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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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LỜI NÓI ĐẦU 

Giáo trình Bảo dưỡng và sửa chữa cơ cấu trục khuỷu – thanh truyền và bộ 

phận cố định của động cơ 1được biên soạn theo tinh thần ngắn gọn, dễ hiểu để 

phục vụ cho việc học tập mô đun Bảo dưỡng và sửa chữa cơ cấu trục khuỷu – 

thanh truyền và bộ phận cố định của động cơ của học sinh nghề Công nghệ ô tô tại 

Trường Trung cấp nghề Đức Hòa và đã được Ban Giám hiệu Trường thông qua. 

Các kiến thức trong toàn bộ giáo trình có mối liên hệ lôgíc chặt chẽ. Tuy nhiên, 

giáo trình cũng chỉ là một phần trong nội dung của chuyên ngành đào tạo cho nên 

người dạy, người học cần tham khảo thêm các giáo trình có liên quan đối với nghề 

học để việc sử dụng giáo trình có hiệu quả hơn. 

Nội dung của giáo trình được biên soạn gồm7 bài: 

Bài 1.Tháo lắp, nhận dạng bộ phận cố định và cơ cấu trục khuỷu thanh truyền; 

Bài 2.Bảo dưỡng bộ phận cố định của và cơ cấu trục khuỷu thanh truyền; 

Bài 3.Sửa chữa bộ phận cố định của động cơ; 

Bài 4. Sửa chữa xy lanh; 

Bài 5. Sửa chữa nhóm pít tông; 

Bài 6. Sửa chữa nhóm thanh truyền; 

Bài 7.Sửa chữa nhóm trục khuỷu 

Mặc dù đã cố gắng và tham khảo nhiều ý kiến của các giáo viên khác, nhưng 

chắc chắn việc biên soạn giáo trình không tránh khỏi được sai sót. Rất mong nhận 

được ý kiến đóng góp của đồng nghiệp để giáo trình được hoàn chỉnh hơn. 

…………., ngày……tháng……năm  2019                                                                                                                                

Biên soạn 

                                                                                                                                                    

NGUYỄN NGỌC TRIỀU 
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. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:  

Số 

TT 
Tên các bài trong mô đun 

Thời gian 

Tổng 

số 

Lý 

thuyế

t 

Thực hành, 

thí nghiệm, 

thảo luận, 

Bài tập 

Kiểm 

tra*  

1 Bài 1: Tháo lắp, nhận dạng bộ phận cố 

định và cơ cấu trục khuỷu thanh truyền 

10 2 7  

2 Bài 2: Bảo dưỡng bộ phận cố định của 

và cơ cấu trục khuỷu thanh truyền 

5 3 3  

3 Bài 3: Sửa chữa bộ phận cố định của 

động cơ 

12 2 10  

4 Bài 4: Sửa chữa xy lanh 

12 2 8 2 

5 Bài 5: Sửa chữa nhóm pít tông  

12 2 10  

6 Bài 6: Sửa chữa nhóm thanh truyền 

10 2 8  

7 Bài 7: Sửa chữa nhóm trục khuỷu  

14 2 10 2 

  Cộng:  75 15 56 4 
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GIÁO TRÌNH  MÔ ĐUN 

Tên mô đun: Bảo dưỡng và sửa chữa cơ cấu trục khuỷu - thanh truyền và bộ phận cố 

định của động cơ  

Mã mô đun: MĐ 14 

VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN:  
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- Về kiến thức: 

 Trình bày đúng nhiệm vụ, cấu tạo cơ cấu trục khuỷu thanh truyền và các bộ phận cố định 

động cơ 

 Phân tích được hiện tượng, nguyên nhân sai hỏng và trình bày đúng các phương pháp 

kiểm tra, bảo dưỡng và sửa chữa cơ cấu trục khuỷu thanh truyền và các bộ phận cố định động cơ 

- Về kỹ năng: 

 Thực hiện được các công việc: Tháo, lắp, kiểm tra, bảo dưỡng và sửa chữa cơ cấu trục 

khuỷu thanh truyền và các bộ phận cố định động cơ đúng quy trình đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và 

an toàn 

 Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị tháo, lắp, đo kiểm tra trong quá trình bảo 

dưỡng và sửa chữa 

  Bố trí vị trí làm việc hợp lý và đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp 

- Về năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Chấp hành đúng quy trình, quy phạm trong nghề công nghệ ô tô 

+ Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỉ của học viên 
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Bài 1.  

THÁO LẮP, NHẬN DẠNG BỘ PHẬN CỐ ĐỊNH VÀ CƠ CẤU TRỤC 

KHUỶU THANH TRUYỀN 

Mục tiêu: 

- Trình bày đúng nhiệm vụ, cấu tạo chung, lực tác dụng lên thân máy, nắp máy và cơ cấu trục 

khuỷu thanh truyền 

- Tháo lắp bộ phận cố định và cơ cấu trục khuỷu thanh truyền đúng quy trình, quy phạm và đúng 

yêu cầu kỹ thuật; 

- Nhận dạng đúng các chi tiết của bộ phận cố định và cơ cấu trục khuỷu thanh truyền; 

- Chấp hành đúng quy trình, quy phạm trong nghề công nghệ ô tô; 

- Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỉ của học viên. 

Nội dung: 

1. Nhiệm vụ, yêu cầu và phân loại 

1.1. Nhiệm vụ 

Là cơ cấu chính của động cơ, có nhiệm vụ tạo thành buồng làm việc (buồng đốt) nhận 

và truyền áp lực của chất khí giãn nở, do nhiện liệu cháy trong xi lanh. Biến chuyển động 

tịnh tiến của pít tông thành chuyển động quay tròn của trục khuỷu truyền công suất ra 

ngoài, và truyền động cho các cơ cấu và hệ thống khác của động cơ. 

Cơ cấu trục khuỷu thanh truyền còn bao gồm cả các bộ phận làm giá để đặt các chi 

tiết của động cơ chịu lực trong quá trình làm việc. 

1.2. Yêu cầu 

- Cơ cấu trục khuỷu thanh truyền phải đảm bảo truyền lực tốt, giúp cho động cơ phát 

huy hết công suất. 

1.3. Phân loại 

-Sự xếp đặt của cơ cấu trục khuỷu thanh truyền có nhiều loại bao gồm: trục khuỷu 

thanh truyền xếp thẳng hàng, xếp hình chữ V, hình pittong đối đỉnh, xếp hình sao…. 

2. Đặc điểm cấu tạo 

2.1. Bộ phận cố định của động cơ 

2.1.1. Thân máy 

2.1.1.1. Nhiệm vụ 

Là nơi gá lắp các cụm chi tiết, các hệ thống của động cơ và tạo dáng cho động cơ. 

a. Điều kiện làm việc 

- Chịu toàn bộ trọng lượng các chi tiết lắp trên đó, đồng thời chịu tác dụng của lực 

khí thế biến đổi theo chu kỳ, có trị số lớn gây rung động và va đập. 

- Chịu nhiệt độ cao của khí cháy. 

b. Vật liệu chế tạo: 
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Yêu cầu vật liệu phải bền, cơ tính cao, nhẹ, chịu nhiệt và truyền nhiệt tốt. thường 

được đúc bằng hợp kim nhôm (động cơ xăng, công suất nhỏ) hoặc bằng gang hợp kim 

(động cơ Diesel). 

 
Hình 1.1. Thân máy động cơ 4 xi lanh thẳng hàng. 

2.1.1.2. Cấu tạo (hình 1.1) 

- Thân máy có loại làm liền với xi lanh có loại làm rời xi lanh. Trong thân máy loại xi 

lanh liền có các lỗ xi lanh được gia công chính xác và mài bóng. Hiện nay động cơ thường 

có thân máy được làm rời với xi lanh. Trong thân máy loại này có các lỗ để lắp các ống xi 

lanh (sơ mi xi lanh). Xung quanh xi lanh có áo nước làm mát. 

- Phía dưới có các vách ngăn, ổ đỡ để lắp trục khuỷu, gọi là các ổ trục chính. Nắp của 

các ổ trục chính được lắp với thân bằng 2 bu lông. Trong thân động cơ với trục cam dẫn 

động bằng bánh răng còn có các gối đỡ trục cam và có khoan đường dầu dẫn tới các ổ trục 

chính, ổ trục cam, tới nắp máy để bôi trơn các chi tiết chuyển động gá lắp trên đó. 

- Đối với động cơ làm mát bằng gió, mặt ngoài thân vùng bao quanh các xi lanh có 

cánh tản nhiệt, loại này thường làm bằng hợp kim nhôm. 

- Phía trên thân máy được gia công phẳng, nhẵn có gia công các lỗ ren để bắt các gu – 

giông, các lỗ dẫn dầu bôi trơn, lỗ dẫn nước từ thân máy lên nắp máy. 

- Phía dưới có mặt phẳng liên kết với các te (đáy máy) chứa dầu. 

- Phía trước lắp bánh răng hộp phân phối, phía sau liên kết với vỏ bánh đà. 

- Thân máy còn có các bích để lắp các tai bắt liên kết với khung xe. 

2.1.2. Nắp máy  

2.1.2.1. Nhiệm vụ 

- Đóng kín xi lanh, cùng với đỉnh piston và thành xilanh tạo thành buồng đốt. 

- Là nơi gá lắp các cụm chi tiết của cơ cấu phân phối, bugi đánh lửa hoặc vòi phun, 

bugi sấy (động cơ Diesel). 

2.1.2.2. Điều kiện làm việc 

- Chiệu nhiệt độ cao, áp suất lướn, ăn mòn hóa học, chịu nén do lực siết các bu lông 

bắt chặt. 

- Vật liệu chế tạo: Được đúc bằng gang, đối với động cơ xăng thường làm bằng hợp 

kim nhôm. 

2.1.2.3. Cấu tạo (hình1.1; hình 1.2) 

Loại động cơ làm mát bằng gió các xilanh được chế tạo rời từng chiếc mỗi xi lanh có 

một nắp máy. 
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a) b) 

Hình 1.2. Các dạng nắp máy 

Loại động cơ làm mát bằng nước trong nắp máy có đúc các khoang cho nước lưu 

thông để tản nhiệt. 

Theo kiểu bố trí xu páp, nắp máy có 2 dạng: L, I (hình 1.2) 

- Dạng L (hình 1.2a – xu páp đặt): Các xu páp và đế xu páp bố trí một phía trên khối 

xi lanh, nắp máy có dạng mỏng. 

- Dạng I (hình 1.2b- xu páp treo): Các xu páp và đế xu páp được bố trí trên nắp máy. 

- Trên nắp máy có bố trí các buồng đốt, buồng đốt có hình dáng hợp lý để tạo điều 

kiện cho khí hỗn hợp cháy nhanh và thoát sạch khí thải (động cơ xăng). 

- Ở động cơ Diesel buồng cháy có kết cấu phức tạp hơn nhằm thích ứng với lượng và 

hình dáng chùm tia phun đồng thời tạo xoáy lốc mạnh trong quá trình hòa trộng giữa nhiên 

liệu và không khí. Một số động cơ có kết cấu buồng đốt bố trí trên đỉnh piston, số còn lại 

được bố trí trên nắp xi lanh. 

- Buồng đốt động cơ Diesel có 2 loại: Buồng đốt thống nhất và buồng đốt phân cách. 

+ Buồng đốt thống nhất: (hình 1.3) 

Gồm khoản không gian duy nhất được bốt trí trên đỉnh piston, kết cấu nắp xi lanh đơn 

giản, diện tích buồng cháy nhỏ, ít tổn thất nhiệt, dễ khởi động phù hợp động cơ có tỷ số 

nén cao và áp suất lớn (buồng đốt động cơ Diesel SKODA, KAMAZ, D-18, D-249…) 

 

Hình 1.3. Buồng cháy thống nhất. 

+ Buồng đốt phân cách:  

Gồm hai khoảng không gian riêng biệt gọi là buồng cháy phụ và buồng cháy chính. 

Buồng đốt phụ bố trí trên nắp xi lanh. Buồng đốt chính và phụ liên hệ với nhau bằng các 

đường th«ng hÑp. Có 3 loại buồng cháy phân cách: 

Buồng đốt xoáy lốc: (hình 1.4a) 

Buồng đốt phụ có dạng hình cầu bố trí trên nắp máy hay bên cạnh xi lanh liên hệ với 

buồng cháy chính bằng đường thẳng tiếp tuyến.Đặc điểm tạo xoáy lốc mạnh hòa trộn tốt 

nhiên liệu và không khí, áp suất phun thấp nhưng tổn thất nhiệt lớn, khó khởi động, tiêu 

hao nhiên liệu.  
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 Buồng đốt trước: (hình 1.4b). 

Thể tích buồng đốt phụ khoảng 30% thể tích toàn bộ buồng đốt. Nhiên liệu được 

phun vào buồng đốt phụ trước và khoảng 1/3 lượng nhiên liệu bốc cháy trước, làm tăng áp 

suất và nhiệt độ trong buồng đốt phụ và làm bốc hơi số nhiên liệu chưa cháy kịp, nhờ đó 

sinh ra lực đẩy toàn bộ nhiên liệu này ra buồng đốt chính và tại đây nhiên liệu được đốt 

cháy hoàn toàn. 

Đặc điểm: áp suất phun thấp và dùng được vòi phun một lỗ nhưng tổn thất nhiệt lớn, 

tiêu hao nhiều nhiên liệu và khó khởi động động cơ. 

 
a) b) 

Hình 1.4. Buồng cháy phân cách 

a)  Buồng cháy xoáy lốc 

b) Buồng cháy trước. 

 Buồng cháy năng lượng: (hình 1.5)  

  Buồng năng lượng (chứa gió) chiếm khoảng 20% thể tích chung. Nhiên liệu phun 

qua buồng đốt chính, chui vào buồng B, C, nhiên liệu cháy trong hai buồng này làm tăng 

áp và đẩy mạnh hỗn hợp cháy ra buồng chính A tạo xoáy lốc mạnh nhiên liệu hòa trộn tốt 

và cháy trọn vẹn. 

Giữa nắp máy và thân máy có đệm làm kín bằng amiang có độ bền, chịu nhiệt độ cao 

và mềm dẻo. 

 

 

Hình 1.5. Buồng cháy năng lượng 
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2.1.3. Các te 

2.1.3.1. Nhiệm vụ 

- Bao kín khoang hộp trục khuỷu. 

- Chứa dầu bôi trơn cho động cơ. 

2.1.3.2.Cấu tạo (hình 1.6) 

- Có dạng hộp, thường được dập bằng thép lá, bằng plastic, hay đúc bằng hợp kim 

nhôm, bên trong có ngăn đêr khi xe chạy trên đường dốc, phanh xe hay tăng tốc dầu không 

dồn về một phía. 

- Được lắp ghép với phía dưới thân máy nhờ các bulông, ở giữa có đệm làm kín để 

tránh rò rỉ dầu. Đáy máy có nút xả dầu, có gắn nam châm để lọc các mạt sắt lẫn trong dầu 

bôi trơn. 

 

Hình 1.6. Cấu tạo đáy các te. 

2.1.3.3. Hư hỏng, kiểm tra, sửa chữa 

Trong qu¸ tr×nh sö dông ®¸y m¸y cã thÓ bÞ bÑp, bÞ mÐo do vËt c¶n hoÆc va vµo ®¸. T¸c 
h¹i: cã thÓ lµm thanh truyÒn va vµo ®¸y m¸y hoÆc ch¶y dÇu. 

C¸c hư háng cã thÓ ph¸t hiÖn b»ng quan s¸t. NÕu hư háng bÑp, mÐo nhÑ cã thÓ gõ n¾n 

l¹i h×nh d¸ng ban ®Çu. C¸c v¸ch ng¨n láng ra được hµn l¹i. KÐt lµm m¸t dÇu thñng ë tÊm 

lưới ch¾n ph¶i thay tÊm míi. 

2.1.4. Xy lanh 

2.1.4.1. Nhiệm vụ 

Cïng víi piston vµ n¾p m¸y t¹o thµnh buång ®èt vµ lµ n¬i ®Ó dÉn hướng cho piston 

chuyÓn ®éng lªn, xuèng. 

2.1.4.2. Điều kiện làm việc 

- ChÞu lùc nÐn biÕn ®æi cña khÝ ch¸y, chÞu lùc ngang t¸c dông biÕn ®æi cña piston 
trong qu¸ tr×nh chuyÓn ®éng. 

- ChÞu ma s¸t mµi mßn víi xéc măng, piston. 

- ChÞu nhiÖt ®é cao do khÝ ch¸y t¹o ra vµ sù ¨n mßn ho¸ häc. 

- Kh¶ n¨ng b«i tr¬n kÐm. 

2.1.4.3. Phân loại.  Lót xi lanh có 2 loại: 

- Lãt xi lanh ướt(h×nh 1.7b) 

- Lãt xi lanh kh« (h×nh 1.7c). 
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Hình 1.7. Cấu tạo lót xi lanh. 

a) Lãt xi lanh vµ vßng cao su lµm kÝn; 

b) Lãt xi lanh ướt; c) Lãt xi lanh kh«. 

2.1.4.4. Cấu tạo (hình 1.7a ) 

 - Lµ mét èng b»ng vËt liÖu chÞu nhiÖt, cã kh¶ n¨ng chÞu mµi mßn cao, truyÒn nhiÖt 
tèt, kh«ng bÞ biÕn d¹ng,thường được lµm b»ng gang hîp kim cr«m – niken. Đường kÝnh 

phÝa ngoµi được gia c«ng chÝnh x¸c ®Ó l¾p ghÐp víi lç trªn th©n m¸y, lç trong xi lanh ®îc 

gia c«ng chÝnh x¸c vµ ®¸nh bãng gäi lµ mÆt gương. PhÝa trªn xi lanh chÕ t¹o cã vai ®Ó ®Þnh 

vÞ khi l¾p víi th©n.  

- Ống lãt xi lanh được Ðp chÆt vµo lç gia c«ng chÝnh x¸c trªn th©n m¸y. Th©n m¸y 

b»ng hîp kim nh«m thường dïng lãt xi lanh b»ng gang hîp kim. 

a. Lót xi lanh khô 

- Mặt ngoài của xi lanh không trực tiếp tiếp xúc với nước làm mát mà được ép chặt 

vào vách của thân máy. 

- Đặc điểm: 

+ Độ cứng vững cao, có thành mỏng, không gây rò rỉ. 

+ Gờ của lót xi lanh nhô lên khỏi bề mặt lắp ghép của thân máy từ 0,02 – 0,03 mm 

(độ găng mặt xi lanh). 

+ Làm mát chưa hoàn thiện. 

b.Lót xi lanh ướt 

- MÆt ngoµi cña èng trùc tiÕp tiÕp xóc víi nước lµm m¸t. §Ønh cña èng t¹o d¹ng vai, 

phÇn cuèi cã l¾p c¸c gio¨ng cao su lµm kÝn ng¨n nước lät xuèng ®¸y c¸cte. 

- §Æc ®iÓm:  

+ §é cøng v÷ng kÐm, èng lãt dµy, dÔ rß rØ vµ ph¶i cã ®Öm lµm kÝn. 

+ Vai gê cña lãt xi lanh nh« cao khái bÒ mÆt th©n tõ 0,03 0,1 mm 

+ HiÖu qu¶ lµm m¸t tèt, được sö dông réng r·i, nhÊt lµ trong ®éng c¬ Diªzen, khi mßn 

háng cã thÓ thay thÕ dÔ dµng. 

2.2. Nhóm pít tông 

2.2.1. Piston.  

2.2.1.1. Nhiệm vụ 

Piston cã c¸c nhiÖm vô sau:  

- KÕt hîp víi xi lanh vµ n¾p m¸y t¹o thµnh buång ch¸y.  

