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Tuyên b  b n quy nố ả ề

Giáo trình này s  d ng làm tài li u gi ng d y n i bử ụ ệ ả ạ ộ ộ 

trong tr ng cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N iườ ẳ ề ệ ộ

Tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N i không sườ ẳ ề ệ ộ ử 

d ng và không cho phép b t k  cá nhân hay t  ch c nào sụ ấ ỳ ổ ứ ử 

d ng giáo trình này v i m c đích kinh doanh.ụ ớ ụ

M i trích d n, s  d ng giáo trình này v i m c đích khácọ ẫ ử ụ ớ ụ  

hay   n i khác đ u ph i đ c s  đ ng ý b ng văn b n c aở ơ ề ả ượ ự ồ ằ ả ủ  

tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N iườ ẳ ề ệ ộ



BÀI M  Đ UỞ Ầ
1. M C ĐÍCH C A MÔN H CỤ Ủ Ọ

Môn dung sai và đo l ng k  thu t là môn k  thu t c  s  nh m cung c p nh ngườ ỹ ậ ỹ ậ ơ ở ằ ấ ữ  
ki n th c c  b n v  vi c tính toán và l a ch n dung sai l p ghép cho các y u t  hìnhế ứ ơ ả ề ệ ự ọ ắ ế ố  
h c c a s n ph m  sao cho v a đ m b o tính công ngh  và ch t l ng cao v a phù h pọ ủ ả ẩ ừ ả ả ệ ấ ượ ừ ợ  
v i tiêu chu n nhà n c Vi t Nam đã ban hành. Đ ng th i môn h c cũng trang b  choớ ẩ ướ ệ ồ ờ ọ ị  
h c sinh cách l a ch n và s  d ng d ng c  đo thích h p đ  đo và ki m  tra các y u tọ ự ọ ử ụ ụ ụ ợ ể ể ế ố 
hình h c c a s n ph m.ọ ủ ả ẩ
2. YÊU C U C A MÔN H CẦ Ủ Ọ

H c sinh ph i n m v ng nh ng khái ni m  c  b n v  dung sai đo l ng, các  ngọ ả ắ ữ ữ ệ ơ ả ề ườ ứ  
d ng c a hình th c l p ghép và h  th ng dung sai l p ghép b  m t tr n theo tiêu chu nụ ủ ứ ắ ệ ố ắ ề ặ ơ ẩ  
Vi t Nam (TCVN). S  d ng thành th o các b ng dung sai l p ghép b  m t tr n theoệ ử ụ ạ ả ắ ề ặ ơ  
TCVN khi thi t k , ch  t o và s a ch a s n ph m.ế ế ế ạ ử ữ ả ẩ

S  d ng thành th o các d ng c  đo ph  bi n trong ngành c  khí.ử ụ ạ ụ ụ ổ ế ơ
3. NHI M V , V  TRÍ MÔN H CỆ Ụ Ị Ọ

Nhi m v  c a môn dung sai l p ghép và đo l ng k  thu t giúp cho chúnh ta khiệ ụ ủ ắ ườ ỹ ậ  
thi t k , ch  t o và s a ch a s n ph m đ t đ c yêu c u ch c năng làm vi c c a chiế ế ế ạ ử ữ ả ẩ ạ ượ ầ ứ ệ ủ  
ti t m t cách h p lý nh t. Đây là môn h c không th  thi u đ i v i ng i công nhânế ộ ợ ấ ọ ể ế ố ớ ườ  
cũng nh  k  thu t viên vì nó giúp ta qu n lý đ c tiêu chu n ch t k ng s n ph mư ỹ ậ ả ượ ẩ ấ ượ ả ẩ  
trong quá trình s n xu t.ả ấ
4. TÀI LI U THAM KH OỆ Ả

Môn dung sai l p ghép và đo l ng k  thu t đ c d y trong tr ng d a trên giáoắ ườ ỹ ậ ượ ạ ườ ự  
trình Dung sai l p ghép và đo l ng k  thu t đo do V  trung h c chuyên nghi p và d yắ ườ ỹ ậ ụ ọ ệ ạ  
ngh  phát hành năm 2002. Do v y h c sinh có th  tham kh o giáo trình trên.ề ậ ọ ể ả
5. PH NG PHÁP H C T PƯƠ Ọ Ậ

Đây là môn h c không khó v  lý thuy t nh ng đ  h c t t môn h c h c sinh c nọ ề ế ư ể ọ ố ọ ọ ầ  
ph i th c hành nhi u đ  n m v ng k  năng tính toán và cách tra các b ng dung sai, cáchả ự ề ể ắ ữ ỹ ả  
đo th  nào cho đúng các thông s  hình h c c a s n ph m.ế ố ọ ủ ả ẩ
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PH N TH  NH TẦ Ứ Ấ
DUNG SAI L P GHÉPẮ

CH NG I:ƯƠ  CÁC KHÁI NI M C  B N V  DUNG SAI L P GHÉPỆ Ơ Ả Ề Ắ
1.1/ KHÁI NI M V  SAI S  CH  T O  SAI S  ĐO L NG CÁC CHI TI T MÁYỆ Ề Ố Ế Ạ Ố ƯỜ Ế

1.1.1. Sai s  ch  t oố ế ạ
Là sai s  xu t hi n trong quá trình gia công làm cho các chi ti t trong lo t chi ti tố ấ ệ ế ạ ế  

đ c ch  t o không gi ng nhau.ượ ế ạ ố
Các nguyên nhân gây ra sai s  ch  t o:ố ế ạ
Máy dùng đ  gia công chi ti t không chính xác.ể ế
D ng c  c t không chính xác. ụ ụ ắ
L c c t: làm bi n d ng h  th ng máy dao  đ  gá gây ra sai s  gia côngự ắ ế ạ ệ ố ồ ố
Chi u sâu c t: ề ắ
Rung đ ng c a máy: ộ ủ
Nhi t đ : ệ ộ

1.1.2. Sai s  đo l ngố ườ
Sai s  đo l ng là sai l ch gi a k t qu  đo và tr  s  ban đ u (tr  s  g c) c a đ iố ườ ệ ữ ế ả ị ố ầ ị ố ố ủ ạ  

l ng đ c đoượ ượ
Sai s  đo l ng th ng x y ra do các nguyên nhân sau:ố ườ ườ ả
  Sai s  c a đ  đo chu n, m u chu nố ủ ồ ẩ ẫ ẩ
  Đ  không chính xác c a d ng c  đo ộ ủ ụ ụ
   Kinh nghi m và  k  năng c a ng i đo, đ  nh y c m c a tay và  đ  tinh c aệ ỹ ủ ườ ộ ạ ả ủ ộ ủ  

m t ...ắ
1.2/ KHÁI NI M V  TÍNH Đ I L N TRONG CH  T O MÁYỆ Ề Ổ Ẫ Ế Ạ

1.2.1. B n ch t tính đ i l nả ấ ổ ẫ
Các chi ti t máy có tính đ i l n ph i gi ng nhau v  hình dáng, kích th c, v  trí cácế ổ ẫ ả ố ề ướ ị  

b  m t, nhám b  m t và c , lý, hoá tính...ho c ch  đ c khác nhau trong ph m vi choề ặ ề ặ ơ ặ ỉ ượ ạ  
phép. Ph m vi cho phép đó g i là dung sai.ạ ọ

Nh  v y ta th y dung sai là y u t  quy t đ nh c a tính đ i l n, do đó b n ch t c aư ậ ấ ế ố ế ị ủ ổ ẫ ả ấ ủ  
tính đ i l n là vi c tính dung sai và quy đ nh dung sai cho chi ti t.ổ ẫ ệ ị ế

Trong giáo trình dung sai l p ghép này ta ch  nghiên c u tính đ i l n cho các thôngắ ỉ ứ ổ ẫ  
s  hình h c c a chi ti t: kích th c, hình dáng, v  trí b  m t và nhám b  m t.ố ọ ủ ế ướ ị ề ặ ề ặ

Lo t chi ti t trong đó t t c  các chi ti t đ i l n đ c cho nhau thì lo t chi ti t đóạ ế ấ ả ế ổ ẫ ượ ạ ế  
có tính đ i l n hoàn toàn.ổ ẫ

N u lo t chi ti t có m t s  chi ti t không đ i l n đ c cho nhau thì lo t chi ti t đóế ạ ế ộ ố ế ổ ẫ ượ ạ ế  
có tính đ i l n không hoàn toàn.ổ ẫ
1.2.2. Vai trò c a tính đ i l n đ i v i s n xu t và s  d ngủ ổ ẫ ố ớ ả ấ ử ụ
a. Đ i v i s n xu t.ố ớ ả ấ

Tính đ i l n ch c năng là nguyên t c c a thi t k  và ch  t o. ổ ẫ ứ ắ ủ ế ế ế ạ
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Trong s n xu t vi c chuyên môn hoá t o kh  năng áp d ng các ti n b  khoa h cả ấ ệ ạ ả ụ ế ộ ọ  
k  thu t, giúp ta h p lí hoá trong s n xu t, nâng cao đ c ch t l ng s n ph m, và t oỹ ậ ợ ả ấ ượ ấ ượ ả ẩ ạ  
đ c đi u ki n nâng cao năng xu t lao d ng d n đ n h  đ c giá thành s n ph m.ượ ề ệ ấ ộ ẫ ế ạ ượ ả ẩ

Vi c h p tác hoá trong s n xu t giúp chúng ta ti p c n đ c n n s n xu t tiênệ ợ ả ấ ế ậ ượ ề ả ấ  
ti n, thúc đ y s n xu t ngày càng phát tri n.ế ẩ ả ấ ể
b. Đ i v i s  d ng.ố ớ ử ụ

Nh  v y gi m th i gian ng ng máy đ  s a ch a, s  d ng máy đ c tri t đ  h n.ư ậ ả ờ ừ ể ử ữ ử ụ ượ ệ ể ơ
1.3/ QUY Đ NH DUNG SAI VÀ TIÊU CHU N HOÁỊ Ẩ

Quy đ nh dung sai trên c  s  tính đ i l n ch c năng là đi u ki n thu n l i cho vi cị ơ ở ổ ẫ ứ ề ệ ậ ợ ệ  
th ng nh t hoá và tiêu chu n hoá trong ph m vi qu c gia và qu c t . Khi n n côngố ấ ẩ ạ ố ố ế ề  
nghi p càng phát tri n thì s n ph m càng đa d ng và phong phú, không ch  ch ng lo i,ệ ể ả ẩ ạ ỉ ủ ạ  
m u mã mà c  kích c  n a. Trong đi u ki n nh  v y đòi h i có s  th ng nh t hoá vẫ ả ỡ ữ ề ệ ư ậ ỏ ự ố ấ ề 
m t qu n lý nhà n c, m t khác đ  nâng cao hi u qu  kinh t  thì ph i quy cách hoá vàặ ả ướ ặ ể ệ ả ế ả  
tiêu chu n hoá các s n ph m.ẩ ả ẩ

Đ  đáp  ng yêu c u trên nhà n c Vi t Nam đã ban hành hàng lo t các tiêu chu nể ứ ầ ướ ệ ạ ẩ  
k  thu t trong đó có tiêu chu n v  dung sai l p ghép. Các tiêu chu n c a nhà n c Vi tỹ ậ ẩ ề ắ ẩ ủ ướ ệ  
Nam (TCVN) đ c xây d ng d a trên c  s  c a tiêu chu n Qu c T  ISO.ượ ự ự ơ ở ủ ẩ ố ế
1.4/ KHÁI NI M V  KÍCH TH C, SAI L CH GI I H N VÀ DUNG SAI.Ệ Ề ƯỚ Ệ Ớ Ạ

1.4.1. Kích th c.ướ
Kích th c là giá tr  b ng s  c a đ i l ng đo chi u dài theo đ n v  đo đ c l aướ ị ằ ố ủ ạ ượ ề ơ ị ượ ự  

ch n.ọ
Trong ch  t o máy đ n v  đo th ng dùng là mm.ế ạ ơ ị ườ
1m = 1000mm ; 1mm = 1000� m.

a/ Kích th c danh nghĩa.ướ
Là kích th c đ c xác đ nh b ng tính toán d a trên c  s  ch c năng c a chi ti t,ướ ượ ị ằ ự ơ ở ứ ủ ế  

sau đó qui tròn (v  phía l n h n) theo các giá tr  c a dãy kích th c th ng danh nghĩaề ớ ơ ị ủ ướ ẳ  
tiêu chu n.ẩ

                               a) Tr c                                             b) Lụ ỗ
Hình 1.1
   Kích th c danh nghĩa c a chi ti t tr c đ c kí hi u là dướ ủ ế ụ ượ ệ N (hình 1.1a)
   Kích th c danh nghĩa c a chi ti t l  đ c kí hi u là Dướ ủ ế ỗ ượ ệ N (hình 1.1b)
     Kích th c danh nghĩađ c ghi trên b n v  dùng làm g c đ  tính các sai l chướ ượ ả ẽ ố ể ệ  

kích th c.ướ
b/ Kích th c th c.ướ ự

Là kích th c nh n đ c t  k t qu  đo trên chi ti t gia công v i sai s  cho phép. ướ ậ ượ ừ ế ả ế ớ ố
Kích th c th c đ c ký hi u là dướ ự ượ ệ t đ i v i tr c và Dố ớ ụ t đ i v i l .ố ớ ỗ
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c/ Kích th c gi i h n.ướ ớ ạ
Đ  xác đ nh ph m vi cho phép c a sai s  ch  t o kích th c, ng i ta quy đ nh haiể ị ạ ủ ố ế ạ ướ ườ ị  

kích th c gi i h n :ướ ớ ạ
Kích th c gi i h n l n nh t là kích th c l n nh t cho phép khi chướ ớ ạ ớ ấ ướ ớ ấ ế
t o chi ti t, ký hi u đ i v i tr c dạ ế ệ ố ớ ụ max và đ i v i l  Dố ớ ỗ max

Kích th c gi i h n nh  nh t là kích th c nh  nh t cho phép khi chướ ớ ạ ỏ ấ ướ ỏ ấ ế
t o chi ti t, ký hi u đ i v i tr c dạ ế ệ ố ớ ụ min và đ i v i l  Dố ớ ỗ min

V y đi u ki n đ  kích th c c a chi ti t sau khi ch  t o đ t yêu c u là : ậ ề ệ ể ướ ủ ế ế ạ ạ ầ
dmin  �  dt  �  dmax

Dmin  �  Dt  �  Dmax

1.4.2. Sai l ch gi i h n.ệ ớ ạ
Là hi u đ i s  gi a các kích th c gi i h n và kích th c danh nghĩa.ệ ạ ố ữ ướ ớ ạ ướ

a/ Sai l ch gi i h n l n nh t ( Sai l ch gi i h n trên )ệ ớ ạ ớ ấ ệ ớ ạ
Là hi u đ i s  gi a kích th c gi i h n l n nh t và kích th c danh nghĩa, saiệ ạ ố ữ ướ ớ ạ ớ ấ ướ  

l ch gi i h n trên đ c ký hi u là es, ES .ệ ớ ạ ượ ệ
  V i tr c:ớ ụ

es = dmax –  dN

  V i l : ớ ỗ
ES = Dmax – DN

Hình 1.2
 S  đ  bi u di n kích th c gi i h n và sai l ch gi i h nơ ồ ể ễ ướ ớ ạ ệ ớ ạ
b/ Sai l ch gi i h n nh  nh t ( Sai l ch gi i h n d i )ệ ớ ạ ỏ ấ ệ ớ ạ ướ

Là hi u đ i s  gi a kích th c gi i h n nh  nh t và kích th c danh nghĩa, saiệ ạ ố ữ ướ ớ ạ ỏ ấ ướ  
l ch gi i h n nh  nh t đ c ký hi u là ei, EI .ệ ớ ạ ỏ ấ ượ ệ

  V i tr c: ớ ụ
ei = dmin – dN

  V i l : ớ ỗ
EI = Dmin – DN

Sai l ch gi i h n có th  có giá tr  d ng “+”, âm “”. ho c b ng “0”.ệ ớ ạ ể ị ươ ặ ằ
�  Sai l ch gi i h n đ c ghi bên c nh kích th c danh nghĩa v i c  ch  nh  h n:ệ ớ ạ ượ ạ ướ ớ ỡ ữ ỏ ơ  

ES
EIND ,  es

eiNd . Ví d : ụ � 50
020,0
041,0

�
�

1.4.3. Dung sai kích th c.ướ
Là ph m vi cho phép c a sai s  kích th c. ạ ủ ố ướ
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Dung sai đ c kí hi u là T (Tolerance)ượ ệ
Dung sai kích th c tr c:ướ ụ

Td = dmax  dmin

 ho c  Tặ d = es – ei
Dung sai kích th c l : ướ ỗ

TD = Dmax    Dmin

 ho c  Tặ D = ES – EI
Dung sai luôn luôn có giá tr  d ng.Tr  s  dung sai càng nh  thì đ  chính xác kíchị ươ ị ố ỏ ộ  

th c càng cao. Tr  s  dung sai càng l n thì đ  chính xác kích th c càng th pướ ị ố ớ ộ ướ ấ
Ví d :ụ  Bi t kích th c c a chi ti t l  là: ế ướ ủ ế ỗ � 50 020,0

041,0
�
� mm

Tính các kích th c gi i h n và dung sai.ướ ớ ạ
Kích th c th c c a l  sau khi gia công đo đ c là: Dướ ự ủ ỗ ượ t = � 49,950 mm, h i chi ti tỏ ế  

l  đã gia công có đ t yêu c u không ?ỗ ạ ầ
Gi i:ả
Kích th c gi i h n l n nh t c a l : ướ ớ ạ ớ ấ ủ ỗ

Dmax = DN + ES = 50 + 0,020 = 50,020 mm
Kích th c gi i h n nh  nh t c a l : ướ ớ ạ ỏ ấ ủ ỗ

Dmin = DN + EI = 50  0,041 = 49,959 mm
Dung sai c a l : ủ ỗ

TD = ES  EI = 0,020  ( 0,041) = 0,061 mm
Chi ti t l  đ t yêu c u khi kích th c th c c a nó th a mãn:ế ỗ ạ ầ ướ ự ủ ỏ

Dmin  �  Dt  �  Dmax

        Ta th y:                      Dấ min = 49,959 > Dt = 49,950
                         V y chi ti t l  đã gia công không đ t yêu c u.ậ ế ỗ ạ ầ

�  Khi gia công thì ng i th  ph i nh m tính các kích th c gi i h n r i đ i chi uườ ợ ả ẩ ướ ớ ạ ồ ố ế  
v i kích th c đo đ c (kích th c th c) c a chi ti t gia công và đánh giá chi ti t đ tớ ướ ượ ướ ự ủ ế ế ạ  
yêu c u hay không đ t yêu c u v  kích th c.ầ ạ ầ ề ướ
1.5/ L P GHÉP VÀ CÁC LO I L P GHÉP.Ắ Ạ Ắ

1.5.1. Khái ni m v  l p ghép.ệ ề ắ
Hai hay m t s  chi ti t ph i h p v i nhau m t cách c  đ nh (đai  c v n ch t vào buộ ố ế ố ợ ớ ộ ố ị ố ặ ặ  

lông) ho c di đ ng (pít tông trong xy lanh) thì t o thành m i ghép.ặ ộ ạ ố

                        
                        Hình 1.3:   1 Lỗ                      Hình 1.4:   1 Rãnh tr tượ

          2 Tr cụ                                      2 Con tr tượ

8



         Kích th c l p ghép là kích th c mà d a vào nó các chi ti t l p ghép v i nhau.ướ ắ ướ ự ế ắ ớ  
Trong m t m i ghép, kích th c danh nghĩa c a l  (Dộ ố ướ ủ ỗ N) b ng kích th c danh nghĩa c aằ ướ ủ  
tr c (dụ N) và g i chung là kích th c danh nghĩa c a m i ghép:ọ ướ ủ ố
DN = dN

B  m t l p ghép là b  m t mà d a vào nó các chi ti t l p ghép v i nhau.Trong đóề ặ ắ ề ặ ự ế ắ ớ  
b  m t l p ghép c a l  g i là b  m t bao, b  m t l p ghép c a tr c là b  m t b  bao. ề ặ ắ ủ ỗ ọ ề ặ ề ặ ắ ủ ụ ề ặ ị

Tùy theo hình d ng b  m t l p ghép, trong ch  t o c  khí phân lo i nh  sau:ạ ề ặ ắ ế ạ ơ ạ ư
+ L p ghép b  m t tr n: b  m t l p ghép có d ng là b  m t tr  tr n ho c m tắ ề ặ ơ ề ặ ắ ạ ề ặ ụ ơ ặ ặ  

ph ng.ẳ
+ L p ghép côn tr n: b  m t l p ghép là m t nón c t.ắ ơ ề ặ ắ ặ ụ
+  L p ghép ren: b  m t l p ghép là m t xo n  c có d ng profin tam giác, hìnhắ ề ặ ắ ặ ắ ố ạ  

thang ...
+ L p ghép truy n đ ng bánh răng: b  m t l p ghép là b  m t ti p xúc m t cáchắ ề ộ ề ặ ắ ề ặ ế ộ  

chu k  c a các răng bánh răng.ỳ ủ
Đ c tính c a l p ghép b  m t tr n đ c xác đ nh b i hi u s  kích th c b  m tặ ủ ắ ề ặ ơ ượ ị ở ệ ố ướ ề ặ  

bao và kích th c b  m t b  bao:ướ ề ặ ị
   N u Dế t – dt có giá tr  d ng thì l p ghép có đ  h  ị ươ ắ ộ ở
   N u Dế t – dt  có giá tr  âm thì l p ghép có đ  dôiị ắ ộ
D a vào đ c tính trên l p ghép b  m t tr n đ c chia làm 3 nhóm.ự ặ ắ ề ặ ơ ượ

1.5.2. Phân lo i l p ghépạ ắ
a/ Nhóm l p l ng.ắ ỏ

Trong nhóm l p ghép này kích th c l p ghép c a l  luôn luôn l n h n kích th cắ ướ ắ ủ ỗ ớ ơ ướ  
l p ghép c a tr c.ắ ủ ụ

                  
Hình 1.5  Nhóm l p ghép l ng          ắ ỏ

Đ c đi m c a nhóm l p l ng là luôn luôn có đ  h  và  đ  h  đ c ký hi u là S vàặ ể ủ ắ ỏ ộ ở ộ ở ượ ệ  
S = Dt  dt

  ng v i các kích th c gi i h n ta có đ  h  gi i h n.Ứ ớ ướ ớ ạ ộ ở ớ ạ
Smax  = Dmax   dmin

Smax = ES – ei
Smin = Dmin   dmax

Smin = EI – es
 Đ  h  trung bình: ộ ở
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2
minmax SS

S tb

�
�

 Dung sai c a đ  h  (dung sai l p ghép l ng):ủ ộ ở ắ ỏ
Ts = Smax   Smin

Ts = (Dmax dmin)  (Dmin   dmax)
Ts = (Dmax Dmin)  (đmax   dmin)
Ts = TD + Td

Nh  v y dung sai m i ghép b ng t ng dung sai c a kích th c l  và kích th cư ậ ố ằ ổ ủ ướ ỗ ướ  
tr c.ụ

Ph m vi s  d ng: l p ghép l ng th ng đ c s  d ng đ i v i m i ghép mà hai chiạ ử ụ ắ ỏ ườ ượ ử ụ ố ớ ố  
ti t l p ghép có s  chuy n đ ng t ng đ i v i nhau và tùy theo ch c năng c a m iế ắ ự ể ộ ươ ố ớ ứ ủ ố  
ghép mà ta ch n ki u l p có đ  h  nh , trung bình hay l n.ọ ể ắ ộ ở ỏ ớ
b/ Nhóm l p ch t.ắ ặ

Trong nhóm l p ghép này kích th c l p ghép c a tr c luôn l n h n kích th c l pắ ướ ắ ủ ụ ớ ơ ướ ắ  
ghép c a l .ủ ỗ

Hình 1.6 – Nhóm l p ghép ch t                ắ ặ
Đ c đi m c a nhóm l p ch t là luôn luôn có đ  dôi, đ  dôi đ c kí hi u là N và Nặ ể ủ ắ ặ ộ ộ ượ ệ  

= dt  Dt 
  ng v i các kích th c gi i h n ta có đ  dôi gi i h n.Ứ ớ ướ ớ ạ ộ ớ ạ

Nmax = dmax Dmin

Nmax  = es  EI
Nmin = dmin Dmax

Nmin  = ei  ES
 Đ  dôi trung bìnhộ

2
minmax NN

N tb

�
�

 Dung sai c a đ  dôi (dung sai c a l p ghép ch t)ủ ộ ủ ắ ặ
TN =  Nmax  Nmin

TN =  TD  + Td

Ph m vi s  d ng: l p ghép ch t đ c s  d ng đ i v i các m i ghép c  đ nh khôngạ ử ụ ắ ặ ượ ử ụ ố ớ ố ố ị  
tháo ho c ch  tháo khi s a ch a l n. Đ  dôi c a l p ghép đ  đ m b o truy n mômenặ ỉ ử ữ ớ ộ ủ ắ ủ ả ả ề  
xo n nh ng tu  theo tr  s  c a l c truy n mà ta ch n l p ghép có đ  dôi nh , trung bìnhắ ư ỳ ị ố ủ ự ề ọ ắ ộ ỏ  
hay l n.ớ
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c/ Nhóm l p ghép trung gian.ắ
Trong nhóm l p ghép này kích th c th c c a tr c có th  l n h n ho c nh  h nắ ướ ự ủ ụ ể ớ ơ ặ ỏ ơ  

kích th c c a l . Có nghĩa là l p ghép có th  có đ  dôi ho c có đ  h . Tr  s  đ  dôiướ ủ ỗ ắ ể ộ ặ ộ ở ị ố ộ  
ho c đ  h    đây đ u nh .                 ặ ộ ở ở ề ỏ

Trong nhóm l p trung gian ch  tính:ắ ỉ
Smax = Dmax  dmin

Nmax = Dmax  dmin

Đ  h  trung bình ho c đ  dôi trung bình đ c tính nh  sau:ộ ở ặ ộ ượ ư
 N u Sế max > Nmax

2
maxmax NS

S tb

�
�

 N u Nế max > Smax

2
maxmax SN

N tb

�
�

       Hình 1.7  Nhóm l p ghép trung gian.ắ
+ Dung sai c a l p ghép đ c tính:ủ ắ ượ

TN,S = Nmax + Smax

TN,S = TD + Td

Ph m vi s  d ng: l p ghép trung gian th ng đ c s  d ng đ i v i các m i ghépạ ử ụ ắ ườ ượ ử ụ ố ớ ố  
c  đ nh nh ng th ng xuyên ph i tháo l p trong quá trình s  d ng và nh ng m i ghépố ị ư ườ ả ắ ử ụ ữ ố  
yêu c u đ  đ ng tâm cao gi a các chi ti t l p ghép. Có th  dùng l p ghép trung gian đầ ộ ồ ữ ế ắ ể ắ ể 
truy n l c nh ng v i đi u ki n ph i có thêm chi ti t ph  (then, ch t, vít ...)ề ự ư ớ ề ệ ả ế ụ ố
1.6/  BI U DI N B NG S  Đ  S  PHÂN B  MI N DUNG SAI L P GHÉP Ể Ễ Ằ Ơ Ồ Ự Ố Ề Ắ

S  đ  l p ghép là hình bi u di n v  trí t ng quan gi a mi n dung sai c a l  vàơ ồ ắ ể ễ ị ươ ữ ề ủ ỗ  
mi n dung sai c a tr c trong m i ghép.ề ủ ụ ố
1.6.1. Cách v  s  đ  l p ghép.ẽ ơ ồ ắ
K  m t đ ng n m ngang bi u di n v  trí c a đ ng kích th c danh nghĩa. T i v  tríẻ ộ ườ ằ ể ễ ị ủ ườ ướ ạ ị  
đó sai l ch c a kích th c b ng 0, nên còn g i là đ ng không.ệ ủ ướ ằ ọ ườ
Tr c tung bi u di n giá tr  c a sai l ch kích th c theo đ n v  ụ ể ễ ị ủ ệ ướ ơ ị � m.

