. 

+ Làm tăng kích thước then hoa trên trục bằng cách xấn từng then một theo chiều 

dọc dọc then, xấn then hoa là dùng một đĩa bằng thép làm hằn 

thành vết trên bề mặt dọc theo then hoa (bề mặt then hoa theo đường kính ngoài). Sau khi 

xấn kim loại của then được dổn sang hai bên làm tăng chiều rông và đường kính trong 

của then. Ta xấn từng then tới khi chiều rông của then tới khi chiều rông của then tăng tới 

kích thước vượt quá chiều rông của rãnh ở lỗ. Sau khi sửa chữa môt lượng dư đủ đó gia 

công (0.1^- 0,2) mm thì sang then khác, cứ tiếp tục như thế đến hết. Sau đó gia công lại 

và nhiệt luyện đó đạt đô cứng ban đầu. 

+ Nếu rãnh then và then hoa mòn ít đối với mối ghép định tân theo đường kính 

ngoài của trục thì sửa chữa như sau: Sửa chữa trục then hoa tới kích thước sửa chữa và 
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nâng đường kính ngoài của lỗ then hoa đó các rãnh then hẹp lại phù hợp với kích thước 

sửa chữa của chiều rông then trên trục. Sau đó sửa lại chiều rông rãnh và đường kính 

ngoài của lỗ then hoa (may ơ). 

+ Nếu rãnh then và then hoa mòn nhiều thì hàn lắp rổi gia công cơ theo kích thước 

sửa chữa (ban đầu). 

Chú ý: Những mối ghép ren và then trên trục chính rất chính xác và trục chính là 

chi tiết quan trọng không nên vì sửa chữa ren, then hoa và rãnh then mà làm ảnh hưởng 

tới đô chính xác của toàn trục. 

- Sửa chữa lỗ đóng chêm 

+ Các dạng hỏng hóc của lỗ đóng chêm: Lỗ đóng chêm đó tháo dụng cụ cắt (mũi 

khoan) ở trục chính máy khoan cũng hay hỏng bị mòn. 

+ Phương pháp khắc phục Công nghệ sửa chữa như sau 

 

 
Hình 7.1 Lỗ đóng chêm 

Gia công rông lỗ đó thành hình chữ nhật trên máy xọc đó chuẩn bị ép bạc bổ sung 

vào. Theo kích lỗ vừa gia công và đường kính trục chính, chế tạo môt bạc đó đến lượng 

dư mài và đô dôi lắp ghép, vát bốn góc bạc đó khỏi cấn vào bốn góc lỗ khi lắp; tôi đô bạc 

đến đô cứng HRC55- 62 rổi mài bốn mặt ngoài sẽ lắp vào lỗ. Cuối cùng, nung nóng trục 

chính và ép bạc vào lỗ chữ nhật vừa gia công của trục. 

2. Sửa chữa trục. 

2.1. Những hư hỏng thuờng gặp của các loại trục: 

- Mòn ngỗng trục và mất độ nhẵn bề mặt cần thiết. 

- Bị xoắn làm mất độ chính xác vị trí tuơng quan giữa các bộ phận của trục (vị trí 

giữa các rãnh then với nhau …). 

- Bị uốn. 

- Bị nứt hoặc gẫy. 

2.2. Phương pháp sửa chữa trục 

2.2.1. Trục bị mòn ngõng và mất độ nhẵn cần thiết 

- Sửa chữa ngõng trục tới kích thước sửa chữa nhỏ hơn kích thước ban đầu: 

Phuơng pháp này thuờng áp dụng cho các ngõng trục làm việc trong ổ truợt babit hoặc 

những ổ truợt sẽ đuợc tráng lại hoặc thay mới khi sửa chữa đồng thời với trục. 

+ Nếu ngõng trục mòn chua tới 0,2- 0,3 mm chỉ việc mài đạt độ côn, độ ô van và 

độ nhẵn bề mặt cần thiết. 