- NhËn ¸p lùc cña khÝ ch¸y vµ truyÒn lùc qua thanh truyÒn tíi trôc khuûu ë kú ch¸y 
gi·n në.  

- TiÕp nhËn lùc qu¸n tÝnh cña b¸nh ®µ qua trôc khuûu, thanh truyÒn ®Ó thùc hiÖn hµnh 
tr×nh hót, nÐn, x¶.   
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- Riªng ®èi víi ®éng c¬ 2 kú piston cßn lµm nhiÖm vô ®ãng më c¸c cöa hót, cöa x¶. 

2.2.1.2. Cấu tạo  

Do piston lµm viÖc trong ®iÒu kiÖn nhiÖt ®é cao, chÞu ma s¸t mµi mßn lín nªn vËt liÖu 
th­êng dïng ®Ó chÕ t¹o lµ gang x¸m, gang hîp kim.  

Piston th­êng ®­îc chia lµm ba phÇn:   

-§Ønh piston: §­îc tÝnh tõ mÐp trªn cña r·nh xÐc m¨ng khÝ thø nhÊt trë lªn. Mét sè 
®éng c¬ Diªzen cã khoÐt buång ch¸y phô trªn ®Ønh piston. §Ønh piston th­êng cã dÊu chØ 
chiÒu l¾p piston. §Ønh piston cã 3 lo¹i: 

+ §Ønh b»ng: DÔ chÕ t¹o, th­êng dïng cho ®éng c¬ x¨ng. 

+ §Ønh lâm: PhÇn ®Ønh piston ®­îc khoÐt lâm theo c¸c h×nh d¹ng: chám cÇu, ω,...lo¹i 

nµy lµm cho hçn hîp hßa trén ®Òu dïng cho c¸c lo¹i ®éng c¬ Diezel cã buång ch¸y phô. 

+ §Ønh låi: Lùc ®­îc ph©n bè ®Òu xung quanh, kh¶ n¨ng chÞu lùc tèt. Lo¹i nµy khã 
chÕ t¹o, diÖn tÝch tiÕp xóc nhiÖt lín, truyÒn nhiÖt khã, lo¹i nµy Ýt dïng. 

  
a) b) 

Hình 1.8. Các dạng đỉnh pít tông. 

a. Đỉnh lõm; b. Đỉnh bằng. 

- §Çu piston: lµ phÇn cã xÎ r·nh ®Ó l¾p c¸c xÐc m¨ng khÝ vµ xÐc m¨ng dÇu. 

- Th©n piston: lµ phÇn dÉn h­íng khi piston chuyÓn ®éng tÞnh tiÕn trong xi lanh. Trªn 
th©n piston cã lç chèt piston. Mét sè ®éng c¬ cßn cã thªm xÐc m¨ng dÇu ë cuèi phÇn dÉn 
h­íng. Th©n piston th­êng cã mÆt c¾t d¹ng «van ®Ó tr¸nh cho piston bÞ bã kÑt trong xi lanh 
khi chÞu nhiÖt ®é cao. Mét sè piston cã chÕ t¹o r·nh phßng në. 

2.2.2. Xéc măng 

2.2.2.1. Nhiệm vụ:  

- XÐc m¨ng dïng ®Ó bao kÝn buång ch¸y kh«ng cho khÝ ch¸y lät xuèng ®¸y dÇu vµ 

kh«ng cho dÇu lät vµo buång ch¸y.  

- XÐc m¨ng truyÒn phÇn lín nhiÖt l­îng tõ ®Çu piston sang thµnh xilanh råi ra n­íc 

lµm m¸t hoÆc kh«ng khÝ ®Ó lµm m¸t cho ®éng c¬  

2.2.2.2. Cấu tạo:   

Do xÐc m¨ng lµm viÖc trong ®iÒu kiÖn b«i tr¬n kÐm vµ chÞu nhiÖt ®é cao nªn trong 
qu¸ tr×nh lµm viÖc xÐc m¨ng dÔ bÞ mµi mßn, tÝnh ®µn håi gi¶m. XÐc m¨ng ®­îc chÕ t¹o chñ 
yÕu b»ng gang x¸m hoÆc gang hîp kim.  XÐc m¨ng ®­îc chia ra hai lo¹i: 

- XÐc m¨ng khÝ: Bao kÝn buång ch¸y, kh«ng cho khÝ hçn hîp lät xuèng ®¸y dÇu lµm 

háng dÇu b«i tr¬n. Trªn mét piston th­êng cã tõ 2 – 3 xÐc m¨ng khÝ. HÇu hÕt c¸c xÐc m¨ng 

khÝ thø nhÊt ®Òu cã mÆt ngoµi m¹ cr«m dµy 0,1– 0,2mm ®Ó gi¶m mµi mßn vµ t¨ng kh¶ 

n¨ng truyÒn nhiÖt ra th©n m¸y. XÐc m¨ng khÝ cã nhiều kiÓu miÖng kh¸c nhau. 

§Ønh b»ng   §Ønh lâm  
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Hình 1.9. Xéc măng khí và các dạng miệng xéc măng. 

+ Lo¹i miÖng th¼ng  

+ Lo¹i miÖng v¸t    

+ Lo¹i miÖng bËc  

- XÐc m¨ng dÇu:   

G¹t dÇu b«i tr¬n trªn thµnh xi lanh, kh«ng cho dÇu sôc lªn buång ch¸y lµm tiªu hao 
dÇu vµ g©y muéi than. Trªn xÐc m¨ngdÇu cã phay c¸c r·nh ®Ó dÇu tho¸t vÒ ®¸y dÇu. HiÖn 
nay nhiÒu ®éng c¬ sö dông xÐc m¨ng dÇu kiÓu tæ hîp. XÐc m¨ng dÇu tæ hîp bao gåm vßng 
®µn håi h­íng t©m cã c¸c r·nh tho¸t dÇu, vßng ®µn håi h­íng trôc vµ 2 vßng ®ì n»m trªn 
vµ d­íi c¸c vßng ®µn håi. Trªn mçi piston cã 1 ®Õn 2 xÐc m¨ng dÇu. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1.10. Xéc măng dầu. 

2.3.Nhóm thanh truyền 

2.3.1. Nhiệm vụ 

Thanh truyÒn lµ chi tiÕt trung gian nèi gi÷a piston víi trôc khuûu cña ®éng c¬. Nã lµm 
nhiÖm vô truyÒn lùc, biÕn chuyÓn ®éng tÞnh tiÕn cña piston thµnh chuyÓn ®éng quay cña 
trôc khuûu ë kú ch¸y gi·n në vµ ng­îc l¹i. 

2.3.2. Cấu tạo:  

Trong qu¸ tr×nh lµm viÖc thanh truyÒn lu«n lu«n chÞu c¸c lùc kÐo, nÐn, uèn...V× vËy 
thanh truyÒn th­êng ®­îc chÕ t¹o tõ thÐp hîp kim b»ng ph­¬ng ph¸p rÌn khu«n. Thanh 
truyÒn ®­îc chia ra lµm ba phÇn chÝnh.  

-§Çu nhá thanh truyÒn l¾p víi piston th«ng qua chèt piston. Gi÷a ®Çu nhá vµ chèt 
piston cã b¹c lãt gäi lµ b¹c chèt piston (b¹c ¾c). 

-Th©n thanh truyÒn lµ phÇn nèi ®Çu nhá vµ ®Çu tothanh truyÒn. Nã cã nhiÒu d¹ng mÆt 
c¾t kh¸c nhau. Tuy nhiªn hiÖn nay hÇu hÕt c¸c ®éng c¬ th­êng sö dông thanh truyÒn cã mÆt 
c¾t d¹ng ch÷ I. Trªn th©n thanh truyÒn cã gia c«ng lç dÉn dÇu b«i tr¬n cho chèt piston. Trªn 
th©n thanh truyÒn cã dÊu chØ chiÒu l¾p thanh truyÒn. 

  

XÐc m¨ng khÝ  

Vßng ®ì  

Líp m¹ Cr  Vßng ®µn håi  

XÐc m¨ng dÇu tæ hîp  
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Hình 1.11. Cấu tạo cụm thanh truyền. 

-§Çu to thanh truyÒn th­êng ®­îc chÕ t¹o hai nöa råi l¾p ghÐp víi nhau b»ng c¸c bu 
l«ng gäi lµ bu l«ng thanh truyÒn (hay bu l«ng biªn). §Çu to thanh truyÒn ®­îc l¾p víi cæ 
biªn cña trôc khuûu. Gi÷a ®Çu to thanh truyÒn vµ cæ biªn cã b¹c lãt gäi lµ b¹c biªn. §Çu to 
thanh truyÒn cã lç ®Ó phun dÇu tõ cæ biªn lªn b«i tr¬n cho thµnh xi lanh. MÆt l¾p ghÐp gi÷a 
hai nöa ®Çu to thanh truyÒn cã thÓ vu«ng gãc hoÆc kh«ng vu«ng gãc víi ®­êng t©m thanh 
truyÒn (c¾t v¸t). Trªn nöa ®Çu to thanh truyÒn th­êng cã lç vµ chèt ®Þnh vÞ hoÆc r·nh ®Þnh 
vÞ ®Ó viÖc l¾p r¸p ®¶m b¶o chÝnh x¸c. Trªn nöa ®Çu to cã dÊu ®Ó l¾p ghÐp gi÷a hai nöa ®Ó 
tr¸nh nhÇm lÉn  

Bu l«ng, ®ai èc thanh truyÒn th­êng ®­îc chÕ t¹o b»ng thÐp tèt vµ ®­îc nhiÖt luyÖn ®Ó 
chÞu lùc kÐo, uèn trong qu¸ tr×nh lµm viÖc. Mét sè ®éng c¬ cã chi tiÕt h·m ®ai èc ®Ó tr¸nh 
bÞ níi láng trong qu¸ tr×nh lµm viÖc. 

2.4. Nhóm trục khuỷu 

2.4.1. Nhiệm vụ 

Trôc khuûu lµ chi tiÕt rÊt quan träng cña ®éng c¬. Nã tiÕp nhËn lùc tõ piston truyÒn 
qua chèt piston vµ thanh truyÒn, biÕn lùc ®ã thµnh m« men quay råi truyÒn ra ngoµi qua 
b¸nh ®µ. §ång thêi nã tiÕp nhËn lùc qu¸n tÝnh truyÒn ng­îc l¹i piston ë c¸c kú n¹p, nÐn vµ 
x¶. 

2.4.2. Cấu tạo 

Trong qu¸ tr×nh lµm viÖc trôc khuûu chÞu t¶i träng lín vµ thay ®æi theo chu kú víi øng 
suÊt kh¸ lín vµchÞu mµi mßn. Do trôc khuûu cã h×nh d¹ng kh¸ phøc t¹p nªn nã th­êng 
®­îc ®óc b»ng thÐp hoÆc b»ng gang cã chÊt l­îng cao (gang cÇu). Trôc khuûu gåm c¸c bé 
phËn sau:  

- §Çu trôc khuûu: Dïng ®Ó l¾p c¸c chi tiÕt cña c¬ cÊu dÉn ®éng nh­ b¸nh r¨ng, puly. 
§Çu trôc khuûu th­êng cã lç ren l¾p èc khëi ®éng ®éng c¬ b»ng tay quay hoÆc bu l«ng 
h·m.  

- Cæ trôc khuûu: ®­îc ®Æt vµo c¸c æ ®ì trong th©n m¸y, nã ®ì toµn bé trôc khuûu. 
Gi÷a cæ trôc vµ th©n m¸y cã b¹c lãt. 

- Cæ thanh truyÒn (cæ biªn): lµ vÞ trÝ l¾p ghÐp víi ®Çu to thanh truyÒn. Gi÷a cæ thanh 
truyÒn vµ ®Çu to thanh truyÒn cã b¹c lãt. ë ®éng c¬ nhiÒu xylanh, c¸c cæ thanh truyÒn ®­îc 

bè trÝ lÖch nhau mét gãc nhÊt ®Þnh tuú theo sè xy lanh vµ kiÓu động cơ. 

 
 

 

 
piston  

 

 

 

 
 

  

 

 

 
 

Th©n thanh  
 

Thanh truyÒn vµ chèt piston  
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Trong cæ trôc vµ cæ thanh truyÒn cã khoan c¸c lç dÉn dÇu b«i tr¬n. Ở mét sè trôc 

khuûu, cæ thanh truyÒn ®­îc lµm rçng ®Ó gi¶m nhÑ träng l­îng cña cæ thanh truyÒn ®ång 
thêi läc mét phÇn cÆn bÈn trong dÇu b«i tr¬n, hai ®Çu lç cã nót ren bÞt kÝn. 

- M¸ khuûu: Lµ bé phËn nèi gi÷a cæ trôc vµ cæ thanh truyÒn  

- §èi träng: dïng ®Ó c©n b»ng lùc qu¸n tÝnh ly t©m cña cæ thanh truyÒn vµ ®Çu to 
thanh truyÒn g©y nªn ®¶m b¶o cho ®éng c¬ kh«ng bÞ rung khi lµm viÖc.  

- §u«i trôc khuûu: Cã mÆt bÝch l¾p b¸nh ®µ vµ ®Ó l¾p phít ch¾n dÇu. Trong ®u«i trôc 
khuûu cã lç l¾p vßng bi ®ì trôc s¬ cÊp cña hép sè.  

3. Quy trình và yêu cầu kỹ thuật tháo, lắp bộ phận cố định và cơ cấu trục khuỷu 

thanh truyền: 

3.1. Chọn lắp pittong và xy lanh: 

- Khối lượng của pittông trong một động cơ chênh lệch không quá trị số quy định. 

-Đường kính chốt và lỗ chốt phải cùng nhóm và cùng kích thước. 

3.2. Chọn lắp thanh truyền 

-Khối lượng giữa các thanh truyền không được vượt quá giới hạn 

3.3. Lắp pittong vào tay biên 

-Luộc pitong trong dầu nhớt từ 20-30 phút để chúng giãn nở đều. 

-Lắp chốt pitong liên kết giữa pittong và thanh truyền cần chú ý dấu trên tay biên và 

dấu trên đỉnh pittong. 

3.4. Lắp xéc măng 

-Phải đảm bảo 6 YCKT khi lắp xéc măng. 

-Khi lắp cần chú ý: 

+ Xéc măng mạ crom lắp trên cùng. 

+ Xéc măng có tiết diện hình thang đáy nhỏ hướng lên trên. 

+ Xéc măng vát ngoài hướng xuống dưới. 

+ Xéc măng vát trong hướng lên trên. 

+ Xéc măng dầu úp thìa hướng xuống dưới 

  R·nh then  Cæ thanh truyÒn 

 

Lç chøa dÇu  Nót ren 

 

MÆt bÝch  M¸ khuûu  

DÊu §CT  

Cæ trôc  

B¸nh ®µ  

R·nh then  

§èi träng  
Vµnh r¨ng  
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-Miệng xéc măng: 

+Khi chia miệng xéc măng tránh vị trí trùng với lỗ chốt,vuông góc với lỗ chốt,các 

miệng không được trùng nhau,các miệng phải cách nhau 900,1200 và 1800. 

+Saukhi lắp vào rãnh phải xoay nhẹ nhàng trong rãnh. 

3.5. Lắp cụm biên pittong vào bloc 

-Vệ sinh sạch trước khi lắp. 

-Chọn đúng cụm biên pittong của xy lanh cần lắp 

-Cho dầu vào rãnh vòng găng,xy lanh,lỗ chốt,cổ biên,bạc biên,chia miệng xéc măng. 

-Quay trục khuỷu cho máy cần lắp xuống ĐCD. 

-Dùng thiết bị chuyên dùng bóp miệng vòng găng,dùng gỗ gõ nhẹ quanh vòng 

găng,đóng pittong xuống. 

-Lắp nắp dưới tay biên,chú ý mấu định vị bạc phải cùng một phía. 

-Xiết đủ lực,kiểm tra độ dịch dọc của tay biên,quay một vài vòng. 

*Khi lắp tay biên vào trục cơ cần chú ý: 

-Động cơ xăng loại xupap đặt bên lỗ phụ dầu trên tay biên hướng về phía trục 

cam,rãnh cắt giãn nở vì nhiệt hướng về bộ chia điện. 

-Động cơ Diesel buồng đốt hướng về phía vòi phun. 

-Tay biên cắt nghiêng 450 lắp rãnh cắt hướng theo chiều quay. 

-Một số tay biên có lỗ phun dầu bôi trơn cho mặt gương xilanh như động cơ Din 130 

thì các máy 5,6,7,8 dấu trên đỉnh pittong lắp cùng phía với dấu trên tay biên, còn 1,2,3,4 thì 

dấu lắp ngược phía. 

4. Thực hành tháo, lắp bộ phận cố định và cơ cấu trục khuỷu thanh truyền 

4.1. Tháo rời các chi tiết 

-Phần các chi tiết cố định: thân máy,mặt máy,đệm mặt máy,đáy máy và xi lanh….. 

-Phần các chi tiết chuyển động: piston,vòng găng,ắc piston,thanh truyền,bạc thanh 

truyền,bu lông thanh truyền,trục khuỷu,bánh đà và cơ cấu cân bằng…. 

4.2. Nhận dạng các chi tiết 

Từ nhiệm vụ,phân loại,kết cấu,cấu tạo và hoạt động của các bộ phận chi tiết để nhận 

dạng các bộ phận chi tiết: 

-Phần các chi tiết cố định: thân máy,mặt máy,đệm mặt máy,đáy máy và xi lanh….. 

-Phần các chi tiết chuyển động: piston,vòng găng,ắc piston,thanh truyền,bạc thanh 

truyền,bu lông thanh truyền,trục khuỷu,bánh đà và cơ cấu cân bằng…. 

4.3. Làm sạch 

Trước khi tháo lắp,kiểm tra,sửa chữa,cần phải làm sạch chi tiết: 

-Phần các chi tiết cố định: thân máy,mặt máy,đệm mặt máy,đáy máy và xi lanh….. 

-Phần các chi tiết chuyển động: piston,vòng găng,ắc piston,thanh truyền,bạc thanh 

truyền,bu lông thanh truyền,trục khuỷu,bánh đà và cơ cấu cân bằng…. 

4.4. Lắp các chi tiết: 

*Quy trình lắp nắp máy: 

-Công việc chuẩn bị trước khi lắp: 

+Vệ sinh nắp máy trước khi lắp. 

+Lấy giẻ lau khô hoặc xịt khô nắp máy bằng khí nén. 
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+Bôi vào mỗi xi lanh một ít dầu bôi trơn. 

+Bôi vào đệm nắp máy một lớp mỡ mòng. 

- Quy trình lắp nắp máy: 

+Đặt đệm nắp máy vào. 

+Đặt nắp máy vào. 

+Lắp các long đền,bu lông bằng tay trước. 

+Khi xiết xiết theo quy tắc từ giữa ra 2 đầu,bắt chéo nhau,xiết xen kẽ,làm nhiều lần 

rồi mới xiết đúng lực quy định. 

+Dùng cần xiết lực xiết đúng lực quy định cho các bu lông.Lực xiết 29N.m. 

Sau khi xiết đủ lực quy định loại động cơ này quy định phải xiết thêm. 

+Xiết thêm 2 lần,mỗi lần 900. 

Tham khảo trị số lực xiết bu lông mặt máy một số động cơ: 

Loại động cơ Lực xiết Quy tắc xiết thêm 

2A-Z 70N.m (714 kg.cm ) Một góc 90 độ 

4A-F 60N.m (610 kg.cm )  

4A-GE 29N.m (300kg.cm) 
Xiết thêm 2 lần mỗi lần xiết them 

một góc 90 độ 

+Lắp cụm ống xả,cụm ống nạp vào.Xiết đúng trình tự và đúng lực quy định.(Với loại 

động cơ này lực xiết với bu lông cụm ống hút là 27 N.m,cụm ống xã 8N.m). 