Giá tr  sai l ch d ng đ t trên đ ng “không”ị ệ ươ ặ ườ
Giá tr  sai l ch âm đ t d i đ ng “không”ị ệ ặ ướ ườ

Mi n dung sai c a kích th c đ c bi u th  b ng hình ch  nh t có g ch chéo đ c gi iề ủ ướ ượ ể ị ằ ữ ậ ạ ượ ớ  
h n b i hai sai l ch gi i h n.ạ ở ệ ớ ạ
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Ví d :ụ  S  đ  phân b  mi n dung sai c a l p ghép có d = D = 40mm. Sai l ch gi i h nơ ồ ố ề ủ ắ ệ ớ ạ  
c a kích th c l  là: ES = +25ủ ướ ỗ � m ; EI = 0. Sai l ch gi i h n c a kích th c tr c là: es =ệ ớ ạ ủ ướ ụ  
 25� m ; ei = 50 � m đ c bi u di n nh  hình v  1.8.ượ ể ễ ư ẽ

                                    
Hình 1.8  S  đ  phân b  mi n dung sai.ơ ồ ố ề
1.6.2. Tác d ng c a s  đ  l p ghépụ ủ ơ ồ ắ
Qua s  đ  phân b  mi n dung sai ta xác đ nh đ c:ơ ồ ố ề ị ượ
 Giá tr  c a kích th c danh nghĩa c a m i ghép (Dị ủ ướ ủ ố N , dN )
 Bi t đ c giá tr  c a sai l ch gi i h n( ES , EI, es, ei )ế ượ ị ủ ệ ớ ạ
 Bi t đ c v  trí và giá tr  c a kích th c gi i h n (Dế ượ ị ị ủ ướ ớ ạ max, Dmin, dmax, dmin)
 Tr  s  dung sai c a kích th c l , tr c ( Tị ố ủ ướ ỗ ụ D ,Td ) và c a m i ghépủ ố
 D  dàng nh n bi t đ c đ c tính l p ghép : ễ ậ ế ượ ặ ắ
    �  L p l ng n u mi n dung sai l  n m trên mi n dung sai tr cắ ỏ ế ề ỗ ằ ề ụ
    �  L p ch t n u mi n dung sai tr c n m trên mi n dung sai lắ ặ ế ề ụ ằ ề ỗ
   �  L p trung gian n u mi n dung sai l  và tr c n m xen k  nhauắ ế ề ỗ ụ ằ ẽ
 Bi t đ c tr  s  đ  h , đ  dôi gi i h n.ế ượ ị ố ộ ở ộ ớ ạ
        Ví d  :ụ  Cho l p ghép có s  đ  phân b  mi n dung sai nh  hình v  1.9.ắ ơ ồ ố ề ư ẽ

                               
Hình 1.9

Qua s  đ  trên ta xác đ nh đ c:ơ ồ ị ượ
   Kích th c danh nghĩa c a m i ghép Dướ ủ ố N = dN = 45 mm
   Sai l ch gi i h n  ES = 25ệ ớ ạ � m ; EI = 0
                               es = 50� m ; ei = 34� m.
   Kích th c gi i h n Dướ ớ ạ max = 45,025 mm ;  Dmin = 45 mm 
                                   dmax = 45,05 mm ; dmin = 45,034 mm
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   Dung sai kích th c l  Tướ ỗ D = 0,025 mm
                                  tr c Tụ d = 0,016 mm 
   Dung sai c a m i ghép T = 0,025 + 0,016 = 0,041 mmủ ố
   M i ghép là l p ch t vì mi n dung sai tr c n m trên mi n dung sai lố ắ ặ ề ụ ằ ề ỗ
   Đ  dôi gi i h n  Nộ ớ ạ max = 0,05 mm

                              Nmin = 0,009 mm
         Bài t p:ậ
        Cho l p ghép trong đó kích th c danh nghĩa ắ ướ � 82mm. Sai l ch gi i h n c a l  ESệ ớ ạ ủ ỗ  
= 35� m , EI = 0.Sai l ch gi i h n c a tr c es = 45ệ ớ ạ ủ ụ � m , ei = 23 � m.
        Yêu c u:ầ

V  s  đ  phân b  mi n dung sai và tính: kích th c, dung sai, đ  h , đ  dôi gi iẽ ơ ồ ố ề ướ ộ ở ộ ớ  
h n.ạ
 Tính kích th c gi i h nướ ớ ạ

Dmax = D + ES
        = 82mm + 0,035 = 82,035mm
Dmin = D + EI
        = 82mm + 0= 82mm
dmax = d+ es
        = 82mm + 0,045 = 82,045mm
dm nị  = d+ ei
        = 82mm + 0,023 = 82,023mm

    
Hình 1.10

 Tính dung sai
TD = ES – EI
     = 35� m – 0 = 35� m
Td = es – ei 
     = 45� m  23� m = 22� m
TN,S = TD + Td 
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       = 35� m + 22� m  = 57� m
 Tính đ  h  , dôi gi i h nộ ở ớ ạ

Smax  = Dmax   dmin   = 82,035mm – 82,023 mm = 0,012 mm
Nmax  = dmax   Dmin   = 82,045mm – 82,000 mm = 0,045 mm
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CÂU H I ÔN T PỎ Ậ
1. Th  nào là tính đ i l n? ý nghĩa c a nó đ i v i s n xu t và s  d ng.ế ổ ẫ ủ ố ớ ả ấ ử ụ
2. Phân bi t các kích th c danh nghĩa, th c và gi i h n. Đi u ki n đ  chi ti t đ t yêuệ ướ ự ớ ạ ề ệ ể ế ạ  
c u kích th c là gì?ầ ướ
3. Th  nào là sai l ch gi i h n, cách ký hi u và công th c tính.ế ệ ớ ạ ệ ứ
4. Có m y nhóm l p ghép, đ c đi m c a t ng nhóm.ấ ắ ặ ể ủ ừ
5. Trình bày cách bi u di n s  đ  phân b  mi n dung sai c a l p ghép.ể ễ ơ ồ ố ề ủ ắ
BÀI  T PẬ
1. Tính kích th c gi i h n và dung sai kích th c chi ti t tr ong các tr ng h p:ướ ớ ạ ướ ế ườ ợ
a.  074,0

082 ��                     b.  101,0
079,0120 �

��                     c.  120,0
207,0102 �

�� ,
 chi ti t sau khi gia công có kích th c th c 101,85 có đ t yêu c u không, sao?ế ướ ự ạ ầ
2. Bi u di n s  đ  phân b  mi n dung sai c a các l p ghép cho trong b ng sau:ể ễ ơ ồ ố ề ủ ắ ả

Th  tứ ự Kích th c tr cướ ụ Kích th c lướ ỗ
1 025,046 �� 009,0

025,046 �
��

2 030,058 �� 072,0
053,058 �

��

3 0175,0120 �� 022,0120 ��

3. Cho l p ghép trong đó kích th c l  là ắ ướ ỗ 030,056 �� , tính sai l ch gi i h n c a tr cệ ớ ạ ủ ụ
    trong các tr ng h p sau:ườ ợ
    a. Đ  h  gi i h n c a l p ghép là: Sộ ở ớ ạ ủ ắ max = 136 � m, Smin = 60� m.
    b. Đ  dôi gi i h n c a l p ghép là: Nộ ớ ạ ủ ắ max = 51 � m, Nmin = 2� m.
    c. Đ  h  và đ  dôi gi i h n c a l p ghép là: Sộ ở ộ ớ ạ ủ ắ max = 39,5 � m, Nmin = 9,5� m.
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CH NG 2:ƯƠ  H  TH NG DUNG SAI L P GHÉP B  M T TR NỆ Ố Ắ Ề Ặ Ơ
2.1/ KHÁI NI M V  H  TH NG DUNG SAI L P GHÉP.Ệ Ề Ệ Ố Ắ

H  th ng dung sai l p ghép là t p h p các qui đ nh v  dung sai và l p ghép đ cệ ố ắ ậ ợ ị ề ắ ượ  
thành l p theo qui lu t và đ a thành tiêu chu n th ng nh t.ậ ậ ư ẩ ố ấ
         H  th ng dung sai l p ghép kh c ph c đ c s  l a ch n tu  ti n, t o kh  năngệ ố ắ ắ ụ ượ ự ự ọ ỳ ệ ạ ả  
tiêu chu n hoá d ng c  c t và calip đo.ẩ ụ ụ ắ
2.2/ N I DUNG H  TH NG DUNG SAI L P GHÉP Ộ Ệ Ố Ắ

2.2.1. Quy đ nh dung saiị
Trên c  s  cho phép sai s  v  kích th c ng i ta đã nghiên c u và th ng kê th cơ ở ố ề ướ ườ ứ ố ự  

nghi m gi a gia công c  v i  sai  s  v  kích th c và  đ a ra đ c  công th c th cệ ữ ơ ớ ố ề ướ ư ượ ứ ự  
nghi m tính dung sai nh  sau: ệ ư
T = a.i

a  h  s  ph  thu c vào m c đ  chính xác c a kích th c. Kích th c càng chínhệ ố ụ ộ ứ ộ ủ ướ ướ  
xác thì a càng nh , tr  s  dung sai càng bé và ng c l i a càng l n, tr  s  dung sai càngỏ ị ố ượ ạ ớ ị ố  
l n, kích th c càng kém chính xác.ớ ướ

i  là đ n v  dung sai, đ c xác đ nh b ng th c nghi m và ph  thu c vào ph m viơ ị ượ ị ằ ự ệ ụ ộ ạ  
kích th c. ướ

Đ i v i các kích th c t  1ố ớ ướ ừ � 500mm thì:
DDi 001,0045,0 3 ��

21.DDD �
Trong đó D1, D2 là kích th c biên c a kho ng.ướ ủ ả
S  phân kho ng kích th c danh nghĩa ph i tuân theo nguyên t c đ m b o sai khácự ả ướ ả ắ ả ả  

gi a giá tr  dung sai tính theo kích th c biên c a kho ng so v i giá tr  dung sai tính theoữ ị ướ ủ ả ớ ị  
kích th c trung bình c a kho ng đó không quá 5 ướ ủ ả �  8� . theo nguyên t c đó thì các kíchắ  
th c t  1 ướ ừ �  500mm có th  phân thành 13 ể �  25 kho ng tu  theo đ c tính c a t ng lo iả ỳ ặ ủ ừ ạ  
l p ghép (b ng 2.1).ắ ả

Tiêu chu n Vi t Nam quy đ nh có 20 c p chính xác (c p dung sai tiêu chu n) vàẩ ệ ị ấ ấ ẩ  
đ c kí hi u IT01, IT0, IT1,..., IT18. Các c p chính xác t  IT1ượ ệ ấ ừ � IT18 đ c s  d ng phượ ử ụ ổ 
bi n hi n nay.ế ệ

C p chính xác t  IT1 ấ ừ �  IT4 đ c s  d ng đ i v i các kích th c yêu c u đ  chínhượ ử ụ ố ớ ướ ầ ộ  
xác r t cao (ch  t o d ng c  đo, căn m u)ấ ế ạ ụ ụ ẫ

C p chính xác IT5,  IT6 đ c s  d ng trong lĩnh v c c  khí chính xácấ ượ ử ụ ự ơ
C p chính xác IT7,  IT8 đ c s  d ng trong lĩnh v c c  khí thông d ngấ ượ ử ụ ự ơ ụ
C p chính xác t  IT9 ấ ừ �  IT11 th ng s  d ng trong lĩnh v c c  khí l n (chi ti t cóườ ử ụ ự ơ ớ ế  

kích th c l n)ướ ớ
        C p chính xác t  IT12 ấ ừ �  IT16 th ng s  d ng đ i v i nh ng kích th c chi ti tườ ử ụ ố ớ ữ ướ ế  
yêu c u gia công thô.ầ

Tr  s  dung sai tiêu chu n cho các c p chính xác khác nhau và  kích th c danhị ố ẩ ấ ướ  
nghĩa khác nhau đ c cho trong b ng 2.2.ượ ả
B ng 2.1ả . KHO NG KÍCH TH C DANH NGHĨAẢ ƯỚ
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Kích th c danh nghĩa đ n 500 mmướ ế
Kho ng chínhả Kho ng trung gianả
Trên Đ n và bao g mế ồ Trên Đ n và bao g mế ồ

 3

3 6

6 10

10 18 10
14

14
18

18 30 18
24

24
30

30 50 30
40

40
50

50 80 50
65

65
80

80 120 80
100

100
120

120 180
120
140
160

140
160
180

180 250
180
200
225

200
225
250

250 315
250
280

280
315

315 400 315
355

355
400

400 500
400
450

450
500
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B ng 2.2ả . TR  S  DUNG SAI TIÊU CHU NỊ Ố Ẩ
Kích   th cướ  
danh   nghĩa 
(mm)

C p dung sai tiêu chu nấ ẩ

IT5 IT6 IT7 IT8 IT9 IT10 IT11 IT12 IT13 IT14 IT15 IT16 IT17 IT18

Trên

Đ nế  
và
baogồ
m

Dung sai
� m mm

 3 4 6 10 14 25 40 60 0,1 0,14 0,25 0,4 0,6 1 1,4
3 6 5 8 12 18 30 48 75 0,12 0,18 0,3 0,48 0,75 1,2 1,8
6 10 6 9 15 22 36 58 90 0,12 0,22 0,36 0,58 0,9 1,5 2,2
10 18 8 11 18 27 43 70 110 0,18 0,27 0,43 0,7 1,1 1,8 2,7
18 30 9 13 21 33 52 84 130 0,21 0,33 0,52 0,84 1,3 2,1 3,3
30 50 11 16 25 39 62 100 160 0,25 0,39 0,62 1 1,6 2,5 3,9
50 80 13 19 30 46 74 120 190 0,3 0,46 0,74 1,2 1,9 3 4,6
80 120 15 22 35 54 87 140 220 0,35 0,54 0,87 1,4 2,2 3,5 5,4
120 180 18 25 40 63 100 160 250 0,4 0,63 1 1,6 2,5 4 6,3
180 250 20 29 46 72 115 185 290 0,46 0,72 1,15 1,85 2,9 4,6 7,2
250 315 23 32 52 81 130 210 320 0,52 0,81 1,3 2,1 3,2 5,2 8,1
315 400 25 36 57 89 140 230 360 0,57 0,89 1,4 2,3 3,6 5,7 8,9
400 500 27 40 63 97 155 250 400 0,63 0,97 1,55 2,5 4 6,3 9,7
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2.2.2. Quy đ nh l p ghépị ắ
Khái ni m sai l ch c  b nệ ệ ơ ả

Sai l ch c  b n là m t trong hai sai l ch trên ho c d i g n v i đ ng không dùngệ ơ ả ộ ệ ặ ướ ầ ớ ườ  
đ  xác đ nh v  trí c a mi n dung sai so v i đ ng không.ể ị ị ủ ề ớ ườ

Hình 2.2
Theo TCVN 224499 có 28 sai l ch c  b n đ i v i l  và 28 sai l ch c  b n đ i v iệ ơ ả ố ớ ỗ ệ ơ ả ố ớ  

tr c. Sai l ch c  b n đ c kí hi u b ng 1 ho c 2 ch  cái la tinh:ụ ệ ơ ả ượ ệ ằ ặ ữ
Ch  in hoa v i l : A, B, C, CD, ..., ZA, ZB, ZCữ ớ ỗ
Ch  th ng v i tr c: a, b, c, cd, ..., za, zb, zcữ ườ ớ ụ

V  trí mi n dung sai t ng  ng v i các ch  c a sai l ch c  b n nh  hình 2.3ị ề ươ ứ ớ ữ ủ ệ ơ ả ư

Hình 2.3
S  ph i h p gi a kích th c danh nghĩa, sai l ch c  b n và c p chính xác t o nênự ố ợ ữ ướ ệ ơ ả ấ ạ  

mi n dung sai. V y ký hi u mi n dung sai bao g m 3 thành ph n trên, ví d : ề ậ ệ ề ồ ầ ụ � 30H7.
H  th ng l p ghépệ ố ắ

TCVN quy đ nh các ki u l p đ c th c hi n theo 1 trong 2 quy lu t sau: ị ể ắ ượ ự ệ ậ
a. Quy lu t c a h  th ng l  c  b nậ ủ ệ ố ỗ ơ ả

Hình 2.4
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Là h  th ng các ki u l p mà v  trí mi n dung sai c a l  là c  đ nh luôn luôn   trênệ ố ể ắ ị ề ủ ỗ ố ị ở  
và sát v i đ ng "không", mu n có các ki u l p khác nhau thì thay đ i v  trí mi n dungớ ườ ố ể ắ ổ ị ề  
sai c a tr c so v i đ ng "không'' (hình 2.4).ủ ụ ớ ườ

Mi n dung sai c a l  c  b n kí hi u là H và có đ c tính EI = 0; ES = Tề ủ ỗ ơ ả ệ ặ D.
b. Quy lu t c a h  th ng tr c c  b nậ ủ ệ ố ụ ơ ả

Là h  th ng các ki u l p mà v  trí mi n dung sai c a tr c là c  đ nh luôn   d i vàệ ố ể ắ ị ề ủ ụ ố ị ở ướ  
sát v i đ ng "không", mu n có các ki u l p khác nhau thì thay đ i v  trí mi n dung saiớ ườ ố ể ắ ổ ị ề  
c a l  so v i đ ng "không'' (hình 2.5)ủ ỗ ớ ườ

Hình 2.5
Mi n dung sai c a tr c c  b n kí hi u là h và có đ c tính es = 0; ei = Tề ủ ụ ơ ả ệ ặ d

�  L a ch n h  th ng l p ghép: đ  ch n ki u l p tiêu chu n khi thi t k , ngoài đ cự ọ ệ ố ắ ể ọ ể ắ ẩ ế ế ặ  
tính yêu c u c a l p ghép ng i thi t k  còn ph i d a vào tính kinh t  k  thu t và tínhầ ủ ắ ườ ế ế ả ự ế ỹ ậ  
công ngh  k t c u đ  quy t đ nh ch n ki u l p trong h  th ng l  hay tr c c  b n.ệ ế ấ ể ế ị ọ ể ắ ệ ố ỗ ụ ơ ả
2.3/ KÍ HI U SAI L CH VÀ L P GHÉP TRÊN B N V .Ệ Ệ Ắ Ả Ẽ

2.3.1. Đ i v i b n v  chi ti t.ố ớ ả ẽ ế
Tiêu chu n qui đ nh có 3 cách ghi ký hi u sai l ch c a kích th c trên b n v  chiẩ ị ệ ệ ủ ướ ả ẽ  

ti t.ế
a/ Ghi theo ký hi u qui  c c a mi n dung sai.ệ ướ ủ ề

Ví d :ụ  L  ỗ � 40 H7 ho c tr c 40f7ặ ụ
Có nghĩa:   DN = 18 mm                                  dN = 40 mm

      H7 là mi n dung sai c a l            f7 là mi n dung sai c a tr cề ủ ỗ ề ủ ụ
   Trong đó H �  sai l ch c  b n                          f ệ ơ ả �  sai l ch c  b nệ ơ ả

                           7 �  c p chính xác                            7 ấ �  c p chính xác        ấ
b/ Ghi theo tr  s  sai l ch gi i h n.ị ố ệ ớ ạ

Ví d :ụ  Tr c ụ � 025,0
050,040 �

�

Có nghĩa là: dN = 40 mm
                   es =  0,025 mm ; ei =  0,050 mm

            L  ỗ � 025,040 �  
Có nghĩa là: DN = 40 mm
                   ES = + 0,025 mm ; EI = 0

c/  Cách ghi k t h p hai cách ghi   trênế ợ ở
SLGH đ c ghi    trong ngo c đ n bên ph iượ ở ặ ơ ả

Ví d :ụ  Tr c ụ � 40 f7 ���

�
���

�
�
�

050,0
025,0
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Có nghĩa: dN = 40 mm
                 es =  0,025 mm ; ei =  0,050 mm 

Hình 2.6  Ghi sai l ch gi i h n trên b n v  chi ti tệ ớ ạ ả ẽ ế
2.3.2. Đ i v i b n v  l p.ố ớ ả ẽ ắ

Ghi kích th c l p ghép và sai l ch gi i h n cho b n v  l p cũng có 3 cách t ngướ ắ ệ ớ ạ ả ẽ ắ ươ  
t  nh  đ i v i b n v  chi ti t.ự ư ố ớ ả ẽ ế
a/ Ghi theo kí hi u mi n dung saiệ ề

KT danh nghĩa

Ví d :ụ  � 60
8
7

e
H

   Kích th c danh nghĩa Dướ N = dN = 60 mm
 Mi n dung sai c a l : H7  v i      H là SLCBề ủ ỗ ớ
               7 là c p CXấ
 Mi n dung sai c a tr c: e8 v i     e là SLCBề ủ ụ ớ

                                             8 là c p CXấ
b/ Ghi theo giá tr  sai l ch gi i h nị ệ ớ ạ

Ví d :ụ  � 60
��
�
�
�

�

�

��
�
�
�

�

�

�
�
�

106,0
060,0
030,0

     Kích th c danh nghĩa Dướ N = dN = 60 mm
     Sai l ch gi i h n c a l  ES = 0,030 mmm , EI = 0ệ ớ ạ ủ ỗ
     Sai l ch gi i h n c a tr c es =  0,060 mm; ei =  0,106ệ ớ ạ ủ ụ

c/ Cách ghi k t h p 2 cách trên.ế ợ

Ví   d :ụ   � 60
8
7

e
H

��
�
�
�

�

�

��
�
�
�

�

�

�
�
�

106,0
060,0
030,0

Hình 2.7  Ghi sai l ch gi i h n trên b n vệ ớ ạ ả ẽ 
l pắ

2.4/ CH N KI U L P TIÊU CHU N CHO M I GHÉP KHI THI T KỌ Ể Ắ Ẩ Ố Ế Ế

Mi n ds lề ỗ
Mi n ds tr cề ụ
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2.4.1. Ch n ki u l p l ng tiêu chu nọ ể ắ ỏ ẩ
Nhóm l p l ng tiêu chu n g m các ki u l p:ắ ỏ ẩ ồ ể ắ

                                     
h
H

b
H

a
H

,...,,

                                và 
h
H

b
H

a
H

,...,,

        v i d  h  gi m d n t  ớ ộ ở ả ầ ừ �
�
��

�
�

h
A

a
H

đ nế
h
H

.

�  Cách ch n:ọ  Xu t phát t  giá tr  đ  h  gi i h n yêu c u mà ta ch n ki u l p cóấ ừ ị ộ ở ớ ạ ầ ọ ể ắ  
đ  h  gi i h n phù h p (b ng 3 ph  l c 1).ộ ở ớ ạ ợ ả ụ ụ
2.4.2. Ch n ki u l p trung gian tiêu chu nọ ể ắ ẩ

 Nhóm l p trung gian tiêu chu nắ ẩ  g m các ki u l p:                                  ồ ể ắ

                                      n
H

m
H

k
H

j
H

s

,,,

                                và 
h
N

h
M

h
K

h
J S ,,,                

        v i đ  dôi tăng d n t  ớ ộ ầ ừ �
�
��

�
�

h
J

j
H s

s

đ nế �
�
��

�
�

h
N

n
H

.

�  Cách ch n: ọ Khi ch n m i ghép trung gian ph i  căn c  vào đ  h  và đ  dôi choọ ố ả ứ ộ ở ộ  
phép c a m i ghép đ  ch n đ c m i ghép phù h p v i yêu c u (b ng 4 ph  l c 1).ủ ố ể ọ ượ ố ợ ớ ầ ả ụ ụ
2.4.3. Ch n ki u l p ch t tiêu chu nọ ể ắ ặ ẩ

 Nhóm l p ch t tiêu chu nắ ặ ẩ  g m các ki u l p:ồ ể ắ

                                          
z
H

x
H

u
H

t
H

s
H

r
H

p
H

,,,,,,

                                      và 
h
V

h
T

h
S

h
R

h
P

,,,,

        v i đ  dôi tăng d n d n t  ớ ộ ầ ầ ừ �
�
��

�
�

h
P

p
H

đ nế �
�
��

�
�

h
V

z
H

.