+ Nếu độ mòn lớn hơn thì đem tiện. Sau đó mài lại cho phép giảm đuờng kính trục 

không quá 5%. 

https://kythuatchetao.com/wp-content/uploads/2015/11/lothen.jpg
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- Phục hồi ngỗng trục tới kích thước ban đầu: Phương pháp này áp dụng cho 

ngõng trục lắp với ổ lăn. 

+ Nếu ngõng trục mòn ít ta mạ Crôm (chiều dày lớp mạ Crôm chỉ tới vài 

trăm pm) rồi mài. 

+ Nếu mòn nhiều thì mạ thép, phun thép, hàn điện hồ quang rung sau đó tiện rồi 

mài (chú ý phải ủ trước khi mài). 

- Sửa chữa bằng bạc ép trung gian: Trường hợp ngõng trục bị mòn nhiều còn có 

thể dùng bạc sửa chữa ép vào trục cũ (lắp chặt) rồi gia công bạc này đạt kích thước và độ 

nhẵn bề mặt cần thiết. 

 
Hình 7.2 Sửa chữa bạc ép trung gian 

2.2.2. Trục bị biến dạng xoắn 

- Chỉ trục truyền mới có dạng sai hỏng này. Trước tiên phải kiểm tra, xác định 

chính xác độ sai lệch về xoắn của trục rồi đưa lên đồ gá chuyên dùng và xoắn trục theo 

chiều ngược lại. 

- Khi thao tác phải tiến hành từ từ để lực xoắn truyền đến toàn bộ trục, tránh không 

phá huỷ các cứ tỳ dùng để xoắn trục (thường là rãnh then). 

 - Sau khi nắn phải nung nóng trục tới nhiệt độ ram thấp, giữ ở nhiệt độ này 3- 4 

giờ rồi làm nguội chậm (ví dụ nguội trong không khí tĩnh). Sau khi nhiệt luyện, nếu trục 

vẫn không bị xoắn trở lại thì kết quả này sẽ được duy trì lâu dài. 

2.2.3. Trục bị cong 

Sửa chữa bằng cách nắn hoặc nung nóng cục bộ: 

- Nắn trục (phương pháp cơ khí): có thể nắn ở trạng thái nguội hoặc nóng. 

Đối với trục mềm hoặc trục có đường kính nhỏ hơn 50mm đều được nắn nguội. 

Chỉ có những trục có đường kính lớn hơn 50mm và bị cong nhiều mới nắn nóng; khi nắn 

nóng cần phải nung trục đến nghiệt độ rèn (1504-450 °C). 

Có thể nắn trên các máy ép vít hoặc máy ép thuỷ lực.Máy ép 
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Hình 7.3 Nắn trục 

Phương pháp nung nóng cục bộ:  áp dụng cho trục có đường kính lớn hơn 50mm. 

 
Hình 7.4 Nung nóng và ép trục cục bộ 

2.2.4. Trục bị nứt hoặc gẫy 

Những trục không quan trọng nêu bị nứt vỡ nhỏ thì hàn vá, nếu nứt vỡ lớn hoặc 

gẫy có thể hàn nối hai phần trục với nhau. 

- Hàn 

Trên trục ở chỗ nứt hoặc gãy tạo 2 mặt côn đối đỉnh nhau, góc ở đỉnh 90°, khoan 

lỗ phi 5 -10 lắp chốt ghép so bộ kiểm tra độ đồng tâm. Sau đó hàn từ từ vừa hàn vừa xoay 

trục, sau khi hàn thuờng hoa chỗ hàn ở nhiệt độ 

 
Hình 7.5 Nung nóng và ép trục cục bộ 

- Nối trục 

Những trục bị nứt, gãy kèm theo sứt mẽ nếu nối nhu hình 3.4 sẽ bị hụt chiều dài 

thì có thể nối nhu hình 3.5, tức là thêm một đoạn phụ thêm để bảo chiều dài ban đầu của 
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trục sửa chữa. Sau khi hàn nếu trục bị cong thì phải nắn sửa, đồng thời phải ủ để khử ứng 

suất du rồi gia công để đạt độ chính xác và độ nhẵn bề mặt cần thiết. 