+Lắp các bộ phận khác vào:bugi,vòi phun,nắp mặt máy… 

4.5. Thân máy: 

Vệ sinh chi tiết:trước khi kiểm tra cần vệ sinh sạch sẽ thân máy. 

-Kiểm tra: 

+Quan sát bằng mắt phát hiện các chỗ nứt vỡ hoặc dùng dầu và bột màu để kiểm tra 

như kiểm tra nắp máy. 

+Kiểm tra các lỗ ren ren bắt bu lông hoặc ecu. 

+Dùng đồng hồ so để xác định độ mòn các gối đỡ. 

+Kiêm tra các đường dẫn dầu bôi trơn,nước làm mát. 

+Dùng thước kiểm phằng và căn lá để kiểm tra mặt phẳng lắp ghép. 

+Độ cong vênh cho phép lớn nhất của bề mặt thân máy thường là 0.05mm. 
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CÂU HỎI KIỂM TRA 

Đánh dấu (X) vào câu trả lời đúng nhất cho mỗi câu hỏi 

1. Động cơ xăng, động cơ công suất nhỏ thì thân máy thường làm bằng vật liệu? 

A. Đúc bằng hợp kim nhôm. 

B. Đúc bằng gang hợp kim. 

C. Đúc bằng thép. 

D. B, C đúng. 

2. Động cơ Diesel thì thân máy thường làm bằng vật liệu 

A. Đúc bằng hợp kim nhôm. 

B. Đúc bằng gang hợp kim. 

C. Đúc bằng thép. 

D. A, C đúng. 

3. Nắp máy có nhiệm vụ? 

A. Cùng với xi lanh và đỉnh piston tạo thành buồng đốt của động cơ. 

B. Là nơi gá lắp các chi tiết như xu páp, bugi (động cơ xăng), vòi phun, bugi xông 

(động cơ Diesl). 

C. A và B đúng. 

4. Động cơ Diesel có mấy loại buồng đốt? 

A. 1. 

B. 2. 

C. 3. 

D. 4. 

5. Các te có công dụng: 

A. Bao kín trục khuỷu. 

B. Chứa dầu bôi trơn. 

C. Cả A và B. 

6. Xi lanh có 2 loại là xi lanh ướt và xi lanh khô? 

A. Đúng B. Sai 

7. Cơ cấu trục khuỷu thanh truyền có nhiệm vụ: 

A.  Biến chuyển động tịnh tiến của piston thành chuyển động quay tròn của trục 

khuỷu. 

B. Biến chuyển động quay tròn của trục khuỷu thành chuyển động tịnh tiến của 

piston. 

C. Cả hai nhiệm vụ A và B. 

8. Piston được chia làm 3 phần: đỉnh piston, đầu piston và thân piston? 

A. Đúng B. Sai 

9. Xéc măng khí có nhiệm vụ bao kính buồng đốt, ngăn không cho khí cháy lọt xuống các 

te. 
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A. Đúng B. Sai 

10. Xéc măng dầu có nhiệm vụ ngăn không cho dầu bôi trơn từ các te đi lên buồng đốt. 

A. Đúng B. Sai 
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Bài 2.  

BẢO DƯỠNG BỘ PHẬN CỐ ĐỊNH VÀ CƠ CẤU TRỤC KHUỶU THANH 

TRUYỀN 

Mục tiêu: 

- Trình bày được mục đích, nội dung của công tác bảo dưỡng bộ phận cố định và cơ cấu trục 

khuỷu thanh truyền 

- Bảo dưỡng bộ phận cố định và cơ cấu trục khuỷu thanh truyền đúng quy trình, quy phạm, đúng 

yêu cầu kỹ thuật 

- Chấp hành đúng quy trình, quy phạm trong nghề công nghệ ô tô 

- Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỉ của học viên. 

Nội dung: 

1. Mục đích 

Bảo dưỡng các bộ phận cố định của động cơ(thân máy,nắp máy,các te) nhằm các mục 

đích sau: 

-Tránh không cho động cơ va đập trong khi hoạt động 

-Phát hiện kịp thời hiện tượng rò nước,chảy dầu bôi trơn. 

-Bảo đảm công suất động cơ không bị giảm do mặt lắp ghép giữa nắp máy và thân 

máy không kín. 

-Không có hiện tượng kích nổ do đóng nhiều bụi than trong buồng cháy. 

-Đề phòng hư hỏng,sai lệch ngăn ngừa mài mòn trước thời hạn của chi tiết máy. Khắc 

phục kịp thời những hư hỏng bất thường của các bộ phận chi tiết cố định và chuyển động 

của động cơ. 

-Bảo dưỡng các bộ phận cố định và chuyển động của động cơ nhằm mục đích kéo dài 

tuổi thọ và tăng độ an toàn. 

2. Nội dung bảo dưỡng 

- Lau chùi bụi bẩn ở động cơ và kiểm tra tình trạng của nó. Cạo đất, bụi bẩn ở động 

cơ bằng que cạo, dùng chổi lông thấm dung dịch bột giặt, cọ rửa sau đó lau khô. Không 

được dùng xăng để rửa động cơ, bởi vì làm như vậy có thể xảy ra hỏa hoạn. 

- Kiểm tra độ chặt của bệ động cơ. 

- Kiểm tra độ kín của chỗ nối nắp máy, đầu catte, phớt chắn dầu trục khuỷu. 

- Kiểm tra độ hở của nắp máy có thể xác định bằng cách căn cứ vào sự rò rỉ ở thân 

máy. 

- Độ hở của hộp dầu trục khuỷu có thể xác định bằng cách căn cứ vào sự rò chảy dầu. 

- Khi kiểm tra độ chặt của bệ động cơ phải tháo lỏng chốt các đai ốc rồi xiết chặt hết 

nấc và chốt lại. 

- Xiết chặt các đai ốc nắp máy. Nếu nắp máy bằng hợp kim nhôm thì phải xiết chặt 

nó khi động cơ nguội. 

- Xiết chặt các bu lông cacte nên tiến hành khi đặt ô tô trên hầm sửa. Trong trường 

hợp này phải hãm ô tô bằng phanh tay, gài số chậm, đóng khóa điện, kê chèn dưới bánh xe. 

- Ngoài ra, động cơ làm việc sau mộ thời gian dài, trong buồng cháy ở nắp máy sẽ có 

muội than, do nhiên liệu, dầu bôi trơn bị đốt cháy để lại. Vì vậy, có thể phải tháo nắp máy 

để làm sạch muội than, đồng thời cần phải kiểm tra các đường dẫn dầu, đường dẫn nước để 

đảm bảo bôi trơn và làm mát tốt. 
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- Bảo dưỡng kĩ thuật nhằm nghiên cứu, phục hồi và duy trì điều kiện hoạt động bình 

thường của các chi tiết,các cơ cấu và hệ thống của động cơ và ô tô đảm bảo cho chúng luôn 

luôn có công suất lớn,hiệu suất cao và mang lại hiệu quả kinh tế cũng như nâng cao tuổi 

thọ của xe.Phòng ngừa và gỉam bớt các hư hỏng để đảm bảo độ tin cậy và tính an toàn 

tuyệt đối cho xe và người sử dụng.  

Nội dung bảo dưỡng bao gồm các công việc: 

-Vệ sinh 

-Kiểm tra 

-Chuẩn đoán 

-Xiết chặt 

-Bôi trơn 

-Điều chỉnh. 

Các cấp bảo dưỡng và nội dung bảo dưỡng ở các cấp: 

2.1. Bảo dưỡng ngày 

Công việc này được thực hiện do chủ xe hoặc chủ máy, thường làm vào đầu hoặc 

cuối ca chạy máy hoặc một chuyến vận tải đường dài nhằm bảo đảm an toàn và làm tăng 

độ tin cậy khi động cơ và ô tô hoạt động, duy trì vẻ ngoài sạch sẽ,tra nhiên liệu, dầu mỡ, 

nước cho động cơ và ô tô: 

- Lau chùi,vệ sinh sạch sẽ bụi bẩn trên mặt máy,thân xe. 

- Kiểm tra dầu bôi trơn, nước làm mát và nhiên liệu nếu thiếu thì đổ thêm, nếu có rò 

rỉ phải khắc phục. 

2.2. Nội dung bảo dưỡng cấp 1 

Nội dung gồm các thao tác bảo dưỡng hàng ngày và thực hiện thêm một số công việc 

khác: 

- Bảo dưỡng các bầu lọc của hệ thống bôi trơn. 

- Kiểm tra các đường ống dẫn các thiết bị đo… 

2.3. Nội dung bảo dưỡng cấp 2 

Công việc được thực hiện do chủ máy hoặc chủ xe cùng với tổ sửa chữa gồm các 

công việc của bảo dưỡng 1 đồng thời làm thêm một số công việc sau: 

- Bơm mỡ vào các vú mỡ 

- Kiểm tra và điều chỉnh sức căng của dây đai và siết chặt lại bu lông đai ốc. 

2.4. Nội dung bảo dưỡng cấp 3 

Bảo dưỡng cấp 3 nhằm chuẩn đoán tình trạng kỹ thuật của động cơ để quyết định cho 

động cơ hoạt động tiếp hay cần phải sửa chữa một vài bộ phận.Công việc này do chủ xe 

hoặc chủ máy cùng tổ sửa chữa thực hiện. Bảo dưỡng cấp 3 gồm phần lớn nội dung bảo 

dưỡng cấp 2 và làm thêm: 

- Tháo lắp máy có buồng than trong buồng đốt 

- Kiểm tra khe hở giữa pittong và xy lanh và xéc măng. Khe hở giữa xéc măng và xy 

lanh. 

- Thông rửa đường ống nhiên liệu và ống nạp 

- Siết chặt lại bạc biên và bạc trục. 

- Nếu cần cọ rửa hệ thống làm mát động cơ. 

- Khi kết thúc bảo dưỡng cấp 3 cần kiểm tra các chi tiết xiết chặt bên ngoài, xác định 

công suất và suất tiêu thụ nhiên liệu của động cơ, thực hiện điều chỉnh để đạt các giá trị 

quy định của động cơ. 
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3. Bảo dưỡng bộ phận cố định và cơ cấu trục khuỷu thanh truyền: 

3.1. Bảo dưỡng bộ phận cố định 

3.1.1. Bảo dưỡng thường xuyên 

- Kiểm tra dầu bôi trơn, nước làm mát và nhiên liệu nếu thiếu thì đổ thêm, nếu có rò 

rỉ phải khắc phục. 

* Làm sạch bên ngoài: 

- Lau chùi, vệ sinh sạch sẽ bụi bẩn trên mặt máy, thân xe. 

* Kiểm tra tổng quát: 

- Kiểm tra sự chảy dầu, chảy nước làm mát, bụi bẩn, thiếu dầu, thiếu nước làm mát. 

3.1.2. Bảo dưỡng định kỳ 

Các cấp bảo dưỡng phải được thực hiện tiến hành theo định kì và căn cứ vào kế 

hoạch, tuỳ theo điều kiện của xưởng. Chúng ta có thể căn cứ vào số giờ làm việc của máy 

công tác hoặc số km đã chạy của xe mà phân ra các cấp bảo dưõng. 

3.1.3. Tháo nắp máy, cacte, làm sạch muội than, thông các đường dẫn dầu 

3.1.3.1. Quy trình tháo, lắp mặt máy (Động cơ 1NZ-FE xe Toyota) 

- Công việc chuẩn bị trước khi tháo: 

+ Vệ sinh bên ngoài nắp máy và xung quanh chỗ tháo. 

+ Chuẩn bị dụng cụ tháo lắp và đồ đựng các chi tiết. 

+ Kê động cơ chắc chắn trước khi tháo. 

+ Tháo các bộ phận lắp trên nắp máy: bugi, vòi phun, các dây dẫn, dây cao áp... Tháo 

cụm hút, cụm xả khi tháo cần chú ý tháo đúng quy trình kỹ thuật. 

- Quy trình tháo nắp máy: 

+ Dùng khẩu và tay nối tháo các bu lông từ hai đầu vào giữa, bắt chéo nhau, xen kẽ 

nới đều làm nhiều lần rồi mới tháo hẳn ra. 

+ Lấy nắp máy ra. 

Chú ý: không tháo nắp máy khi động cơ còn đang nóng. 

3.1.3.2. Đáy máy (cacte): Công việc chuẩn bị trước khi tháo: 

- Xả hết dầu bôi trơn. 

- Lật nghiêng động cơ dùng tuýp nới đều các bulông hoặc êcu từ hai đầu vào giữa, 

nới đều thành nhiều lần rồi mối tháo hẳn ra. 

- Sau khi tháo các te phải được rửa và lau sạch sẽ. 

3.1.3.3.Làm sạch muội than, thông các đường dẫn dầu 

- Làm sạch mặt máy. 

- Làm sạch buồng đốt. 

- Vệ sinh ông dẫn hướng. 

- Làm sạch mảnh vụn của đệm, keo còn dính trên bề mặt. 

3.1.4. Thay đệm nắp máy, đệm cacte. 

Các gioăng đệm khi tháo ra bị rách hay bị hỏng do sử dụng lâu dài cần phải thay mới 

để đảm bảo độ làm kín. 

3.1.5. Kiểm tra xiết chặt các bu lông cố định thân máy với khung xe. 

Các bu lông đai ốc cứ sau một thời gian sử dụng nó bị nới lỏng làm rung động và gây 

tiếng ồn gây nên nứt vỡ hỏng hóc các vị trí lắp ghép nên cần phải xiết lại cho chặt chẽ với 

khung xe. 

3.1.6. Kiểm tra xiết chặt các bu lông nắp máy. 
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Với các bu lông nắp máy cũng giống như bu lông cố định thân máy với khung xe, cứ 

sau một thời gian sử dụng nó bị nới lỏng làm rung động và gây tiếng ồn gây nên nứt vỡ 

hỏng hóc các vị trí lắp ghép, làm lọt hời, làm giảm công suất của động cơ nên cần phải xiết 

lại cho chặt chẽ. 

3.1.7. Kiểm tra xiết chặt bu lông cacte. 

Với cacte cần phải quan sát nếu thấy có hiện tượng rỉ dầu cần phải xiết lại các bu lông 

cacte nếu có hiện tượng rỉ dầu thì tháo ra kiểm tra mặt lắp ghép, kiểm tra các bu lông, và 

doăng đệm xem có hỏng không, nếu hỏng thì thay mới. 

3.2. Bảo dưỡng cơ cấu trục khuỷu thanh truyền 

3.2.1. Bảo dưỡng ngày. 

- Kiểm tra dầu bôi trơn, nước làm mát và nhiên liệu nếu thiếu thì đổ thêm, nếu có rò 

rỉ phải khắc phục. 

- Tra nhiên liệu, dầu mỡ, nước cho động cơ và ôtô. 

3.2.2. Nội dung của bảo dưỡng cấp 1. 

Nội dung gồm các thao tác bảo dưỡng hàng ngày và thực hiện thêm 1 sô" công việc 

khác: 

- Bảo dưỡng các bầu lọc của hệ thống bôi trơn. 

- Kiểm tra các đưừng ống dản, các thiết bị đo,... 

3.2.3. Nội dung bảo dưõng cấp 2. 

Công việc được thực hiện do chủ máy hoặc chủxe cùng với tổ sửa chữa gồm các công 

việc của bảo dưỡng 1 đồng thời làm thêm một số công việc sau: 

- Bơm mỡ vào các vú mỡ. 

- Kiểm tra và diều chỉnh sức căng của các dây đai và siết chạt lại bu lõng đai ỐC. 

3.2.4. Nội dung bảo dưỡng cấp 3. 

Bảo dưỡng cấp 3 gồm phần lớn nội dung bảo dưỡng 2 và làm thêm: 

- Kiểm tra khe hở giữa pittông và xi lanh. Khe hỏ giữa pittông và xéc măng. Khe hở 

giữa xéc măng và xi lanh. 

- Thông rửa đưòng ống nhiên liệu và ống nạp. 

- Xiết chặc lại bạc biên và bạc trục. 

- Nếu cần cọ rửa hệ thống làm mát động cd. 

Khi kết thúc bão dường cấp 3 cần kiểm tra các chi tiết xiết chặt bên ngoài, xác định 

công suất và suất tiêu thụ nhiên liệu của động cơ, thực hiện điều chỉnh để đạt các giá trị 

quy định của động cơ. 

a. Tháo rời các chi tiết chuyền động. 

* Tháo cụm biên-piston động cơ ra khỏi động cơ: 

- Bước 1: Chuẩn bị - làm sạch: 

Trước và sau khi tháo cụm biên piston phải được rửa và lau sạch sẽ. 

- Bước 2: Quay cổ trục có cụm biên piston định tháo xuống ĐCD. 

- Bước 3: Tháo nữa dưới nắp biên (Hình 2.61): 

+ Tháo đều 2 bu lông thanh truyền. 

+ Lấy nắp biên ra khỏi tay biên. 
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- Bước 4: Lấy cụm biên - piston ra (Hình 2.62): 

+ Đóng từ dưới lên bằng cán búa gỗ và đỡ ra. 

+ Lắp nắp biên và êcu biên vào tay biên. 

+ Lắp đúng bạc, không được nhầm lẫn. 

 
- Bước 5: Đánh dấu (nếu chưa có dấu). 

+ Cắt gờ xilanh khi cần thiết. 

+ Các dấu hiệu lắp ghép. 

+ Để các cụm theo đúng thứ tự. 

* Tháo rời các chi tiết của cụm biên-piston động cơ: 

- Bước 1: Chuẩn bị - làm sạch: 

Trước và sau khi tháo các chi tiết của cụm biên piston phài dược rửa lau sạch sẽ. 

- Bước 2: Tháo vòng găng 

 
- Bước 3: Tháo các vòng hãm ắc: 

+ Đánh dấu chiều lắp ghép. 

+ Dùng kìm nhọn tháo phanh hãm (nếu có). 
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- Bước 4: Luộc trong dầu nhờn (hoặc có một số piston phải trong nước nóng). 

- Bước 5: Đóng ắc ra: 

+ Dùng dụng cụ ép chốt Piston ra ngoài. 

 
- Bước 6: Tháo nguội (đối với cụm biên-pittông đã làm việc nhiều) 

+ Tháo vòng găng ra. 

+ Tháo các vòng hâm ác. 

+ Đóng ắc ra. 

 
- Bước 7:Một số loại chốt phải làm nóng trong nước trước khi tháo 

* Chú ý: 

-Đánh dấu chiều lắp ghép  

-Phải để piston, chốt, xéc năng thanh truyền thành từng bộ cho khỏi nhầm. 

 

b. Làm sạch muội than,thông đường dẫn dầu bôi trơn. 

-Làm sạch muội than trên đỉnh piston,thân piston,các rãnh lắp vòng găng của piston. 

-Làm sạch muội than trên các vòng găng hơi và vòng găng dầu. 



27 
 

-Thông các đường dầu của thanh truyền,các bạc lót,các lỗ dẫn dầu của trục khuỷu 

-Làm sạch các hốc lọc dầu bôi trơn… 

c.Rà cổ trục cổ biên: 

* Sửa chữa các vết cào xước, cháy rỗ,rạn nứt trên cá cổ trục và các cổ biên: 

-Các vết cào xước, cháy rỗ nhỏ thì ta có thể dùng giấy nhám mịn đánh sạch. 