�  Cách ch n:ọ  Gi ng nh  khi l p l ng, ta căn c  vào đ  đôi cho phép c a m i ghépố ư ắ ỏ ứ ộ ủ ố  
đ  ch n m i ghép ch t phù h p v i yêu c u (b ng 5 ph  l c 1).ể ọ ố ặ ợ ớ ầ ả ụ ụ
       � � �  Các b ng dung saiả

Sai l ch gi i h n c a kích th c  ng v i các mi n dung sai tiêu chu n đã đ cệ ớ ạ ủ ướ ứ ớ ề ẩ ượ  
tính và đ a thành b ng tiêu chu n (TCVN 224599), khi c n bi t tr  s  sai l ch gi i h nư ả ẩ ầ ế ị ố ệ ớ ạ  
kích th c  ng v i mi n dung sai b t k  nào ta tra trong các b ng 1, 2, 3, 4, 5 ph  l c 1.ướ ứ ớ ề ấ ỳ ả ụ ụ

B ng 1: Sai l ch kích th c l  đ i v i các kích th c đ n 500 mm .ả ệ ướ ỗ ố ớ ướ ế
B ng 2: Sai l ch kích th c tr c đ i v i các kích th c đ n 500 mm .ả ệ ướ ụ ố ớ ướ ế
B ng 3: Đ  h  gi i h n c a các l p ghép l ng kích th c t  1ả ộ ở ớ ạ ủ ắ ỏ ướ ừ �  500mm.
B ng 4: Đ  dôi gi i h n c a các l p ghép ch t kích th c t  1ả ộ ớ ạ ủ ắ ặ ướ ừ �  500mm.
B ng 5: Đ  dôi gi i h n c a các l p ghép trung gian kích th c t  1ả ộ ớ ạ ủ ắ ướ ừ �  500mm.
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CÂU H IỎ
1. Tiêu chu n dung sai l p ghép b  m t tr n TCVN 22449999 quy đ nh bao nhiêu c pẩ ắ ề ặ ơ ị ấ  
chính xác và ký hi u chúng nh  th  nào?ệ ư ế
2. Th  nào là h  th ng l p ghép l  c  b n và tr c c  b n? v  hình minh h a.ế ệ ố ắ ỗ ơ ả ụ ơ ả ẽ ọ
3. Sai l ch c  b n là gì ? Tiêu chu n TCVN 224499 quy đ nh dãy các sai l ch c  b nệ ơ ả ẩ ị ệ ơ ả  
nh  th  nào.ư ế
4. Có m y nhóm l p ghép tiêu chu n và đ c tính c a chúng nh  th  nào.ấ ắ ẩ ặ ủ ư ế
5. Cho ví d  v  sai l ch và l p ghép trên b n v , gi i thích các ký hi u đó.ụ ề ệ ắ ả ẽ ả ệ

6. Nêu ph m vi  ng d ng c a 2 ki u l p sau: ạ ứ ụ ủ ể ắ
7
7

f
H

, 
6
7

k
H

.

BÀI T PẬ
1. Cho các l p ghép tr  tr n ghi trong b ng 1 d i đây. Hãy ghi kí hi u sai l ch và l pắ ụ ơ ả ướ ệ ệ ắ  
ghép b ng ch  và b ng s  trên b n v .ằ ữ ằ ố ả ẽ
B ng 1:ả

T.T dN, mm Ki u l pể ắ T.T dN, mm Ki u l pể ắ

1. 30
8
8

e
H

 và 
8
9

h
E

1. 92
6
7

k
H

 và 
6
7

h
K

2. 40
6
7

g
H

 và 
6
7

h
G

2. 115
6
7

s
H

 và 
6
7

h
P

3. 50
6
7

sj
H

 và 
6
7

h
J S 3. 124

6
7

n
H

 và 
6
7

h
N

2. Còng víi c¸c l¾p ghÐp trô tr¬n cho trong b¶ng 1.
    - H·y lËp s¬ ®å ph©n bè miÒn dung sai cña l¾p ghÐp.
    - L¾p ghÐp ®· cho thuéc nhãm l¾p ghÐp nµo? X¸c ®Þnh ®é 
hë, ®é d«i giíi h¹n cña chóng.
3. Víi ®Æc tÝnh yªu cÇu cña l¾p ghÐp cho trong b¶ng 2 díi 
®©y.

TT dN,m
m

Smax 

yc

� m

Smax 

yc

� m

TT dN,
mm

Smax 

yc

� m

Smax 

yc

� m

TT dN,
mm

Smax 

yc

� m

Smax 

yc

� m
1
2
3

42
56
62

80
180
76

25
60
0

4
5
6

46
66
86

42
60
93

1
11
36

7
8
9

48
76
82

8
39
25

33
10
32

    - Chän kiÓu l¾p tiªu chuÈn cho tõng trêng hîp.
    - X¸c ®Þnh sai lÖch giíi h¹n kÝch thíc lç vµ trôc.
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CH NG IIIƯƠ : SAI L CH  HÌNH D NG, V  TRÍ  NHÁM B  M TỆ Ạ Ị Ề Ặ
3.1/ SAI L CH VÀ DUNG SAI  HÌNH D NG.Ệ Ạ

3.1.1. Khái ni m chung.ệ
 Đ  đ nh m c và đánh giá v  s  l ng các sai l ch hình d ng, ng i ta đ a vào cácể ị ứ ề ố ượ ệ ạ ườ ư  

khái ni m sau:ệ
B  m t th c: là b  m t trên chi ti t gia công và cách bi t nó v i môi tr ng xungề ặ ự ề ặ ế ệ ớ ườ  

quanh
Profin th c: là đ ng biên c a m t c t qua b  m t th cự ườ ủ ặ ắ ề ặ ự
B  m t áp: là b  m t có hình d ng c a b  m t danh nghĩa (b  m t hình h c đúngề ặ ề ặ ạ ủ ề ặ ề ặ ọ  

trên b n v ) ti p xúc v i b  m t th c và đ c b  trí   ngoài c a v t li u chi ti t saoả ẽ ế ớ ề ặ ự ượ ố ở ủ ậ ệ ế  
cho sai l ch t  b  m t áp t i đi m xa nh t c a b  m t th c có tr  s  nh  nh t.ệ ừ ề ặ ớ ể ấ ủ ề ặ ự ị ố ỏ ấ

Profin áp là đ ng biên c a m t c t qua b  m t áp.ườ ủ ặ ắ ề ặ
T ng  ng v i các chi ti t ph ng và tr  tr n ta có các dung sai sai l ch hình d ngươ ứ ớ ế ẳ ụ ơ ệ ạ  

nh  sau:ư
3.1.2. Sai l ch hình d ng b  m t ph ngệ ạ ề ặ ẳ

Sai l ch hình d ng b  m t ph ng đ c đ c tr ng b i đ  ph ng và đ  th ngệ ạ ề ặ ẳ ượ ặ ư ở ộ ẳ ộ ẳ
+ Sai l ch đ  ph ng: là kho ng cách l n nh t t  các đi m trên b  m t th c đ nệ ộ ẳ ả ớ ấ ừ ể ề ặ ự ế  

m t ph ng áp t ng  ng trong gi i h n ph n chu n L ặ ẳ ươ ứ ớ ạ ầ ẩ

Hình 3.6
+ Sai l ch đ  th ng: là kho ng cách l n nh t t  các đi m trên profin th c đ nệ ộ ẳ ả ớ ấ ừ ể ự ế  

đ ng th ng áp trong gi i h n chi u dài qui đ nh Lườ ẳ ớ ạ ề ị

              
                                                        Hình 3.7
3.1.3. Sai l ch hình d ng b  m t tr .ệ ạ ề ặ ụ

Đ i v i chi ti t tr  tr n thì sai l ch hình d ng đ c xét theo hai ph ng.ố ớ ế ụ ơ ệ ạ ượ ươ
 Sai l ch profin theo ph ng ngang (theo m t c t ngang) g i là sai l ch đ  tròn.ệ ươ ặ ắ ọ ệ ộ  

Sai l ch v  đ  tròn là kho ng cách l n nh t ệ ề ộ ả ớ ấ �   t  các đi m c a profin th c đ n đi mừ ể ủ ự ế ể  
t ng  ng c a vòng tròn áp.ươ ứ ủ
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Hình 3.8
Khi phân tích sai l ch đ  tròn theo ph ng ngang ng i ta còn đ a vào sai l chệ ộ ươ ườ ư ệ  

thành ph n:ầ
+ Đ  ô van: là sai l ch đ  tròn khi profin th c có d ng hình ô vanộ ệ ộ ự ạ

Hình 3.9

* Sai l ch đ c tính: ệ ượ �  = 
2

minmax dd �

+ Đ  méo c nh: là sai l ch đ  tròn khi profin th c c a chi ti t có hình nhi u c nh.ộ ạ ệ ộ ự ủ ế ề ạ

Hình 3.10
 Sai l ch profin theo ph ng m t c t d c tr c g i là sai l ch profin m t c t d cệ ươ ặ ắ ọ ụ ọ ệ ặ ắ ọ  

(kho ng cách l n nh t t  nh ng đi m trên profin th c đ n phía t ng  ng c a profinả ớ ấ ừ ữ ể ự ế ươ ứ ủ  
áp).

Hình 3.11
Khi phân tích sai l ch đ  tròn theo ph ng d c tr c ng i ta cũng đ a vào các saiệ ộ ươ ọ ụ ườ ư  

l ch thành ph n:ệ ầ
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+ Đ  côn: là sai l ch profin m t c t d c khi đ ng sinh th ng nh ng không songộ ệ ặ ắ ọ ườ ẳ ư  
song.

Hình 3.12
+ Đ  l i (đ  phình): là sai l ch profin m t c t d c tr c khi đ ng sinh không th ngộ ồ ộ ệ ặ ắ ọ ụ ườ ẳ  

mà có d ng cong l i.ạ ồ

Hình 3.13
+ Đ  lõm (đ  th t): là sai l ch profin m t c t d c tr c khi đ ng sinh không th ngộ ộ ắ ệ ặ ắ ọ ụ ườ ẳ  

mà có d ng cong lõm.ạ

Hình 3.14
Tính sai l ch c a đ  côn, l i, lõm:ệ ủ ộ ồ

�  =  
2

minmax dd �

 Khi đánh giá t ng h p sai l ch hình d ng b  m t tr , ng i ta dùng ch  tiêu “saiổ ợ ệ ạ ề ặ ụ ườ ỉ  
l ch đ  tr ”. Nó là kho ng cách l n nh t t  các đi m trên b  m t th c đ n b  m t trệ ộ ụ ả ớ ấ ừ ể ề ặ ự ế ề ặ ụ 
áp trong gi i h n chi u dài chu n.ớ ạ ề ẩ

Hình 3.15
3.2/ SAI L CH VÀ DUNG SAI V  TRÍ CÁC B  M T.Ệ Ị Ề Ặ

3.2.1. Sai l ch đ  song song c a m t ph ng.ệ ộ ủ ặ ẳ
Là hi u s  kho ng cách l n nh t a và nh  nh t b gi a 2 m t ph ng áp trong gi iệ ố ả ớ ấ ỏ ấ ữ ặ ẳ ớ  

h n ph n chu n qui đ nh.ạ ầ ẩ ị
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                                                        Hình 3.16

3.2.2. Sai l ch đ  vuông góc c a m t ph ngệ ộ ủ ặ ẳ
Sai l ch đ  vuông góc gi a các m t ph ng đ c đo b ng đ n v  dài ệ ộ ữ ặ ẳ ượ ằ ơ ị �  trên chi uề  

dài chu n L.ẩ

Hình 3.17
3.2.3. Sai l ch v  đ  đ ng tâm.ệ ề ộ ồ
Là kho ng cách l n nh t gi a đ ng tâm  c a b  m t ta xét và đ ng tâm c a bả ớ ấ ữ ườ ủ ề ặ ườ ủ ề 

m t chu n trên chi u dài qui đ nh c a ph n b  m t.ặ ẩ ề ị ủ ầ ề ặ

                                                 Hình 3.18
3.2.4. Sai l ch v  đ  đ i x ng ệ ề ộ ố ứ

Là kho ng cách   l n nh t ả ớ ấ �  gi a m t ph ng đ i x ng c a y u t  chu n và m tữ ặ ẳ ố ứ ủ ế ố ẩ ặ  
ph ng đ i x ng c a y u t  kh o sát trong gi i h n qui đ nh.ẳ ố ứ ủ ế ố ả ớ ạ ị

                                            Hình 3.19
3.2.5. Sai l ch v  đ  đ o m t đ uệ ề ộ ả ặ ầ

Là hi u ệ �  gi a kho ng cách l n nh t và nh  nh t t  các đi m c a profin th c m tữ ả ớ ấ ỏ ấ ừ ể ủ ự ặ  
đ u t i m t ph ng vuông góc v i đ ng tr c chu n đ c xác đ nh trên đ ng kính d đãầ ớ ặ ẳ ớ ườ ụ ẩ ượ ị ườ  
cho ho c trên đ ng kính b t kì   m t đ u.ặ ườ ấ ở ặ ầ
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                                                 Hình 3.20
3.2.6. Sai l ch v  đ  đ o h ng kínhệ ề ộ ả ướ

Là hi u ệ �  gi a kho ng cách l n nh t và nh  nh t t  các đi m c a profin th c bữ ả ớ ấ ỏ ấ ừ ể ủ ự ề 
m t quay t i đ ng tr c chu n.ặ ớ ườ ụ ẩ

                                             Hình 3.21
3.3/ CÁCH GHI KÝ HI U TRÊN B N V .Ệ Ả Ẽ

Đ  qui đ nh cách hi u th ng nh t các yêu c u trên b n v  v  sai l ch hình dáng vể ị ể ố ấ ầ ả ẽ ề ệ ị 
trí b  m t Tiêu Chu n Vi t Nam 10  85 (TCVN 10  85) đã so n th o các d u hi u quiề ặ ẩ ệ ạ ả ấ ệ  

c:ướ

Lo i sai l chạ ệ Tên sai l chệ D u hi uấ ệ

Sai l ch hình d ngệ ạ

Sai l ch đ  ph ngệ ộ ẳ

Sai l ch đ  th ngệ ộ ẳ
 

Sai l ch đ  trệ ộ ụ

Sai l ch đ  trònệ ộ

Sai   l ch   profin   m t   c t   d cệ ặ ắ ọ  
tr cụ

Sai l ch v  tríệ ị
 b  m tề ặ

Sai l ch đ  song songệ ộ

Sai l ch đ  vuông gócệ ộ

Sai l ch đ  đ ng tr cệ ộ ồ ụ

Sai l ch đ  đ i x ngệ ộ ố ứ
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Sai l ch đ  đ o m t đ uệ ộ ả ặ ầ

Sai l ch đ  đ o h ng tâmệ ộ ả ướ

 Các d u hi u t ng tr ng và tr  s  cho phép c a sai l ch hình d ng và v  trí đ cấ ệ ượ ư ị ố ủ ệ ạ ị ượ  
đ t trong khung ch  nh t.ặ ữ ậ

 Các khung này đ c n i b ng đ ng dóng có mũi tên t i đ ng biên c a b  m tượ ố ằ ườ ớ ườ ủ ề ặ  
ho c đ ng kích th c c a thông s  hay đ ng tr c đ i x ng n u sai l ch thu c vặ ườ ướ ủ ố ườ ụ ố ứ ế ệ ộ ề 
đ ng tr c chung.ườ ụ

 Khung hình ch  nh t đ c chia thành 2 ho c 3 ph n:ữ ậ ượ ặ ầ

  Ph n 1: Ghi d u hi u t ng tr ngầ ấ ệ ượ ư
  Ph n 2: Ghi tr  s  sai l ch gi i h nầ ị ố ệ ớ ạ
  Ph n 3: Ghi y u t  chu n ho c b  m t khác có liên quan ầ ế ố ẩ ặ ề ặ
Sau đây là m t s  ví d  v  cách ghi ký hi u sai l ch hình dáng và v  trí b  m t trênộ ố ụ ề ệ ệ ị ề ặ  

b n v .ả ẽ

Ký hi uệ Yêu c u k  thu tầ ỹ ậ

Dung sai  đ  ph ng c a b  m t làộ ẳ ủ ề ặ  
0,05mm
Dung sai  đ   th ng  là  0,1  mm trênộ ẳ  
toàn b  chi u dàiộ ề

 Dung sai đ  tr  b  m t là 0,01 mmộ ụ ề ặ
 Dung sai đ  tròn là 0,03 mmộ

 Dung sai đ  song song c a b  m tộ ủ ề ặ  
B so v i  b  m t A là  0,1 mm trênớ ề ặ  
chi u dài 100 mmề
 Dung sai đ  vuông góc v a m t Cộ ủ ặ  
so v i A là 0,1 mmớ
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   Dung   sai   đ   đ o   m t   B   so   v iộ ả ặ ớ  
đ ng tâm m t A là 0,04 mmườ ặ

 Dung sai đ  đ o h ng kính c aộ ả ướ ủ  
b  m t là 0,01 mm so v i đ ng tâmề ặ ớ ườ  
2 m t A và Bặ

3.4/ XÁC Đ NG DUNG SAI  HÌNH D NG VÀ V  TRÍ B  M T.Ị Ạ Ị Ề Ặ
Tiêu chu n Vi t Nam  TCVN 384  93 quy đ nh: dung sai hình d ng và v  trí b  m tẩ ệ ị ạ ị ề ặ  

đ c quy đ nh tu  thu c vào c p chính xác c a chúng. Trên c  s  kho ng kích th cượ ị ỳ ộ ấ ủ ơ ở ả ướ  
danh nghĩa và c p chính xác ta s  xác đ nh đ c dung sai hình d ng và v  trí b  m t.ấ ẽ ị ượ ạ ị ề ặ  
Tiêu chu n Vi t Nam quy đ nh có 16 c p chính xác v  dung sai hình d ng và v  trí bẩ ệ ị ấ ề ạ ị ề 
m t đ c ký hi u theo m c chính xác gi m d n là: 1, 2, 3, ... , 15, 16. Khi thi t k  chặ ượ ệ ứ ả ầ ế ế ế 
t o các chi ti t mu n xác đ nh dung sai hình d ng v  trí các b  m t ta ph i căn c  vàoạ ế ố ị ạ ị ề ặ ả ứ  
c p chính xác mà ta ch n cho chi ti t. C p chính xác v  dung sai hình d ng và v  trí bấ ọ ế ấ ề ạ ị ề 
m t th ng đ c ch n d a vào ph ng pháp gia công chi ti t.ặ ườ ượ ọ ự ươ ế

Đ i v i b  m t tr  thì c p chính xác hình d ng d a vào quan h  c p chính xác kíchố ớ ề ặ ụ ấ ạ ự ệ ấ  
th c và đ  chính xác hình h c t ng đ i c a hình d ng b  m t (b ng 3.1).ướ ộ ọ ươ ố ủ ạ ề ặ ả
B ng 3.1ả . C P CHÍNH XÁC HÌNH D NG  NG V I CÁC C P CHÍNH XÁC KÍCH TH CẤ Ạ Ứ Ớ Ấ ƯỚ

Đ  chính xácộ  
hình   h cọ  
t ng đ iươ ố

                               C p chính xác kích th cấ ướ
IT
1

IT
2

IT
3

IT
4

IT
5

IT
6

IT
7

IT
8

IT
9

IT1
0

IT1
1

IT1
2

                               C p chính xác hình d ngấ ạ
Th ng ườ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
H i caoơ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Cao 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Đ c bi t caoặ ệ 1 2 3 4 5 6 7 8 9

3.5/ Nh¸m bÒ mÆt.

3.5.1. B n ch t nhám b  m tả ấ ề ặ
Nhám b  m t là t p h p nh ng nh p nhô có b c t ng đ i nh  và đ c xét trongề ặ ậ ợ ữ ấ ướ ươ ố ỏ ượ  

gi i h n chi u dài chu n L.ớ ạ ề ẩ
Đ  phân bi t rõ ta xem xét m t ph n c a profin b  m t đã đ c khuy ch đ i c aể ệ ộ ầ ủ ề ặ ượ ế ạ ủ  

chi ti t sau khi gia công: ế  
30



Hình 3.22
 Nh ng nh p nhô có t  s  gi a b c nh p nhô (P) và chi u cao nh p nhô (h) >ữ ấ ỷ ố ữ ướ ấ ề ấ  

1000  �
�
��

�
� � 1000

4
P

 thu c sai l ch hình d ng (hộ ệ ạ 1) 

 Nh ng nh p nhô  ữ ấ 100050 ��
h
P

 thu c v  sóng b  m t (hộ ề ề ặ 2) 

 Nh ng nh p nhô mà ữ ấ 50�
h
P

 thì thu c nhám b  m t (hộ ề ặ 3)

S  dĩ ta quan tâm đ n nhám b  m t vì nó  nh h ng l n đ n ch t l ng làm vi cở ế ề ặ ả ưở ớ ế ấ ượ ệ  
c a chi ti t máy.ủ ế

 Trong các m i ghép đ ng, nhám d n t i s  mòn tr c th i h n c a các b  m t, vìố ộ ẫ ớ ự ướ ờ ạ ủ ề ặ  
khi các chi ti t làm vi c các đ nh nh n c a nhám b  m t b  mài mòn, m t khác b t kimế ệ ỉ ọ ủ ề ặ ị ặ ộ  
lo i đ c tr n l n v i d u càng đ y nhanh quá trình mài mòn c a các b  m t.ạ ượ ộ ẫ ớ ầ ẩ ủ ề ặ

 Trong các m i ghép c  đ nh, nhám làm gi m đ  b n ch c c a m i ghép, b i vìố ố ị ả ộ ề ắ ủ ố ở  
khi th c hi n m i ghép ép hai chi ti t v i nhau các đ nh nhám b  san ph ng do v y đự ệ ố ế ớ ỉ ị ẳ ậ ộ  
dôi th c t  s  nh  h n đ  dôi tính toán.ự ế ẽ ỏ ơ ộ
3.5.2. Ch  tiêu đánh giá nhám b  m tỉ ề ặ

Theo TCVN 251195 đ  đánh giá nhám b  m t ng i ta s  d ng nh ng thông sể ề ặ ườ ử ụ ữ ố 
sau:
 Sai l ch trung  bình s  h c c a  profin Rệ ố ọ ủ a (đ n v  là ơ ị � m)
 Chi u cao nh p nhô profin theo 10 đi m Rề ấ ể z (đ n v  là ơ ị � m)

Trong s n xu t s  d ng ph  bi n Rả ấ ử ụ ổ ế a vì nó giúp ta đánh giá chính xác h n và thu nơ ậ  
l i h n nh ng b  m t có đ  nhám trung bình. Đ i v i b  m t quá nhám hay quá m n thìợ ơ ữ ề ặ ộ ố ớ ề ặ ị  
dùng thông s  Rố z đánh giá thì kh  năng chính xác h n dùng thông s  Rả ơ ố a.

Nhám đ c chia làm 14 c p khác nhau, trong đó nhám c p 1 là l n nh t nhám c pượ ấ ấ ớ ấ ấ  
14 là nh  nh t. ỏ ấ
3.5.3. Xác đ nh giá tr  thông s  cho phép c a nhám b  m tị ị ố ủ ề ặ

Tr  s  cho phép c a thông s  nhám b  m t đ c xác đ nh tùy thu c vào ch c năngị ố ủ ố ề ặ ượ ị ộ ứ  
s  d ng c a b  m t và đi u ki n c a chi ti t. Trong th c t  có th  ch n tr  s  cho phépử ụ ủ ề ặ ề ệ ủ ế ự ế ể ọ ị ố  
d a vào ph ng pháp gia công h p lý, đ m b o yêu c u nhám b  m t và yêu c u đự ươ ợ ả ả ầ ề ặ ầ ộ 
chính xác c a các thông s  hình h c khác. M t khác cũng có th  d a vào m i quan hủ ố ọ ặ ể ự ố ệ 
gi a nhám và dung sai kích th c hình d ng đ  xác đ nh (b ng 3.2).ữ ướ ạ ể ị ả
3.5.4. Ghi ký hi u thông s  nhám b  m t trên b n v .ệ ố ề ặ ả ẽ

Đ  ghi đ  nhám b  m t ng i ta dùng các ký hi u sau:ể ộ ề ặ ườ ệ
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a, Ký hi u nhám không ch  rõ ph ng pháp gia côngệ ỉ ươ
b, Ký hi u nhám ch  rõ ph ng pháp gia công b ng c t g tệ ỉ ươ ằ ắ ọ
c, Ký hi u  nhám ch  rõ ph ng pháp gia công không phoiệ ỉ ươ
 Trên ký hi u c  b n có 4 v  trí ghi thông s  nh  sau:ệ ơ ả ị ố ư

 V  trí 1: Ghi thông s  Rị ố a ,Rz n u ghi thông s  Rế ố a thì không c n ghi kí hi u thông sầ ệ ố

 V  trí 2: Nguyên công gia công l n cu iị ầ ố

 V  trí 3: Ghi chi u dài chu n khác v i qui đ nh t ng  ng trong tiêu chu n TCVNị ề ẩ ớ ị ươ ứ ẩ  
2511  95 

 V  trí 4: H ng m p mô b  m tị ướ ấ ề ặ
Kí hi u nhám c a m i b  m t trên b n v  ch  ghi 1 l n trên đ ng bao th y, hayệ ủ ỗ ề ặ ả ẽ ỉ ầ ườ ấ  

đ ng kéo dài c a đ ng bao th y, đ nh nh n c a ký hi u h ng vào b  m t c n ghi.ườ ủ ườ ấ ỉ ọ ủ ệ ướ ề ặ ầ

Hình 3.23
N u t t c  các b  m t c a chi ti t có  cùng m t c p đ  nhám thì ghi kí hi u nhámế ấ ả ề ặ ủ ế ộ ấ ộ ệ  

chung   góc trên bên ph i c a b n v .ở ả ủ ả ẽ

Hình 3.24
N u ph n l n các b  m t c a chi ti t có cùng m t c p đ  nhám kí hi u chung ế ầ ớ ề ặ ủ ế ộ ấ ộ ệ ở 

góc bên ph i b n v  và đ t trong d u ngo c đ n.ả ả ẽ ặ ấ ặ ơ

Hình 3.25
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N u trên cùng m t b  m t có hai c p đ  nhám khác nhau thì dùng nét li n m nh vế ộ ề ặ ấ ộ ề ả ẽ 
đ ng phân cách, đ ng phân cách không đ c v  lên đ ng g ch v t li u c a m tườ ườ ượ ẽ ườ ạ ậ ệ ủ ặ  
c t.ắ

Hình 3.26
 Đ  nhám c a b  m t răng, then hoa thân khai đ c ghi trên m t chia, khi trên b nộ ủ ề ặ ượ ặ ả  

v  không có hình chính di n.ẽ ệ

Hình 3.27
 Kí hi u đ  nhám b  m t làm vi c c a ren đ c ghi ngay bên c nh  kích th cệ ộ ề ặ ệ ủ ượ ạ ướ  

đ ng kính ren ho c profin ren.ườ ặ

Hình 3.28
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B NG 3.2  NHÁM B  M T  NG V I DUNG SAI KÍCH TH C VÀ HÌNH D NGẢ Ề Ặ Ứ Ớ ƯỚ Ạ