 

 
Hình 7.6 Hàn nối trục  

3. Sửa chữa ổ. 

3.1. khái niệm ổ trục trượt 

Ổ trục trượt, ổ trục hoạt động dưới ma sát trượt. Ổ trục trượt hoạt động trơn tru, 

đáng tin cậy và không có tiếng ồn. Trong điều kiện bôi trơn bằng chất lỏng, bề mặt trượt 

được phân tách bằng dầu bôi trơn mà không tiếp xúc trực tiếp, và tổn thất ma sát và mài 

mòn bề mặt có thể giảm đáng kể, và màng dầu cũng có khả năng hấp thụ rung động nhất 

định. Tuy nhiên, lực cản ma sát bắt đầu là lớn. Phần của trục được đỡ bởi ổ trục được gọi 

là cổ dầu và phần khớp với cổ dầu được gọi là ống lót vòng bi. Lớp vật liệu giảm mài 

mòn đúc trên bề mặt bên trong của nó để cải thiện tính chất ma sát của bề mặt ổ trục được 

gọi là lớp lót chịu lực. Vật liệu của ống lót ổ trục và ống lót ổ trục được gọi chung là vật 

liệu ổ trục trơn. 

3.2. Phân loại vòng bi trượt 

Có nhiều loại vòng bi trượt:  

- Theo hướng của ổ đỡ tải, nó có thể được chia thành vòng bi trượt xuyên tâm 

(trung tâm) và vòng bi trượt lực đẩy (hướng trục).  

- Theo loại chất bôi trơn có thể được chia thành vòng bi bôi trơn dầu, vòng bi bôi 

trơn dầu mỡ, vòng bi bôi trơn nước, vòng bi bôi trơn khí, vòng bi bôi trơn rắn, vòng bi 

bôi trơn chất lỏng từ tính và vòng bi điện từ.  

- Theo độ dày của màng bôi trơn có thể được chia thành vòng bi bôi trơn màng 

mỏng và vòng bi bôi trơn màng dày.  

- Theo vật liệu ổ trục, nó có thể được chia thành ổ đỡ bằng đồng, ổ đỡ bằng gang, 

ổ trục nhựa, ổ bi, vòng bi luyện kim bột, ổ trục tự bôi trơn và ổ trục dầu.  

- Theo cấu trúc ổ trục có thể được chia thành ổ trục tròn, ổ trục hình elip, ba ổ trục 

dầu, ổ trục bề mặt, ổ trục nghiêng và ổ trục lá. 

3.3. Sửa chữa ổ trục trượt 

Vòng bi trượt có một loạt các ứng dụng do cấu trúc đơn giản, dễ sản xuất và bảo 

trì, kích thước nhỏ và hiệu suất tốt chống lại các vật nặng. Các hình thức thường được sử 

dụng của vòng bi trượt là mòn và trầy xước, dán, nứt mỏi, và tương tự. Nhiều dạng hỏng 

hóc xảy ra, gây ra hư hỏng sớm của ổ trục và cần bảo trì. Dưới đây là một vài phương 

pháp sửa chữa phổ biến. 

3.3.1. Phương pháp ổ trục thay thế 
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Việc thay thế ống lót vòng bi thường yêu cầu thay thế ống lót vòng bi mới trong 

các điều kiện sau:  

- Vết cháy nghiêm trọng, diện tích miệng bị cháy lớn, độ sâu mòn lớn và không 

thể được cứu bằng cách cạo và chạy vào.  

- Các hợp kim lót được làm mỏng đến kích thước giới hạn.  

- Các ống lót bị phá vỡ nghiêm trọng hoặc nứt.  

-  Sự mài mòn là nghiêm trọng, độ hở xuyên tâm quá lớn để điều chỉnh. 