-Nếu các vết cào xước, cháy rỗ lớn thì ta phải cạo rà lại các ổ trục,cổ biên.Hoặc hạ 

cốt các cổ trục,cổ biên (mỗi lần hạ cốt ta cắt bớt đi một lượng kim loại có chiều dày 

0.25mm) và gia công lại. 

-Nếu các vết rạn nứt lớn và dài nhưng vẫn phải sử dụng lại tiếp thì ta có thể khoan 

chặn hàn đắp và gai công lại. 

Chú ý: 

+Sau khi hạ cốt hay hàn đắp ta phải gia công lại sao cho các vị trí sau gia công phải 

đạt yêu cầu về: 

+Độ bóng là ∆8 

+Độ cứng bề mặt 50-62HRC,khả năng chịu lực cũng như chịu được ứng suất theo 

yêu cầu.  

* Sửa chữa bạc lần đầu: 

-Nếu khe hở lớn hơn 0.07mm thì ta hạ căn mép của bạc đối với sửa chữa lần đầu hoặc 

căn thêm căn đệm vào lưng bạc. 

-Nếu hai phương án trên không đạt yêu cầu thì ta phải thay bạc mới. 

Chú ý: 

-Yêu cầu khe hở tiêu chuẩn phải đảm bảo trong khoảng.03-0.07mm. 

-Khi hạ căn mép,thay bạc mới hoặc thêm căn đệm vào lưng bạc thì ta phải tiến hành 

cạo rà bạc. 

d.Thay xéc măng: 

- Sau khi làm sạch rồi kiểm tra các vòng găng hơi và vòng găng dầu nếu không còn 

đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật thì cần phải thay mới. 

-Khi thay các vòng găng mới cần phải chọn vòng găng phù hợp với kích thước của 

piston để khi lắp vào sẽ đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật. 

e. Điều chỉnh khe hở dầu:(khe hở giữa bạc lót với cổ trục và cổ biên) 

* Kiểm tra: 

-Dùng pan me đo đường kính cổ trục,đường kính cổ biên và đường kính trong của 

bạc cổ trục và cổ biên.Hiệu đường kính đo được giữa cổ trục với bạc cổ trục,hiệu đường 

kính giữa cổ biên với bạc biên là khe hở của giữa các cổ và bạc. 

- Dùng dải nhựa plastic đặt vào vị trí cổ trục,cổ biên cần kiểm tra.Lắp nắp cổ trục,cổ 

biên đó lại và xiết đủ cân lực yêu cầu (không được quay trục khuỷu) để một thời gian lấy 

dải nhựa ra và so sánh với bản mẫu thử(trên mẫu giấy có ghi rõ các kích thước).Khi so 

sánhchiều rộng của dải nhựa trùng với vạch nào trên mẫu giấy thì đó là khe hở của cổ 

trục,cổ biên cần kiểm tra. 

-Hoặc có thể dùng hai dải dây chì chuyên dùng đặt vào vị trí cổ cần kiềm tra đậy nắp 

cổ trục hoặc cổ biên lại và xiết đủ cân lực theo yêu cầu của động cơ đó(thông thường từ 9-

12kg.m) quay trục khuỷu đi 1 hoặc 2 vòng lấy dải chì ra và dùng panme đo chiều dày của 

dải chì chính là khe hở của cổ trục,cổ biên cần kiểm tra với bạc. 

*Sửa chữa: 

-Nếu khe hở lớn hơn 0.07mm thì ta hạ căn mép của bạc đối với sửa chữa lần đầu hoặc 

căn thêm căn đệm và lưng bạc. 

-Nếu hai phương án trên không đạt yêu cầu hì ta phải thay bạc mới. 
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* Chú ý: 

-Yêu cầu khe hở tiêu chuẩn phải đảm bảo trong khoảng từ 0.03-0.07mm 

-Khi hạ căn mép,thay bạc mới hoặc thêm căn đệm vào lưng bạc thì ta phải tiến hành 

cạo rà bạc. 

g. Lắp bộ phận chuyển động: 

* Chọn lắp vòng găng vào cụm biên-piston. 

- Bước 1:Chuẩn bị:Làm sạch rãnh vòng găng và vòng găng. 

- Bước 2:Kiểm tra các yêu cầu kỹ thuật 

+ Khe hở miệng:0.25-0.6mm 

 
+ Khe hở chiều cao: 0.05-0.08mm (khí) 

0.047-0.067mm (dầu) 

 
+ Đàn tính vòng găng:0.1-0.2mm 

+ Độ ngót vòng găng 

+ Khe hở lưng. 
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- Bước 3: Lắp vòng găng vào piston:Lắp vòng găng dầu 

+ Lắp vòng găng hơi số 3 

+ Lắp vòng găng hơi số 2 

+ Lắp vòng găng mạ crôm (số 1) 

 
Chọn lắp vòng găng vào cụm biên-piston các động cơ khác: 

+ Các bước chọn lắp tương tự như trên. 

+ Vòng găng có tiết diện hình côn,đáy nhỏ hướng lên trên. 

+Vòng găng vát ngoài hướng xuống dưới. 

+Vòng găng vát trong hướng lên trên. 

+ Vòng găng dầu lắp úp thìa,hướng xuống. 

+ Vòng găng có tiết diện đặc biệt mặt lõm hướng xuống dưới. 

* Chọn lắp cụm biên-piston: 

- Bước 1:Chuẩn bị 

- Bước 2:Chọn piston và xy lanh 

+ Đo đường kính phần hướng dẫn của piston và cảu xy lanh 

+ Phân theo nhóm 

+ Chọn các cặp có khe hở tối ưu 

 

- Bước 3: Chọn chốt 

+ Phân theo nhóm(màu sơn). 

+ Chọn cặp có độ găng phù hợp. 

* Loại chốt lắp chặt. độ dôi 0.005-0.01mm 

+ Một số loại luộc trong nước hoặc dầu sau đó mới lắp. 

+ Dùng máy ép để ép chốt vào. 
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+ Lắp xong kiểm tra điều kiện làm việc của chốt và lỗ bệ chốt. 

+ Giữ chặt piston và lắc thanh truyền qua lại. 

 

- Bước 4: Chọn biên chênh lệch nhỏ hơn 15g, thân và nắp cùng số liệu. 

- Bước 5: Lắp chốt cụm biên piston: 

+ Luộc piston trong dầu nhờn 

+ Dùng kìm cặp piston ra 

+ Đưa lỗ đầu nhỏ biên trùng lỗ ắc. 

+ Đóng chót vào 

+ Lắp vòng hãm chốt. 

- Bước 6: Lắp bạc đâu to thanh truyền: 

 

* Chú ý: 

- Lỗ dầu và chiều vấu định vị 

- Lắp theo đúng ký hiệu trước khi tháo 

* Chọn cụm biên piston của các động cơ khác: 

Khi lắp liên kết giữa piston và biên cần chú ý các đặc điểm cấu tạo của từng động cơ. 

* Đối với động cơ có xupap đặt bên thì lỗ phun dầu của tay biên hướng về trục 

cam,còn rãnh cắt nhiên liệu trên piston thì hướng về bộ chia điện(lỗ phun dầu và rãnh cắt 

đối diện nhau). 
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* Động cơ diesel biên cắt xiên 450 lắp theo chiều quay của trục cơ,buồng đốt ở đỉnh 

psiton hướng về phía vòi phun. 

* Các động cơ hiện đại, lỗ chốt piston lệch sang bên trái 1,5-1,6mm, nhìn từ đầu máy 

(phía lệch tâm của lỗ chốt nằm bên hướng piston đi theo chiều quay của trục cơ). 

* Lắp cụm biên piston vào bloc máy: 

- Bước 1: Chuẩn bị:làm sạch bloc,cụm biên piston 

- Bước 2: Quay cổ biên định lắp xuống ĐCD 

- Bước 3: Tháo nắp biên,bôi dầu nhờn vào các vị trí cần thiết. 

- Bước 4: Lắp cụm piston-thanh truyền vào động cơ: 

* Chia miệng vòng găng 

* Lắp các cụm theo đúng vị trí: 

- Dùng ống nhựa bịt đầ bu lông thanh truyền. 

- Dùng kẹp chuyên dùng xiết ôm xéc măng vào piston và đưa vào thân máy. 

Chú ý: các dấu lắp ghép,tránh đầu thanh truyền cọ vào xy lanh. 

 

* Đưa cụm piston vào bloc: 

- Đưa từ trên xuống,đỡ phía dưới. 

- Bóp miệng vòng găng bằng dụng cụ chuyên dùng 

- Đưa cụm piston đi xuống và điều chỉnh sao cho đúng vị trí. 

* Trình tự lắp bạc lót thanh truyền và bạc lót trục khuỷu: 

- Bước 1:chuẩn bị: 

+ Lau chùi sạch sẽ cẩn thận. 

+ Tra dầu mỡ đầy đủ 

- Bước 2:Lắp bạc đầu nhỏ thanh truyền: 

Dùng dụng cụ chuyên dùng lắp bạc đầu nhỏ vào thanh truyền. 
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- Bước 3: Lắp bạc đầu to thanh truyền: 

+ Lắp bạc vào nắp đầu to thanh truyền.Dùng tay đưa bạcvào nắp đầu to thanh truyền. 

Chú ý: Lắp sao cho cựa gà phải nằm trong rãnh trên nắp đầu to thanh truyền. 

 

+ Lắp bạc vào thân thanh truyền.Dùng tay đưa bạc vào đâu to thân thanh truyền. 

Chú ý: Lắp sao cho cựa gà phải nằm vào rãnh trên thanh truyền và lỗ dầu trên bạc 

phải trùng với lỗ dầu trên thân thanh truyền. 

- Lắp cụm piston thanh truyền vào động cơ theo quy trình riêng 

 

- Lắp nắp ổ thanh truyền 

- Xiết đai ốc giữ nắp ổ đỡ thanh truyền quay về phía trước. 

Chú ý: Lắp sao cho dấu mặt trước của nắp ổ đỡ thanh truyền quay về phía trước. 

 

- Bước 4: Quy trình lắp bạc lót trục khuỷu 

+ Lắp bạc lót vào ổ đỡ trên thân động cơ. 

Chú ý: Lắp sao cho cựa gà trên bạc phải nằm vào rãnh ổ đỡ và lỗ dầu trên bạc phải 

trùng với lỗ dầu trên ổ đỡ. 

+ Lắp bạc vào nắp ổ đỡ. 

* Chú ý: Lắp sao cho cựa gà phải nằm trong rãnh trên nắp ổ đỡ và lỗ dầu trên bạc 

phải trùng với lỗ dầu trên nắp ổ đỡ. 
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+ Tiến hành đến khi lắp hết bạc vào ổ đỡ và nắp trục khuỷu 

*Chú ý: Lắp căn dơ dọc trục vào ổ đỡ thứ 3,các rãnh dầu nằm ở cạnh mặt ngoài. 

 

+ Lắp các nắp ổ đỡ trục khuỷu theo đúng thứ tự. 

*Chú ý:Lắp căn dơ dọc trục vào ổ đỡ thứ 3,các rãnh dầu nằm ở mặt ngoài 

 

- Xiết bu lông giữ trục khuỷu 

 

*Lắp trục cơ vào bloc động cơ: 
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- Bước 1: Chuẩn bị trước khi lắp:Vệ sinh sạch sẽ trước khi lắp,bôi một lớp dầu bôi 

trơn vào cổ trục,cổ biên. 

- Bước 2: Lắp trục khuỷu vào thân động cơ: 

+ Đưa trục khuỷu vào thân động cơ và đậy các nắp cổ trục. 

+ Các đệm hạn chế độ rơ dọc trục,các vấu định vị phải quay về cùng 1 phía 

 

+ Các lỗ dầu của bạc và đường dầu phải trùng nhau. 

+ Các vấu định vị của bạc phải trùng nhau. 

+ Xiết các bu lông tời lực và đúng trình tự. 

Chú ý: 

+Làm sạch cac chi tiết,nhỏ dầu bôi trơn vào các chi tiế. 

+Lực xiết phải đảm bảo,trục khuỷu quay nhẹ nhàng. 

 

*Quy trình lắp bánh đà: 

- Bước 1:Chuẩn bị trước khi kiểm tra:lau chùi sạch sẽ cẩn thận. 

- Bước 2:Lắp bánh đà vào mặt bích 

+Dùng tay quay đưa bánh đà vào mặt bích và bắt các bu lông bánh đà vào mặt bích 

+Lắp sau khi đã kiểm tra độ phẳng của mặt bích bánh đà 

 

- Bước 3: Xiết các bu lông: 

+Dùng tuýp bắt các bu lông bánh đà vào mặt bích. 

+Các bu lông được xiết đối xứng đều nhau sau đó mới siết đủ cân lực yêu cầu từ 9-12 

kg.m. 
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CÂU HỎI KIỂM TRA 

Đánh dấu (X) vào câu trả lời đúng nhất cho mỗi câu hỏi 

1. Bảo dưỡng động cơ nhằm mục đích? 

A. Tránh không cho động cơ va đập trong khi hoạt động, phát hiện kịp thời hiện 

tượng rò nước,chảy dầu bôi trơn. 

B. Bảo đảm công suất động cơ không bị giảm do mặt lắp ghép giữa nắp máy và thân 

máy không kín, không có hiện tượng kích nổ do đóng nhiều bụi than trong buồng cháy. 

C. Đề phòng hư hỏng,sai lệch ngăn ngừa mài mòn trước thời hạn của chi tiết máy. 

Khắc phục kịp thời những hư hỏng bất thường của các bộ phận chi tiết cố định và chuyển 

động của động cơ.Bảo dưỡng các bộ phận cố định và chuyển động của động cơ nhằm mục 

đích kéo dài tuổi thọ và tăng độ an toàn. 

D. cả A, B và C. 

2. Bảo dưỡng ngày gồm các công việc nào? 

A. Lau chùi,vệ sinh sạch sẽ bụi bẩn trên mặt máy,thân xe. 

B. Kiểm tra dầu bôi trơn, nước làm mát và nhiên liệu nếu thiếu thì đổ thêm, nếu có rò 

rỉ phải khắc phục. 

C. Bảo dưỡng các bầu lọc của hệ thống bôi trơn. 

D. A, B đúng. 

3. Quy trình tháo nắp như thế nào là đúng? 

A. Nới đều các bu lông, tháo theo thứ tự từ trong ra ngoài. 

B. Nới đều các bu lông, tháo theo thứ tự từ ngoài vào trong. 

C. Tháo không cần theo trình tự nhất định, tháo bu lông vị trí nào trước cũng được. 

4. Quy trình xiết nắp như thế nào là đúng? 

A. Xiết đều các bu lông, xiết theo thứ tự từ trong ra ngoài. 

B. Xiết đều các bu lông, xiết theo thứ tự từ ngoài vào trong. 

C. Xiết bu lông không cần theo trình tự nhất định, xiết bu lông vị trí nào trước cũng 

được. 

5. Trước khi tháo các te ra khỏi động cơ thì không cần phải xả nhớt? 

A. Đúng B. Sai 

6. Khi tháo rời piston và thanh truyền ra khỏi nhau thì phải để đúng cụm piston thanh 

truyền và để đúng theo thứ tự xi lanh? 

A. Đúng B. Sai 
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Bài 3.  

SỬA CHỮA BỘ PHẬN CỐ ĐỊNH CỦA ĐỘNG CƠ 

Mục tiêu: 

- Trình bày được nhiệm vụ, phân loại, cấu tạo, hiện tượng, nguyên nhân sai hỏng và phương 

pháp kiểm tra, sửa chữa thân máy, nắp máy, gu jông, bu lông và các te 

- Tháo lắp, nhận dạng, kiểm tra, sửa chữa các sai hỏng của bộ phận cố định đúng quy trình, quy 

phạm đạt tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo quy định và đảm bảo an toàn trong quá trình thực 

hiện công việc 

- Chấp hành đúng quy trình, quy phạm trong nghề công nghệ ô tô 

- Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỉ của học viên. 

Nội dung: 

1. Hiện tượng, nguyên nhân sai hỏng của bộ phận cố định động cơ 

1.1. Thân máy 

Hư hỏng Nguyên nhân Hậu quả 

1.Thân máy bị nứt vỡ Do sự cố của piston,thanh 

truyền hoặc do đổ nước lạnh 

vào khi động cơ còn nóng. 

Làm công suất động cơ yếu 

hoặc động cơ sẽ không làm 

việc được. 

2. Các vùng chứa nước làm 

mát thường bị ăn mòn hóa 

học. 

Do trong nước có lẫn nhiều 

tạp chất hóa học. 

Gây tắc hoặc thủng đường 

dẫn nước làm mát,dẫn đến 

thiếu hoặc không có nước 

làm mát khi động cơ làm 

việc. 

3.Các đường dẫn dầu bôi trơn 

bị bẩn tắc. 

Do làm việc lâu ngày Gây thiếu dầu bôi trơn hoặc 

không có dầu bôi trơn đến bề 

mặt các chi tiết làm việc. 

4.Các lỗ ren bắt bu lông hoặc 

ê cu bị lờn. 

Do tháo lắp không đúng kỹ 

thuật,do sử dụng lâu ngày. 

Động cơ làm việc không an 

toàn,gây ra tiếng động. 

5.Vênh bề mặt lắp ghép của 

thân máy. 

Do tháo lắp không đúng yêu 

cầu kỹ thuật. 

Rò hơi ảnh hưởng đến tỉ số 

nén. 

6.Mòn vị trí lắp các gối đỡ. - Do tháo lắp không đúng yêu 

cầu kỹ thuật. 

- Do tháo lắp nhiều lần. 

Động cơ làm việc bịrung 

động gây ra tiếng gõ. 

1.2. Nắp máy 

Hiện tượng Nguyên nhân Hậu quả 

1.Vênh mặt máy. Do tháo lắp không đúng yêu 

cầu kỹ thuật. 

Rò hơi ảnh hưởng đến tỷ số 

nén. 

2.Rạn nứt mặt máy. Do các vủng trên mặt máy Ảnh hưởng đến tỷ số nén,làm 
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chịu nhiệt độ khác nhau hoặc 

mặt máy bị thay đổi nhiệt độ 

đột ngột do đổ nước lạnh vào 

khi động cơ còn nóng. 

giảm công suất của động cơ. 

3.Bị muội than bám vào 

buồng đốt. 

Do quá trình cháy không 

hoàn hảo của nhiên liệu như 

hiện tượng cháy rớt,cháy 

muộn. 

Gây hiện tượng kích nổ,nếu 

muội than rơi vào khe hở giữa 

piston và xy lanh có thể gây 

xước xy lanh hoặc có thể dẫn 

đến kẹt xec măng. 

4.Bị ăn mòn ở khu vực buồng 

đốt,các đường dẫn dầu bôi 

trơn,nước làm mát. 

- Do tiếp xúc với sản vật cháy 

sinh ra. 

- Do các tạp chất ăn mòn lẫn 

trong dầu bôi trơn,nước làm 

mát. 

Làm giảm độ bền của nắp 

máy,nếu bị mòn nhiều sẽ làm 

nước vào buồng đốt gây nên 

sự cố vỡ piston,lọt dầu vào 

buồng đốt dầu cháy sinh ra 

muội than gây kích nổ và kẹt 

xec-măng. 

5.Các mối ghép ren bị hỏng. Do tháo lắp không đúng kỹ 

thuật.Do làm việc lâu ngày. 

Động cơ làm việc không an 

toàn,lọt hơi lọt nước,lọt dầu. 

6.Đệm mặt máy bị hỏng Do quá trình tháo lắp không 

chú ý hoặc quá hạn sử dụng. 

Lọt hơi và giảm tỷ số nén của 

động cơ. 