C p   chínhấ  
xác   kích 
th cướ

Dung   sai   hình 
d ng theo % c aạ ủ  
dung   sai   kích 
th cướ

Kích th c danh nghĩa (mm)ướ

Đ n 18ế
Trên   18   đ nế  
50

Trên 50 đ n 120ế
Trên   120 
đ n500ế

Giá tr  Ra ị � m, không l n h nớ ơ

I T3
100
60
40

0,2
0,1
0,05

0,4
0,2
0,1

0,4
0,2
0,1

0,8
0,4
0,2

I T4
100
60
40

0,4
0,2
0,1

0,8
0,4
0,2

0,8
0,4
0,2

1,6
0,8
0,4

I T5
100
60
40

0,4
0,2
0,1

0,8
0,4
0,2

1,6
0,8
0,4

1,6
0,8
0,4

I T6
100
60
40

0,8
0,4
0,2

1,6
0,8
0,4

1,6
0,8
0,4

3,2
1,6
0,8

I T7
100
60
40

1,6
0,8
0,4

3,2
1,6
0,8

3,2
1,6
0,8

3,2
3,2
1,6

I T8
100
60
40

3,2
1,6
0,8

3,2
1,6
0,8

3,2
3,2
1,6

3,2
3,2
1,6

I T9
100; 60
40
25

3,2
1,6
0,8

3,2
3,2
1,6

6,3
3,2
1,6

6,3
6,3
3,2

I T10
100; 60
40
25

3,2
1,6
0,8

6,3
3,2
1,6

6,3
3,2
1,6

6,3
6,3
3,2

I T11
100; 60
40
25

6,3
3,2
1,6

6,3
3,2
1,6

12,5
6,3
3,2

12,5
6,3
3,2

I T12
I T13

100; 60
40

12.5
6.3

12,5
6,3

25
12,5

25
12,5

Chú thích: 1. N u dung sai t ng đ i v  hình d ng nh  h n giá tr  ch  d n trongế ươ ố ề ạ ỏ ơ ị ỉ ẫ  
b ng thì giá tr  Rả ị a không l n h n 0,15 giá tr  dung sai hình d ng.ớ ơ ị ạ

                  2. Trong tr ng h p c n thi t, theo yêu c u ch c năng c a chi ti t cóườ ợ ầ ế ầ ứ ủ ế  
th  l y giá tr  Rể ấ ị a nh  h n ch  d n trong b ng.ỏ ơ ỉ ẫ ả
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CÂU H I ÔN T PỎ Ậ
1. Hãy trình bày các d ng sai l ch hình d ng, v  trí b  m t và các d u hi uạ ệ ạ ị ề ặ ấ ệ
     t ng  ng đ  ký hi u chúng.ươ ứ ể ệ
2. Th  nào là nhám b  m t và nguyên nhân phát sinh ra nó.ế ề ặ
3. Trình bày ph ng pháp xác đ nh dung sai  hình d ng và v  trí b  m t khiươ ị ạ ị ề ặ
     thi t k .ế ế
4. Trình bày các thông s  đánh giá nhám b  m tố ề ặ
5. Trình bày ph ng pháp xác đ nh đ  nhám b  m t chi ti t khi thi t kươ ị ộ ề ặ ế ế ế

           

35



CH NG IVƯƠ : DUNG SAI KÍCH TH C VÀ L P GHÉPƯỚ Ắ
                   CÁC M I GHÉP THÔNG D NGỐ Ụ
1/ M c đích:ụ

 Cung c p nh ng quy đ nh c a TCVN v  dung sai l p ghép các chi ti t đi n hình,ấ ữ ị ủ ề ắ ế ể  
trên c  s  đó có th  l a ch n đ c nh ng chi ti t đi n hình phù h p v i yêu c u.ơ ở ể ự ọ ượ ữ ế ể ợ ớ ầ
2/ Yêu c u:ầ

 N m v ng các quy đ nh c a TCVN v  dung sai l p ghép các chi ti t đi n hình.ắ ữ ị ủ ề ắ ế ể
 Hi u ký hi u l p ghép c a các chi ti t đi n hình trên b n v . ể ệ ắ ủ ế ể ả ẽ

4.1/ DUNG SAI L P GHÉP REN H  MÉT.Ắ Ệ

4.1.1. Các thông s  kích th c c  b n.ố ướ ơ ả
Trên hình 4.1 là m t c t d c theo tr c ren đ  th  hi n prôfin ren c a m i ghép. Chiặ ắ ọ ụ ể ể ệ ủ ố  

ti t bao có ren trong là đai  c, chi ti t b  bao có ren ngoài là bu lông.ế ố ế ị

Hình 4.1 M t c t d c theo tr c renặ ắ ọ ụ
Các thông s :ố

d  đ ng kính ngoài c a ren ngoài (bulông)ườ ủ
D  đ ng kính ngoài c a ren trong (đai  c)ườ ủ ố
d2  đ ng kính trung bình c a ren ngoài ườ ủ
D2  đ ng kính trung bình c a ren trongườ ủ
d1  đ ng kính trong c a ren ngoàiườ ủ
D1  đ ng kính trong c a ren ngoàiườ ủ
P  b c renướ
�  góc profin ren (�  = 60� v i ren h  mét, ớ ệ �  = 55�v i ren h  Anh)ớ ệ
H  chi u cao c a profin g cề ủ ố
H1  chi u cao làm vi c c a profin renề ệ ủ

Đ  quy đ nh dung sai kích th c ren ta ph i kh o sát  nh h ng sai s  các y u tể ị ướ ả ả ả ưở ố ế ố 
kích th c đ n tính đ i l n c a ren.ướ ế ổ ẫ ủ
4.1.2.  nh h ng sai s  các y u t  đ n tính đ i l n c a ren.Ả ưở ố ế ố ế ổ ẫ ủ

nh h ng t i tính đ i l n c a ren không ch  có sai s  c a kích th c đ ng kínhẢ ưở ớ ổ ẫ ủ ỉ ố ủ ướ ườ  
ren mà còn có c  sai s  b c ren (P) và góc prôfin ren (ả ố ướ � ). Nh ng khi phân tích  như ả  
h ng sai s  b c ren và góc prôfin ren, ng i ta đã quy l ng  nh h ng c a chúngưở ố ướ ườ ượ ả ưở ủ  
v  ph ng c a đ ng kính trung bình g i là l ng bù h ng kính c a đ ng kính trungề ươ ủ ườ ọ ượ ướ ủ ườ  
bình v i:ớ

L ng bù đ ng kính c a sai s  b c ren: ượ ườ ủ ố ướ
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fp =  � Pncotg
2
�

 = 1,732 � Pn ( � m)       (4.1)

L ng bù đ ng kính sai s  góc n a prôfin ren: ượ ườ ố ử

       f �  = 0,36P. �
2
�

 ( � m)                  (4.2)

Trong đó:
      � Pn: sai s  tính lu  n b c ren (ố ỹ ướ � m)

      �
2
�

: sai s  góc prôfin ren ( phút góc)ố

�
2
�

= 
2

22
traiphai

�� ���

     P: tính theo mm
Đ ng kính trung bình có tính đ n  nh h ng c a sai s  b c và góc prôfin renườ ế ả ưở ủ ố ướ  

đ c g i là “ đ ng kính trung bình bi u ki n (dượ ọ ườ ể ế 2
' ,D2

' ). Tr  s  c a chúng đ c tính theoị ố ủ ượ  
công th c sau:ứ

   d '
2  = d2th + fp + f � đ i v i ren vít              (4.3)ố ớ

                          D '
2  = D2th – (fp + f � ) đ i v i ren đai  c   (4.4)ố ớ ố

                          d2th, D2th là đ ng kính trung bình th c.ườ ự
Nh  v y đ  đ m b o tính đ i l n c a ren, tiêu chu n ch  quy đ nh dung sai kíchư ậ ể ả ả ổ ẫ ủ ẩ ỉ ị  

th c đ ng kính ren: dướ ườ 2, d đ i v i ren vít và Dố ớ 2, D1 đ i v i ren đai  c tùy theo c pố ớ ố ấ  
chính xác ch  t o ren.ế ạ
4.1.3. C p chính xác ch  t o ren.ấ ế ạ

TCVN 191793 quy đ nh các c p  chính xác ch  t o ren h  mét l p có đ  h  theoị ấ ế ạ ệ ắ ộ ở  
b ng 41:ả
B ng 41.ả  C P CHÍNH XÁC KÍCH TH C RENẤ ƯỚ

D ng renạ Đ ng kính c a renườ ủ C p chính xácấ

Ren ngoài
d 4; 6; 8
d2 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9

Ren trong
D2 4; 5; 6; 7; 8
D1 4; 5; 6; 7; 8

Tr  s  dung sai đ ng kính ren  ng v i các c p chính xác khác nhau tra theo b ngị ố ườ ứ ớ ấ ả  
TCVN 191793.
4.1.4. L p ghép ren h  Métắ ệ

L p ghép ren cũng có đ c tính nh  l p ghép tr  tr n là: l p có đ  h , l p có đ  dôiắ ặ ư ắ ụ ơ ắ ộ ở ắ ộ  
và l p trung gian. Trong ch ng này ta ch  gi i thi u l p ghép ren có đ  h  (th ngắ ươ ỉ ớ ệ ắ ộ ở ườ  
dùng cho ren k p ch t và truy n đ ng).ẹ ặ ề ộ

L p ghép ren đ c hình thành b ng cách ph i h p các mi n dung sai kích th c renắ ượ ằ ố ợ ề ướ  
ngoài và ren trong (b ng 42).ả

Giá tr  sai l ch gi i h n các kích th c ren  ng v i các mi n dung sai đ c quyị ệ ớ ạ ướ ứ ớ ề ượ  
đ nh theo TCVN 191793 (b ng 18 ph  l c 3 ).ị ả ụ ụ
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�  Ghi ký hi u sai l ch và l p ghép ren trên b n v :ệ ệ ắ ả ẽ
Trên b n v  l p, ký hi u l p ghép đ c ghi d i d ng phân s  sau ký hi u ren. Víả ẽ ắ ệ ắ ượ ướ ạ ố ệ  

d : M12 ụ � 1 
gg

H
67

7
. Ký hi u l n l t là: ren h  mét đ ng kính d =12mm b c ren pệ ầ ượ ệ ườ ướ  

=1. Mi n dung sai đ ng kính trung bình Dề ườ 2 và đ ng kính trong Dườ 1 đ u là 7H. Mi nề ề  
dung sai đ ng kính trung bình dườ 2 là 7g, đ ng kính ngoài d là 6g.ườ

Trên b n v  chi ti t, t  ký hi u l p ghép trên ta có th  ghi ký hi u trên b n v  chiả ẽ ế ừ ệ ắ ể ệ ả ẽ  
ti t nh  sau:ế ư

     M12  � 1 7H đ i v i ren đai  c.ố ớ ố
     M12  � 1 7g6g đ i v i ren vít.ố ớ

B ng 42.ả  MI N DUNG SAI KÍCH TH C REN (L P GHÉP CÓ Đ  H )Ề ƯỚ Ắ Ộ Ở

Lo i  chínhạ  
xác

Chi u dài v n renề ặ
S N L
Mi n dung sai ren ngoàiề

Chính xác (3h4
h)

4g 4h (5h4
h)

Trung bình 5g6
g

(5h6
h)

6d 6e 6f 6g 6h (7e6
e)

7g6g (7h6
h)

Thô 8g (8h) (9g8
g)

                           Mi n dung sai ren trongề
Chính xác  4H 4H 5H 6H
Trung bình 5G 5H 6G 5H 6H (7G) 7H
Thô 7G 7H (8G) 8H
1.         Mi n dung sai đ c  u tiên s  d ng.ề ượ ư ử ụ
2. ( ) Mi n dung sai h n ch  s  d ng.ề ạ ế ử ụ
3. Khi chi u dài v n ren thu c nhóm ng n (S) và nhóm dài (L) thì cho phép s  d ngề ặ ộ ắ ử ụ  
mi n dung sai đ c quy đ nh cho chi u dài v n ren thu c nhóm bình th ng (N).ề ượ ị ề ặ ộ ườ

Bài t p:ậ      Cho ký hi u l p ghép ren M24 ệ ắ � 2 
g
H

6
7

Yêu c u: ầ
   Gi i thích kí hi u l p ghépả ệ ắ

          Tra sai l ch gi i h n và dung sai kích th c renệ ớ ạ ướ
          Gi  s  m t bu lông sau khi ch  t o ng i ta đo đ c các thông s  sau:ả ử ộ ế ạ ườ ượ ố

Đ ng kính trung bình ren: dườ 2th = 22,540 mm

Sai s  b c ren:  ố ướ
2
�� ph i = 50' ; ả

2
�� trái = 30'

Sai s  tích lu  b c: ố ỹ ướ � P = 0,024mm
                H i ren bu lông có đ t yêu c u không ?ỏ ạ ầ

Gi i:ả
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 Kí hi u l p ghép ren đã cho là : M24ệ ắ � 2_7H/6g , có nghĩa là ren h  mét , có đ ngệ ườ  
kính d = 24mm , b c ren  p = 2 mm , mi n dung sai ren trong (đai  c) là 7H, mi n dungướ ề ố ề  
sai ren ngoài (bu lông) là 6g.

 Sai l ch gi i h n kích th c Dệ ớ ạ ướ 1 và D2  ng v i mi n dung sai 7H (tra theo b ngứ ớ ề ả  
18 , ph  l c 3).ụ ụ

D2 
�
�
�

�
�
�

�
��
0

280
EI

mES �
                       D1 

�
�
�

�
�
�

�
��
0

450
EI

mES �

 Sai l ch gi i h n kích th c dệ ớ ạ ướ 2, d  ng v i mi n dung sai 6g, tra theo b ng 19, phứ ớ ề ả ụ 
l c 3.ụ

        d2 
�
�
�

�
�
�

��
��

mei

mes

�
�

208
38

                       d 
�
�
�

�
�
�

��
��

mei

mes

�
�

318
38

       

 Đ  đánh giá xem ren bu lông có đ t yêu c u không ta ph i tính đ ng kính trungể ạ ầ ả ườ  
bình bi u ki n, theo k t qu  đã cho.ể ế ế ả

Theo công th c 4.3 ta có:ứ
�ffdd pth ��� 2

'
2

V i:    + dớ 2th = 22,540mm (theo k t qu  đo đã cho)ế ả
+ fp = 1,732 � P,   đây ở � P = 0,024mm (theo k t qu  đo đã cho)ế ả

                       �  fp = 1,732 �  0,024 = 41,6� m

+ f�  = 0,36P. 
2
�� .103� m (theo công th c 4.2)ứ

V i b c ren p = 2mm ; sai s  góc profin ren đã cho:ớ ướ ố

2
�� ph i = 50' ; ả

2
�� trái = 30'

Ta có: 
2
��  = 

2
2

 phai
2

trai
�� ���

 = 
2

'30 '50 ��
 = 40

                        �  f�  = 0,36.2.40'.103 = 28,8� m.
Thay các tr  s  b ng s  vào công th c (4.3) ta đ c:ị ố ằ ố ứ ượ

d
'
2  = 22,540 + 0,0416 + 0,0288 = 22,663mm

Ren bu lông đ t yêu c u khi đ ng kính trung bình bi u ki nạ ầ ườ ể ế   d '
2 tho  mãn côngả  

th c sau:ứ
d2min  �  d2 �  d2max

v i   dớ 2min  = d2N + es = 22,701  0,208 = 22,493 mm
        d2max  = d2N + es = 22,701  0,038 = 22,663 mm
(d2N  tra theo b ng 17, ph  l c 3)ả ụ ụ
Ta th y  dấ 2min  = 22,493�  d2 = 22,610 �  d2max  = 22,663
V y ren bu lông đã ch  t o đ t yêu c u.ậ ế ạ ạ ầ

4.2/ DUNG SAI L P GHÉP C A CÁC CHI TI T L P V I   LĂN.Ắ Ủ Ế Ắ Ớ Ổ
Trong các máy móc và các khí c  hi n đ i, các   tr t đ c thay th  b ng   lăn (ụ ệ ạ ổ ượ ượ ế ằ ổ ổ 

bi ho c   đũa) ngày càng nhi u vì ma sát trong   lăn nh  h n trong   tr t.   lăn là m tặ ổ ề ổ ỏ ơ ổ ượ Ổ ộ  
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b  ph n máy đ c ch  t o hoàn ch nh theo tiêu chu n. Khi c n ng i ta ch  vi c muaộ ậ ượ ế ạ ỉ ẩ ầ ườ ỉ ệ  
v  và s  d ng.ề ử ụ

C u t o c a   lăn g m có: vòng ngoài 1, vòng trong 2, con lăn 3, vòng cách 4 (conấ ạ ủ ổ ồ  
lăn có d ng c u, tr , côn...).ạ ầ ụ

Hình 4.3 – C u t o   lănấ ạ ổ
Tu  theo k t c u và kh  năng ch u t i tr ng mà có các lo i   lăn:   đ ,   ch n, ỳ ế ấ ả ị ả ọ ạ ổ ổ ỡ ổ ặ ổ 

đ  ch n,   ch n đ .ỡ ặ ổ ặ ỡ
4.2.1. C p chính xác ch  t o kích th c  .ấ ế ạ ướ ổ

TCVN 148485 quy đ nh có 5 c p chính xác c a   lăn ký hi u là: P0, P6, P5, P4, P2ị ấ ủ ổ ệ  
(cho phép dùng ký hi u 0, 6, 5, 4, 2). M c đ  chính xác tăng d n t  0 đ n 2.ệ ứ ộ ầ ừ ế

Tu  theo yêu c u v  đ  chính xác, đ c bi t là đ  chính xác quay và t c đ  vòngỳ ầ ề ộ ặ ệ ộ ố ộ  
c a b  ph n máy có l p   lăn mà ng i thi t k  s  d ng các   lăn c p chính xác khácủ ộ ậ ắ ổ ườ ế ế ử ụ ổ ấ  
nhau. Trong ch  t o máy th ng dùng   lăn c p chính xác 0, 6.   lăn c p chính xác 5, 4ế ạ ườ ổ ấ Ổ ấ  
dùng cho nh ng b  ph n máy yêu c u đ  chính xác quay cao và t c đ  vòng l n, ví dữ ộ ậ ầ ộ ố ộ ớ ụ 

 lăn tr c chính c a máy mài.   lăn c p chính xác 2 đ c s  d ng khi yêu c u đ  chínhổ ụ ủ Ổ ấ ượ ử ụ ầ ộ  
xác đ c bi t cao. T ng  ng v i các c p chính xác ch  t o   TCVN 148485 quy đ nhặ ệ ươ ứ ớ ấ ế ạ ổ ị  
dung sai c a các thông s  kích th c và đ  chính xác quay c a   lăn.ủ ố ướ ộ ủ ổ

C p chính xác ch  t o th ng đ c ghi ký hi u cùng v i s  hi u  , ví d :ấ ế ạ ườ ượ ệ ớ ố ệ ổ ụ    6205Ổ  
có nghĩa là   c p chính xác 6, s  hi u   là 205. Còn đ i v i   c p chính xác 0 ch  ghi kýổ ấ ố ệ ổ ố ớ ổ ấ ỉ  
hi u  , không ghi c p chính xác, ví d :   305 có nghĩa là   c p chính xác 0, s  hi u   làệ ổ ấ ụ Ổ ổ ấ ố ệ ổ  
305.
4.2.2. Đ c tính l p ghép  .ặ ắ ổ

 lăn l p ghép v i tr c theo b  m t tr  trong c a vòng trong và l p v i l  thân h p theoỔ ắ ớ ụ ề ặ ụ ủ ắ ớ ỗ ộ  
b  m t tr  ngoài c a vòng ngoài. Đây là các l p ghép tr  tr n vì v y mi n dung sai kíchề ặ ụ ủ ắ ụ ơ ậ ề  
th c tr c và l  đ c ch n theo tiêu chu n dung sai l p ghép b  m t tr n. Mi n dungướ ụ ỗ ượ ọ ẩ ắ ề ặ ơ ề  
sai kích th c các b  m t l p ghép c a   lăn (d và D) là không thay đ i và đã đ c xácướ ề ặ ắ ủ ổ ổ ượ  
đ nh khi ch  t o   lăn. Do v y ị ế ạ ổ ậ
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Hình 4.4  L p ghép   lănắ ổ
khi s  d ng   lăn ng i thi t k  ph i thay đ i mi n dung sai kích th c tr c và l  thânử ụ ổ ườ ế ế ả ổ ề ướ ụ ỗ  
h p đ  có các ki u l p có đ c tính phù h p v i đi u ki n làm vi c c a   (có nghĩa làộ ể ể ắ ặ ợ ớ ề ệ ệ ủ ổ  
l p vòng trong c a   lăn v i tr c theo h  th ng l  và l p vòng ngoài vào l  trên thânắ ủ ổ ớ ụ ệ ố ỗ ắ ỗ  
h p theo h  th ng tr c).ộ ệ ố ụ
4.2.3. Ch n ki u l p.ọ ể ắ

Ch n ki u l p cho các m i ghép   lăn v i tr c và l  trên thân h p đ c gi i thi uọ ể ắ ố ổ ớ ụ ỗ ộ ượ ớ ệ  
theo TCVN 1482 – 85 (b ng 43 và 44):ả

B ng 43ả . MI N DUNG SAI   LĂN TRÊN TR CỀ Ổ Ụ
TCVN 1482  85

Đi u   ki n   ch nề ệ ọ  
mi n dung saiề

Lo i k t c u   lănạ ế ấ ổ

Ví d  v  máy vàụ ề  
b   ph n   l p  ộ ậ ắ ổ 
lăn

Mi n   dungề  
sai ph  thu cụ ộ  
vào c p chínhấ  
xác c a ủ ổ

Ổ bi Ổ ®òa

D¹ng 
chÞu 
t¶i

ChÕ 
®é 
lµm 
viÖc

§ì 
§ì 
chÆ
n 

§òa
trô 
kim

§òa 
c«n

§òa 
cÇu

P0 
vµ 
P6

P5 
vµ 
P4

P2

§êng kÝnh æ l¨n (mm)

Vßng 
tron
g 
chÞu 
t¶i 
trän
g 
côc 
bé

NhÑ 
vµ 
b×nh 
thêng 
cÇn 
cã  sù 
dÞch 
chuyÓ
n  cña 
vßng 
trong 
trªn 
trôc 
P<0,0
7C 

Mäi ph¹m vi ®êng kÝnh

Con l¨n cña 
b¨ng t¶i ®-
êng  d©y 
treo,  tang 
cña  m¸y  tù 
ghi,  æ  tùa 
cña  m¸y 
chuyÓn  ®éng 
sãng

g6
(h6
)

(g
5)
h5
g4

N ng vàặ  
bình 
th ngườ  
không 
yêu   c uầ  
có   sự 
d chị  
chuy nể  
c a   cácủ  
vòng 
0,07C<P
� 0,15C

Bánh   tr c   vàướ  
bánh   sau   c a   ôủ  
tô,  máy kéo,  toa 
xe,   máy   bay, 
tr c   c a   máyụ ủ  
cán nhỏ

g6
f6
js6
(j6
)
h6

Puly   ho c   ròngặ  
r c   c a   máyọ ủ  
tr c, con lăn c aụ ủ  
bánh   lăn,   tr cụ  
c a   máy   cánủ  

ngố

h6

Chu 
kỳ

Nhẹ 
ho cặ  

Đ nế  
18

Đ ng   c   thuộ ơ ỷ 
l c   và   khí   cự ụ  h5
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(tr cụ  
quay)

bình 
th ngườ  
0,07C<P
� 0,15C

đi n   có   kíchệ  
th c  nh ,   tr cướ ỏ ụ  
chính   c a   máyủ  
mài tròn trong và 
tr c   chính   máyụ  
đi n,   máy   nôngệ  
nghi p,   máy   lyệ  
tâm, h p t c độ ố ộ 
máy   công   c ,ụ  
h p   gi m   t c,ộ ả ố  
truy n   đ ngề ộ  
xích,   máy   l nhạ  
ki u tua binể

Trên 
18 
đ nế  
100

Đ nế  
100

Đ nế  
40

Đ nế  
40

k6
js6

k5
js5
(j5
)

js4
js3
h3
h4

Trên 
100 
đ nế  
140

Trên 
100 
đ nế  
140

Trên 
40 
đ nế  
140

Trên 
40 
đ nế  
140

h6
k6
js6
(j6
)

k5 k4

Trên 140 đ n 250ế m6

Chu 
kỳ 
ho cặ  
dao 
đ ngộ  
(tr cụ  
quay 
ho cặ  
tr nườ
g h pợ  
ch uị  
t iả  
liên 
h p)ợ

Bình 
th ngườ  
ho cặ  
n ngặ  
0,07C<P
� 0,15C

Đ nế  
18

Máy   gia   công 
g ,   đ ng   cỗ ộ ơ 
đi n   có   côngệ  
su t   đ nấ ế  
100kW,   c   c uơ ấ  
thanh   tay   quay, 
h p truy n đ ngộ ề ộ  
c a   ôtô   và  máyủ  
kéo,   tr c   chínhụ  
c a máy c t kimủ ắ  
lo i,   h p   gi mạ ộ ả  
t c l n, đ ng cố ớ ộ ơ 
đi n kéo có côngệ  
su t   nh ,   qu tấ ỏ ạ  
gió,   máy   nén, 
tuabin

js5
(j5)

h3

Trên 
18 
đ nế  
100

Đ nế  
100

Đ nế  
40

Đ nế  
40

Đ nế  
40

k6
js6

k5 k4

Trên 
100 
đ nế  
140

Trên 
100
đ nế  
140

Trên 
40 
đ nế  
100

Trên 
40 
đ nế  
100

Trên 
40 
đ nế  
100

m6 m5 m
4

Trên 
140 
đ nế  
200

Trên 
140 
đ nế  
200

Trên 
140 
đ nế  
200

Trên 
140 
đ nế  
200

Trên 
100 
đ nế  
140

n6 n5 n4

Trên 200 đ n 250ế

Trên 
140 
đ nế  
250

n6
p6

Chu 
kỳ 
ho cặ  
dao 
đ ngộ
(tr cụ  
quay)

N ng cóặ  
t iả  
tr ng vaọ  
đ pậ  
P>0,15C

Trên 
50 
đ nế  
140

Trên 
50 
đ nế  
100

H p     tr c   xeộ ổ ụ  
l a và   tàu đi n,ử ệ  
tr c   khu u   c aụ ỷ ủ  
đ ng c  đi n cóộ ơ ệ  
công   su tấ  
>100kW,   đ ngộ  
c  đi n kéo lo iơ ệ ạ  
l n, bánh xe c uớ ầ  
lăn   trong   máy 
công   c   h ngụ ạ  
n ng,   máyặ  
nghi n,   h p  ề ộ ổ 
tr c   c a   đ uụ ủ ầ  
máy   đ t   trong,ố  
máy cán ... 

n6

Trên 
140 
đ nế  
200

Trên 
140 
đ nế  
100

p6

Trên 
140 
đ nế  
250

r6
r7
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Ch  có t i tr ngỉ ả ọ
d c tr cọ ụ