3.3.2 Phương pháp cạo 

Các tai nạn trong đó các vòng bi bị trầy xước hoặc dán nghiêm trọng (bị đốt cháy) 

thường xuyên được nhìn thấy. Phương pháp bảo trì thông thường là cạo bề mặt bên trong 

của ống lót ổ trục sau khi làm sạch, sau đó cạo nó bằng tạp chí cho đến khi lấy lại được 

độ chính xác tiếp xúc cần thiết. Đối với một số vết trầy xước nhẹ hơn hoặc vết bỏng một 

phần, nó có thể được làm sạch và thay thế bằng chất bôi trơn, sau đó được xử lý bằng 

cách chạy trong khi chạy mà không cần phải tháo rời các mảnh vụn. 

3.3.3. Điều chỉnh phương pháp khe xuyên tâm 

Vòng bi một phần làm tăng độ hở xuyên tâm do hao mòn, dẫn đến rò rỉ dầu, rung 

và mòn nhanh. Trong bảo trì, khe hở xuyên tâm thường được điều chỉnh lại bằng cách 

tăng hoặc giảm miếng đệm giữa các miếng đệm để cải thiện các khuyết tật trên. Nếu 

miếng đệm giữa các miếng đệm được tháo ra trong quá trình sửa chữa, nó cần được cạo 

theo kích thước tạp chí. Nếu không có miếng đệm giữa các miếng đệm, đồng hoặc đệm 

đồng có thể được đặt ở mặt sau của ống lót, nhưng nó phải được đệm để tránh lắc lư. Khi 

lớp hợp kim trên ống lót quá mỏng, hãy đúc lại hợp kim chống mài mòn hoặc thay thế 

bằng ống lót mới. 

3.3.4. Sửa chữa phương pháp hàn và bề mặt 

Đối với vòng bi có thể bị mòn, trầy xước, vỡ hoặc các khuyết tật khác, có thể sử 

dụng hàn sửa chữa hoặc sửa chữa, và các miếng đệm thường được sửa chữa bằng hàn 

khí. Đối với vòng bi babbitt thường được sử dụng, hàn sửa chữa được sử dụng. Quá trình 

sửa chữa chính là: 

(1) Làm sạch các bộ phận cần sửa chữa bằng các dụng cụ như máy ép phẳng và 

máy phay, để bề mặt không có dầu, cặn, tạp chất và ánh kim loại bị lộ ra. 

(2) Chọn vật liệu có cùng vật liệu chịu lực với que hàn và hàn ổ trục bằng hàn 

khí. Độ dày của lớp hàn nói chung là 2 ~ 3 mm, và khuyết tật sâu có thể sửa chữa nhiều 

lớp. 

(3) Khi khu vực hàn sửa chữa lớn, đáy của ổ trục có thể bị xâm nhập vào nước để 

làm mát, hoặc hoạt động không liên tục, để lại thời gian làm mát. 

(4) Sau khi hàn sửa chữa, hàn sửa chữa một phần có thể được sửa chữa bằng cách 

mài và cạo thủ công, và hàn sửa chữa diện tích lớn hơn có thể được xử lý trên máy công 

cụ. 

3.3.5. Phương pháp biến dạng dẻo 

Đối với các ống lót bằng đồng hoặc ống lót, nó cũng có thể được sửa chữa bằng 

biến dạng dẻo, chủ yếu bao gồm đảo lộn, nén và hiệu chỉnh. 
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- Phương pháp đảo lộn 

Nó được đặt ở giữa bởi khuôn kim loại và trục gá, và được ép vào khuôn trên để 

giảm đường kính trong của ống tay áo, và sau đó đường kính trong của nó được sử dụng, 

và tỷ lệ giữa chiều dài với đường kính của ống tay áo là ít hơn hơn 2. 