1.3. Các te 

Hư hỏng Nguyên nhân Hậu quả 

1.Đáy dầu bị móp,bẹp,rạn 

nứt. 

Do va chạm trong quá trình 

làm việc. 

Làm chảy dầu bôi trơn gây 

thiếu dầu bôi trơn cho động 

cơ. 

2.Bề mặt lắp ghép bị cong 

vênh. 

Tháo lắp không đúng kỹ 

thuật,do sử dụng lâu ngày. 

Làm chảy dầu bôi trơn gây 

lãng phí dẫn tới hư hỏng hoặc 

gây phá hủy động cơ. 

3.Gioăng đệm bị rách 

hỏng,nút xả dầu bị chờn ren. 

Động cơ làm việc lậu ngày 

trong điều kiện không tốt. 

Làm chảy dầu bôi trơn gây 

lãng phí dẫn tới hư hỏng hoặc 

phá hủy động cơ. 

2. Phương pháp kiểm tra xác định sai hỏng 

2.1. Thân máy 

Quan sát bằng mắt phát hiện các chỗ nứt vỡ hoặc dùng dầu và bột màu để kiểm tra 

như: 

*Kiểm tra vết rạn nứt: 

-Với vết rạn nứt lớn quan sát bằng mắt. 

-Với vết rạn nứt nhỏ kiểm tra như sau: 

Cách 1: Kiểm tra bằng sơn màu. 

Cách 2: Dùng dầu bôi trơn và bột màu để kiểm tra. 

* Kiểm tra các mối ghép ren:Quan sát bằng mắt hoặc dùng bu lông của nó để thử. 
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- Kiểm tra cac lỗ ren bắt bu lông hoặc ê cu. 

- Dùng đồng hồ so để xác định độ mòn các gối đỡ. 

- Kiểm tra các đường dẫn dầu bôi trơn,nước làm mát. 

- Dùng thước kiểm phẳng và căn lá để kiểm tra mặt phẳng lắp ghép. 

- Độ cong vênh cho phép lớn nhất của bề mặt thân máy thường là 0.05mm. 

* Kiểm tra:vệ sinh chi tiết sạch sẽ thân máy trước khi kiểm tra. 

- Thân máy bị nứt vỡ: Quan sát bằng mắt phát hiện các chỗ nứt vỡ hoặc dùng dầu và 

bộ màu để kiểm tra như kiểm tra nắp máy. 

- Các vùng chứa nước làm mát thường bị ăn mòn hóa học:Quan sát bằng mắt. 

- Các đường dẫn dầu bôi trơn bị bẩn tắc:Kiểm tra các đường dẫn dầu bôi trơn,nước 

làm mát. 

- Các lỗ ren bắt bu lông hoặc ecu bị chờn: Quan sát bằng mắt hoặc lắp thử bu lông. 

- Vênh bề mặt lắp ghép của thân máy: Dùng thước kiểm phẳng và căn lá để kiểm tra 

mặt phẳng lắp ghép. Độ cong vênh cho phép lớn nhất của bề mặt thân máy thường là 

0.05mm. 

- Mòn vị trí lắp các gối đỡ: Dùng đồng hồ so để xác định độ mòn các gối đỡ. 

2.2. Nắp máy 

* Vệ sinh chi tiết: 

-Làm sạch mặt máy. 

-Làm sạch buồng đốt: 

 

Hình 2.1. Làm sạch buồng đốt 

-Vệ sinh ống dẫn hướng: 

 

Hình 2.2. Vệ sinh ống dẫn hướng 

-Làm sạch mảnh vụn của đệm,keo còn dính trên bề mặt. 

* Kiểm tra vết rạn nứt: 

-Với vết rạn nứt lớn quan sát bằng mắt. 
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-Với vết rạn nứt nhỏ kiểm tra như sau: 

+ Cách 1:Kiểm tra bằng sơn màu. 

+ Cách 2:Dùng dầu bôi trơn và bột màu để kiểm tra. 

*Kiểm tra các mối ghép ren: Quan sát bằng mắt hoặc dùng bu lông của nó để thử. 

*Kiểm tra độ cong vênh của các bề mặt lắp ghép trên mặt máy: 

- Cách 1:Dùng thước kiểm phẳng và căn lá để kiểm tra độ cong vênh của các mặt 

phẳng lắp ghép. 

- Cách 2: Dùng bột màu và bàn máp để kiểm tra. 

Tùy mỗi loại động cơ khác nhau mà trị số độ cong vênh cho phép đối với mỗi loại 

khác nhau. 

 

Hình 2.3. Kiểm tra độ cong vênh của các bề mặt lắp ghép trên mặt máy. 

Bảng thông số độ cong vênh lớn nhất cho phép của các bề mặt lắp ghép một số động 

cơ (đơn vị:mm) 

TT Loại động cơ Bề mặt lắp ghép nắp 

máy 

Bề mặt lắp cụm 

ống hút 

Bề mặt lắp cụm 

ống xã 

1 1NZ-FE,4A-F 0.05 0.1 0.1 

2 2AZ-FE 0.05 0.08 0.08 

3 4A-GE 0.05 0.05 0.1 

4 2GR-FE 0.1 0.1 0.1 

- Cacte: Trước khi kiểm tra phải được làm sạch. 

- Quan sát để phát hiện các hư hỏng của cacte. 

- Cacte bị móp méo. 

- Cacte bị rạn,nứt. 

- Mặt lắp ghép của cacte bị vênh. 
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- Nút xả dầu bị chờn ren. 

- Các gioăng đệm bị hỏng, rách. 

3. Quy trình sửa chữa sai hỏng 

3.1. Thân máy 

- Thân máy bị nứt,vỡ:Với những vị trí không chịu lực,không chịu tải trọng va đập mà 

thuần túy chỉ làm kín sát thì vá chỗ nứt vỡ để không bị chảy dầu,chảy nước.Có thể dùng 

miếng vá bằng đồng đỏ dày từ 2-3mm.Nếu bắt bằng vít thì tùy thuộc vào hình dáng chỗ 

nứt.Nếu vết nứt ngắn thì vá bằng vít M8-M10.Nếu vết nứt dài thì vá bằng vít M6.Bằng 

cách như sau:Khoan và ta rô theo thứ tự 1,2,3,4 và 5 dùng đinh ren bằng đồng bắt chặt rồi 

tán bằng đầu lại,các đinh 6,7,8,9,10 và 11 các đinh sau chườn qua các đinh trước 1/3 

đường kính. 

 
Nếu các vết nứt chịu lực nhỏ có thể dùng phương pháp dán bằng nhựa có tác dụng 

như vá để chống chảy dầu,chảy nước. 

Nếu các vết nứt chịu lực như gối đỡ chính,lỗ lắp bạc cam,lỗ lắp bánh răng trung gian 

bị nứt hoặc bị thủng. 

-Các vùng chứa nước thường bị ăn mòn hóa học. 

-Các đường dẫn dầu bôi trơn bị bẩn,tắc:bằng cách bảo dưỡng thông và rửa,thổi. 

-Các lỗ ren bắt bu lông hoặc ecu bị chờn:quan sát bằng mắt hoặc lắp thử bu lông. 

-Vênh bề mặt lắp ghép của thân máy:Sửa chữa bằng cách mài phẳng lại. 

-Mòn vị trí lắp các gối đỡ: 

+Sửa chữa lỗ lắp bạc trục cam bằng cách tiện lại thay bạc cam mới có đường kính 

ngoài tương ứng hoặc tiện rộng ra rồi thêm bạc phụ với độ dôi (từ -0.03 đến -0.06)rồi đóng 

bạc bình thường vào. 

+Sửa chữa lỗ lắp bạc cổ chính có thể sửa chữa tạm thời bằng cách lát lưng bạc bằng 

tấm căn đệm đảm bảo tiếp xúc tốt,truyền nhiệt tốt hoặc mài mép gối đỡ chính xiết gối đỡ 

chính đúng momen rồi tiện lại toàn bộ các gối đỡ chính nhưng phải đảm bảo các yêu cầu 

kỹ thuật (như các lỗ phải đồng tâm,khoảng cách từ tâm đến mặt trên của khối máy là 

không đổi). 

+Sửa chữa lỗ lắp con đội khi độ hở tăng lên từ 0,3-0,4mm thì phải sửa chữa bằng 

cách doa rộng đến hết độ côn và ô van theo kích thước sửa chữa và lắp con đội có độ hở từ 

0.03 đến 0.05mm,con đội chuyển động nhẹ nhàng không bị vướng kẹt. 

3.2. Nắp máy 

*Sửa chữa vết nứt: 

-Với những vết nứt nhỏ ngoài buồng đốt hàn đắp bằng kim loại cùng loại. 

-Với những vết nứt lớn hoặc các vết nứt trong khu vực buồng đốt phải thay thế nắp 

máy mới. 

*Sửa chữa các mối ghép ren hỏng: 

-Trong giớn hạn cho phép thì ta rô ren lại. 
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-Nếu không phải khoan rộng ép bạc thì ta rô ren mới. 

*Sửa chữa độ vênh nắp máy: 

-Tiến hành cạo rà lại nắp máy nếu là hợp kim nhôm, nếu là gang thì mài lại sao cho 

độ vênh không quá 0.05mm. 

-Sau khi sửa chữa yêu cầu thể tích buồng đốt phải lớn hơn 95% so với thể tích ban 

đầu. 

3.3. Cacte 

-Cacte bị móp méo thì dùng búa nhựa nắn lại. 

-Cacte bị rạn,nứt có thể hàn đắp rồi gia công lại. 

-Mặt lắp ghép của cacte bị vênh thì phải nắn lại cho phẳng. 

-Nút xả dầu bị chờn ren thì hàn đắp rồi làm lại ren mới. 

-Các gioăng đệm bị hỏng rách hoặc đã sử dụng lâu ngày thì phải thay mới. 

*Quy trình và yêu cầu kỹ thuật tháo lắp nắp máy và cacte: 

Công việc chuẩn bị trước khi tháo: 

+Xả hết dầu bôi trơn. 

+Lật nghiêng động cơ dùng tuýp nới đều các bu lông hoặc ê cu từ hai đầu vào giữa, 

nới đều thành nhiều lần rồi mới tháo hẳn ra. 

+Saukhi tháo cacte phải được rửa và lau sạch sẽ. 

- Quy trình lắp: 

+Khi lắp theo trình tự ngược lại. 

+Khi lắp cần phải chú ý: 

-Vệ sinh sạch sẽ mặt lắp ghép, khoang chứa nước làm mát,các ổ lắp ghép… 

-Thông thổi các đường dẫn dầu bôi trơn bằng dòng khí nén. 

-Bôi trơn các vị trí lắp ghép, vị trí làm kín. 
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CÂU HỎI KIỂM TRA 

Đánh dấu (X) vào câu trả lời đúng nhất cho mỗi câu hỏi 

1. Thân máy bị nứt, vỡ do? 

A. Sự cố của piston, thanh truyền . 

B. Do trục khuỷu bị sự cố. 

C. Đổ nước lạnh vào khi động cơ đang nóng. 

D. cả A, B và C. 

2. Nắp máy bị cong, vênh do tháo lắp không đúng yêu cầu kỹ thuật? 

A. Đúng B. Sai 

3. Khi kiểm tra độ cong vênh bề mặt lắp ghép của thân máy, độ cong vênh tối đa là: 

A. 0,05 mm. 

B. 0,10 mm. 

C. 0,15 mm. 

D. 0,20 mm. 

4. Khi kiểm tra độ cong vênh bề mặt lắp ghép của nắp máy động cơ 1NZ – FE, độ cong 

vênh tối đa là: 

A. 0,02 mm. 

B. 0,03 mm. 

C. 0,04 mm. 

D. 0,05 mm. 

5. Khi nắp máy bị nứt có những vết nứt lớn hoặc bị nứt khu vực buồng đốt thì khắc phục 

bằng cách? 

A. Dùng ác miếng đồng đỏ vá lại. 

B. Hàn đắp lại bằng kim loại cùng loại. 

C. Thay nắp máy mới. 

D. B và C đúng. 

6. Sau khi sửa chữa nắp máy, yêu cầu thể tích buồng đốt phải lớn hơn 95% so với ban đầu? 

A. Đúng B. Sai 
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Bài 4.  

SỬA CHỮA XY LANH 

Mục tiêu: 

- Trình bày được nhiệm vụ, cấu tạo, hiện tượng, nguyên nhân sai hỏng và phương pháp kiểm tra, 

sửa chữa xy lanh. 

- Tháo lắp, kiểm tra, sửa chữa các sai hỏng của xy lanh đúng phương pháp, đúng tiêu chuẩn kỹ 

thuật do nhà chế tạo quy định và đảm bảo an toàn 

- Chấp hành đúng quy trình, quy phạm trong nghề công nghệ ô tô 

- Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỉ của học viên. 

Nội dung: 

1. Hiện tượng, nguyên nhân sai hỏng của xy lanh động cơ 

Sai hỏng Nguyên nhân Hậu quả 

1. Bề mặt làm việc bị mòn 

theo chiều ngang không bằng 

nhau tạo nên độ ô van. 

Do thành thành phần lực 

ngang tác dụng đẩy xéc măng 

và piston miết vào thành xy 

lanh gây nên hiện tượng mòn 

méo. 

Làm tăng khe hở lắp ghép 

giữa piston và xy lanh làm 

giảm công suất của máy. 

2. Bề mặt làm việc bị mòn 

theo chiều dọc không bằng 

nhau tạo nên độ côn. 

Vùng xéc măng khí trên cùng 

có áp suất và nhiệt độ cao, độ 

nhớt của dầu bị phá hủy vì 

vậy vùng đó bị mòn nhiều 

nhất tạo nên độ côn. 

Gây lọt khí ở buồng đốt làm 

dầu bội trơn bị biến chất phá 

hủy màng dầu, dầu bôi trơn 

sục lên buồng đốt.Công suất 

động cơ giảm. 

3. Xy lanh còn bị cào xước. Mạt kim loại có lẫn trong dầu 

bôi trơn hoặc xéc măng bị 

gãy. 

Tốc độ mài mòn giữa xy lanh 

và psiton tang nhanh tạo nên 

khe hở lớn gây va đập trong 

quá trình làm việc. 

4. Bề mặt làm việc của xy 

lanh bị cháy rỗ và ăn mòn 

hóa học. 

Tiếp xúc với sản vật cháy Tạo ra nhiều muội than trong 

buồng đốt,gây hiện tượng 

cháy sớm. 

5. Xy lanh bị nứt,vỡ. Do piston bị kẹt trong xy 

lanh,do chốt piston thúc vào 

hoặc tháo lắp không đúng kỹ 

thuật,hay nhiệt độ thay đổi 

đột ngột. 

Làm giảm áp suất buồng 

đốt,động cơ sẽ không làm 

việc. 

2. Phương pháp kiểm tra xác định sai hỏng 

- Kiểm tra bằng mắt thường để xác định các vết cào xước cháy rỗ. 

- Dùng đồng hồ so hoặc panme đo trong để xác định độ mòn côn và ô van của xy 

lanh. 
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- Độ ô van là hiệu số đo được của hai đường kính trên cùng một mặt cắt ngang ống 

xy lanh. 

-Độ côn là hiệu số đo được của hai đường kính trên cùng một đường sinh trong mặt 

phẳng cắt dọc của ống xy lanh. 

 

3. Quy trình sửa chữa sai hỏng 

3.1. Đánh bóng vết xước nhỏ 

Nếu xy lanh chỉ có vết xước nhỏ nằm trong phạm vi cho phép,và các kích thước khác 

bình thường thì có thể dùng giấy nhàm mịn thấm dầu để đánh bóng lịa cẩn thận thì cẫn 

dùng được. 

3.2. Doa xy lanh 

Khi xy lanh bị vết xước sâu hơn 0.25 mm hoặc độ ô van,độ côn lớn hơn cho phép,thì 

phải tiến hành sửa chữa. 

Khi sửa chữa xy lanh,thường tiến hành doa và mài trên máy chuyên dùng theo kích 

thước sửa chữa,sau đó thay piston và xéc măng mới có kích thước tương đương hoặc có 

thể mạ một lớp kim loại chịu mòn ở mặt xy lanh (ví dụ mạ crôm) để phục hồi kích thước 

ban đầu. 

Trong trường hợp bị sứt mẻ hoặc sửa chữa lần cuối cùng mới phải thay lót xy lanh 

hay thân xy lanh mới. 

Chất lượng sau khi sửa chữa xong (doa và mài): 

- Bề mặt xy lanh phải bóng như gương,không có vết đen (chỗ chưa được doa 

đến),không có vết dao. 

- Độ bóng đạt 8 – 9. 

- Độ côn và độ ô van không được lớn hơn 0,02-0,03 mm. 

- Đường kính các xy lanh trong cùng một máy không được lệch nhau quá 0,02 mm. 

- Mặt đầu phải có độ vát 1x450 để lắp xéc măng không bị gãy. 

3.3. Cạo miệng xy lanh 

Khi sửa chữa nhỏ và bảo dưỡng động cơ,thường chỉ thay piston và xéc măng mà 

không doa xy lanh,nhưng trong một thời gian sử dụng miệng xy lanh bị xéc măng cọ xát 

tạo thành gờ,làm cho việc tháo lắp cụm piston gặp nhiều khó khăn và dễ làm gãy xéc 
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măng. Mặt khác trong quá trình làm việc,xéc măng có thể va chạm vào gờ của miệng xy 

lanh tạo nên tiếng gõ không bình thường.Vì vậy cần phải cạo rà miệng xy lanh. 

Khi cạo, dùng doa cạo sắc,cầm hai tay cạo lực đều và cân bằng để cạo hết phần gờ 

bậc.Sau đó dùng giấy nhám mịn thấm dầu nhờn để đánh bóng. 

Nếu gờ bậc ở miệng xéc măng quá dầy,sau khi cạo xong,miệng xy lanh không còn 

góc vát nữa thì phải cạo mép xy lanh thành góc vát để lắp piston được dễ dàng. 

3.4. Thay ống lót xy lanh 

Khi ống lót xy lanh bị nứt,vỡ hoặc xy lanh đã hết cốt sửa chữa đều phải thay ống lót 

xy lanh mới. 

- Đối với ống lót khô, sau khi ép vào thân máy phải tiến hành doa,đánh bóng đến cốt 

nguyên thủy (cốt 0). 

- Đối với ống lót ướt,khi thay mới cần chú ý thay gioăng làm kín và đảm bảo không 

bị rò nước. 
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CÂU HỎI KIỂM TRA 

Đánh dấu (X) vào câu trả lời đúng nhất cho mỗi câu hỏi 

1. Xy lanh bị mòn ô van là do? 

A. Nhớt bẩn, không đúng chất lượng. 

B. Do lực ngang tác dụng. 

C. Do piston bị sự cố. 

D. cả A và C. 

2. Kiểm tra độ côn, độ ô van của xy lanh bằng dụng cụ? 

A. Đồng hồ so. 

B. Thước cặp. 

C. Panme đo trong. 

D. Cả A và C. 

3. Xy lanh sau khi sửa chữa (doa hoặc mài) thì độ côn, độ ô van cho phép có giá trị? 

A. 0,01 – 0,02 mm. 

B. 0,02 – 0,03 mm. 

C. 0,03 – 0,04 mm. 

D. 0,04 – 0,05 mm. 

4. Đối với xy lanh liền với thân máy, sau khi đã sửa chữa hết cốt thì có thể sử dụng tiếp 

bằng cách đóng ống lót xy lanh? 