M i ph m vi đ ng kínhọ ạ ườ
Các b  ph n            (js6) ộ ậ
       l p                    (j6)ắ ổ

B ng 44ả . MI N DUNG SAI L P GHÉP   LĂN V I L  C A THÂNỀ Ắ Ổ Ớ Ỗ Ủ
TCVN 1482 – 85

Ki uể  
thân

Đi u ki n đ  ch n mi n dung saiề ệ ể ọ ề
Ví  d  v  máy vàụ ề  
b  ph n l p   lănộ ậ ắ ổ

Mi n dung sai phề ụ 
thu c   vào   c pộ ấ  
chính xác c a ủ ổ

D ngạ  
ch u t iị ả

Ch  đ  làm vi cế ộ ệ P0, P6 P5, 
P4

P2

Thân 
li nề

Vòng 
ngoài 
ch u   t iị ả  
chu   kỳ 
(thân 
quay)

Dao 
đ ngộ  
(thân 
quay 
ho c   cóặ  
s   quayự  
liên 
h p)ợ

Vòng 
ngoài 
không 
d chị  
chuy nể  
d c tr cọ ụ

N ng   có   k tặ ế  
c u   thànhấ  
m ngỏ  
F>0,15C

Bánh xe máy bay, 
bánh tr c và sauướ  
c a   ôtô,   l p  ủ ắ ổ 
côn, tang d n c aẫ ủ  
máy xích, bánh xe 
c n c u thápầ ẩ

P7 P7

Bình   th ngườ  
ho c   n ngặ ặ  
0,07<P<0,15
C

Bánh   tr c   c aướ ủ  
ôtô, máy kéo l p ắ ổ 
bi,   tr c   khu u,ụ ỷ  
puly kéo cáp, puly 
căng

N7 N6

Bình   th ngườ  
t i tr ng thayả ọ  
đ i P<0,15Cổ

Con  lăn c a  băngủ  
t i,   bánh   xe   c aả ủ  
c u lănầ

M7

N ng   t iặ ả  
tr ng   đ ngọ ộ  
P>0,15C

Bình   th ngườ  
ho c   n ngặ ặ  
0,07<P<0,15
C

Đ ng   c   đi n,ộ ơ ệ  
đ ng c  đi n kéoộ ơ ệ

Đ ng   c   đi n,ộ ơ ệ  
b m,   h p   truy nơ ộ ề  
đ ng, c u sau c aộ ầ ủ  
ôtô, máy kéo

M7

K7

Bình   th ngườ  
ho c   n ngặ ặ  
(đ i   v i   bố ớ ộ 
ph n   chínhậ  
xác) 
0,07<P<0,15
C

Tr c   chính   c aụ ủ  
máy công c  h ngụ ạ  
n ngặ

M6, 
Js6
(J6)M
6

M6,J
s6
(J6)
M5

M5

Thân 
li nề  
ho cặ  
ghép

Vòng 
ngoài 
ch u   t iị ả  
c c   bụ ộ 

Vòng 
ngoài   có 
kh   năngả  
d chị  

N ng   ho cặ ặ  
bình   th ngườ  
0,07<P<0,15
C

ĐC   đi n,   máyệ  
b m,   tr c   chínhơ ụ  
c a   máy   c t   kimủ ắ  
lo iạ

Js7(J7) Js6
(J6)
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(tr cụ  
quay)

chuy nể  
d c tr cọ ụ

T i   tr ngả ọ  
đ ng có tr  sộ ị ố 
khác   nhau 
P>0,15C

C p   bánh   xe   l aặ ử  
và  xe đi n,  đa sệ ố 
b   ph n   l p  ộ ậ ắ ổ 
c a ngành ch  t oủ ế ạ  
máy thông d ngụ

     Js7
(J7)
H7

Thân 
li nề

Bìng   th ngườ  
ho c nh , thoátặ ẹ  
nhi t   qua   tr cệ ụ  
0,07<P<0,015C

Xy lanh s y c aấ ủ  
máy tháo gi yấ G7

Tr c   truy nụ ề  
chung, máy nông 
nghi pệ

H8

Ch uị  
t i   daoả  
đ ngộ  
(tr cụ  
quay 
ho cặ  
có   sự 
quay 
liên 
h p)ợ

Vòng ngoài 
không   d chị  
chuy nể  
d c tr c ọ ụ

T i   tr g   thayả ọ  
đ i   có   h ngổ ướ  
thay   đ i   đổ ộ 
chính   xác   c aủ  
hành trình dao

Ổ ®òa  trô 
cho  trôc 
chÝnh  cña 
m¸y c¾t kim 
lo¹i

K6
K5 
M5

K5

Ổ bi  cho 
trôc  chÝnh 
cña m¸y cña 
m¸y  mµi  vµ 
m«  t¬  ®iÖn 
nhá

H6
Js6
Js5

Js4

Thân 
li nề

Dao 
đ ngộ  
(tr cụ  
quay 
ho cặ  
có   sự 
quay 
liên 
h p)ợ

Vòng ngoài 
d chị  
chuy nể  
nh   d cẹ ọ  
tr cụ

Nh ,   t i   tr ngẹ ả ọ  
có   h ng   thayướ  
đ i,   đ   chínhổ ộ  
xác   c a   hànhủ  
trình cao

Đ ng   c   đi nộ ơ ệ  
có   v n   t c   caoậ ố  
dùng   cho   các 
thi t   b   và   khíế ị  
c   có   đ   chínhụ ộ  
xác cao

H7
H6

H5
H6

N4
H5

C¨n cø theo b¶ng chia cña TCVN th× khi chän kiÓu l¾p ph¶i 
dùa vµo :

  + KiÓu, kÝch thíc vµ cÊp chÝnh x¸c chÕ t¹o æ
  + TrÞ sè, híng vµ ®Æc tÝnh t¶i träng t¸c dông lªn æ
  + D¹ng t¶i träng t¸c dông lªn c¸c vßng æ (d¹ng côc bé, 

chu kú hoÆc dao déng).
D¹ng t¶i träng chu kú: T¶i träng lÇn lît t¸c dông lªn 

kh¾p ®êng l¨n cña æ vµ lÆp l¹i sau mçi chu kú quay cña æ. 
Vßng chÞu t¶i träng chu kú thêng ®îc l¾p cã ®é d«i ®Ó duy tr× 
t×nh tr¹ng t¸c dông ®Òu ®Æn cña lùc lªn kh¾p ®êng l¨n lµm cho 
vßng l¨n mßn ®Òu, n©ng cao ®é bÒn cña æ.
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D¹ng t¶i träng côc bé vµ dao ®éng: T¶i träng chØ t¸c dông 
lªn mét phÇn ®êng l¨n cßn c¸c phÇn kh¸c th× kh«ng nªn g©y ra 
mßn côc bé. Vßng chÞu t¶i träng côc bé vµ dao ®éng thêng ®îc 
l¾p cã ®é hë ®Ó díi t¸c dông cña va ®Ëp vµ chÊn ®éng vßng æ 
l¨n bÞ xª dÞch ®i, miÒn chÞu lùc thay ®æi lµm cho vßng l¨n 
mßn ®Òu h¬n, n©ng cao ®é bÒn cña æ.
        �  Ký hiÖu l¾p ghÐp æ l¨n trªn b¶n vÏ:

Kh¸c víi l¾p ghÐp h×nh trô tr¬n, l¾p ghÐp æ l¨n kh«ng cÇn 
ghi ký hiÖu cña hÖ c¬ b¶n, mµ chØ ghi kÝch thíc danh nghÜa vµ 
ký hiÖu miÒn dung sai cña c¸c chi tiÕt l¾p ghÐp víi æ  lµ 
trôc vµ lç trªn th©n hép.

VÝ dô: 

H×nh 4.5
Trªn h×nh vÏ ghi ký hiÖu � 160H7, nghÜa lµ vßng ngoµi cña 

æ l¨n l¾p víi lç trªn th©n hép theo hÖ thèng trôc, ®êng kÝnh 
danh nghÜa lµ 160mm, miÒn dung sai kÝch thíc lç lµ H7, cßn ký 
hiÖu � 40k6 tøc lµ vßng trong cña æ l¨n l¾p víi trôc theo hÖ 
thèng lç, ®êng kÝnh danh nghÜa lµ 40mm, miÒn dung sai kÝch 
thíc cña trôc lµ k6. 

Bµi tËp:
Cho bé phËn l¾p nh h×nh 4.4, trôc quay cßn th©n hép ®øng 

yªn, t¶i träng t¸c dông lªn æ lµ t¶i träng híng t©m cè ®Þnh 
ph¬ng,  æ bi ®ì cã sè hiÖu lµ 315, cÊp chÝnh x¸c 0.

Yªu cÇu:
- Chän miÒn dung sai kÝch thíc trôc vµ lç th©n hép l¾p 

víi æ l¨n.
- X¸c ®Þnh trÞ sè sai lÖch giíi h¹n cña c¸c kÝch thíc l¾p 

ghÐp vµ ghi kÝ hiÖu l¾p ghÐp trªn b¶n vÏ.
Gi¶i:
- Tríc hÕt ta ph¶i x¸c ®Þnh c¸c th«ng sè kÝch thíc c¬ b¶n 

æ l¨n. Dùa vµo sè hiÖu æ lµ 315, tra b¶ng 6 phô lôc 2 ta ®îc: 
®êng kÝnh vßng trong d = 75mm ; ®êng kÝnh vßng ngoµi D = 
160mm, chiÒu réng æ B = 37mm.
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- Ph©n tÝch d¹ng t¶i träng t¸c dông lªn c¸c vßng æ l¨n: 
víi ®iÒu kiÖn ®· cho lµ trôc quay, t¶i träng híng t©m cè ®Þnh 
ph¬ng th×:

   + Vßng trong quay cïng víi trôc nªn t¶i träng lÇn lît 
t¸c dông lªn kh¾p ®êng l¨n cña æ vµ lÆp l¹i sau mçi vßng quay 
cña trôc. VËy d¹ng t¶i träng cña vßng trong lµ d¹ng t¶i chu 
k×.

   + Vßng ngoµi ®øng yªn nªn lùc chØ t¸c dông lªn mét 
phÇn ®êng l¨n do ®ã d¹ng t¶i träng cña vßng ngoµi lµ d¹ng t¶i 
träng côc bé.

- Chän miÒn dung sai:

   + §èi víi kÝch thíc trôc: trôc l¾p víi vßng trong cã 
kÝch thíc danh nghÜa dN = 75mm (dN �  100mm), d¹ng t¶i chu k×, 
theo b¶ng 4.1 ta chän miÒn dung sai kÝch thíc trôc lµ k6.

   + §èi víi kÝch thíc lç: lç th©n hép l¾p víi vßng ngoµi 
cã kÝch thíc danh nghÜa DN = 160mm (DN� 140mm), d¹ng t¶i träng 
côc bé, theo b¶ng 4.1 ta chän miÒn dung sai kÝch thíc lç hép 
lµ H7 (trong trêng hîp cÇn th¸o l¾p thêng xuyªn th× ta chän 
miÒn dung sai JS7).

- Sai lÖch giíi h¹n øng víi c¸c miÒn dung sai ®· chän, 
tra trong b¶ng 1 vµ 2 (phô lôc 1):

� 75k6 
�
�
�

�
�
�

��
��

mei

mes

�
�

2
21

                    � 160H7 
�
�
�

�
�
�

�
��
0

40
EI

mES �

 Ghi kí hi u l p ghép trên b n v :ệ ắ ả ẽ

Trên b n v  kí hi u l p ghép không c n ghi d i d ng phân s  mà ch  ghi kí hi uả ẽ ệ ắ ầ ướ ạ ố ỉ ệ  
mi n dung sai kích th c tr c và l  thân h p l p v i   lăn nh  bi u th  trên hình 4.4.ề ướ ụ ỗ ộ ắ ớ ổ ư ể ị

4.3/ DUNG SAI L P GHÉP THEN.Ắ

L p ghép then đ c s  d ng r t ph  bi n đ  c  đ nh các chi ti t trên tr c nh :ắ ượ ử ụ ấ ổ ế ể ố ị ế ụ ư  
bánh răng, bánh đai, tay quay… và th c hi n ch c năng truy n mô men xo n ho c d nự ệ ứ ề ắ ặ ẫ  
h ng chính xác khi các chi ti t c n di tr t d c tr c.ướ ế ầ ượ ọ ụ

Then có nhi u lo i: then b ng, then vát, then bán nguy t (hình 4.5).ề ạ ằ ệ

Hi n nay lo i đ c dùng ph  bi n là then b ng và then bán nguy t, dung sai vàệ ạ ượ ổ ế ằ ệ  
kích th c l p ghép c a hai lo i then này quy đ nh theo TCVN 421686 và TCVN 4218ướ ắ ủ ạ ị
86.
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Hình 4.6

4.3.1. Kích th c l p ghép.ướ ắ

Trên hình v  4.6 là m t c t ngang c a m i ghép then. V i ch c năng truy n môẽ ặ ắ ủ ố ớ ứ ề  
men xo n và d n h ng, l p ghép then đ c th c hi n theo b  m t bên và theo kíchắ ẫ ướ ắ ượ ự ệ ề ặ  
th c b. Then l p v i rãnh tr c và rãnh b c (bánh răng ho c bánh đai).             ướ ắ ớ ụ ạ ặ

Dung sai kích th c l p ghép đ c tra theo tiêu chu n dung sai l p ghép b  m tướ ắ ượ ẩ ắ ề ặ  
tr n TCVN 224499.ơ

Hình 4.7

  Mi n dung sai kích th c b c a then đ c ch n là h9.ề ướ ủ ượ ọ

  Mi n dung sai kích th c b c a rãnh tr c có th  ch n là N9; H9.ề ướ ủ ụ ể ọ

  Mi n dung sai kích th c b c a rãnh b c có th  ch n là JS9 ho c D10.ề ướ ủ ạ ể ọ ặ

4.3.2. Ch n ki u l p.ọ ể ắ

Tu  theo ch c năng c a m i ghép then mà ta có th  ch n ki u l p tiêu chu n nhỳ ứ ủ ố ể ọ ể ắ ẩ ư 
sau:

a. Tr ng h p b c c  đ nh trên tr c.ườ ợ ạ ố ị ụ

Khi b c l p c  đ nh v i tr c thì then l p có đ  dôi v i tr c ạ ắ ố ị ớ ụ ắ ộ ớ ụ
9
9

h
N

 và có đ  dôi nhộ ỏ 

v i b c ớ ạ
9
9

h
JS

đ  t o đi u ki n tháo l p d  dàng.ể ạ ề ệ ắ ễ

Ta có s  đ  l p ghép nh  hình 4.7a.ơ ồ ắ ư  
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b. Tr ng h p then d n h ng, b c di tr t d c tr c.ườ ợ ẫ ướ ạ ượ ọ ụ

Đ  đ m b o b c d ch chuy n d c tr c d  dàng thì then l p v i b c có đ  h  l nể ả ả ạ ị ể ọ ụ ễ ắ ớ ạ ộ ở ớ  

9
10

h
D

 và then l p có đ  dôi l n v i tr cắ ộ ớ ớ ụ
9
9

h
N

.

Ta có s  đ  l p ghép nh  hình 4.7b.ơ ồ ắ ư
c. Tr ng h p m i ghép then có chi u dài l n l > 2d.ườ ợ ố ề ớ

Then l p có đ  h  v i rãnh tr cắ ộ ở ớ ụ
9
9

h
H

 và rãnh b cạ
9
10

h
D

, đ  h  c a l p ghép nh m b iộ ở ủ ắ ằ ồ  

th ng cho sai s  v  trí rãnh then.ườ ố ị

Ta có s  đ  l p ghép nh  hình 4.8.ơ ồ ắ ư

4.4/ DUNG SAI  L P GHÉP THEN  HOA.Ắ

Trong th c t  khi c n truy n mô men xo n l n và yêu c u đ  chính xác đ nh tâmự ế ầ ề ắ ớ ầ ộ ị  
cao gi a tr c và b c thì m i ghép then không đáp  ng đ c mà ta ph i s  d ng m iữ ụ ạ ố ứ ượ ả ử ụ ố  
ghép then hoa.

M i ghép then hoa có nhi u lo i: then hoa d ng răng ch  nh t, ố ề ạ ạ ữ ậ
răng tam giác, răng thân khai, trong đó ph  bi n nh t là then hoa răng ổ ế ấ
ch  nh t (hình 4.9).ữ ậ

Hình 4.9. M t c t ngang c a m i ghép then hoaặ ắ ủ ố

Kích th c danh nghĩa c a m i ghép then hoa răng ch  nh t cho trong b ng 45:ướ ủ ố ữ ậ ả
B ng 45:ả  CÁC THÔNG S  C A M I GHÉP THEN HOA RĂNG CH  NH TỐ Ủ Ố Ữ Ậ
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Kích th cướ
 danh nghĩa c aủ

 m i ghépố

Kích th c ướ
tính toán

Kích th c ướ
danh nghĩa c aủ

 m i ghépố

Kích th c ướ
tính toán

Z �  d �  D dtb h b Z �  d �  D dtb h b
C  nhỡ ẹ 8 �  42 �  48

8 �  46 �  54
8 �  52 �  60
8 �  56 �  65
8 �  62 �  72
8 �  72 �  82
10 �  82 �  92
10 �  92 �  102
10 �  102 �  112
10 �  112 �  125

45
50
56
61
67
77
87
97
107
117

2,2
3
3
3,5
4
4
4
4
4
5,5

8
9
10
10
12
12
12
14
16
18

6 �  23 �  26
6 �  26 �  30
6 �  28 �  32
8 �  32 �  36
8 �  36 �  40
8 �  42 �  46
8 �  46 �  50
8 �  52 �  58
8 �  56 �  62
8 �  62 �  68
10 �  72 �  78
10 �  82 �  88
10 �  92 �  98
10 �  102 �  108
10 �  112 �  120

24,5
28,0
30
34
38
44
48
55
59
65
75
85
95
105
116

0,9
1,4
1,4
1,2
1,2
1,2
1,2
2
2
2
2
2
2
2
3

6
6
7
6
7
8
9
10
10
12
12
12
14
16
18

I
I I

I I

I

�

Ph¬ng ̧ n A

�

Ph¬ng ̧ n B

�

Ph¬ng ̧ n C

�
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C  trungỡ C  n ngỡ ặ
6 �  11 �  14
6 �  13 �  16
6 �  16 �  20
8 �  18 �  22
8 �  21 �  25
8 �  23 �  28
8 �  26 �  32
8 �  28 �  34
8 �  32 �  38
8 �  36 �  42

12,5
14,5
18,0
20,0
23,0
25,5
29
31
35
39

0,9
0,9
1,4
1,4
1,4
1,9
2,2
2,2
2,2
2,2

3
3,5
4
5
5
6
6
7
6
7

10 �  16 �  20
10 �  18 �  23
10 �  21 �  26
10 �  23 �  29
10 �  28 �  35
10 �  32 �  40
10 �  36 �  45
10 �  42 �  52
10 �  46 �  56
10 �  52 �  60
10 �  56 �  65
10 �  62 �  72
10 �  72 �  82
10 �  82 �  92
10 �  92 �  102
10 �  102 �  115
10 �  112 �  125

18,0
20,5
23,5
26,0
31,5
36,0
40,5
74,0
51,0
56,0
60,5
67
77
87
97
109
119

1,4
1,9
1,9
2,4
2,7
3,2
3,7
4,2
4,0
3,0
3,5
4,0
4,0
4,0
4,0
5,5
5,5

2,5
3
3
4
4
5
5
6
7
5
5
6
7
6
7
8
9

Chú thích: 1. Kích th c vát f = 0,3 – 0,5mm (tr  s  l n dùng khi kích th c l n)ướ ị ố ớ ướ ớ
                                 2. Khi đ nh tâm theo đ ng kính trong, tr c then hoa ch  t o theoị ườ ụ ế ạ  
ph ngươ
                      án A và C
                 3. Khi đ nh tâm theo đ ng kính ngoài và m t bên, tr c then hoa chị ườ ặ ụ ế  
t o theo ph ng án B.ạ ươ
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4.4.1. Dung sai l¾p ghÐp then hoa r¨ng ch÷ nhËt.

a) C¸c ph¬ng ph¸p ®ång t©m cña mèi ghÐp then hoa.

TCVN 2324-78 quy ®Þnh trong mèi ghÐp then hoa r¨ng ch÷ 
nhËt cã 3 kÝch thíc chÝnh:

 §êng kÝnh ngoµi D

 §êng kÝnh trong d
 ChiÒu réng then b

Khi l¾p ghÐp ®Ó ®¶m b¶o ®é ®ång t©m gi÷a 2 chi tiÕt l¾p 
ghÐp (b¹c vµ trôc) ngêi ta thùc hiÖn ®ång t©m theo mét trong 
3 kÝch thíc D, d, b, t¬ng øng cã 3 ph¬ng ph¸p ®ång t©m (h×nh 
4.10) :

 §ång t©m theo ®êng kÝnh ngoµi D.
                                          §ång t©m theo ®êng 
kÝnh trong d.

                                  §ång t©m theo bÒ réng 
then b.

  
H×nh 4.10- MÆt c¾t ngang ®¶m b¶o ®é ®ång t©m

Sù lùa chän ph¬ng ph¸p ®ång t©m nµy hay ph¬ng ph¸p ®ång 
t©m kia phô thuéc vµo yªu cÇu ®é chÝnh x¸c ®ång t©m, ®iÒu 
kiÖn lµm viÖc vµ kh¶ n¨ng c«ng nghÖ chÕ t¹o.

�  Đ ng tâm theo đ ng kính ngoài D là ph ng pháp đ ng tâm kinh t  nh t và doồ ườ ươ ồ ế ấ  
đó đ c s  d ng r ng rãi b i vì có th  d  dàng đ t đ c đ  chính xác cao     tr c thenượ ử ụ ộ ở ể ễ ạ ượ ộ ở ổ ụ  
hoa theo D b ng cách mài, còn l  có rãnh then hoa trong  ng bao đ c th c hi n b ngằ ỗ ố ượ ự ệ ằ  
cách chu t.ố

�  Đ ng tâm theo đ ng kính trong d đ c dùng trong tr ng h p yêu c u đ  chínhồ ườ ượ ườ ợ ầ ộ  
xác đ ng tâm đ c bi t cao c a các chi ti t ho c khi l  có rãnh then hoa trong  ng baoồ ặ ệ ủ ế ặ ỗ ố  
không th  gia công đ c b ng chu t do đ  c ng cao ho c do đ  d o c a v t li u. Để ượ ằ ố ộ ứ ặ ộ ẻ ủ ậ ệ ộ 
chính xác đ ng tâm theo d đ c đ m b o b ng mài l  then hoa cũng nh  tr c then hoa.ồ ượ ả ả ằ ỗ ư ụ  
L  then hoa theo đ ng kính d đ c mài trên các máy mài l  ph c t p và d t ti n, màiỗ ườ ượ ỗ ứ ạ ắ ề  
các đ òng kính c a tr c then hoa còn là các nguyên công ph c t p h n.ư ủ ụ ứ ạ ơ
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�  Đ ng tâm theo b  r ng then b không đ c s  d ng ph  bi n, ch  dùng khi cácồ ề ộ ượ ử ụ ổ ế ỉ  
chi ti t l p ghép có t i tr ng thay đ i d u, nghĩa là tr c cùng v i  ng bao có lúc thì quayế ắ ả ọ ổ ấ ụ ớ ố  
theo chi u này, có lúc l i quay theo chi u khác (ví d : chuy n đ ng quay c a tr c c uề ạ ề ụ ể ộ ủ ụ ầ  
sau xe ô tô). Trong tr ng h p này không cho phép có khe h  l n theo các m t bên c aườ ợ ở ớ ặ ủ  
then và rãnh then.

b) L p ghép then hoa d ng răng ch  nh t.ắ ạ ữ ậ

Đ  đ m b o ch c năng truy n mô men xo n l n, l p ghép then hoa th c hi n theoể ả ả ứ ề ắ ớ ắ ự ệ  
y u t  kích th c b  r ng then b. L p còn d c th c hi n theo 1 trong 3 y u t  kíchế ố ướ ề ộ ắ ượ ự ệ ế ố  
th c D, d và b đ  đ m b o đ ng tâm hai chi ti t l p ghép. Nh  v y l p ghép then hoaướ ể ả ả ồ ế ắ ư ậ ắ  
đ c th c hi nnh  sau:ượ ự ệ ư

�  Khi đ ng tâm theo D thì l p ghép th c hi n theo D và b.ồ ắ ự ệ

�  Khi đ ng tâm theo d thì l p ghép th c hi n theo d và b.ồ ắ ự ệ

�  Khi đ ng tâm theo b thì l p ghép th c hi n theo b.ồ ắ ự ệ

Tiêu chu n TCVN 232478 quy đ nh dãy mi n dung sai c a các kích th c l p ghépẩ ị ề ủ ướ ắ  
theo b ng 46 và 47:ả

B ng 4 6ả . MI N DUNG SAI CÁC KÍCH TH CỀ ƯỚ
TR C THEN HOA RĂNG CH  NH T TCVN 2324 78Ụ Ữ Ậ

C p chính ấ
xác

Sai l ch c  b nệ ơ ả

d e f g h js k m n

5

6

7

8

9

10

g5 js5

g6 (h6) js6 n6

f7 h7 js7 k7

d8 e8 f8 h8

(d9) e9 f9 h9

d10 h10

B ng 47ả . MI N DUNG SAI CÁC KÍCH TH C Ề ƯỚ
L  THEN HOA RĂNG CH  NH T TCVN Ỗ Ữ Ậ

C p chínhấ  
xác

Sai  l ch  c  b nệ ơ ả

D E F G H JS

6 H6

7 H7
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8 F8 H8

9 D9

10 D10 F10 JS10

Sai l ch gi i h n  ng v i các mi n dung sai tra theo TCVN 2245ệ ớ ạ ứ ớ ề
99 (b ng 1 và 2 ph  l c 1), nh ng mi n dung sai đóng khung là nh ng ả ụ ụ ữ ề ữ
mi n đ c  u tiên s  d ng.ề ượ ư ử ụ

Tu  theo ph ng pháp th c hi n đ ng tâm hai chi ti t then hoa mà ta ch n cácỳ ươ ự ệ ồ ế ọ  
mi n dung sai cho các kích th c l p ghép. S  ph i h p các mi n dung sai kích th cề ướ ắ ự ố ợ ề ướ  
l  và tr c then hoa có th  t o thành m t dãy các ki u l p tho  mãn ch c năng s  d ngỗ ụ ể ạ ộ ể ắ ả ứ ử ụ  
c a m i ghép then hoa (b ng 8 ủ ố ả � 11 ph  l c 2 ).ụ ụ

c) Ch n ki u l p tiêu chu n cho m i ghép.ọ ể ắ ẩ ố

Trong th c t  thi t k  ch  t o ng i ta th ng s  d ng m t s  ki u l p  u tiênự ế ế ế ế ạ ườ ườ ử ụ ộ ố ể ắ ư  
cho m i ghép then hoa nh  sau:ố ư

Tr ng h p b c then hoa c  đ nh trên tr c:ườ ợ ạ ố ị ụ

�  Khi th c hi n đ ng tâm theo D có th  ch n ki u l p: Dự ệ ồ ể ọ ể ắ
7
7

js
H

 và b
7
8

js
F

.