- Phương pháp nén 

Trục được đặt vào khuôn và đường kính trong và ngoài của ống được giảm bằng 

áp suất dưới tác động của áp suất, và đường kính ngoài giảm được khôi phục về kích 

thước ban đầu bằng cách phun kim loại, sau đó xử lý theo yêu cầu kích thước. 

- Phương pháp khắc phục 

Hai nửa trục được đặt với nhau, cố định và ép thành hình elip trên máy ép, và sau 

đó các mặt khớp của nửa vòng bi được cắt đến một độ dày nhất định, do đó giảm đường 

kính trong và ngoài của ống lót vòng bi và đường kính ngoài được sửa chữa bằng cách 

phun kim loại. Làm lại theo kích thước yêu cầu. 

- Đặt phương thức 

- Đối với ổ trục tích hợp, sau khi lỗ bên trong của ổ trục không bị mòn ống lót, nó 

có thể được sửa chữa bằng phương pháp chèn, nghĩa là ổ trục rỗng, được ép vào ống lót 

đã xử lý, sau đó sửa chữa theo cổ ổ bi đáp ứng yêu cầu phù hợp. 

4. Sửa chữa bộ truyền bánh răng. 

4.1. Gãy răng:  

Hiện tượng xảy ra ở răng mà nó còn xảy ra ở một vài chi tết khác trong bộ 

truyền chuyển động. 

Nguyên nhân: Do ứng suất uốn ở phía chân răng lớn sinh ra. 

Sửa chữa, khắc phục: 

- Sử dụng modul răng đồng thời cần kiểm nghiệm sức bền vật liệu để có những 

tính toán thiết kế chuẩn xác. 

- Khi thiết kế, cần chú ý yếu tố tính toán độ bền uốn của răng. 

 
Hình 7.7 Sửa chữa bánh răng 

2. Tróc răng 



 

69 
 

Hiện tượng xảy ra bởi lực ma sát tiếp xúc giữa răng và xích. Những mảng sắt 

nhỏ (nát sắt) ở răng bị tróc ra ngoài làm cho răng mỏng và yếu dần. 

Nguyên nhân: 

- Do độ cứng của chi tiết chưa đạt chuẩn, có thể là hàng giả, kém chất lượng 

- Do làm việc quá tải gây mỏi răng rùi nứt rời ra. 

- Do các chi tiết của bộ truyền hoạt động này đã quá khô do hết mỡ, nhớt bôi 

trơn,… 

Dấu hiệu nhận biết: khi bề mặt răng có hiện tượng nứt ra, sau đó một thời gian 

ngắn khi sử dụng các vết nứt này dần to ra và bị phá vỡ rơi ra khỏi kết cấu của răng. 

Sửa chữa, khắc phục: 

Khi thiết kế, cần tính toán thiết kế độ rắn theo từng phân khúc sử dụng. 

Thường xuyên kiểm tra bôi trơn để chúng hoạt động một cách tốt nhất. 

Sử dụng hợp lí, hạn chế tải trọng lớn. 

 
Hình 7.8 Sửa chữa răng bị tróc 

3. Dão răng 

Hiện tượng xảy ra ở các chi tiết khác như xích, xích công nghiệp nhưng cũng 

nhiều trường hợp dão ở răng. 

Nguyên nhân: 

- Độ cứng của răng quá kém sử dụng một thời gian gây hiện tượng mũi răng bị 

trợt ra sau. 

Sửa chữa, khắc phục: 

- Khi thiết kế, cần tính toán kĩ lưỡng. 

 Hạn chế tải trọng. 
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Hình 7.9 Sửa chữa răng bị dão 

5. Sửa chữa cơ cấu điển hình. 

5.1. Khái niệm: 

Cơ cấu cam được sử dụng rộng rãi trong máy cắt kim loại, nhất là trong các máy 

cắt tự động để thực hiện những chuyển động xác định của dụng cụ cắt và chi tiết gia 

công. 