A. Đúng B. Sai 

5. Khi thay ống lót ướt cần chú ý thay gioăng làm kín và đảm bảo không bị rò nước? 

A. Đúng B. Sai 

6. Khi thay ống lót khô cần chú ý thay gioăng làm kín và đảm bảo không bị rò nước? 

A. Đúng B. Sai 
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Bài 5.  

SỬA CHỮA NHÓM PÍT TÔNG 

Mục tiêu: 

- Trình bày được nhiệm vụ, cấu tạo, hiện tượng, nguyên nhân sai hỏng, phương pháp kiểm tra, 

sửa chữa pít tông, chốt pít tông và xéc măng 

- Kiểm tra, sửa chữa pít tông đúng phương pháp đạt tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo quy định, 

đạt chất lượng và đảm bảo an toàn 

- Chấp hành đúng quy trình, quy phạm trong nghề công nghệ ô tô 

- Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỉ của học viên. 

Nội dung: 

1. Hiện tượng, nguyên nhân sai hỏng của nhóm pít tông 

1.1. Pít tông 

Hư hỏng Nguyên nhân Hậu quả 

1. Thân bị mòn côn, ô 

van 

- Lực ngang. 

- Do ma sát với xi lanh. 

- Chất lượng dầu bôi trơn kém. 

- Thiếu dầu bôi trơn. 

- Làm việc lâu ngày 

Làm cho piston chuyển động 

không vững vàng trong xi lanh 

gây va đập. 

2. Thân bị cào xước. 

- Dầu có cặn bẩn. 

- Xéc măng bị bó kẹt trong xi 

lanh. 

Mài mòn nhanh giữa xi lanh và 

piston 

3. Rạn nứt. 
- Nhiệt độ cao. 

- Thay đổi nhiệt độ đột ngột. 
Không an toàn khi làm việc. 

4. Mòn côn, ôvan lỗ 

bệ chốt. 
Do va đập với chốt piston. 

Làm cho tốc độ mòn nhanh, gõ 

chốt khi động cơ làm việc. 

5. Rãnh lắp xéc măng 

bị mòn rộng, rãnh 

trên bị mòn nhiều 

nhất. 

Do va đập giữa xéc măng và 

rãnh piston. 

- Làm cho sục dầu lên buồng 

đốt. 

- Lọt khí. 

6. Đỉnh piston bị 

cháy rỗ, ăn mòn hóa 

học. 

Do tiếp xúc với sản vật cháy. 
Bám muội than, nhanh gây kích 

nổ. 

7. Piston bị vỡ. 

- Do chất lượng chế tạo kém. 

- Do tháo lắp không đúng kỹ 

thuật. 

- Làm cho động cơ khônglàm 

việc được. 

- Phá hủy các chi tiết khác. 

8. Piston bị bó kẹt 

trong xi lanh. 

- Piston bị bó kẹt khi làm việc. 

- Do khe hở giữa xi lanh và 

piston quá nhỏ. 

Làm cho động cơ không làm 

việc được. 
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1.2. Chốt pít tông 

Hư hỏng Nguyên nhân Hậu quả 

1. Mòn ở vị trí lắp 

ghép với đầu nhỏ 

thanh truyền. 

Do ma sát giữa hai bề mặt tiếp 

xúc. 

- Làm tăng khe hở lắp ghép. 

- Khi làm việc gây va đập gọi 

là gõ ắc. 

2. Mòn ở vị trí lắp 

ghép với lỗ bệ chốt 

piston. 

Do ma sát giữa hai bề mặt tiếp 

xúc. 

- Làm tăng khe hở lắp ghép và 

gây va đập trong quá trình làm 

việc. 

3. Chốt piston bị cào 

xước bề mặt. 

Dầu bôi trơn có cặn bẩn, tạp 

chất. 
- Làm mòn nhanh các chi tiết. 

4. Chốt piston bị nứt 

gãy. 

Do chất lượng chế tạo không 

đảm bảo, sự cố động cơ. 

- Làm động cơ không thể hoạt 

động được. 

1.3. Xéc măng dầu, xéc măng khí 

Hư hỏng Nguyên nhân Hậu quả 

1. Ma sát với thành 

xilanh, mòn cạnh 

- Do thiếu dầu bôi trơn. 

- Hành trình làm việc của 

piston có lực phức tạp. 

- Do va đập với rãnh Piston 

- Gây hiện tượng sục khí, lọt 

dầu. 

- Giảm công suất động cơ. 

2. Xéc măng trên 

cùng mòn nhiều nhất. 

- Làm việc trong điều kiện áp 

suất lớn, nhiệt độ cao, thiếu dầu 

bôi trơn. 

- Làm tăng khe hở miệng, giảm 

độ kín khít gây va đập giữa xéc 

măng và rãnh gây sục dầu, lọt 

khí, giảm công suất động cơ. 

3. Xéc măng bị bó 

kẹt, gãy. 

- Do nhiệt độ cao, muội than. 

- Thiếu dầu bôi trơn. 

Gây hiện tượng cào xước với 

xilanh. 

2. Phương pháp kiểm tra, xác định sai hỏng 

2.1. Pít tông 

2.1.1. Vệ sinh Pít tông 

- Dùng dao cạo, cạo sạch muội than bám trên đỉnh Piston (Hình 5.1a). 

- Dùng dung môi hòa tan và bàn chải làm sạch kỹ Piston (Hình 5.1b). 

- Dùng dụng cụ chuyên dùng hoặc xéc măng gãy làm sạch rãnh lắp xéc măng (hình 

5.1c). 

 

Hình 5.1. Làm sạch pít tông. 
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2.1.2. Kiểm tra 

- Dùng mắt quan sát các vết cào xước, cháy rỗ, rạn nứt, muội than. 

- Dùng panme đo đường kính dẫn hướng của Piston (hình 5.2). 

 

Hình 5.2. Đo đường kính dẫn hướng của pít tông. 

- Khe hở dầu của piston và xilanh là: 

Động cơ Đường kính piston Khe hở dầu tiêu chuẩn 

4A-F 80,93 – 80,96 mm 0,06 - 0,08 mm 

4A-GE 80,89 – 80,92 mm 0,1 – 0,12 mm 

2AZ-FE 88,469 – 88,479 mm 0,021 – 0,044 mm 

a. Đỉnh piston 

- Đỉnh piston bị cháy rổ, ăn mòn hóa học. 

- Piston bị vỡ. 

b. Đầu piston. 

- Rạn nứt. 

c. Thân piston. 

- Thân bị mòn còn, ô van. 

- Thân bị cào xước. 

- Piston bị bó kẹt trong xi lanh. 

d. Bệ chốt. 

- Mòn côn, ôvan lỗ bệ chốt. 

c. Rãnh lắp xéc măng. 

- Rãnh lắp xéc măng bị mòn rộng, rãnh trên bị mòn nhiều nhất. 

2.2. Chốt pít tông 

2.2.1. Rạn nứt 

- Chốt piston bị cào xước bề mặt. 

- Chốt piiston bị nứt gãy. 

2.2.2. Mòn 

- Mòn ở vị trí lắp ghép với đầu nhỏ thanh truyền. 

- Mòn ở vị trí lắp ghép với lỗ bệ chốt piston. 

Ta có thể kiểm tra như sau: 
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Hình 5.3. Đo đường kính dẫn hướng của pít tông. 

- Dùng dưỡng sođo đường kính lỗ bệ chốt để xác định đường kính trong của lỗ(hình 

5.3a). 

- Đo đường kính chốt piston bằng panme (hình 5.3b). Từ đó xác định được khe hở 

dầu giữa chốt piston và lỗ bệ chốt. 

- Dùng mắt quan sát các vết cào xước, cháy rỗ, rạn nứt. 

- Dùng dưỡng so đo đường kính lỗ đầu nhỏ thanh truyền (Hình 5.3c). 

Đường kính tiêu chuẩn của chốt piston; Đường kính tiêu chuẩn của lỗ đầu nhỏ thanh 

truyền; Khe hở dầu của chốt piston và lỗ đầu nhỏ thanh truyền là: 

Động cơ 4A - GE 2AZ - FE 

Đường kính chốt piston 20,006 – 20,012 mm 21,997 – 22,006 mm 

Khe hở dầu tiêu chuẩn 0,004 – 0,008 mm 0,005 – 0,011 mm 

Đường kính lỗ đầu nhỏ 20,012 – 20,022 mm 22,0005 – 22,014 mm 

 

Động cơ 2AZ - FE 

Đường kính lỗ chốt piston 22,001 – 22,010 mm 

Đường kính chốt piston 21,997 – 22,006 mm 

Khe hở dầu tiêu chuẩn 0,001 – 0,007 mm 

- Kiểm tra độ khít giữa piston và chốt bằng cách giữ nguyên piston và lắc thanh 

truyền qua, lắc lại(hình 5.4a). 

- Kiểm tra độ lắp khít của chốt khi piston được làm nóng. Dùng tay đẩy nhẹ chốt vào 

lỗ bệ chốt. Nếu lắp được ở nhiệt độ thấp phải thay chốt và Piston mới (hình 5.4b). 

 

Hình 5.4. Kiểm tra độ kín khít của lỗ và chốt pít tông. 
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2.3. Xéc măng dầu, xéc măng khí 

2.3.1. Khe hở miệng (hình 5.5) 

- Dùng căn lá, đặt xéc măng vào mẫu hoặc xilanh mới. 

- Đặt xéc măng ở đáy xilanh gần điểm thấp nhất của hành trình xéc măng. 

- Kiểm tra ở một số điểm cần thiết. 

 

Hình 5.5. Kiểm tra khe hở miệng của xéc măng. 

- Giá trị khe hở miệng: 

Động cơ Loại xéc măng Khe hở tiêu chuẩn Khe hở lớn nhất 

4A - GE Xéc măng khí số 1 

Xéc măng khí số 2 

Xéc măng dầu 

0,25 – 0,35 mm 

0,15 – 0,30 mm 

0,10 – 0,60 mm 

1,07 mm 

1,02 mm 

1,62 mm 

4A - GE Xéc măng khí số 1 

Xéc măng khí số 2 

Xéc măng dầu 

0,25 – 0,47 mm 

0,20 – 0,42 mm 

0,15 – 0,52 mm 

1,07 mm 

1,02 mm 

1,12 mm 

2.3.2. Khe hở lưng (Hỉnh 5.6) 

 

Hình 5.6. Kiểm tra khe hở lưng của xéc măng. 

- Đặt xéc măng vào xilanh mới có kích thước phù hợp. 

- Sử dụng chụp có đường kính nhỏ hơn xilanh 1 - 2 mm đậy lên. 

- Cho luồng sáng phía dưới đáy xilanh. 

- Nếu ta nhìn thấy ánh sáng chứng tỏ lưng xéc măng bị hờ. 

- Kiểm tra độ đàn hồi: 

+ Dùng dụng cụ chuyên dùng để kiểm tra của mỗi loại xéc mãng.  

+ Độ đàn hồi của xéc măng. 
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Loại xéc măng Độ đàn hồi 

Xéc măng khí 60 – 80N 

Xéc măng dầu 10 – 80N 

2.3.3. Khe hở cạnh (Hình 5.7) 

- Kiểm tra khe hơ cạnh (chiểu cao): dùng căn lá để kiểm tra. 

 

Hình 5.7. Kiểm tra khe hở cạnh của xéc măng. 

- Giá trị khe hở cạnh là: 

Xéc măng Khe hở cạnh tiêu 

chuẩn 

Xéc măng khí số 1 0,04 – 0,08 mm 

Xéc măng khí số 2 0,03 – 0,07 mm 

3. Quy trình sửa chữa sai hỏng 

3.1. Pít tông 

3.1.1. Thân pít tông bị cào xước. 

Thân piston bị cào xước muốn sử dụng piston cũ:Dùng các piston cốt cao, tiện láng 

hạ xuống cốt thấp để dùng cho các xi lanh có cốt thấp hơn. 

3.1.2. Lỗ chốt bị mòn. 

Khi sửa chữa piston trong trường hợp độ hở piston - xi lanh trong giới hạn, không bị 

nứt vỡ, hư hỏng khác cũng có thể dùng piston cũ dùng cho xi lanh có đường kính tương 

ứng khác. 

Doa lỗ chốt piston để thay chốt có kích thước sửa chữa. 

- Động cơ diêzen đường kính chốt kích thước sửa chữa tăng lên 0,30mm nên doa lỗ 

chốt piston tương ứng. 

- Động cơ xăng đưòng kính chốt tăng lên là 0,08; 0,12 và 0,20mm cũng doa lỗ chốt 

như vậy, yêu cầu kỹ thuật: có độ dôi lắp với chốt piston ở20°Clà -0,005 ÷- 0,010mm; độ 

côn, độ ô van không quá ± 0,005mm, độ bóng ∇8 ÷ ∇9. 

3.1.3. Rãnh lắp xéc măng của piston bị mòn. 

Tiện lại rãnh xéc măng từ dạng hình thang thành dạng hình chữ nhật. Thay xéc măng 

khác có thiết diện lớn hơn. Xéc măngcó thiết diện lớn sẽ kém kín sát, tăng hao mòn xi lanh 

gây chấn động xéc măng. 

3.2. Chốt pít tông 

3.2.1. Mạ chốt piston bị mòn 

- Hư hỏng ắc piston: Chủ yếu là mòn ở 3 vị trí tiếp xúc với hông piston, bạc ắc. Chốt 

piston chế tạo bằng thép hợp kim thấp có xử lý nhiệt phức tạp. Nguyên nhân hao mòn ỉà 
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chốt làm việc ở điều kiện áp suốt cao, tải trọng động nhiệt cao, bôi trơn kém... nên chúng 

hao mòn. Ảnh hưởng chính là gây ra va đập, tăng hao mòn nhanh chóng hơn. 

- Phương pháp sửa chữa:Mạ Crôm rồi mài tròn ngoài như công nghệ phục hồi đã giới 

thiệu. 

3.2.2. Nong chốt piston bị mòn. 

Nong chốt piston rồi mài tròn ngoài theo kích thước ban đầu hay kích thước sửa 

chữa. 

Chốt định tâm 3 có đường kính ngoài nhỏ hơn đưòng kính trong bạc 1 là 0,1- 

0,20mm. Dùng máy ép với áp suất p = (60 - 65)KG/cm2 để ép cốc 4 và 5 (có gờ trong) làm 

bạc số 1 giảm đường kính đi (0,10 - 0,20) mm và tất nhiên sẽ ngắn hơn ban đầu (2 - 3)mm. 

Quá trình nong như sau: 

- Ủchốt piston: nung chốt lên đến (800 - 820)0C để nguội trong lò (12 - 15) giờ. 

- Nong chốt: Lắp chốt vào khuôn nong, chọn nong có đường kính ngoài lớn hơn 

đưòng kính trong của chốt (+0,15- 0,30) mm; bôi trơn cái nong, ép cái nong chạy qua lỗ 

chốt vài lần sẽ làm tăng đường kính lên phù hợp yêu cầu. 

- Nhiệt luyện lại chốt: thấm than mặt ngoài tới ram. Rồi mài tròn ngoài đến đường 

kính ban đầu hay kích thước sửa chữa. 

3.2.3. Thay chốt piston mới 

Trong trường hợp mòn quá giới hạn cho phép thì phải thay chốt piston mới. 

3.3. Thay thế xéc măng 

Xéc măng được thay thế mỗi khi bị hư hỏng chứ không sửa chữa. Khi thay thế nó 

phải phù hợp với piston, rãnh piston, xi lanh. Khi lắp xéc măng phải đúng chiều, nếu lắp 

ngược sẽ bị tiêu hao dầu bôi trơn khi động cơ hoạt động. Trước khi lắp xéc măng vào 

piston, cần phải kiểm tra như sau: 

- Đẩy xéc măng vào xi lanh đến cuối hành trình của nó rồi đo khe hở miệng. Khe hở 

tiêu biểu sẽ là 0,25mm - 0,51mm nếu khe hở quá nhỏ thì đưòng kính xéc măng sẽ lớn, có 

thể dũa bớt để có khe hở thích hợp. 

- Sau đó kiểm tra tiếp khe hở giữa xéc măng và rãnh xéc măng, bằng cách lăn xéc 

măng trên rãnh lắp xéc măng xung quanh đường kính của piston rồi dùng thước lá để đo 

khe hở. Khe hở từ 0,02mm đến 0,1mm. 
  



55 
 

CÂU HỎI KIỂM TRA 

Đánh dấu (X) vào câu trả lời đúng nhất cho mỗi câu hỏi 

1. Thân piston bị mòn côn, mòn ô van là do? 

A. Lực ngang. 

B. Do ma sát với xi lanh. 

C. Chất lượng dầu bôi trơn kém, thiếu dầu bôi trơn. 

D. Làm việc lâu ngày. 

2. Có mấy kiểu lắp ghép giữa chốt piston, lỗ chốt piston và đầu nhỏ thanh truyền? 

A. 1. 

B. 2. 

C. 3. 

D. 4. 

3. Đo đường kính phần thân dẫn hướng của piston bằng dụng cụ? 

A. Panme. 

B. Đồng hồ so. 

C. Thước cặp. 

D. Cả A, C đúng. 

4. Đường kính tiêu chuẩn của chốt piston động cơ 4A-GE là? 

A. 20,006 – 20,012 mm. 

B. 20 – 20,005 mm. 

C. 20,013 – 20,015 mm. 

D. 20,015 – 20,020 mm. 

5. Kiểm tra độ khít giữa piston và chốt bằng cách giữ nguyên piston và lắc thanh truyền 

qua, lắc lại. 

A. Đúng B. Sai 

6. Hình sau là kiểm tra yếu tố nào của xéc măng? 

 

A. Khe hở miệng. 

B. Khe hở cạnh. 

C. Khe hở lưng. 

7. Hình bên là kiểm tra yếu tố nào của xéc măng? 

A. Khe hở miệng. 

B. Khe hở cạnh. 

C. Khe hở lưng. 
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8. Hình sau là kiểm tra yếu tố nào của xéc măng? 

 

A. Khe hở miệng. 

B. Khe hở cạnh. 

C. Khe hở lưng. 
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Bài 6.  

SỬA CHỮA NHÓM THANH TRUYỀN 

Mục tiêu: 

- Trình bày được nhiệm vụ, phân loại, cấu tạo, hiện tượng, nguyên nhân sai hỏng, phương pháp 

kiểm tra, sửa chữa thanh truyền, bu lông thanh truyền và bạc lót; 

- Kiểm tra, sửa chữa được các sai hỏng của thanh truyền, bu lông và bạc lót đúng phương pháp 

và đạt tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo quy định, đạt chất lượng và đảm bảo an toàn; 

- Chấp hành đúng quy trình, quy phạm trong nghề công nghệ ô tô; 

- Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỉ của học viên. 

Nội dung: 

1. Hiện tượng, nguyên nhân sai hỏng của nhóm thanh truyền 

1.1. Thanh truyền, bu lông thanh truyền 

Hư hỏng Nguyên nhân Hậu quả 

1. Thanh truyền 

bị cong. 

Do động cơ bị kích nổ,do đánh 

lửa quá sớm, do piston bị bó 

kẹt, đặt cam sai. 

TT bị cong làm cho piston đâm lệch 

về một phía piston và xéc măng bị 

nghiêng làm giảm độ kín khít, cụm 

piston, xéc măng, xi lanh mòn nhanh 

và mòn không đều. 

2. Bulông, đai ốc 

TT bị lỏng ren 

hoặc gãy 

Do mỏi, do lực uốn, lực kéo 

lớn, do lực xiết lớn quá. 

Động cơ không làm việc được, gây 

hư hỏng các chi tiết. 

3. Thanh truyền 

bị tắc lỗ dầu 

Do dầu có nhiều cặn bẩn, do 

bạc bị xoay. 