�  Khi th c hi n đ ng tâm theo d có th  ch n ki u l p: dự ệ ồ ể ọ ể ắ
6
7

g
H

 và b
7
9

js
D

.

Tr ng h p b c then hoa di truy n d c tr c:ườ ợ ạ ể ọ ụ

�  Khi th c hi n đ ng tâm theo D có th  ch n ki u l p: Dự ệ ồ ể ọ ể ắ
7
7

f
H

 và b
7
8

f
F

.

�  Khi th c hi n đ ng tâm theo d có th  ch n ki u l p: dự ệ ồ ể ọ ể ắ
7
7

f
H

 và b
9

10
f

F
.

C n nh  r ng trong tr ng h p c n thi t n u nh  các ki u l p trên không đáp  ngầ ớ ằ ườ ợ ầ ế ế ư ể ắ ứ  
đ c các tiêu chu n c  th  c a m i ghép thì cho phép l a ch n ki u l p tiêu chu nượ ẩ ụ ể ủ ố ự ọ ể ắ ẩ  
khác (TCVN 232478).

4.4.2. Ghi ký hi u l p ghép then hoa trên b n v .ệ ắ ả ẽ

L p ghép then hoa đ c ghi ký hi u gi ng nh  các l p ghép b  m t tr n khác n uắ ượ ệ ố ư ắ ề ặ ơ ế  
trên b n v  có m t c t ngang c a m i ghép. Trong tr ng h p không th  hi n m t c tả ẽ ặ ắ ủ ố ườ ợ ể ệ ặ ắ  
ngang thì ghi ký hi u nh  sau:ệ ư
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                      Hình 4.11                                  Hình 4.12

Ví d :ụ   d  8.36
7
7

f
H

.40
11
12

a
H

.7
9

10
f

F
.

Theo ký hi u l n l t là : Th c hi n đ ng tâm theo b  m t kích th c d; s  răngệ ầ ượ ự ệ ồ ề ặ ướ ố  

then hoa z = 8; l p ghép theo y u t  đ ng tâm d là  ắ ế ố ồ � 36 7
7

f
H

; b  m t không th c hi nề ặ ự ệ  

đ ng tâm D có kích th c danh nghĩa là 40 mm, mi n dung sai kích th c D c a b cồ ướ ề ướ ủ ạ  
then hoa là H12, mi n dung sai kích th c D c a tr c là a11, ki u l p theo b  m t bên bề ướ ủ ụ ể ắ ề ặ  

là 7
9

10
f

F
.

T  ký hi u l p ghép trên ta có th  ghi ký hi u trên b n v  chi ti t nh  sau:ừ ệ ắ ể ệ ả ẽ ế ư

  �  Trên b n v  b c then hoa: d  8.36H7.40H12.7F10ả ẽ ạ

  �  Trên b n v  tr c then hoa: d  8.36f7.40a11.7f9ả ẽ ụ

Bài t p:ậ

 Cho m i ghép then hoa gi a bánh răng v i tr c có kích th c đanh nghĩa là: 8 ố ữ ớ ụ ướ �  36 
�  42. (z �  d �  D). Bánh răng c  đ nh trên tr c và th c hi n đ ng tâm theo b  m t kíchố ị ụ ự ệ ồ ề ặ  
th c D.ướ

Yêu c u:ầ

 Ch n ki u l p tiêu chu n cho m i ghép r i ghi kí hi u trên b n vọ ể ắ ẩ ố ồ ệ ả ẽ

 Tra các sai l ch gi i h n c a kích th c và bi u di n s  đ  phân b  mi n dungệ ớ ạ ủ ướ ể ễ ơ ồ ố ề  
sai c a l p ghép.ủ ắ

Gi i:ả

 D a vào các kích th c z ự ướ �  d �  D, theo b ng 7 (ph  l c 2) ta tra đ c kích th cả ụ ụ ượ ướ  
dang nghĩa c a b: bủ N = 7mm. Nh  v y ta có: dư ậ N = 36mm ; DN = 42mm ; bN = 7mm.

 V i đi u ki n đã cho: bánh răng c  đ nh trên tr c, th c hi n đ ng tâm theo D taớ ề ệ ố ị ụ ự ệ ồ  
ch n ki u l p nh  sau:ọ ể ắ ư

+ Ki u l p theo y u t  đ ng tâm D: ể ắ ế ố ồ � 42 6
7

sj
H

+ Ki u l p theo b  m t bên b: ể ắ ề ặ 7
87

sj
F

 Kí hi u sai l ch và kích th c đ c ghi trên b n v , có th  theo 2 ph ng án nhệ ệ ướ ượ ả ẽ ể ươ ư 
hình 4.11 và hình 4.12.

 Sai l ch gi i h n các kích th c tra theo b ng 1 và 2 ph  l c 1.ệ ớ ạ ướ ả ụ ụ

� 42H7 
�
�
�

�
�
�

�
��

mEI

mES

�
�

0
25

                    7F8 
�
�
�

�
�
�

�
��

mEI

mES

�
�

13
35
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� 42jS6 
�
�
�

�
�
�

��
��

mei

mes

�
�

8
8

                       7jS7 
�
�
�

�
�
�

��
��

mei

mes

�5,7
5,7

                     

 S  đ  phân b  mi n dung sai c a các l p ghép đ c bi u di n trên hình 4.13.ơ ồ ố ề ủ ắ ượ ể ễ

hình 4.13

4.5/ DUNG SAI TRUY N Đ NH BÁNH RĂNG.Ề Ộ

Dung sai   truy n đ ng bánh răng  tr  đ c  quy đ nh theo TCVN 1067  84.  Tiêuề ộ ụ ượ ị  
chu n này áp d ng cho các b  truy n bánh răng tr  thân khai ăn kh p ngoài và trong, cóẩ ụ ộ ề ụ ớ  
răng th ng, răng nghiêng và răng ch  V. Đ ng kính vòng chia c a răng đ n 6300mm,ẳ ữ ườ ủ ế  
chi u r ng vành răng ho c n a chi u r ng vành răng đ n 1250mm, mô đun răng t  1ề ộ ặ ử ề ộ ế ừ �
55mm.

4.5.1. Các thông s  kích th c c  b n c a truy n đ ng bánh răngố ướ ơ ả ủ ề ộ

m – mô đun c a răng                                          dủ f  đ ng kính vòng chân răngườ

z – s  răng c a bánh răng                                   dố ủ a  đ ng kính vòng đ nh răngườ ỉ

�   góc ăn kh p c a truy n đ ng                        dớ ủ ề ộ b  đ ng kính vòng c  b nườ ơ ả

�   góc nghiêng c a h ng răng                         h – chi u cao c a răngủ ướ ề ủ

p – b c răng    b – chi u r ng bánh răng          b – chi u r ng bánh răngướ ề ộ ề ộ

pb – b c răng trên vòng c  b n                         w – kho ng pháp tuy n chungướ ơ ả ả ế

d  đ ng kính vòng chia c a bánh răng             a – kho ng cách tâm 2 bánh răngườ ủ ả

Hình 4.14. Các thông s  kích th c c  b n c a truy n đ ng bánh răngố ướ ơ ả ủ ề ộ

4.5.2. Các yêu c u k  thu t c a truy n đ ng bánh răng.ầ ỹ ậ ủ ề ộ
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Tu  theo yêu c u ch c năng s  d ng c a truy n đ ng bánh răng mà chúng có cácỳ ầ ứ ử ụ ủ ề ộ  
yêu c u khác nhau:ầ

Yêu c u “m c chính xác đ ng h c” là yêu c u s  ph i h p chính ầ ứ ộ ọ ầ ự ố ợ
xác v  góc quay c a bánh đ n và bánh b  d n c a truy n đ ng. Yêu c uề ủ ẫ ị ẫ ủ ề ộ ầ  
này đ  ra đ i v i truy n đ ng c a bánh răng c a xích đ ng h c chính ề ố ớ ề ộ ủ ủ ộ ọ
xác c a d ng c  đo, xích phân đ  c a máy gia công bánh răng, xích c t ủ ụ ụ ộ ủ ắ
ren c a máy ti n ren v.v...bánh răng trong truy n đ ng này th ng có ủ ệ ề ộ ườ
mô đun nh , chi u dài răng không l n, làm vi  v i t i tr ng nh .ỏ ề ớ ệ ớ ả ọ ỏ

Yêu c u “m c làm vi c êm”  nghĩa là bánh răng ph i có t c đ  ầ ứ ệ ả ố ộ
quay  n đ nh, không có s  thay đ i t c th i v  v n t c gây va đ p và ổ ị ự ổ ứ ờ ề ậ ố ậ

n. Yêu c u này đ  ra đ i v i nh ng truy n đ ng trong h p t c đ  c a ồ ầ ề ố ớ ữ ề ộ ộ ố ộ ủ
đ ng c  máy bay, ô tô, tua bin ... Bánh răng trong truy n đ ng th ng ộ ơ ề ộ ườ
có mô đun trung bình, chi u dài răng l n, t c đ  vòng c a bánh răng có ề ớ ố ộ ủ
th  đ t t i (120 ể ạ ớ �  150)m/s, công su t truy n đ ng t i 40.000 kW.ấ ề ộ ớ

Yêu c u v  “m c ti p xúc m t răng” l n đ c bi t là ti p xúc theo ầ ề ứ ế ặ ớ ặ ệ ế
chi u dài. M c ti p xúc m t răng đ m b o đ  b n c a răng khi truy n ề ứ ế ặ ả ả ộ ề ủ ề
mô men xoo n l n. Ví d  truy n đ ng bánh răng trong máy cán thép, ắ ớ ụ ề ộ
trong c n tr c, c u tr c ... Bánh răng trong truy n đ ng th ng có mô ầ ụ ầ ụ ề ộ ườ
đun l n và chi u dài răng l n.ớ ề ớ

Yêu c u “đ  h  m t bên” gi a các m t răng phía không làm vi c ầ ộ ở ặ ữ ặ ệ
c a c p răng ăn kh p (m c khe h  c nh răng), hình 4.14. B t k  b  ủ ặ ớ ứ ở ạ ấ ỳ ộ
truy n bánh răng nào cũng yêu c u đ  h  m t bên đ  t o đi u ki n bôi ề ầ ộ ở ặ ể ạ ề ệ
tr n bánh răng, b i th ng cho sai s  giãn n  nhi t,sai s  do gia công ơ ồ ườ ố ở ệ ố
và l p ráp, tránh hi n t ng k t răng.ắ ệ ượ ẹ

Jn

Hình 4.14. M c chính xác khe h  c nh răngứ ở ạ

Nh  v y đ i v i b t k  truy n đ ng bánh răng nào cũng đòi h i c  4 yêu c u trên,ư ậ ố ớ ấ ỳ ề ộ ỏ ả ầ  
nh ng tu  theo ch c năng s  d ng mà yêu c u nào là ch  y u. T t nhiên yêu c u chư ỳ ứ ử ụ ầ ủ ế ấ ầ ủ 
y u  y ph i   m c chính xác cao h n các yêu c u khác. Ví d : truy n d ng bánh răngế ấ ả ở ứ ơ ầ ụ ề ộ  
trong h p t c đ  thì yêu c u ch  y u là “m c làm vi c êm” và nó ph i   c p chính xácộ ố ọ ầ ủ ế ứ ệ ả ở ấ  
cao h n yêu c u “m c chính xác đ ng h c” và  “m c ti p xúc m t răng”.ơ ầ ứ ộ ọ ứ ế ặ
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4.5.3. Đánh giá m c chính xác c a truy n đ ng bánh răng.ứ ủ ề ộ

Đ  đánh giá m c chính xác và khe h  c nh răng c a bánh răng và b  truy n ng iể ứ ở ạ ủ ộ ề ườ  
ta dùng các ch  tiêu sau:ỉ

   �  Sai s  đ ng h c c a bánh răng Fố ộ ọ ủ '
1r

   �  Sai s  tích lu  b c răng c a bánh răng Fố ỹ ướ ủ pkr

   �  Đ  đ o h ng tâm c a vành răng Fộ ả ướ ủ rr

   �  Đ  dao đ ng kho ng pháp tuy n chung Fộ ộ ả ế vwr

   �  Đ  dao đ ng kho ng cách tr c đo  ng v i m t vòng quay c a bánh răngộ ộ ả ụ ứ ớ ộ ủ

      F ''
ir

   �  Sai s  đ ng h c c c b  c a bánh răng Fố ộ ọ ụ ộ ủ '
ir

   �  Sai l ch b c ăn kh p fệ ướ ớ pbr

   �  Sai l ch b c răng fệ ướ ptr

   �  Sai s  profin răng fố fr

   �  V t ti p xúc t ngế ế ổ

   �  Sai s  t ng c a đ ng ti p xúc Fố ổ ủ ườ ế kr

   �  Sai s  h ng răngFố ướ � r

   �  Đ  không song song c a các đ ng tr c và đ  xiên c a các đ ng tr c   ộ ủ ườ ụ ộ ủ ườ ụ
�
�
�

�
�
�

yr

xr

f

f

   �  L ng d ch chuy n profin g c Eượ ị ể ố H

Khái ni m các ch  tiêu trên đ c ch  d n trong b ng 4.8.ệ ỉ ượ ỉ ẫ ả

Trong thi t k  ch  t o bánh răng đ  ch n b  thông s  đánh giá m c chính xácế ế ế ạ ể ọ ộ ố ứ  
ng i ta d a vào c p chính xác c a truy n đ ng, đ ng th i d a vào đi u  ki n s n xu tườ ự ấ ủ ề ộ ồ ờ ự ề ệ ả ấ  
và ki m tra   t ng c  s  s n xu t. Ch n b  thông s  c n k t h p sao cho ki m tra đ nể ở ừ ơ ở ả ấ ọ ộ ố ầ ế ợ ể ơ  
gi n nh t, s  d ng c  ít nh t. Ch n b  thông s  ki m tra bánh răng có th  d a vàoả ấ ố ụ ụ ấ ọ ộ ố ể ể ự  
b ng 4.9.ả

4.5.4.Tiêu chu n dung sai, c p chính xác c a truy n đ ng bánh răngẩ ấ ủ ề ộ

a) C p chính xác ch  t o bánh răng.ấ ế ạ

Theo tiêu chu n TCVN 106784, c p chính xác ch  t o bánh răng đ c quy đ nh 12ẩ ấ ế ạ ượ ị  
c p kí hi u là 1, 2, ..., 12. C p chính xác gi m d n t  1 d n 12.ấ ệ ấ ả ầ ừ ế

 m i c p chính xác tiêu chu n quy đ nh giá tr  dung sai và sai l ch gi i h n choỞ ỗ ấ ẩ ị ị ệ ớ ạ  
các thông s  đánh giá m c chính xác.ố ứ

Vi c ch n c p chính xác c a truy n đ ng bánh răng khi thi t k  ph i d a vào đi uệ ọ ấ ủ ề ộ ế ế ả ự ề  
ki n làm vi c c  th  c a truy n đ ng, ch ng h n t c đ  vòng quay, công su t truy n ...ệ ệ ụ ể ủ ề ộ ẳ ạ ố ộ ấ ề  
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Trong s n xu t c  khí th ng s  d ng c p chính xác 6, 7, 8, 9. Ngoài ra khi thi t kả ấ ơ ườ ử ụ ấ ế ế 
ch  t o bánh răng vi c ch n c p chính xác có th  d a theo kinh nghi m.ế ạ ệ ọ ấ ể ự ệ

b) D ng đ i ti p m t răng và dung sai đ  h  bên: Tạ ố ế ặ ộ ở jn

Tu  theo yêu c u v  giá tr  đ  h  m t bên nh  nh t, jỳ ầ ề ị ộ ở ặ ỏ ấ nmin mà tiêu chu n quy đ nh 6ẩ ị  
d ng đ i ti p, ký hi u là H, E, D, C, B, A, theo TCVN 1067 84. D ng H có giá tr  đ  hạ ố ế ệ ạ ị ộ ở 
m t bên nh  nh t (jặ ỏ ấ nmin = 0) và đ  h  tăng d n t  H đ n A.ộ ở ầ ừ ế

Hình 4.15

    Trong đi u ki n làm vi c bình th ng thì s  d ng d ng đ i ti p B, d ng này cũng ề ệ ệ ườ ử ụ ạ ố ế ạ
đ c dùng ph  bi n trong ch  t o c  khí.ượ ổ ế ế ạ ơ
        Tiêu chu n cũng quy đ nh 8 mi n dung sai c a đ  h  m t bên, kí hi u là h, d, c, b,ẩ ị ề ủ ộ ở ặ ệ  
a, x, y, z. Trong thi t k  có th  s  d ng d ng đ i ti p và mi n dung sai t ng  ng, víế ế ể ử ụ ạ ố ế ề ươ ứ  
d  d ng đ i ti p B, mi n dung sai b. Nh ng cũng có th  s  d ng không t ng  ng, víụ ạ ố ế ề ư ể ử ụ ươ ứ  
d  d ng đ i ti p là B còn mi n dung sai là a.ụ ạ ố ế ề
       Khi đánh giá “m c khe h  c nh răng” ng i ta có th  ki m tra tr c ti p giá tr  đứ ở ạ ườ ể ể ự ế ị ộ 
h  m t bên nh  nh t jở ặ ỏ ấ nmin.

c) Ghi ký hi u c p chính xác và d ng đ i ti p m t răng.ệ ấ ạ ố ế ặ

        Trên b n v  thi t k , ch  t o bánh răng thì c p chính xác và d ng đ i ti p đ cả ẽ ế ế ế ạ ấ ạ ố ế ượ  
ghi kí hi u nh  sau, ví d :ệ ư ụ

7 8 8B.TCVN1067 84
       T  trái sang ph i l n l t ký hi u là:ừ ả ầ ượ ệ

7  c p chính xác c a m c chính xác đ ng h cấ ủ ứ ộ ọ
8  c p chính xác c a m c làm vi c êmấ ủ ứ ệ
8  c p chính xác c a m c ti p xúc m t răngấ ủ ứ ế ặ
B  d ng đ i ti p m t răng và dung sai đ  h  m t bên t ng  ng là bạ ố ế ặ ộ ở ặ ươ ứ

58



B ng 4.8ả . CÁC CH  TIÊU ĐÁNH GIÁ M C CHÍNH XÁC TRUY N Đ NG BÁNH RĂNG.Ỉ Ứ Ề Ộ

Ch  tiêu đánh giáỉ
Ký 

hi uệ Đ nh nghĩaị

Sai s  đ ng h c c a bánh răngố ộ ọ ủ

2�
�

� �

Fir

Fi' r

Sai  sè  lín  nhÊt 
cña gãc quay b¸nh 
r¨ng  trong  giíi 
h¹n mét vßng quay 
khi  nã  ¨n  khíp 
víi  b¸nh  mÉu 
chÝnh x¸c.

Sai s  tích lu  b c răng c a bánh răngố ỹ ướ ủ
1

2

3

4

5

6

7

8

�

��

�

Sai lÖch d ¬ng 

VÞ trÝ thùc

Fkpr max

VÞ trÝ chÝnh x¸c

lí n nhÊt

Fkpr max

lí n nhÊt
Sai lÖch ©m 

Fpkr

Sai  sè  lín  nhÊt 
vÒ  vÞ  trÝ  t¬ng 
quan  cña  hai 
profin  r¨ng  cïng 
tªn  bÊt  kú  ®o 
theo  vßng  trßn 
®ång t©m víi t©m 
quay b¸nh r¨ng vµ 
®i qua gi÷a chiÒu 
cao r¨ng.

Độ đ o h ng tâm c a vành răngả ướ ủ

R e

Frr

Frr

§é  dao  ®éng  lín 
nhÊt  cña  kho¶ng 
c¸ch tõ d©y cung 
cè ®Þnh trªn r¨ng 
(hoÆc  r·nh  r¨ng) 
®Õn t©m quay b¸nh 
r¨ng.

Độ dao đ ng kho ng pháp tuy n chungộ ả ế

W
min

W
max

Fvwr

HiÖu  ph¸p  tuyÕn 
chung lín nhÊt vµ 
nhá nhÊt ®o trªn 
cïng  mét  b¸nh 
r¨ng:
Fvwr  = Wmax- Wmin
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Đ  dao đ ng kho ng cách tr c đo  ng v i m t vòngộ ộ ả ụ ứ ớ ộ  
quay c a bánh răngủ

� a

�

2�

f 
''i

r

F
 ''

ir

1 b í c r¨ng

Fir''

HiÖu  kho¶ng  c¸ch 
trôc ®o lín nhÊt 
vµ nhá nhÊt trong 
mét vßng quay cña 
b¸nh r¨ng

Sai s  đ ng h c c c b  c a bánh răngố ộ ọ ụ ộ ủ

1 vßng quay cña b¸nh r¨ng

S
ai

 s
è 

vß
ng

 q
ua

y 
cñ

a 
b¸

nh
 r

¨n
g f 
' i

r

fir'

Hi u   l n  nh t   gi a   saiệ ớ ấ ữ  
s  đ ng h c c c b  l nố ộ ọ ụ ộ ớ  
nh t và nh  nh t k  sátấ ỏ ấ ề  
nhau   trong   m t   vòngộ  
quay bánh răng

Sai l ch c a b c ăn kh pệ ủ ướ ớ

Pbth

Pb

f 'pbr

fpbr

HiÖu gi÷a bíc ¨n 
khíp thùc vµ bíc 
¨n  khíp  danh 
nghÜa: fpbr = Pbth-
Pb

Sai l ch b c răngệ ướ

Pt1

Pt2

fptr

HiÖu gi÷a hai bíc 
vßng  bÊt  kú  ®o 
trªn cïng mét ®-
êng trßn cña b¸nh 
r¨ng:
           fptr = 
Pt1-Pt2

Sai s  profin răngố

2

1
Gií i h¹n phÇn lµm viÖc

 cña pr«fin r¨ngFkr

ffr

Kho ng cách pháp tuy nả ế  
gi a   hai   profin   răng   lýữ  
thuy t   bao   l y   profinế ấ  
răng th c, trong gi i h nự ớ ạ  
ph n   làm   vi c   c aầ ệ ủ  
profin răng.
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V t ti p xúc t ngế ế ổ

hm

B

a

c

hp

PhÇn bÒ mÆt bªn 
cña r¨ng trªn ®ã 
cã vÕt tiÕp xóc 
cña nã víi r¨ng 
cña b¸nh r¨ng ¨n 
khíp. VÕt tiÕp 
xóc ®îc ®¸nh gi¸ 
theo hai chiÒu:
- Theo chiÒu cao 
r¨ng hm/hp.100%
- Theo chiÒu dµi 
r¨ng
         (a-
c)/B.100%

Sai s  t ng c a đ ng ti p xúcố ổ ủ ườ ế

2

1 Gií i h¹n phÇn lµm viÖc
 cña pr«fin r¨ngFkr

Fkr

Kho¶ng  c¸ch  ph¸p 
tuyÕn gi÷a hai ®-
êng tiÕp xóc danh 
nghÜa bao lÊy ®-
êng tiÕp xóc thùc

Sai s  h ng răngố ướ

F� r

F� r

Kho¶ng  c¸ch  gi÷a 
hai híng r¨ng lý 
thuyÕt  n»m  trªn 
mÆt  trô  ®i  qua 
gi÷a  chiÒu  cao 
r¨ng  vµ  bao  lÊy 
híng r¨ng thùc.