 5.2. Các dạng hư hỏng thường gặp ở cơ cấu cam 

5.2.1. Các vị trí xác định của trục cam không phù hợp với những vị trí xác định 

của trục công tác 

- Nguyên nhân : Cam quay đối với trục cam(trường hợp cam rời và lắp chặc trên 

trục) 

- Cách sử chữa: Dùng vít hoặc then cố định cam trên trục 

5.2.2. Bộ phận làm việc không chuyển động đủ hành trình(không tới được vị trí 

tận cùng) 

- Nguyên nhân: bề mặt làm việc của cam bị mòn 

- Cách sửa chữa: đối với bộ phận truyền không quan trọng có thể hàn đắp mặt cam 

rồi sửa nguội. đối với bộ phận quan trọng cần thay thế. 

5.2.3. Bộ phận làm việc bị rung ứng với những đoạn xác định trên bề mặt cam 

- Nguyên nhân: Những đoạn đó của mặt cam bị xước 

- Cách sữa chữa: tháo cam ra lao chùi chổ bị xước đánh bóng rồi lắp lại. 

5.2.4. Xướt mặt cam 

- Nguyên nhân: Không có dầu bôi trơn hoặc dầu bôi trơn không sạch ta phải điều 

chỉnh hay sửa chữa bộ phận bôi trơn thay dầu 
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- Cách sửa chữa: Mặt làm việc của cam không đủ độ cứng ta xử lý là nhiệt luyện 

độ cứng HRC 58 – 62 hoặc thay cam 

5.2.5. khi cam quay nhanh bộ phận công tác không trở về vị trí giới hạn, chỉ 

khi cam quay chậm bộ phận công tác mới tới được vị trí đó. 

- Nguyên nhân: Lực đẩy lò xo bật về không thắng nổi lực quán tính 

- Cách sửa chữa: Giảm tốc độ trục cam. tăng lực đẩy ( Điều chỉnh) lò xo, nếu cần 

thay thế mới 

5.2.6. Quy luật làm việc của bộ phần công tác bị phá vỡ 

- Nguyên nhân: bề mặt làm việc của con lăn bị mòn 

- Cách sửa chữa: sưa chữa con lăn hoặc thay thế mới 

* Ba loại cam dùng phổ biến nhất trong máy cắt kim loại là cam đĩa, đòn bẩy- quạt 

răng, cam thùng. 

Các dạng hư hỏng và biện pháp sửa chữa loại cam đòn bẩy – quạy răng tương tự 

như sữa chữa bánh răng. Cơ cấu cam đĩa và cam thùng thường bị mòn cam và cần. Tuy 

đơn giản nhưng việc phục hồi hình dạng hình học của nó khi sữa chữa rất khó khăn. chỉ 

có những máy chuyên dùng mới gia công chính xác mặt cam. 

Gia công cam trên máy vạn năng là phải dùng đồ gá chép hình theo cam mẫu, việc 

sữa chữa tương đối phức tạp, nên khi sữa chữa ở các cơ sở nhỏ tốt nhất là nên thay mới. 

Ở cơ sở có thể phục hồi được khi cam mòn, tiện nhỏ bớt rồi hàn đắp và gia công cơ như 

mới hoặc gia công mặt cam tới kích thước sưa chữa. 

Vật liệu của cam là théo 15 hoặc 20X được thấp than và tôi cứng tới HRC 58 -62. 

Vì vậy trước khi gia công phục hồi, phải ủ để giảm độ cứng, cần làm bằng thép ( X15 

nhiệt luyện đạt độ cứng HRC 58 – 62 ) 

Cam thường làm liền với trục. Khi trục cam bị gãy, nứt hoặc mòn ngõng mà cam 

còn tốt thì sữa chữa bằng cách ghép trục mới để dùng lại cam 

 

Câu hỏi ôn tập: 

 Câu 1: Trình bày các dạng sai hỏng thường gặp và biện pháp khắc phục, sửa 

chữa ren, then? 

 Câu 2: Trình bày quy trình sửa chữa bánh răng? 
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