TT bị tắc lỗ dầu làm dầu không thể 

tới pitston và xi lanh nên không thể 

bôi trơn cho các chi tiết này dẫn tới 

phá hỏng các chi tiết rất nguy hiểm. 

4. Thanh truyền 

bị xoắn 

Do lực tác dụng đột ngột vì các 

nguyên nhân kể trên, khe hở 

giữa đầu to thanh truyền và đầu 

cổ biên quá lớn và độ mòn côn 

ô van lớn. 

TT bị xoắn làm cho đường tâm của 

lỗ đầu to TT và đầu nhỏ TT không 

cùng nằm trên một mặt phẳng. 

Piston xoay lệch trong xi lanh bạc 

đầu to, đầu nhỏ TT mòn nhanh. TT 

bị mòn rỗng lỗ đầu to, đầu nhỏ do 

bạc bị xoay làm khe hở lắp ghép 

mòn nhanh gây va đập, bó kẹt. 

5. Thanh truyền 

bị nứt gãy 

Do lực tác dụng quálớn vì 

những nguyên nhân kể trên, do 

piston bị bó kẹt trong xi lanh 

Động cơmất khả năng lảm việc và 

gây hư hòng cho các chi tiết khác 

của động cơ 

6. Lỗ đầu to và 

đầu nhỏ TT bị 

mòn rộng. 

Do va đập (khe hở bạc lớn 

quá), do mài mòn (bạc bị 

xoay). 

Khe hở lắp ghép giữa bạc và lỗ đầu 

to và đầu nhỏ tăng, bạc bị xoay làm 

bịt lỗ dầu gây bó kẹt, phát sinh tiếng 

gõ. 
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1.2. Bạc lót thanh truyền 

Hư hỏng Nguyên nhân Hậu quả 

1. Bạc bị mòn 

xước. 

- Do dầu bôi trơn bẩn bột mài 

lọt vào bề mặt làm việc của 

bạc. 

- Làm giảm áp suất mạch dầu chính. 

2. Bạc bị tróc rỗ 

- Do bạc mòn hoặc thiếu dầu 

bôi trơn, chất lượng dầu không 

bảo đảm, quá tải lâu dài, dầu 

nhờn có nhiều bột mài áp suất 

dầu quá thấp. 

- Làm giảm áp suất mạch dẩu chính, 

động cơ có tiếng gõ, gãy trục khuỷu, 

phá hỏng động cơ. 

3. Bạc bị dính 

bóc. 

- Do thiếu dầu bôi trơn, nếu áp 

suất dầu giảm 1KG thì tương 

ứng là khe hở giữa bạc và trục 

mòn 0,1 mm. 

- Làm giảm áp suất mạch dầu chính, 

động cơ có tiếng gõ, gãy trục khuỷu. 

phá hỏng động cơ. 

2. Phương pháp kiểm tra phát hiện sai hỏng 

2.1. Thanh truyền, bu lông thanh truyền 

a. Kiểm tra thanh truyền: 

- Dùng mắt quan sát: 

+ Bề mặt ren có bị tróc rỗ, mòn không. 

+ Bề mặt tiếp xúc của bulông, đai ốc có phẳng không. 

+ Thân bulông có bị cong không. 

+ Hỏng thay bulông mới. 

- Dùng thước kẹp kiểm tra (Hình 6.1): 

 
Hình 6.1. Kiểm tra bu lông thanh truyền 

+ Đường kính bulông. 

+ Chiều dài bulông. 

b. Đầu nhỏ 

- Dùng đồng hồ so kết hợp panme đo trong để kiểm tra: 

+ Đường kính lỗ. 

+ Độ côn, độ ôvan. 

+ Độ côn và độ ôvan cho phép: 0.008 - 0.015 mm. 

c. Đầu to 

- Lắp đầu to thanh truyền (không có bạc) và xiết đúng mômen quy định. 

- Dùng đồng hồ so kết hợp panme đo trong để kiềm tra: 

+ Đường kính lỗ. 

+ Độ côn, độ ôvan. 

+ Độ côn và độ ôvan cho phép: 0.008 - 0.015 mm. 
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d. Thân 

- Kiểm tra lỗ dầu: 

+ Dùng mắt quan sát. 

+ Dùng khí nén thổi vào lỗ dầu. 

- Kiểm tra độ cong, độ xoắn bằng dụng cụ chuyên dùng PT - 724: 

+ Lắp trục gá thanh truyền lên dụng cụ chuyên dùng PT - 724. 

+ Tháo bạc đẩu to thanh truyền. 

+ Chọn bạc côn phù hợp với lỗ đầu to. 

+ Lắp chốt Piston tiêu chuẩn vào lỗ đầu nhỏ. 

+ Lắp thanh truyền lên dụng cụ chuyên dùng. 

+ Dùng thước kiểm 3 chân để kiểm tra. 

- Kiểm tra độ cong (Hình 6.2): 

Đẩy cả 2 chốt (2 chốt phương thẳng đứng) trên thước tiếp xúc với mặt phẳng chuẩn 

của dụng cụ. Cả 2 chốt tiếp xúc đều với mặt phẳng → thanh truyền không bị cong. Một 

trong 2 chốt không tiếp xúc hoặc tiếp xúc không đểu → thanh truyền cong. 

 
Hình 6.2. Kiểm tra độ cong thanh truyền. 

Độ cong cho phép: 

 
- Kiểm tra độ xoắn (Hình 6.3): 

Đẩycả 2 chốt (2 chốt phương ngang) trên thước tiếp xúc với mặt phẳng chuẩn của 

dụng cụ. Cả 2 chốt tiếp xúc đều vói mặt phẳng → thanh truyền không bị xoắn. Một trong 2 

chốt không tiếp xúc hoặc tiếp xúc không đều → thanh truyền bị xoắn. 

 
Hình 6.3. Kiểm tra độ xoắn thanh truyền. 
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Độ xoắn cho phép: 

 
- Kiểm tra, sửa chữa độ cong, độ xoắn khi không có dụng cụ chuyên dùng: Tại 3 vị trí 

(ĐCT, vị trí chính giữa, ĐCD) ta đo khe trị số khe hở giữa 2bên nếu không bằng nhau → 

thanh truyền bị cong... 

- Kiểm tra độ cong, độ xoắn bằng dụng cụ chuyên dùng DTJ-75: 

Bước 1: Chuẩn bị - làm sạch. 

+ Trước khi kiểm tra các chi của thanh truyền phải được làm sạch sẽ. 

+Đồng hồso, giẻ lau sạch, êtô, chốt píttông, bạc ắc. 

Bước 2: Gá lắp thanh truyền lên thiết bị. 

+ Gá tay biên lên gá chữ V. 

+ Gá đồng hồso lên thiết bị. 

+ Điều chỉnh bàn trượt. 

Bước 3: Kiểm tra độ cong. (Hình 6.4) 

+ Lấy độ găng đồng hồ so. 

+ Tiến hành kiểm tra. 

+ Đọc kết quả đo. Hình 6.4 . 

Bước 4: Kiểm tra độ xoắn. (Hình 6.5) 

+ Lấy độ găng đồng hồ so. 

+ Tiến hành kiểm tra. 

+Đọc kết quả đo. 

 

 

 

 Hình 6.5. 

Bước 5: Kết luận. 

+ Tháo đồng hồso, gỡ thanh truyền ra khỏi giá. 

+ Lau sạch, vệ sinh dụng cụ thiết bị. 

- Kiểm tra độ cong, độ xoắn không có dụng cụ chuyên dùng: 

Khi không có dụng cụ chuyên dùng:Tại 3 vị trí (ĐCT, vị trí chính giữa, ĐCD) ta đo 

trị số khe hở giữa 2 bên nếu không bằng nhau → thanh truyền bị cong. 

Sửa chữa: 

+ Thanh truyền bị cong ta đánh dấu vị trí và nắn lại bằng máý ép thủy lực. 

+ Thanh truyền bị xoắn ta tiến hành nắn lại. 

+ Thanh truyền vừa bị cong và xoắn tiến hành nắn xoắn rồi mới nắn cong. 

Chú ý: Sau mỗi lần nắn cần kiểm tra lại. Nắn xong ủ thanh truyền ở nhiệt độ (400 - 

500)°C trong khoảng 1 giờ để khử ứng suất dư. 

2.2. Bạc lót thanh truyền 

2.2.1. Bề mặt lớp hợp kim chịu mòn. 

Chủ yếu là hợp kim chống ma sát, lớp hợp kim chống ma sát dọc thân thanh truyền 

mòn nhiều hơn mặt cắt ngang, cổ trục mòn cùng với bạc mòn làm tăng khe hở lắp ghép. 
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Khi độ hở giữa bạc và cổ trục tăng thêm 0,10 mm thì áp suất mạch dầu chính giảm đi 

1kG/cm2. Động cơ Diesel máy kéo thì ở số vòng quay ga-răng-ti thì áp suất mạch dầu 

chính chỉ dưới 0,50kG/cm2 thì phải dừng máy sửa chữa. 

Là lớp hợp kim chống ma sát bong khỏi cốt thép. Nguyên nhân chính là do: thiếu dầu 

nhờn bôi trơn, chất lượng dầu không bảo đảm, quá tải lâu dài, dầu nhờn có nhiều bột mài, 

áp suất dầu quá thấp. 

b. Khe hở lắp ghép. 

- Kiểm tra sự cào xước: 

Quan sát bằng mắt các vết xước, cháy rỗ trên bề mặt làm việc của bạc (Hình 6.6) 

 
Hình 6.6. 

- Kiểm tra khe hở giữa bạc và trục: 

+ Dùng panme hoặc thước ống đo đường kính trong của bạc (Hình 6.7a). 

 Dùng panme hoặc thước cặp đo đường kính ngoài của cổ khuỷu. 

 Hiệu số hai kích thước là khe hở của bạc và cổ trục (Hình 6.7b). 

 
Hình 6.7. 

+ Dùng phương pháp ép chì (đối với động cơ điêzel). 

 Tháo nắp đầu to thanh truyền rồi lấy hai đoạn dây chì mỗi đoạn dài bằng 2/3 

chiều dài của bạc. Đặt hai dây chì ở gần hai mép bạc cách hai má khuỷu khoảng 2-3 cm 

(theo cung tròn). Lắp nắp thanh truyền vào rồi xiết bulông đúng lực quy định, xoay thanh 

truyền một vòng rồi tháo lấy dây chì ra. Dùng panme hoặc thước cặp đo chiều dày của dây 

chì,đó chính là khe hở giữa bạc thanh truyền và cổ trục. 

 Đối với cổ trục khuỷu ta chỉ đặt dây chì vào xiết nắp trục khuỷu đủ cân lực sau 

đó tháo ra đo dây chì là được. 

+ Dùng dải nhựa plastic: 

 Tháo nắp ở cổ trục khuỷu (nắp đầu to thanh truyền). 

 Đặt dải nhựa plastic vào dọc mỗi cổ trục chiều dài của dải nhựa bằng 2/3 chiều 

dài của cổ trục khuỷu (Hình 6.8). 
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Hình 6.8. 

Lắp lại nắp đầu to thanh truyền (nắp ổ đỡ) theo dấu. Xiết các bulông đúng cân 

lực. 

Chú ý: Không được quay trục khuỷu, chờ một thời gian sau đó tháo ra. 

 Dùng thẻ mẫu đo chiều rộng của dây plastic căn cứ vào chiều rộng của thẻ mẫu 

để xác định dược khe hỏ giữa bạc với cổ trục (Hình 6.9). 

 Khe hồ giới hạn: 0,03 - 0,059 mm khe hỏ tối đa: 0,1 mm 

 Đối với TOYOTA: 0,02 - 0,05 mm khe hở tối đa: 0,1 mm 

 Đối với MAZDA: 0,03 - 0,049 mm (đối với cổ số 3).0,025 - 0,043 mm (đối với 

cổ số 1, 2, 4, 5). Khe hở tối đa: 0,08 mm. 

 
Hình 6.9 

- Kiểm tra vết tiếp xúc: 

+ Lau sạch dầu bôi trơn và cặn bẩn trên trục khuỷu và bạc bằng giẻ lau. 

+ Bôi một lớp bột màu mỏng lên cổ biên trục khuỷu. 

 
Hình 6.10. 

+ Lắp cụm piston thanh truyền lên cổ biên trục khuỷu, xiết bulông đủ cân lực và quay 

khoảng 2-3 vòng thì dừng lại. 

+ Tháo cụm piston thanh truyền ra quan sát vết bột dính trên bạc. Nếu vết bột tiếp 

xúc phân bố đều trên bề mặt làm việc của bạc khoảng 80 - 85% là đạt. Nếu không ta tiến 

hành sửa chữa bạc (Hình 6.10). 

- Kiểm tra độ găng bạc đầu to thanh truyền (Hình 6.11): 
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Hình 6.11. 

+ Lắp bạc vào ổ trên đồ gá kiểm tra độ găng, một đầu ép dẫn động bằng khí nén sẽ 

nén bạc với một lực cần thiết (khoảng 1500 Kg), trên đầu ép gắn đồng hồ xo để kiểm tra độ 

găng của bạc so với mặt phẳng chuẩn của ổ. Khi đầu ép đi lên, một thanh đẩy lắp trên trục 

sẽ tì vào chốt đẩy bạc ra khỏi ổ. 

Độ găng cần thiết: 0,1 - 0,3 mm. 

- Kiểm tra khe hở giữa bạc đầu nhỏ thanh truyền với chốt Piston: 

+ Dùng đồng hồ so hoặc thước ống lồng để đo đường kính trong của bạc (Hình 6.12). 

 
Hình 6.12. 

+ Dùng panme đo đường kính ngoài của chốt (Hình 6.13). 

 
Hình 6.13. 

+ Hiệu hai kích thước trên ta được khe hở giữa bạc và chốt. 

+ Khe hở tiêu chuẩn: 0,0045 - 0,0095 mm. 

* Độ nhô cao của bạc (kiểm tra độ dôi của bạc): 

- Dùng đồng hồ so đo chiều cao của một nửa bạc (Hình 6.14) để xác định độ hao mòn 

bạc lót. Khi mặt lưng hoặc hai bên mép bạc bị mòn độ cao a (Hình 6.15). Nếu a nhỏ quá 

làm giảm độ dôi của nó trong ổ đặt. Nếu a <0,06 mm giá trị cho phép ta phải mạ lưng hoặc 

hàn đắp mép trong hai mảnh. 
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Hình 6.14. 

- Lắp bạc vào ổ xiết đúng lực quy định rồi nới lỏng một bên dùng căn lá đo khe hở 

của nó. 

 
Hình 6.15. 

Độ dôi thông thường: 

+ Đối với động cơxăng: 0,12 - 0,2 mm. 

+ Động cơ Diesel: 0,2 - 0,22 mm. 

3. Quy trình sửa chữa sai hỏng 

3.1. Sửa chữa thanh truyền 

3.1.1.Doa lỗ lắp chốt. 

Lỗ lắp bạc ắc (đầu nhỏ của thanh truyền) bị mòn cũng cần tiện lại. 

Yêu cầu kỹ thuật thanh truyền sau sửa chữa: 

- Đảm bảo khoảng cách hai tâm biên L. 

- Đảm bảo đường kính đầu dưới biên D. 

- Đảm bảo đường kính đầu trên biên d. 

- Đảm bảo đường tâm của lỗ trên, lỗ dưới song song với nhau và thẳng góc với trục 

tâm biên. 

- Bulông, đaiốc biên xiết đúng mô men không biến dạng. 

- Kiểm tra lại biên trên dụng cụ PT - 724. 

3.1.2. Nắn thanh truyền bị cong, xoắn. 

Dùng dùng cụ chuyên dùng để nắn lại. Công cụ để kiểm tra và sửa chữa biên cong 

xoắn là PT - 724: gồm mặt mát 1, trục (nhiều loại tuỳ thuộc đưòng kính đầu dưới biên). 

Giá chữ V (2), trên giá có 2 đồng hồ (đồng hồ phía trên kiểm tra độ cong, đồng hồ cạnh 

dưới đo độ xoắn). Mấu và chân đồng hồ có khoảng cách 100mm. 

Thứ tự kiểm tra và nắn biên bị cong xoắn theo hình vẽ kể sau đây: 
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(Đó là các trị số cong và xoắn đọc ở đồng hồ tính cho chiều dài chân biên 100 mm) 

Nhờ công cụ PT - 724 kiểm tra cả cụm biên píttông bị “đổ”. Lắp cả cụm biên píttông 

lên trục, yêu cầu pit tông phải sát vào mặt mốt cho phép “đổ’ làđộng cơ xăng 0,08mm, 

động cơ Diesel (0,07- 0,08) mm trên chiều dài 100 mm thân biên. Dùng thước lá để kiểm 

tra. 

3.2. Sửa chữa bạc lót 

* Mặt tiếp xúc. 

- Quy trình kiểm tra cạo rà bạc đầu to thanh truyền: 

+ Kiểm tra chất lượng mài sắc của dao cạo, góc mài sắc bằng dưởng xem đảm bảo 

yêu cầu chưa. 

+ Lắp trục khuỷu lên gối đỡ chuyên dùng rồi lau chùi cẩn thận bằng giẻ lau. 

+ Lau cẩn thận bằng giẻ lau các nắp nửa bạc trượt trên nắp đầu to thanh truyền và 

thân thanh truyền. 

Lắp thanh truyền đã được thay thế bạc, vào đúng vị trí thứ tự chiều lắp ghép. Lắp nắp 

đầu to thanh truyền lại xiết bulông thanh truyền đều tay và quay thử để làm dính bột màu 

lên bạc khi nào thấy chặt thì dừng tay lại. 

+ Tháo thanh truyền ra quan sát vết tiếp xúc trên bề mặt làm việc của bạc. Nếu diện 

tích tiếp xúc phân bố đều chiếm (80 - 85) % trở lên là đạt. Nếu không ta tiến hành cạo, cạo 

các vết bột màu bằng dao cạo ba cạnh theo đường vân nghiêng bằng cách cho dao cạo 

chuyển động đều theo cung tròn, lưỡi cắt của dao dịch chuyển từ phải sang trái, tránh 

không để có vết vấp trên bề mặt bạc (Hình 6.15). 

 

Hình 6.15. 

+ Lau sạch bề mặt làm việc của bạc và cổ biên trục khuỷu. 

+ Kiểm tra bằng cách để thanh truyền nghiêng so với phương thẳng đứng phía dưới 

một góc 45° rồi để thanh truyền rơi do trọng lượng của nó. Nếu thanh truyền quay qua 

phương thẳng đứng phía dưới một góc nào đó là đạt. 

- Quy trình kiểm tra cao rà bac đầu nhỏ thanh truyền: 

+ Bạc phải có độ dôi với lỗ là: (0.12 - 0.2) mm 

+ Dùng trục bậc đưa bạc ra (Hình 6.16) rồi ép bạc mới vào (Hình 6.17). 
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Hình 6.16. Hình 6.17. 

Chú ý: Lỗ dầu của bạc phải trùng với lỗ dầu của lỗ đầu nhỏ thanh truyền (Hình 6.18). 

+ Dùng dao doa để doa bạc trước, khi nào gần được thi tiến hành cạo bằng dao ba 

cạnh. 

+ Dùng chốt gõ nhẹ vào bạc, quan sát vết tiếp xúc rồi tiến hành cạo (Hình 6.19). 

 
Hình 6.19. 