Độ không song song c a các đ ng tr củ ườ ụ

Đ  xiên c a các đ ng tr cộ ủ ườ ụ

fy
r

fxr

B fxr

fyr

fxr -  ®é  kh«ng 
song  cña  h×nh 
chiÕu  c¸c  ®êng 
t©m quay cña b¸nh 
r¨ng  trªn  mÆt 
ph¼ng  lý  thuyÕt 
chung  cña  chóng 
(®o  trªn  chiÒu 
dµi  b»ng  chiÒu 
réng b¸nh r¨ng)
fyr -  §é  kh«ng 
song  song  cña 
h×nh chiÕu c¸c ®-
êng t©m quay cña 
b¸nh  r¨ng  trªn 
mÆt  ph¼ng  vu«ng 
gãc víi mÆt ph¼ng 
lý  thuyÕt  chung 
cña chóng.
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L ng d ch chuy n c a profinượ ị ể ủ

E
H

T
HE

H
S

VÞ trÝ danh nghÜa 

 cña pr«fin gèc

Eh

Lîng  dÞch  chuyÓn 
cña profin gèc so 
víi  vÞ  trÝ  danh 
nghÜa cña nã
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B ng 4.9:ả  B  THÔNG S  ĐÁNH GIÁ M C CHÍNH XÁC C A BÁNH RĂNG TRỘ Ố Ứ Ủ Ụ

S  bố ộ Thông s  đánh giá, kí hi uố ệ Dung sai, kí hi uệ
C p chính xác khiấ  

m� 1

M c chính xác đ ng h cứ ộ ọ

1 '
irF '

iF 38

2 pkrpr FF , pkp FF , 36

3 prF pF 78

4 vwrrr FF , vwr FF , 38

5 crrr FF , cr FF , 38

6 vwrir FF ,'' vwi FF ,'' 58

7 crir FF ,'' ci FF ,'' 58

8 ''
irF ''

iF 912

9 rrF rF 78

M c làm vi c êm (v i ứ ệ ớ � �  �  1,25)

1 '
irf '

if 38

2 frpbr ff , fpb ff , 38

3 ptrpbr ff , ptpb ff , 38

4 ''
irf ''

if 58

M c ti p xúc răng trong truy n đ ngứ ế ề ộ

1 V t ti p xúc t ngế ế ổ  311

2 rF� �F 312

3 krF kF 312

� �  h  s  trùng kh p d c danh nghĩaệ ố ớ ọ
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CÂU H I ÔN T PỎ Ậ

1. Tiêu chu n đã quy đ nh dung sai cho nh ng y u t  kích th c nào c a ẩ ị ữ ế ố ướ ủ

    ren vít và đai  c trong l p ghép ren.ố ắ

2. Th  nào là đ ng kính trung bình bi u ki n, nêu công th c tính nó v iế ườ ể ế ứ ớ

    ren vít và đai  c.ố

3. Tiêu chu n quy đ nh có m y c p chính xác ch  t o   lăn, ký hi u chúngẩ ị ấ ấ ế ạ ổ ệ

    nh  th  nào.ư ế

4. Nêu ph ng pháp ch n ki u l p tiêu chu n cho l p ghép   lăn v i tr cươ ọ ể ắ ẩ ắ ổ ớ ụ

    và v i l  thân h p.ớ ỗ ộ

5. Nêu các mi n dung sai tiêu chu n đ c quy đ nh đ i v i kích th cề ẩ ượ ị ố ớ ướ

    chi u r ng b c a then, rãnh tr c và rãnh b c.ề ộ ủ ụ ạ

6. T  các mi n dung sai tiêu chu n hãy ch n m t ki u l p cho m i ghép ừ ề ẩ ọ ộ ể ắ ố

    then khi b c c  đ nh trên tr c.ạ ố ị ụ

7. Có m y ph ng pháp th c hi n đ ng tâm hai chi ti t then hoa và choấ ươ ự ệ ồ ế

    bi t  u nh c đi m c a t ng ph ng pháp, t ng  ng v i các ph ngế ư ượ ể ủ ừ ươ ươ ứ ớ ươ

    pháp đó thì l p ghép đ c th c hi n theo y u t  kích th c nào.ắ ượ ự ệ ế ố ướ

8. Trình bày cách ghi ký hi u l p ghép then hoa trên b n v .ệ ắ ả ẽ

9. Nêu các yêu c u kĩ thu t đ i v i truy n đ ng bánh răng, m t truy nầ ậ ố ớ ề ộ ộ ề

   đ ng bánh răng b t k  thì c n có nh ng yêu c u nào?ộ ấ ỳ ầ ữ ầ

10. Tiêu chu n TCVN 106784 quy đ nh m y c p chính xác ch  t o bánhẩ ị ấ ấ ế ạ

    răng nêu ph ng pháp ch n c p chính xác cho truy n đ ng bánh răng ươ ọ ấ ề ộ

    khi thi t k .ế ế

BÀI T PẬ

1. Cho l p ghép ren M 20 ắ �  2  6H/6e

    Gi i thích ký hi u l p ghép.ả ệ ắ

    Tra sai l ch gi i h n và dung sai kích th c ren.ệ ớ ạ ướ

    Gi  s  sau khi gia công m t ren vít ng i ta đo đ c các thông s  sau:ả ử ộ ườ ượ ố
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     Đ ng kính trung bình c a ren vít: d2th = 18,516 mmườ ủ

     Sai s  b c ren vít: ố ướ
'40

2
�� phai

�
                

'20
2

��� trai
�

     Sai s  tích lũy b c: ố ướ �  = 0,02 mm

              H i ren vít có đ t yêu c u không?ỏ ạ ầ

2. Cho m i ghép   lăn làm vi c trong đi u ki n: tr c đ ng yên, thân h p ố ổ ệ ề ệ ụ ứ ộ

    quay, t i tr ng tác d ng lên   là t i tr ng h ng tâm c  đ nh ph ng,   ả ọ ụ ổ ả ọ ướ ố ị ươ ổ

   lăn có s  hi u là 317, c p chính xác 0.ố ệ ấ

    Ch n mi n dung sai kích th c tr c và thân h p l p v i  .ọ ề ướ ụ ộ ắ ớ ổ

    Xác đ nh tr  s  sai l ch gi i h n c a các kích th c l p ghép.ị ị ố ệ ớ ạ ủ ướ ắ

3. Cho m i ghép then b ng gi a bánh răng v i tr c đ  truy n mô men ố ằ ữ ớ ụ ể ề

    xo n. Bánh răng (b c) c  đ nh trên tr c và c n tháo l p khi thay th . ắ ạ ố ị ụ ầ ắ ế

    Kích th c chi u r ng c a then là: b = 14 mmướ ề ộ ủ

     Ch n ki u l p cho m i ghép then v i rãnh tr c và rãnh b c.ọ ể ắ ố ớ ụ ạ

     Xác đ nh tr  s  sai l ch gi i h n c a các kích th c tham gia l p ghép ị ị ố ệ ớ ạ ủ ướ ắ

    và bi u di n s  đ  phân b  mi n dung sai c a l p ghép.ể ễ ơ ồ ố ề ủ ắ

4. Cho m i ghép then hoa gi a bánh răng v i tr c có kích th c danhố ữ ớ ụ ướ

    nghĩa là 8 �  42 �  48 (z �  d �  D), bánh răng c n di tr t d  dàng trênầ ượ ễ

    tr c và th c hi n đ ng tâm theo b  m t kích th c Dụ ự ệ ồ ề ặ ướ

    Ch n ki u l p tiêu chu n cho m i ghép r i ghi ký hi u trên b n v  l pọ ể ắ ẩ ố ồ ệ ả ẽ ắ

   và b n v  chi ti t.ả ẽ ế

    Tra sai l ch gi i h n c a các kích th c l p ghép và bi u di n s  đệ ớ ạ ủ ướ ắ ể ễ ơ ồ

   phân b  mi n dung sai c a l p ghép.ố ề ủ ắ
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CHƯƠNG V: CHU I KÍCH TH CỖ ƯỚ

5.1/ CÁC KHÁI NI M C  B N.Ệ Ơ Ả

5.1.1. Chu i kích th c.ỗ ướ

a) Đ nh nghiã chu i kích th c. ị ỗ ướ

Chu i kích th c là m t vòng khép kín do các kích th c c a m t ho c m t s  chiỗ ướ ộ ướ ủ ộ ặ ộ ố  
ti t n i ti p nhau t o thành.ế ố ế ạ

Nh  v y đ  hình thành chu i kích th c ph i có hai đi u ki n:ư ậ ể ỗ ướ ả ề ệ

  �  Các kích th c n i ti p nhau ướ ố ế

  �  Các kích th c t o thành m t vòng kínướ ạ ộ

D a theo đ nh nghĩa trên ta đ a ra 3 ví d  chu i kích th c nh  hình 5.1:ự ị ư ụ ỗ ướ ư

  
                       a)                                       b)                                      c)

Hình 5.1

b) Phân lo i chu i kích th c.ạ ỗ ướ

Có nhi u lo i chu i kích th c, trong k  thu t ng i ta phân chúng thành 2 lo i:ề ạ ỗ ướ ỹ ậ ườ ạ

�  Chu i kích th c chi ti t: các kích th c trong chu i n m trên cùng m t chi ti tỗ ướ ế ướ ỗ ằ ộ ế  
(hình 5.1a và 5.1c).

�  Chu i kích th c l p ghép: các kích th c trong chu i là kích th c c a nhi uỗ ướ ắ ướ ỗ ướ ủ ề  
chi ti t khác nhau l p ghép v i nhau t o thành m t b  ph n máy ho c máy (hình 5.1b).ế ắ ớ ạ ộ ộ ậ ặ

V  m t hình h c ng i ta có th  phân lo i chu i nh  sau:ề ặ ọ ườ ể ạ ỗ ư

�   Chu i đ ng th ng: các kích th c c a chu i song song v i nhau trong cùngỗ ườ ẳ ướ ủ ỗ ớ  
m t m t ph ng ho c trong nh ng m t ph ng song song v i nhau (hình 5.1a và 5.1b).ộ ặ ẳ ặ ữ ặ ẳ ớ

�   Chu i m t ph ng: các kích th c c a chu i n m trong cùng m t m t ph ngỗ ặ ẳ ướ ủ ỗ ằ ộ ặ ẳ  
ho c trong nh ng m t ph ng song song v i nhau nh  chúng không song song v i nhau.ặ ữ ặ ẳ ớ ư ớ

�  Chu i không gian: các kích th c c a chu i n m trong các m t ph ng khác nhauỗ ướ ủ ỗ ằ ặ ẳ  
b t k .ấ ỳ

5.1.2. Khâu.
M i kích th c trong chu i kích th c g i là m t khâu.ỗ ướ ỗ ướ ọ ộ

D a vào đ c tính các khâu ta chia ra hai lo i:ự ặ ạ
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a) Khâu thành ph n: ký hi u là Aầ ệ i

Là khâu mà kích th c c a nó do quá trình gia công quy t đ nh và không ph  thu cướ ủ ế ị ụ ộ  
l n nhau.ẫ

b) Khâu khép kín: ký hi u Aệ �

Là khâu mà kích th c c a nó hoàn toàn đ c xác đ nh b i kích th c các khâuướ ủ ượ ị ở ướ  
thành ph n, v y nó  ph  thu c vào kích th c c a các khâu thành ph n. Trong m tầ ậ ụ ộ ướ ủ ầ ộ  
chu i kích th c ch  có m t khâu khép kín.ỗ ướ ỉ ộ

Ví d :ụ  Chu i hình 5.1b thì các khâu Aỗ 1, A2, A3, A4 là các khâu thành ph n vì chúngầ  
đ c l p v i nhau , còn khe h  Aộ ậ ớ ở 5 là khâu khép kín vì nó đ c hình thành sau khi l p cácượ ắ  
chi ti t có kích th c Aế ướ 1, A2, A3, A4 thành m t b  ph n máy và nó hoàn toàn ph  thu cộ ộ ậ ụ ộ  
vào các kích th c này. Nh  v y trong chu i kích th c l p các chi ti t tham gia vàoướ ư ậ ỗ ướ ắ ế  
chu i đ u là khâu thành ph n.ỗ ề ầ

Trong chu i kích th c chi ti t, mu n phân bi t khâu thành ph n và khâu khép kínỗ ướ ế ố ệ ầ  
ph i bi t trình t  gia công các kích th c trong chu i chi ti t  y, ch ng h n   ví dả ế ự ướ ỗ ế ấ ẳ ạ ở ụ 
5.1b gia công theo trình t  Aự 1, A2 thì A3 hình thành và hoàn toàn xác đ nh ph  thu c vàoị ụ ộ  
A1, A2 nên A3 là khâu khép kín.

�  Trong các khâu thành ph n còn chia ra:ầ

�  Khâu thành ph n tăng (khâu tăng): là khâu mà khi ta tăng ho c gi m kích th cầ ặ ả ướ  
c a nó thì kích th c c a khâu khép kín cũng tăng ho c gi m theo.ủ ướ ủ ặ ả

�   Khâu thành ph n gi m (khâu gi m): Là  khâu mà  khi ta tăng ho c gi m kíchầ ả ả ặ ả  
th c c a nó thì ng c l i kích th c c a nó l i gi m ho c tăng.ướ ủ ượ ạ ướ ủ ạ ả ặ

Ví d :ụ  Chu i hình 5.1b v i Aỗ ớ 5 là khâu khép kín thì A1 là khâu tăng còn A2, A3, A4 là 
khâu gi m.ả

5.2/ GI I CHU I KÍCH TH C.Ả Ố ƯỚ

Gi i chu i kích th c là gi i 2 bài toán sau đây:ả ỗ ướ ả

5.2.1. Bài toán thu n.ậ

Cho bi t kích th c sai l ch gi i h n và dung sai các khâu thành ph n (Aế ướ ệ ớ ạ ầ I) tìm kích 
th c sai l ch gi i h n và dung sai c a khâu khép kín (Aướ ệ ớ ạ ủ � ).

5.2.2. Bài toán ngh ch.ị

V i kích th c sai l ch gi i h n và dung sai đã cho c a khâu khép kín Aớ ướ ệ ớ ạ ủ � , c n xácầ  
đ nh sai l ch gi i h n và dung sai gi a các khâu thành ph n và các khâu khép kín.ị ệ ớ ạ ữ ầ

Đ  thu n ti n cho vi c gi i chu i ng i ta th ng s  đ  hoá các chu i (trongể ậ ệ ệ ả ỗ ườ ườ ơ ồ ỗ  
ph m vi bài h c ch  gi i các chuõi đ ng th ng). Các chu i trên hình 5.1 a, b, c đ c sạ ọ ỉ ả ườ ẳ ỗ ượ ơ 
đ  hoá thành các chu i trên hình 5.2 a, b, c.ồ ỗ
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                     a)                                         b)                                     c)

Hình 5.2

T  s  đ  chu i trên ta xác l p công th c quan h  kích th c nh  sau:ừ ơ ồ ỗ ậ ứ ệ ướ ư

     Chu i 1: hình 5.2a V i Aỗ ớ �  = A3 ta có A�  = A3 = A1 A2

     Chu i 2: hình 5.2b V i Aỗ ớ �  = A5 ta có A�  = A5 = A1 A2 A3 A4

Tr ng h p t ng quát trong m t chu i có n khâu thành ph n, n u ta đánh s  th  tườ ợ ổ ộ ỗ ầ ế ố ứ ự 
t  1 đ n m là các khâu tăng thì m +1 đ n m là các khâu gi m (v i m < n), nh  v y ta cóừ ế ế ả ớ ư ậ  
công th c:ứ

                              A�  =  �
�

m

i
iA

1
  �

��

n

mi
iA

1
           (1)

Trên c  s  ph ng trình c  b n c a chu i kích th c (1) xác l p công th c quanơ ở ươ ơ ả ủ ỗ ướ ậ ứ  
h  v  sai l ch gi i h n và dung sai gi a các khâu thành ph n và khâu khép kín đ  gi iệ ề ệ ớ ạ ữ ầ ể ả  
chu i kích th c đ ng th ng.ỗ ướ ườ ẳ

T  (1) ta có:          Aừ � max =  �
�

m

i
iA

1
max   �

��

n

mi
iA

1
min  (2)

  A� min =  �
�

m

i
iA

1
min   �

��

n

mi
iA

1
max  (3)

T  (1), (2), (3) ta có: ừ

 T�  = (2)  (3) =  �
�

m

i
iT

1
+  �

��

n

mi
iT

1
=  �

�

n

i
iT

1

 ES�  = (2)  (1) =  �
�

m

i
iES

1
 �

��

n

mi
iei

1

 EI�  = (3)  (1) =  �
�

m

i
iEI

1
  �

��

n

mi
ies

1

Trong đó: ESi và EIi là sai l ch trên và sai l ch d i khâu tăng,esệ ệ ướ i và eii là sai l ch ệ
trên và sai l ch d i khâu gi m.ệ ướ ả

D a vào các công  th c  trên ta s  gi i  bài   toán 1 và  bài   toán 2 đ n gi n (theoự ứ ẽ ả ơ ả  
ph ng pháp đ i l n ch c năng hoàn toàn).ươ ổ ẫ ứ

�  Bài toán áp d ng:ụ

        Bài toán 1:
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Cho chi ti t nh  hình 5.3 v i các kích th c:ế ư ớ ướ

Hình 5.3

            A1 = 60 1,0
2,0

�
�                  A2 = 50 1,0

1,0
�
�                  A3 = 8 1,0�

         Hãy tính kích th c, sai l ch gi i h n và dung sai c a khâu Aướ ệ ớ ạ ủ 4, bi t trình t  côngế ự  
ngh  gia công chi ti t là Aệ ế 2; A3; A1.

Gi i:ả

 Phân tích các khâu:

A�  = A4: khâu khép kín
A1: khâu tăng
A2: khâu gi mả
A3: khâu gi mả

 Áp d ng công th c (1),(2),(3) ta có:ụ ứ

     Kích th c danh nghĩa c a khâu khép kín: ướ ủ

A�   = A1 ( A2+A3 )
      = 60  ( 50 + 8 ) = 20 mm.

     Dung sai c a khâu khép kín: ủ

T�  =   �
�

n

i
iT

1
= 0,3 + 0,2 + 0,1 = 0,6 mm.

     Sai l ch gi i h n c a khâu khép kín:ệ ớ ạ ủ

ES�   =  �
�

m

i
iES

1
 �

��

n

mi
iei

1
= + 0,1  (  0,1 + 0 ) = 0,2 mm

      EI�   =  �
�

m

i
iEI

1
  �

��

n

mi
ies

1
=  0,2  ( + 0,1 + 0,1 ) =  0,4 mm

V y Aậ �  = A4 = 2 2,0
4,0

�
�

Bài toán 2:
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Trong bài toán ngh ch, v i chu i có n khâu thành ph n thì bài toán có n  n s , n uị ớ ỗ ầ ẩ ố ế  
d a vào công th c (1),(2),(3) ta không th  tính đ c dung sai c a n khâu thành ph n (nự ứ ể ượ ủ ầ  

n s ).ẩ ố

Mu n tính đ c ta ph i đ a vào gi  thi t đ  kh  đi ( n1)  n số ượ ả ư ả ế ể ử ẩ ố�  gi  thi t cácả ế  
khâu thành ph n đ c ch  t o   cùng m t c p chính xác, b ng tính toán ta có th  xácầ ượ ế ạ ở ộ ấ ằ ể  
đ nh theo b ng tiêu chu n sai l ch gi i h n và dung sai cho (n1) khâu thành ph n. Tínhị ả ẩ ệ ớ ạ ầ  
sai l ch gi i h n và dung sai cho m t khâu thành ph n còn l i.ệ ớ ạ ộ ầ ạ

Ví d :ụ  Cho chu i kích th c nh  hình v  5.4ỗ ướ ư ẽ

Hình 5.4

                         Bi t Aế �  = 1 75,0�

                                A1 = 101 22,0� ed

A2 = 50 16,0�

A3 = A5 = 5 075,0�

Xác đ nh kích th c danh nghĩa, sai l ch gi i h n và dung sai c a khâu Aị ướ ệ ớ ạ ủ 4

Gi i:ả

Nh n xét:      Aậ 1, A2: là khâu tăng
    A3, A5, A4: là khâu gi mả

Áp d ng công th c (1),(2),(3) ta có:ụ ứ

    Kích th c danh nghĩa c a Aướ ủ 4

A�  = A1 + A2  A3  A4  A5

A4 = A1 + A2  A3  A5  A�

A4 = 101 + 50  5  5  1 = 140
   Sai l ch trên c a Aệ ủ 4:  es4 = 0  0  0 = 0
   Sai l ch d i c a Aệ ướ ủ 4

ei4 = + 0,22 + 0,16 – � �� �075,02 ��  0,75 =  0,22mm.

V y Aậ 4 = 140 22,0�

70



CÂU H I ÔN T PỎ Ậ

1. Th  nào là chu i kích th c, cho ví d  minh h a.ế ỗ ướ ụ ọ

2. Th  nào là khâu thành ph n tăng, khâu thành ph n gi m c a chu i kích ế ầ ầ ả ủ ỗ

    th c,ướ  cho ví d  minh h a.ụ ọ

BÀI T P Ậ

1. Cho chu i kích th c nh  hình v  sau:ỗ ướ ư ẽ

   Hãy gi i chu i kích th c đ  xác đ nh sai l ch, dung sai kích th c A2.ả ỗ ướ ể ị ệ ướ

   Bi t: Trình t  công ngh  gia công là: A1, A2ế ự ệ

           V i  A1 = 1000,1; A3 = ớ
15,045 �

2. Cho chu i kích th c nh  hình v  sau:ỗ ướ ư ẽ

   Hãy gi i chu i kích th c đ  xác đ nh sai l ch, dung sai kích th c Aả ỗ ướ ể ị ệ ướ 2.
   Bi t: Trình t  công ngh  gia công chi ti t là: Aế ự ệ ế 1, A2

           V i  Aớ 1 = 1200,15; A3 =  16,040 � .
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PH N TH  HAI: Ầ Ứ

ĐO L NG K  THU TƯỜ Ỹ Ậ
CH NG 6ƯƠ :  C  S  ĐO L NG K  THU TƠ Ở ƯỜ Ỹ Ậ

6.1/ KHÁI NI M V  ĐO L NG K  THU T.Ệ Ề ƯỜ Ỹ Ậ

6.1.1. V  trí c a công tác đo l ng và ki m tra ị ủ ườ ể

Trong quá trình ch  t o và l p ráp các chi ti t máy, c n đo đ  ki m tra và đánh giáế ạ ắ ế ầ ể ể  
ch t l ng k  thu t c a s n ph m. Nói cách khác đo l ng là công c  đ  ki m soát,ấ ượ ỹ ậ ủ ả ẩ ườ ụ ể ể  
ki m tra ch t l ng s n ph m, vì v y đo l ng là khâu quan tr ng không th  thi uể ấ ượ ả ẩ ậ ườ ọ ể ế  
đ c trong quá trình s n xu t.ượ ả ấ

Cùng v i yêu c u và s  phát tri n không ng ng c a s n xu t, đo l ng k  thu tớ ầ ự ể ừ ủ ả ấ ườ ỹ ậ  
cũng có nh ng b c ti n m nh m , đ  chính xác đo l ng đ t đ c ngày càng cao.ữ ướ ế ạ ẽ ộ ườ ạ ượ

�  Cu i th  k  19 có calip tiêu chu n, calip gi i h n.ố ế ỷ ẩ ớ ạ

�  Năm 1850 có th c c p.ướ ặ

�  Năm 1867 có panme.

�  Năm 1896 có căn m u.ẫ

�  Năm 1907 có minlimet đo t i 0,001mm.ớ

�  Năm 1921  1925 có máy đo dùng khí nén.

�  Năm 1930 có các máy đo dùng đi n.ệ

�  Ngày nay có các máy đo quang h c, máy đo đi n t  hi n đ i có th  đo đ cọ ệ ử ệ ạ ể ượ  
nh ng kho ng cách nh  t i 45 ph n tri u mm.ữ ả ỏ ớ ầ ệ

6.1.2. Đ n v  đo.ơ ị

Đo l ng là vi c xác đ nh đ  l n c a đ i t ng đo, đó là vi c thi t l p quan hườ ệ ị ộ ớ ủ ố ượ ệ ế ậ ệ 
gi a đ i l ng c n đo v i m t đ i l ng có cùng tính ch t v t lý đ c dùng làm đ n vữ ạ ượ ầ ớ ộ ạ ượ ấ ậ ượ ơ ị 
đo thông qua các d ng c  đo và các ph ng pháp đo khác nhau.ụ ụ ươ

Đ n v  đo là y u t  chu n m c dùng đ  so sánh, đ  l n c a đ n v  đo c n đ cơ ị ế ố ẩ ự ể ộ ớ ủ ơ ị ầ ượ  
quy đ nh th ng nh t m i đ m b o vi c th ng nh t trong giao d ch mua bán, ch  t o s nị ố ấ ớ ả ả ệ ố ấ ị ế ạ ả  
ph m đ  thay th , l p l n…ẩ ể ế ắ ẫ

Các đ n v  đo c  b n và đ n v  đo d n xu t h p thành h  th ng đ n v  đ c quyơ ị ơ ả ơ ị ẫ ấ ợ ệ ố ơ ị ượ  
đ nh trong b ng đ n v  đo h p pháp c a nhà n c d a trên quy đ nh c a h  th ng đoị ả ơ ị ợ ủ ướ ự ị ủ ệ ố  
l ng th  gi i SI.ườ ế ớ

a. Đ n v  đo chi u dài.ơ ị ề

Đ n v  đo chi u dài c  b n là “mét”, đ n v  d n xu t th ng dùng là mm và ơ ị ề ơ ả ơ ị ẫ ấ ườ � icro 
mét:

                                       1mét = 1000mm
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1mm = 1000� m
Ngoài ra có th  dùng đ n v  “inhs ”:ể ơ ị ơ

   1 '' = 25,4mm

b. Đ n v  đo góc.ơ ị

Đ n v  đo c  b n là “đ ”, ký hi u là “ơ ị ơ ả ộ ệ �”

1� = 
360
1

vòng tròn

1� = 60 phút = 60 '

1 '  = 60 giây = 60 ''

6.2/ D NG C  ĐO VÀ PH NG PHÁP ĐO.Ụ Ụ ƯƠ

6.2.1. D ng c  đo.ụ ụ

D ng c  đo có th  chia thành 2 nhóm chính:ụ ụ ể

Nhóm m u đo và nhóm thi t b  đo.ẫ ế ị

a. Nhóm m u đo:ẫ

Là nh ng v t th  đ c ch  t o theo b i s  ho c  c s  c a đ n v  đo g m: gócữ ậ ể ượ ế ạ ộ ố ặ ướ ố ủ ơ ị ồ  
m u, căn m u, ke…ẫ ẫ

b. Nhóm thi t b  đo:ế ị

Bao g m các d ng c  đo : th c c p, panme…và các máy đo nh :  p ti mét, máy ồ ụ ụ ướ ặ ư ố
đo dùng khí nén, máy đo b ng đi n…ằ ệ

6.2.2. Ph ng pháp đo.ươ

Ph ng pháp đo là cách đo, th  thu t đ  xác đ nh thông s  c n đo. Tu  thu c vàoươ ủ ậ ể ị ố ầ ỳ ộ  
c  s  đ  phân lo i ph ng pháp đo mà ta có các ph ng pháp đo khác nhau.ơ ở ể ạ ươ ươ

a. D a vào quan h  gi a đ u đo v i chi ti t đoự ệ ữ ầ ớ ế

Chia ra ph ng pháp đo ti p xúc và ph ng pháp đo không ti p xúc:ươ ế ươ ế

 Ph ng pháp đo ti p xúc:ươ ế

Là ph ng pháp đo gi a đ u đo và b  m t chi ti t đo t n t i m t áp l c g i là ápươ ữ ầ ề ặ ế ồ ạ ộ ự ọ  
l c đo, áp l c này làm cho v  trí đo  n đ nh, vì th  k t  qu  đo ti p xúc rr t  n đ nh. Tuyự ự ị ổ ị ế ế ả ế ấ ổ ị  
nhiên do có áp l c đo mà khi đo ti p xúc không tránh kh i sai s  do các bi n d ng cóự ế ỏ ố ế ạ  
liên quan đ n áp l c đo gây ra, đ c bi t là khi đo các chi ti t b ng v t li u m m dế ự ặ ệ ế ằ ậ ệ ề ễ 
bi n d ng ho c các h  đo kém c ng v ng. ế ạ ặ ệ ứ ữ

 Ph ng pháp đo không ti p xúc:ươ ế

Là ph ng pháp đo không có áp l c đo gi a y u t  đo và b  m t chi ti t đo nh  khiươ ự ữ ế ố ề ặ ế ư  
ta đo b ng máy quang h c, vì không có áp l c đo nên khi đo b  m t chi ti t không bằ ọ ự ề ặ ế ị 
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bi n d ng ho c b  cào x c…ph ng pháp này thích h p c i các chi ti t nh , m m,ế ạ ặ ị ướ ươ ợ ớ ế ỏ ề  
m ng, d  bi n d ng, các s n ph m không cho phép có v t x c. ỏ ễ ế ạ ả ẩ ế ướ

b. D a vào quan h  gi a các giá tr  ch  th  trên d ng c  đo và giá tr  c a đ i l ng ự ệ ữ ị ỉ ị ụ ụ ị ủ ạ ượ
đo

Chia ra ph ng pháp đo tuy t đ i và ph ng pháp đo t ng đ i (ph ng pháp đoươ ệ ố ươ ươ ố ươ  
so sánh).