+ Bạc cạo xong phải đảm bảo đúng khe hỗ là: (0.0045 - 0.0095) mm 

+ Diện tích tiếp xúc phải đạt (80 - 85)%. Kiểm tra: bôi một lốp dầu bôi trơn vào bạc 

và chốt sau đó lắp chốt vào và kẹp hai đầu chốt vào ê tô rồi nâng thanh truyền lên một góc 

45 độ và thả nhẹ tay ra. Nếu thanh truyền từ từ hạ xuống là được (Hình 2.51) 

 
Hình 6.20. 
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CÂU HỎI KIỂM TRA 

Đánh dấu (X) vào câu trả lời đúng nhất cho mỗi câu hỏi 

1. Thanh truyền bị cong do? 

A. Động cơ bị kích nổ. 

B. Góc đánh lửa quá sớm. 

C.Piston bị bó kẹt, đặt cam sai. 

D. Cả A, B, C. 

2. Khi kiểm tra bulông thanh truyền thì kiểm tra các yếu tố? 

A. Phần ren bulông, thân bulông. 

B. Đường kính bulông. 

C. Chiều dài bulông. 

D. Cả A, B, C. 

3. Hình sau là kiểm tra yếu tố nào của thanh truyền? 

 

A. Độ cong. 

B. Độ xoắn. 

C. Cả A, B. 

4. Hình sau là kiểm tra yếu tố nào của thanh truyền? 

 

A. Độ cong. 

B. Độ xoắn. 

C. Cả A, B. 

5. Khi kiểm tra lỗ đầu nhỏ thanh truyền thì độ côn, độ ô van tối đa cho phép là? 

A. 0,008 –  0,015 mm. 

B. 0,015 – 0,020 mm. 

C. 0,020 – 0,025 mm. 

D. 0,025 – 0,030 mm. 
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6. Kiểm tra khe hở giữa bạc và cổ trục bằng phương pháp nào? 

A. Đo đường kính trong của bạc và đường kính ngoài của cổ trục. 

B. Dùng phương pháp ép chì. 

C. dùng dải nhựa plastic. 

D. Cả A, B, C. 

7. Khe hở tiêu chuẩn giữa chốt piston và lỗ đầu nhỏ thanh truyền có trị số bao nhiêu? 

A. 0,0045– 0,0095 mm. 

B. 0,0020 – 0,0025 mm. 

C. 0,0025 – 0,0030 mm. 

D. 0,0030 – 0,0035 mm. 
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Bài 7.  

SỬA CHỮA NHÓM TRỤC KHUỶU 

Mục tiêu: 

- Trình bày được nhiệm vụ, cấu tạo, hiện tượng, nguyên nhân sai hỏng, phương pháp kiểm tra, 

sửa chữa nhóm trục khuỷu 

- Kiểm tra, bảo dưỡng được nhóm trục khuỷu đúng phương pháp, đạt tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà 

chế tạo quy định và đảm bảo an toàn 

- Chấp hành đúng quy trình, quy phạm trong nghề công nghệ ô tô 

- Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỉ của học viên. 

Nội dung: 

1. Hiện tượng, nguyên nhân sai hỏng của nhóm trục khuỷu 

1.1. Trục khuỷu 

Hư hỏng Nguyên nhân Hậu quả 

1. Bề mặt làm 

việc của các cổ 

trục và cổ biên bị 

cào xước 

Do dầu có chứa nhiều cặn bẩn. 

nếu vết cào xước sâu có thể do 

cát hoặc kim loại. 

Làm cho các cổ trục bị mòn nhanh, 

mòn thành gờ. 

2. Các vị trí cổ 

trục, cổ biên bị 

mòn côn và ôvan. 

- Do ma sát giữa bạc và cổ trục. 

- Chất lượng dầu bởi trơn kém. 

trong dầu có chứa nhiều tạp 

chất. 

- Do bạc bị mòn. 

- Do lực khi cháy thay đổi theo 

chu kỳ. Do làm việc lâu ngày. 

- Làm tăng khe hở lắp ghép sinh ra 

va đập trong quá trình làm việc. 

- Làm tăng khe hở giữa cổtrục và cổ 

biên dẫn tới giảm áp suất dầu bôi 

trơn. 

4. Trục bị bó 

cháy lớp kim loại 

trên bề mặt làm 

việc. 

- Do khe hở lắp ghép giữa trục 

và bạc quá nhỏ. 

- Do thiếu dầu bôi trơn, tắc 

đường dẫn dầu hoặc do lỗi chế 

tạo. 

Làm giảm tuổi thọ của trục khuỷu 

cũng như của bạc. Nếu nặng có thể 

phá hỏng chi tiết của trục khuỷu. 

5. Cổ trụcbị 

cong, xoắn. 

- Do lọt nước vào trong buồng 

cháy, do kích nổ hoặc do sự cố 

piston thanh truyền. 

- Do làm việc lâu ngày. 

- Do tháo, lắp không đúng kỹ 

thuật. 

- Làm cho piston chuyển động xiên 

trong xilanh. 

- Gây hiện tượng mòn côn và ôvan 

cho xilanh, piston. 

6. Đường dầu bị 

tắ 

- Do trong dầu bôi trơn có chứa 

nhiều căn bẩn. 

- Do các đường dầu lâu ngày 

không được thông rửa. 

- Làm cho các vị trí cổ trục, cổ biên 

bị mòn nhanh do thiếu dầu bôi trơn. 

- Nếu thiếu dầu lớn có thể gây hiện 

lượng cháy, bó bạc. 

7. Trục bị nứt, 

gãy. 

- Do hiện tượng kích nổ. 

- Do sự cố piston thanh truyền 

Làm phá hỏng trục khuỷu. Phá hỏng 

động cơ. 
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gây ra. 

- Do hiện tượng lọt nước vào 

buồng đốt. 

- Do lỗi của nhà chế tạo hoặc 

do vật liệu chế tạo không đảm 

bảo yêu cầu. 

- Do tháo, lắp không đúng kỹ 

thuật. 

1.2. Bạc lót trục khuỷu 

Hư hỏng Nguyên nhân Hậu quả 

1. Bề mặt làm 

việc của bạc bị 

cháy xám, tróc 

rỗ. 

- Do thiếu dầu bôi trơn, chất 

lượng dẩu bôi trơn kém, trong 

dầu có chứa nhiều tạp chất. 

- Do khe hở của bạc và trục quá 

nhỏ. Do đường dầu bị tắc dẫn 

tới hiện tượng thiếu dầu bôi 

trơn. 

Làm các chi tiết bị mài mòn nhanh. 

2. Phương pháp kiểm tra xác định sai hỏng 

* Chuẩn bị trước khi kiểm tra: 

- Lau chùi sạch sẽ cẩn thận từng bộ phận. 

- Các bộ phận lắp ráp xếp gọn gàng không được nhầm lẫn. 

- Kiểm tra đường dầu có tắc, bẩn hay không. 

- Dùng khí nén thổi vào đường dầu xem có bị tắc không. 

- Đường dầu bị tác bẩn phải thông rửa bằng dầu, sau đó thổi lại bằng khí nén. 

* Kiểm tra, sửa chữa sơ bộ. 

- Dùng mắt quan sát các vết cào xước: Cháy rỗ, rạn nứt. 

* Kiểm tra, sửa chữa khe hở dầu. (Hình 7.1) 

- Dùng dải nhựa Platice đặt vào vị trí các cổ trục cần kiểm tra. 

- Lắp các nắp cổ vào và xiết đủ cân lực. 

- Nhấc nắp cổ trục ra, so sánh dải nhựa với bề rộng bản mẫu. 

 
Hình 7.1. Kiểm tra ke hở dầu của trục. 

Chú ý: Không được quay trục khuỷu. 

* Kiểm tra khe hở dầu: 

- Khe hở dầu của cổ biên 

Động cơ Khe hở tiêu chuẩn Khe hở lớn nhất 
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4A-F 0,02 – 0,051 mm 0,080 mm 

2AZ-FE 0,032 – 0,063 mm 0,063 mm 

- Khe hở dầu của cổ chính: 

Động cơ Khe hở tiêu chuẩn Khe hở lớn nhất 

4A-F 0,015 – 0,033 mm 0,1 mm 

2AZ-FE 0,017 – 0,04 mm 0,06 mm 

* Kiểm tra khe hở ngang tay biên (Hình 7.2): 

 
Hình 7.2. Kiểm tra ke hở ngang tay biên. 

- Lắp đầu to thanh truyền và thanh truyền vào trục khuỷu. 

- Dùng đồng hồ so để đo khe hở khi ta di chuyển thanh truyền tới hoặc lùi. Giá trị khe 

hở: 

Động cơ Khe hở tiêu chuẩn Khe hở lớn nhất 

4A-F 0,15 – 0,25 mm 0,3 mm 

2AZ-FE 0,016 – 0,362 mm 0,362 mm 

* Kiểm tra độ côn, độ ôvan của cổ trục và cổ biên (Hình 7.3). 

- Dùng Panme hoặc đồng hồ so để kiểm tra độ côn, độ ôvan. 

- Mỗi cổ đo ở 3 vị trí cách má khuỷu 3-8 mm. 

- Độ côn = hiệu 2 đường kính vuông góc đo trong cùng 1 mặt phẳng. 

- Độ ôvan = hiệu 2 đường kính đo ở 2 vị trí trong cùng mặt phẳng dọc trục. 

 

Hình 7.2. Kiểm tra độ côn, độ ôvan của cổ trục và cổ biên. 

Độ côn và độ ôvan cho phép là: 

Động cơ Độ côn, ôvan 

4A-F 0,06 mm 

2AZ-FE 0,03 mm 

 

*Kiểm tra độ cong, độ xoắn của trục khuỷu: 

- Đặt trục lên hai khối chữ V hoặc mũi chống tâm. 

- Dùng đồng hồ so để kiểm tra. 
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+ Độ cong: Đo tại vị trí cổ chính giữa của trục. Độ cong = giá trị Max - giá trị Min đo 

được. (Hình 7.3). 

 

Hình 7.3. Kiểm tra độ cong của trục khuỷu. 

 

Hình 7.4. Kiểm tra độ xoắn của trục khuỷu. 

+ Độ xoắn: Đo tại hai cổ biên cùng phương. Độ xoắn = giá trị Max - giá trị Min đo 

được.(Hình 7.4) 

+ Độ cong, xoắn cho phép < 0.01 mm /100 mm chiều dài trục khuỷu. 

* Kiểm tra độ rơ dọc trục của trục khuỷu (Hình 7.5): 

 

Hình 7.5. Kiểm tra độ rơ dọc trục của trục khuỷu. 

- Dùng đồng hồ so để kiểm tra và dụng cụ đẩy trục khuỷu qua, đẩy lại. 

- Hiệu giá trị Max, Min đo được cho ta giá trị khe hở. 

Động cơ Khe hở tiêu chuẩn Khe hở lớn nhất 

4A-F 0,02 – 0,22 mm 0,3 mm 

2AZ-FE 0,04 – 0,24 mm 0,3 mm 
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3. Quy trình sửa chữa sai hỏng 

3.1 Hàn đắp phay lại các rãnh then, bánh răng trục khuýu. 

Các rãnh then bị mòn có thể hàn đáp vị tri sứt mè rồi gia công lại theo kích thước ban 

đầu. Bánh răng trục khuỷu bị mòn hay sứt mẻ củng có thể sửa chữa bằng phương pháp hàn 

đắp rồi gia công lại theo kích thước ban đầu hoặc có thể thay mới. 

3.2 Mài cổ trục, cổ biên bị mòn. 

3.2.1. Mài trục khuỷu: 

Thông thường mài cổ chính trước, khắc phục hết độ cong, độ xoắn, xước... đến kích 

thước sửa chữa thích hợp, rồi mới mài cổ biên. 

- Bước 1: Mài cổ chính: Trục khuỷu lắp trên 2 mâm cặp sao cho tâm cổ chính trùng 

tâm máy mài 00 bảo đảm độ chính xác trùng tâm, cho phép sai số (0,02- 0.03) mm đối với 

cổ chính đầu và cuối thứ tự mài cổ chính 3 - 2- 4-1- 5. 

- Bước 2: Mài cổ biên: Mài cổ biên phải dịch chuyển trục khuỷu khỏi tâm máy mài 

00 một khoảng bằng bán kính tay quay R để cổ biên (ví dụ 2, 3) trùng với tâm máy 00 - 

Như vậy máy mài mất cân băng phảii lấp các đối trọng 4 để cân bằng máy. 

Sau khi mài xong cổ biên 2, 3 thì mới nới lỏng mâm cặp, quay trục khuỷu 180° để cổ 

biên 1, 4 trùng tâm máy, mài tiếp (đối với động cơ 4 xi lanh). 

Động cơ 6 xi lanh sau khi mài cổ biên 1, 6, quay trục cơ 1200 mài cổ biên 2, 5 rồi 

quay trục cơ 120° nữa mài cổ biên 3, 4. Động cơ V8 sau mới lại quay trục cơ 90° chỉ mài 

được một cổ biên. 

- Bước 3: Kỹ thuật mài: 

+ Lần thứ nhất mài hết độ côn, độ ôvan hết xước; lần thứ hai mài đúng kích thước sửa 

chữa các cổ trục đã cùng kích thước sửa chữa. 

+ Có dung dịch làm mát tăng độ bóng của cổ trục và giảm nhiệt độ khi mài. Dung 

dịch có thể là nước xà phòng pha 500gam xà phòng bột / 20 lít nước (máy bị gỉ); hoặc 

dung dịch Na2CO3 1%. 

+ Quy phạm mài trục khuỷu: 

. Số vòng quay của đá mài: (600 - 900) vòng/phút. 

. Vận tốc tiếp tuyến khi mài cổ chính: (18 - 20) m/s. 

. Vận tốc tiếp tuyến khi mài cổbiên: (10- 12) m/s. 

. Bước tiến của đá mài: (0,005 - 0,010) mm/vòng. 

Lần mài tinh sau cùng không cho đá mài ăn sâu, loại đá mài có độ hạt 46, độ cứng 

CT, CM. 

3.2.2. Yêu cầu kỹ thuật trục khuỷu khi mài xong: 

- Cổ trục có độ côn, độ ô van ít hơn 0,02mm. 

-Các tâm cổ chính cùng trên 1 đường thẳng. Các tâm cổ biên (1, 4 hoặc 2, 3) cùng 

nằm trên một đường thẳng và song song với tâm cổ chính. 

- Độ bóng V7 - v 8. 

- Các cổ chính cùng một kích thước sửa chữa, các cổ biên cùng một kích thước. 

- Không thay đổi bán kính tay quay. Động cơ diêzen cho phép sai lệch 0,30 mm, 

động cơ xăng là + 0,10 ram, để ít ảnh hưởng tới tỉ số nén của động cơ. Bảo đảm góc lượn 

của trục khuỷu. 

3.3.Nắn trục khuỷu bị cong xoắn 

3.3.1. Nắn trục khuỷu bị cong: 



74 
 

- Để trục khuỷu có độ cong lên phía trên, dùng máy ép có lực ép 400 kN, nắn trục 

cong vượt quá đường tâm trục khuỷu 10 lần độ cong (10f) sau đó quay trục khuỷu 1800 nắn 

thẳng lại gia công nhiệt. 

- Để khử nội lực khi nắn cần gia công nhiệt lại. 

3.3.2. Sửa chữa truc khuỷu có lượng cong xoắn nhỏ: 

- Bằng phương pháp mài “nhảy” cốt để đến khi khắc phục chế độ cong xoắn, hết mòn 

xước. 

Cho phép vết xước tròn sau khi mài xong còn lại trên cổ trụckhuỷu không quá 1/5 

chu vi đường kinh cổ trục và độ sâu ít hơn (0,10- 0,20) mm. 

3.4. Sửa chữa trục khuỷu bị gãy 

Trục khuỷu bị gãy ở nhiều vị trí khác nhau: 

- Nếu bị gẫy ở má trục khuỷu thì việc hàn nối ít có hiệu quả. 

- Nếu gãy ngang cổ chính hay cổ biên có thể sửa chữa bằng phương pháp gia công 

nguội sau đó hàn nối, mài lại cổ trục và cân bằng lại trục khuỷu. 

- Qua thực tế sản xuất cũng đạt kết quả nhất định - cổ trục bị gẫy tại ví trí B, phương 

pháp sửa chữaa như sau: 

+ Gia công lỗ tâm đường kính d= (0,5- 0,7)D. 

+ Chế tạo chốt định tâm (2). Khi lắp chốt (2) và cổ trục khuỷu yêu cầu hai nửa cổ trục 

gãy đồng tâm, chốt lắp có độ dôi: (- 0,02- 0,05) mm. Tại các vị trí A, B,C có vát mép 

(10x45°). 

Chế tạo chốt bằng thép 40, 45 tôi và ram cao. 

+ Có thể dùng hàn điện một chiều: Cường độ dòng điện hàn (180 - 200) A; đường 

kính que hàn 4 mm. Loại que hàn hợp kim Việt - Đức (chịu mòn, độ bền cơ học cao). 

+ Mài lại cổ trục theo yêu cầu của bạc: (không cần nhiệt luyện lại cổ trục khuỷu) 

Qua thực tế thấy rằng trục cơ động cơ D - 12 bị gãy, đã sửa chữa theo phương pháp 

này, máy hoạt động (sát gạo) đã làm việc an toàn trên 12 tháng. 

 

Hình 7.6. Hàn trục khuỷu bị gãy. 

1. Trục khuỷu; 2. Chốt định tâm; A, B, C. Vị trí hàn. 

3.5. Thay phớt chắn dầu, tiện láng mặt bích lắp bánh đà bi vênh. 

Các phớt chắn dầu sử dụng lâu ngày bị biến chất, hoặc do tháo lắp bị hỏng thì phải 

thay mới. 

Khi mặt bích của trục khuỷu lắp với bánh đà mà bị vênh thì cần phải tiệnláng lại cho 

phẳng nhưng vẫn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. 
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CÂU HỎI KIỂM TRA 

Đánh dấu (X) vào câu trả lời đúng nhất cho mỗi câu hỏi 

1. Trục khuỷu bị nứt, gãy thường do nguyên nhân nào? 

A. Do hiện tượng kích nổ. 

B. Do sự cố piston thanh truyền gây ra. 

C. Do hiện tượng lọt nước vào buồng đốt. 

D. Do lỗi của nhà chế tạo hoặc do vật liệu chế tạo không đảm bảo yêu cầu. 

E. Do tháo, lắp không đúng kỹ thuật. 

F. Cả A, B, C, D, E. 

2. Hình sau là kiểm tra yếu tố nào? 

 

A. Khe hở ngang của thanh truyền. 

B. Độ rơ dọc trục của trục khuỷu. 

C. Cả A, B. 

3. Kiểm tra các cổ trục khuỷu động cơ 4A-F thì độ côn và độ ô van cho phép là? 

A. 0,04 mm. 

B. 0,05 mm. 

C. 0,06 mm. 

D. 0,07 mm. 

4. Hình sau là kiểm tra yếu tố nào của trục khuỷu? 

 

A. Độ cong. 

B. Độ xoắn. 

C. Cả A, B. 

5. Hình sau là kiểm tra yếu tố nào của trục khuỷu? 
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A. Độ cong. 

B. Độ xoắn. 

C. Cả A, B. 

6. Độ cong, độ xoắn tối đa cho phép của trục khuỷu có giá trị: 

A. ≤ 0.01 mm /100 mm chiều dài trục khuỷu. 

B. ≤ 0.02 mm /100 mm chiều dài trục khuỷu. 

C. ≤ 0.03 mm /100 mm chiều dài trục khuỷu. 

D. ≤ 0.04 mm /100 mm chiều dài trục khuỷu 

7. Hình sau là kiểm tra yếu tố nào của trục khuỷu? 

 

A. Độ rơ dọc trục. 

B. Độ rơ ngang. 

C. Kiểm tra sự xiết chặt của các bu lông. 
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