 Ph ng pháp đo tuy t đ i:ươ ệ ố

Toàn b  giá tr  c n đo đ c ch  th  trên d ng c  đo, ph ng pháp đo này đ n gi n,ộ ị ầ ượ ỉ ị ụ ụ ươ ơ ả  
ít nh m l n nh ng hành trình đo dài nên đ  chính xác kém.ầ ẫ ư ộ

 Ph ng pháp đo t ng đ i (ph ng pháp đo so sánh):ươ ươ ố ươ

Giá tr  ch  th  trên d ng c  đo ch  cho ta sai l ch gi a giá tr  đo và giá tr  chu n dùngị ỉ ị ụ ụ ỉ ệ ữ ị ị ẩ  
khi ch nh “O” cho d ng c  đo. K t qu  đo ph i là t ng c a giá tr  chu n và giá tr  chỉ ụ ụ ế ả ả ổ ủ ị ẩ ị ỉ 
th :ị

 Q = Q0 + � x

Trong đó:             Q0: kích th c c a m u ch nh “0”ướ ủ ẫ ỉ

 Q: kích th c c n xác đ nh (k t qu  đo)ướ ầ ị ế ả

 � x: là giá tr  ch  th  c a d ng c . ị ỉ ị ủ ụ ụ

Đ  chính xác c a phép đo so sánh ph  thu c ch  y u vào đ  chính xác c a m u vàộ ủ ụ ộ ủ ế ộ ủ ẫ  
quá trình ch nh “0”.ỉ

c. D a vào quan h  gi a đ i l ng c n đo và đ i l ng đ c đo ự ệ ữ ạ ượ ầ ạ ượ ượ

Chia ra ph ng pháp đo tr c ti p và ph ng pháp đo gián ti pươ ự ế ươ ế

 Ph ng pháp đo tr c ti p:ươ ự ế

Là ph ng pháp đo th ng vào kích thu c c n đo, tr  s  đo đ c tr c ươ ẳ ớ ầ ị ố ọ ự
ti p trên ph n ch  th  c a d ng c  đo, ví d  nh  khi ta đo đ ng kính ế ầ ỉ ị ủ ụ ụ ụ ư ườ
b ng th c c p và panme…ằ ướ ặ

 Ph ng pháp đo gián ti p:ươ ế

 ph ng pháp này không đo chính kích th c c n đo mà thông qua vi c đo m tỞ ươ ướ ầ ệ ộ  
đ i l ng khác đ  xác đ nh tính toán kích th c c n đo, ví d : đo 2 c nh góc vuông suyạ ượ ể ị ưỡ ầ ụ ạ  
ra c nh huy n. ạ ề

Vi c ch n m i quan h  nào trong các m i quan h  trên ph  thu c vào đ  chính xácệ ọ ố ệ ố ệ ụ ộ ộ  
yêu c u đ i v i đ i l ng đo, c n ch n sao cho đ n gi n, các phép đo d  th c hi n v iầ ố ớ ạ ượ ầ ọ ơ ả ễ ự ệ ớ  
yêu c u v  trang thi t b  đo ít và có kh  năng th c hi n.ầ ề ế ị ả ự ệ

Trong quá trình đo không th  tránh kh i sai s , sai s  đo ph  thu c vào nhi u y uể ỏ ố ố ụ ộ ề ế  
t  nh , đ  mòn, đ  chính xác c a d ng c  đo, trình đ  và kh  năng ng i đo, ph  thu cố ư ộ ộ ủ ụ ụ ộ ả ườ ụ ộ  
vào vi c l a ch n d ng c  đo và ph ng pháp đo…ệ ự ọ ụ ụ ươ
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Vì v y n m v ng ph ng pháp s  d ng d ng c  và l a ch n đ c ph ng phápậ ắ ữ ươ ử ụ ụ ụ ự ọ ượ ươ  
đo h p lý là nh ng y u t  không kém ph n quan tr ng quy t đ nh k t qu  đo.ợ ữ ế ố ầ ọ ế ị ế ả

CÂU H IỎ

1. Trình bày vai trò c a đo l ng k  thu t và quá trình phát tri n c a đo ủ ườ ỹ ậ ể ủ

    l ng k  thu t.ườ ỹ ậ

2. Cho bi t đ n v  đo chi u dài và đ n v  đo góc th ng dùng trong ch  ế ơ ị ề ơ ị ườ ế

    t o máy.ạ

3. Phân bi t các lo i d ng c  đo và ph ng pháp đo.ệ ạ ụ ụ ươ
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CH NG VIIƯƠ :  M T S  D NG C  ĐO PH  BI NỘ Ố Ụ Ụ Ổ Ế

TRONG C  KHÍƠ
1/ M c Đích:ụ

 Gi i thi u công d ng, c u t o và ph ng pháp s  d ng m t s  d ng c  đo phớ ệ ụ ấ ạ ươ ử ụ ộ ố ụ ụ ổ 
bi n.ế

2/ Yêu c u:ầ
 N m v ng công d ng, c u t o, ph ng pháp s  d ngcác lo i d ng c  đo phắ ữ ụ ấ ạ ươ ử ụ ạ ụ ụ ổ 

bi n. Bi t l a ch n d ng c  đo cho phù h p v i đ i t ng đo.ế ế ự ọ ụ ụ ợ ớ ố ượ

7.1/ TH C KHÔNG CÓ DU XÍCH.ƯỚ

Th c không có du xích dùng đ  đo các kích th c không c n chính xác, g m  có:ướ ể ướ ầ ồ  
th c c ng, th c lá, th c lá cu n và th c dây.ướ ứ ướ ướ ộ ướ

  Th c c ng: dùng nhi u trong công vi c l y d u.ướ ứ ề ệ ấ ấ

  Th c lá: dùng trong vi c v ch d u, c a c t phôi, dùng khi gia công thô, ki m tra ướ ệ ạ ấ ư ắ ể
phôi...

  Th c lá cu n và th c dây ít dùng trong s n xu t c  khí.ướ ộ ướ ả ấ ơ

7.2/ D NG C  ĐO KI U TH C C P.Ụ Ụ Ể ƯỚ Ặ

7.2.1. Công d ng.ụ

       1. Th c c p có du xích              3. Đo kích th c bên trongướ ặ ướ

               2. Đo kích th c bên ngoài         4. Đo chi u sâuướ ề

Hình 7.1. Cách dùng th c c p có du xíchướ ặ

D ng c  đo ki u th c c p g m các lo i th c c p thông th ng ụ ụ ể ướ ặ ồ ạ ướ ặ ườ
đ  đo trong, đo ngoài, đo chi u sâu và th c c p đo chi u cao đ  đo ể ề ướ ặ ề ể
kích th c chi u cao c a chi ti t, đ  v ch d u.ướ ề ủ ế ể ạ ấ

Có nhi u lo i th c c p v i đ  chính xác khác nhau:ề ạ ướ ặ ớ ộ

 Th c c p 1/10 đo chính xác 0,1mmướ ặ

 Th c c p 1/20 đo chính xác 0.05mmướ ặ
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 Th c c p 1/50 đo chính xác 0,02mmướ ặ

 Th c c p có đ ng h  và th c c p hi n s  ki u đi n t  có đ  ướ ặ ồ ồ ướ ặ ệ ố ể ệ ử ộ
chính xác 0,01mm.

7.2.2. C u t o.ấ ạ

Hình 7.2
D ng c  đo ki u th c c p g m 2 ph n c  b n:ụ ụ ể ướ ặ ồ ầ ơ ả

 Thân th c mang th c chính g n v i đ u đo c  đ nh.ướ ướ ắ ớ ầ ố ị

 Th c đ ng mang th c ph  còn g i là du xích g n v i đ u đo ướ ộ ướ ụ ọ ắ ớ ầ
đ ng.ộ

Hình 7.2 mô t  c u t o các ki u th c, kho ng cách gi a 2 đ u đoả ấ ạ ể ướ ả ữ ầ  
là kích th c đo đ c.  ướ ượ

 

Hình 7.3

7.2.3. Cách đ c k t qu .ọ ế ả

N u v ch “0” c a du xích trùng v i v ch nào đó trên tr c th c chính thì v ch nàyế ạ ủ ớ ạ ụ ướ ạ  
ch  kích th c c a v t c n đo theo s  nguyên c a mm.ỉ ướ ủ ậ ầ ố ủ

N u v ch “0” trùng v i v ch nào đó trên tr c th c chính thì v ch chia trên th cế ạ ớ ạ ụ ướ ạ ướ  
chính   phía bên trái g n nh t v i v ch không c a du xích s  ch  s  nguyên c a mm,ở ầ ấ ớ ạ ủ ẽ ỉ ố ủ  
còn ph n phân s  c a mm s  đ c đ c theo du xích. V ch có s  hi u (tr  v ch 0) trùngầ ố ủ ẽ ượ ọ ạ ố ệ ừ ạ  
v i m t trong các v ch chia c a thang đo chính s  cho ph n phân s  t ng  ng c a mmớ ộ ạ ủ ẽ ầ ố ư ứ ủ  
và nó đ c c ng v i ph n s  nguyên c a mm.ượ ộ ớ ầ ố ủ

77



Hình 7.4

Nói chung th c chính có giá tr  chia đ  là 1mm.ướ ị ộ

Trên th c ph  s  v ch chia ph  thu c thu c đ  chính xác c a th c.ướ ụ ố ạ ụ ộ ộ ộ ủ ướ

+ Th c 1/10 trên du xích có 10 v ch giá tr  chia đ  là 0,1mm.ướ ạ ị ộ

+ Th c 1/20 trên du xích có 20 v ch giá tr  chia đ  là 0,05mm.ướ ạ ị ộ

+ Th c 1/50 trên du xích có 50 v ch giá tr  chia đ  là 0,02mm.ướ ạ ị ộ

+ Th c c p đ ng h : kim ch  th  c a đ ng h  trên b ng chia có giá tr  chia đ nướ ặ ồ ồ ỉ ị ủ ồ ồ ả ị ế  
0,01mm.

Hình 7.5

+ Th c c p hi n s  ki u đi n t  : lo i th c này có g n v i các b  x  lý đi n tướ ặ ệ ố ể ệ ử ạ ướ ắ ớ ộ ử ệ ử 
đ  cho ngay k t qu  chính xác t i 0,01mm.ể ế ả ớ

Hình 7.6

CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ

1. Nêu cách đ c tr  s  đo trên th c c p 1/10, 1/20, 1/50.ọ ị ố ướ ặ
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2. Trình bày ph ng pháp s  d ng và b o qu n th c c p.ươ ử ụ ả ả ướ ặ

3. Hãy ch n lo i th c c p đ  ki m tra các kích th c: 39,90 ; 40,025 ; ọ ạ ướ ặ ể ể ướ

   29,92 ; 60,42 ; 52,034 ;
4. Trình bày các s  đ c sau đây trên hình 1:ố ọ

Hình 1. Đo v i th c c p có du xích trong ph m vi 0,1mmớ ướ ặ ạ

5. Đo đ ng kính c a 5 vòng đ m nh  có kích th c khác nhau v i đ  ườ ủ ệ ỏ ướ ớ ộ
    chính xác là 0,1 mm.
6. Tính toán tr  s  trung bình c a 5 s  đo c a cùng m t chi ti t gia công, ị ố ủ ố ủ ộ ế

    thí d : đ ng kính c a m t bu lông nh  ho c m t tr c đã mài, do 5 h c ụ ườ ủ ộ ỏ ặ ộ ụ ọ

    viên khác nhau th c hi n  đo v i th c c p du xích h  mét.ự ệ ớ ướ ặ ệ
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7.3/ D NG C  ĐO KI M PAN ME.Ụ Ụ Ể

7.3.1. Panme đo ngoài

Hình 7.7

a. Công d ngụ

Dùng đo các kích th c: chi u dài, chi u r ng, đ  dày, đ ng kính ngoài c a chiướ ề ề ộ ộ ườ ủ  
ti t.ế

Panme đo ngoài có nhi u c , gi i h n đo c a t ng c  là: 0  25; 25  50; 50  75; 75ề ỡ ớ ạ ủ ừ ỡ  
 100; 100  125; 125  150; ... ; 275  300; 300  400; 400  500; 500  600.

b. C u t oấ ạ

Hình 7.8

1. Thân (giá)                             5. Đai  cố
2. Đ u đo c  đ nh                     6.  ng di đ ng (th c đ ng)ầ ố ị Ố ộ ướ ộ

3.  ng c  đ nh                          7. N pỐ ố ị ắ

4. Đ u đo di đ ng                     8. Núm đi u ch nh áp l c đoầ ộ ề ỉ ự

Trên  ng 3 kh c m t đ ng n m ngang còn g i   là  đ ng chu n. Trên đ ngố ắ ộ ườ ằ ọ ườ ẩ ườ  
chu n kh c v ch 1mm. D i   đ ng chu n gi a hai v ch 1mm có m t v ch ng n.ẩ ắ ạ ướ ườ ẩ ữ ạ ộ ạ ắ  
Trên m t côn  ng 6 chia đ u thành 50 v ch, khi  ng 6 quay m t vòng thì đ u 4 ti nặ ố ề ạ ố ộ ầ ế  
đ c 0,5mm (đây là b c ren c a vít vi c p). V y khi  ng 6 quay đ c m t v ch trênượ ướ ủ ấ ậ ố ượ ộ ạ  
m t vát thì đ u 4 ti n đ c m t đo n 1mm, đó chính là đ  chính xác c a th c.ặ ầ ế ượ ộ ạ ộ ủ ướ

Trên Panme còn có núm 8 ăn kh p v i m t ch t đ  gi i h n áp l c đo. Khi đ u đo ớ ớ ộ ố ể ớ ạ ự ầ
4 ti p xúc v i v t đo đ  áp l c c n thi t, v n núm 8 các răng s  tr t lên nhau làm cho ế ớ ậ ủ ự ầ ế ặ ẽ ượ
đ u 4 không ti n lên n a. Đai  c 5 đ  c  đ nh kích th c đo.ầ ế ữ ố ể ố ị ướ

c. Cách s  d ngử ụ

Cách đo:
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Tr c khi đo ph i ki m tra panme có chính xác không. Khi hai m  đo ti p xúc đ uướ ả ể ỏ ế ề  
và khít thì v ch “0” trên m t côn  ng 6 trùng v i v ch chu n trên  ng 3. V ch “0” trênạ ặ ố ớ ạ ẩ ố ạ  

ng 3 trùng v i mép  ng 6 (đ i v i lo i 025) có nghĩa panme đ m b o chính xác.ố ớ ố ố ớ ạ ả ả

Khi đo tay trái c m cân panme, tay ph i v n cho đ u ti n sát đ n v t đo cho đénầ ả ặ ề ế ế ậ  
khi g n ti p xúc thì v n núm 8 cho đ u đo ti p xúc v i v t đúng áp l c đo.ầ ế ặ ầ ế ớ ậ ự

        Ví d  v  s  d ng panme chu n đo ngoài nh  trên hình 7.5: hình 7.5a  ki m tra ụ ề ử ụ ẩ ư ể
đ ng kính c a m t chi ti t gia công trên máy ti n (máy ti n đang ng ng ho t đ ng), ườ ủ ộ ế ệ ệ ừ ạ ộ
hình 7.5b đo đ ng kính c a nh ng chi ti t nh .ườ ủ ữ ế ỏ

Hình 7.9
* C n chú ý: ầ

Ph i gi  cho đ ng tâm c a 2 m  đo trùng v i kích th c c n đo.ả ữ ườ ủ ỏ ớ ướ ầ

Tr ng h p ph i l y kích th c ra m i đ c đ c k t qu  ph i v n đai  c 5 đ  cườ ợ ả ấ ướ ớ ọ ượ ế ả ả ặ ố ể ố 
đ nh kích th c đo.ị ướ

Cách đ c k t qu :ọ ế ả

D a vào mép  ng 6 đ c đ c s  mm và n a mm    ng c  đ nh 3.ự ố ọ ượ ố ử ở ố ố ị

D a vào v ch chu n  ng 3 đ c đ c s  %mm   trên m t vát c a  ng 6.ự ạ ẩ ố ọ ượ ố ở ặ ủ ố

Hình 7.10
d. Cách b o qu nả ả

Không đo v t đang quay, b  m t thô, b n.ậ ề ặ ẩ

H n ch  l y th c ra kh i v t đo đ  đ c th  k t quạ ế ấ ướ ỏ ậ ể ọ ử ế ả

M t đo c a th c ph i gi  gìn c n th nặ ủ ướ ả ữ ẩ ậ

Khi dùng xong ph i lau chùi panme b ng gi  s ch và bôi d u m , nên v n ch t đaiả ằ ẻ ạ ầ ỡ ặ ặ  
c 5 đ  c  đ nh m  đ ng và đ t panme vào đúng v  trí trong h p.ố ể ố ị ỏ ộ ặ ị ộ

7.3.2. Panme đo trong
a. Công d ngụ
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Panme đo trong dùng đ  đo đ ng kính l , chi u r ng rãnh t  50m tr  lên.ể ườ ỗ ề ộ ừ ở

b. C u t oấ ạ

                                Hình 7.11  1. Panme đo trong
                                           2. S  d ng panme đo trong ử ụ

G m thân trên có n p đ u đo c  đ nh , n p , vít hãm . Phía ph i c a thân có renồ ắ ầ ố ị ắ ả ủ  
trong đ  l p vít vi c p . Vít vi c p này đ c gi  c  đ nh v i  ng c  đ nh b ng n p trênể ắ ấ ấ ượ ữ ố ị ớ ố ố ị ằ ắ  
có đ u đo đ ng. Đ c đi m c a panme đo trong là không có b  ph n kh ng ch  áp l cầ ộ ặ ể ủ ộ ậ ố ế ự  
đo.

Đ  m  r ng ph m vi đo m i panme đo trong bao gi  cũng kèm theo nh ng tr c n iể ở ộ ạ ỗ ờ ữ ụ ố  
có chi u dài khác nhau, nh  v y ch  dùng m t panme đo trong có th  đo đ c nhi uề ư ậ ỉ ộ ể ượ ề  
kích th c khác nhau nh : 75 –175; 75 – 600; 150 – 1250mm.ướ ư

c. Cách s  d ngử ụ

Khi đo c n chú ý gi  panme   v  trí cân b ng, n u đ t l ch k t qu  đo s  kémầ ữ ở ị ằ ế ặ ệ ế ả ẽ  
chính xác. Vì không có b  ph n gi i h n áp l c đo nên khi c n v n đ  t o áp l c đoộ ậ ớ ạ ự ầ ặ ể ạ ự  
v a ph i, tránh v n quá m nh.ừ ả ặ ạ

Cách đ c tr  s  trên panme: đo trong cũng nh  đo ngoài nh ng c n chú ý, khi panmeọ ị ố ư ư ầ  
có n p tr c n i thì k t qu  đo b ng tr  s  đ c trên panme c ng thêm chi u dài tr c nôí. ắ ụ ố ế ả ằ ị ố ọ ộ ề ụ

7.3.3. Panme đo sâu

a. Công d ngụ

Dùng đ  đo chính xác chi u sâu các rãnh l  b c và b c thang.ể ề ỗ ậ ậ

b. C u t oấ ạ

Hình 7.12

82



V  c  b n panme đo sâu có c u t o gi ng panme đo ngoài ch  khác thân 1 thayề ơ ả ấ ạ ố ỉ  
b ng c n ngang có đáy ph ng đ  đo. Panme đo sâu cúng có các đ u đo thay đ i đ  đoằ ầ ẳ ể ầ ổ ể  
các đ  sâu khác nhau 0  25; 25  50; 50  75; 75  100.ộ

c. Cách s  d ngử ụ

Đ t thanh ngang lên m t rãnh ho c b c, v n núm cho đ u đo ti p xúc v i đáy rãnh.ặ ặ ặ ậ ặ ầ ế ớ

Cách đ c tr  s  đo gi ng nh  đ c trên panme đo ngoài nh ng c n chú ý là s  ghiọ ị ố ố ư ọ ư ầ ố  
trên  ng trong và  ng ngoài đ u ng c chi u so v i s  ghi trên panme đo ngoài.ố ố ề ượ ề ớ ố
M t s  panme th ng g p:ộ ố ườ ặ

Hình 7.13: Panme hi n s   đ c sệ ố ọ ố

Hình 7.14: Panme hi n sệ ố

CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ

1. Trình bày công d ng, c u t o và cách s  d ng panme đo ngoài, panmeụ ấ ạ ử ụ

    đo trong và panme đo sâu.
2. Nêu cách đ c tr  s  trên panme, cho ví d .ọ ị ố ụ

3. Tính tr  s  trung bình  c a 10 s  đo trên cùng m t chi ti t gia công, doị ố ủ ố ộ ế

   10 h c viên th c hi n b ng panme h  mét.ọ ự ệ ằ ệ

4. Đ c các panme h  mét trong hình 1:ọ ệ
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Hình 1

5. Đ c các panme h  mét trong hình 2:ọ ệ

    

Hình 2
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7.4/ CĂN M UẪ

7.4.1. Công d ng và c u t oụ ấ ạ

a. Công d ngụ

Căn m u dùng đ  ki m tra chi u dài v i đ  chính xác cao ,dùng đ  truy n kíchẫ ể ể ề ớ ộ ể ề  
th c t  đ  dài tiêu chu n t i v t gia công và dùng đ  ki m tra các d ng đo khác.ướ ừ ộ ẩ ớ ậ ể ể ụ

b. C u t oấ ạ

Căn m u là kh i hình h p ch  nh t có 2 m t đo ph ng, song song v i nhau vàẫ ố ộ ữ ậ ặ ẳ ớ  
đ c mài rà chính xác. Chi u dài vuông góc h  t   1 đi m b t k  c a b  m t đo c aượ ề ạ ừ ể ấ ỳ ủ ề ặ ủ  
căn m u xu ng b  m t đo đ i di n v i nó g i là kích th c làm vi c căn m u.ẫ ố ề ặ ố ệ ớ ọ ướ ệ ẫ

      

Hình 7.16

Căn m u th ng đ c c u t o thành b . Có 19 mi ng; 38 mi ng; 83 mi ng B  83ẫ ườ ượ ấ ạ ộ ế ế ế ộ  
mi ng đ c dùng thông d ng nh t.ế ượ ụ ấ

B  83 mi ng bao g m ộ ế ồ

1 mi ng                    1,005 mmế

49 mi ng                   1,01; 1,02; 1,02; 1,03;...................... ; 1,49ế

20 mi ng                   0,5; 1; 1,5; ......................................... ; 10ế

4 mi ng                     1,6; 1,7; 1,8; 1,9ế

9 mi ng                    10; 20; 30 ......................................... 100ế

Kính th c đo ướ �  10 mm thì kích th c m t đo 9 ướ ặ �  30 mm 

Kính th c đo ướ �  10 mm thì kích th c m t đo 9 ướ ặ �  35 mm

Kích th c danh nghĩa c a căn m u dày t i 5,5 mm thì ghi   m t đo, dày ướ ủ ẫ ớ ở ặ �  5,5 mm 
ghi   m t bên.ở ặ

7.4.2. Cách ch n và ghép căn m uọ ẫ

a. Nguyên t c ch n ghép căn m uắ ọ ẫ

Căn m u có đ c đi m các b  m t đo đ c gia công tinh c n th n và có s  bámẫ ặ ể ề ặ ượ ẩ ậ ự  
dính v i nhau. N u đ y mi ng căn n  theo mi ng căn kia l c bám dính c a 2 mi ng làớ ế ẩ ế ọ ế ự ủ ế  
t ng đ i l n và ch  có th  tách chúng ra b ng cách đ y chúng ra b ng cách đ y mi ngươ ố ớ ỉ ể ằ ẩ ằ ẩ ế  
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n  theo mi ng kia nh ng t i đa ch  đ c 4 mi ng và ch n mi ng có ph n th p phânọ ế ư ố ỉ ượ ế ọ ế ầ ậ  
nh  nh t tr  đi.ỏ ấ ở

b. Cách ghép

Tr c khi ghép căn m u ph i r a s ch l p m  trên căn b ng xăng (xăng tr ng) sauướ ẫ ả ử ạ ớ ỡ ằ ắ  
đó lau s ch. Khi ghép dùng tay  n cho hai m t đo c a hai mi ng căn dính vào nhau r iạ ấ ặ ủ ế ồ  
đ y cho m t này mi t lên m t kia, các mi ng căn s  dính v i nhau thành m t kh i. Khiẩ ặ ế ặ ế ẽ ớ ộ ố  
mu n tách r i các miêng căn ta đ y cho 2 m t đo tr t ra kh i nhau không tách chúngố ờ ẩ ặ ượ ỏ  
theo ph ng vuông góc v i m t ghép vì nh  v y ph i dùng m t l c l n và d  tu t tayươ ớ ặ ư ậ ả ộ ự ớ ễ ộ  
làm văng nh ng mi ng căn ra.ữ ế

c. Ví dụ

Ch n căn m u đ  ki m tra kích th c17,105mmọ ẫ ể ể ướ

Miêng căn th  nh t ch n có tr  s  phù h p v i tr  s  cu i cùng c a kích th c đãứ ấ ọ ị ố ợ ớ ị ố ố ủ ướ  
cho.

C  th  là mi ng 1,005mmụ ể ế

17,105
Mi ng 1                                            1,005  ế

       Kích th c còn l i                   16,1ướ ạ

Mi ng 2                                            1,1ế

       Kích th c còn l i                    15ướ ạ

Mi ng 3                                             5ế

       Kích th c còn l i                    10ướ ạ

Mi ng 4                                           10ế

10

7.4.3. B o qu n căn m uả ả ẫ

Căn m u là d ng c  đo có đ  chính xác cao nên vi c s  d ng và b o qu n ph iẫ ụ ụ ộ ệ ử ụ ả ả ả  
chu đáo:

Không s  tay vào các m t đo c a căn.ờ ặ ủ

Không tr t m t đo c a căn m u lên m t bên c a mi ng căn khácượ ặ ủ ầ ặ ủ ế

Khi ghép nên c m căn g n v i mi ng v i lót trên bàn đ  phòng căn b  r i xu ngầ ầ ớ ế ả ề ị ơ ố  
đ t ho c m t bànấ ặ ặ

Các mi ng căn ghép không đ c đ  lâu vì nh  v y các m t đo mau han gế ượ ể ư ậ ặ ỉ

Khi s  d ng xong ph i tháo căn ra và dùng xăng r a s ch, lau khô, bôi tr n, d t vàoử ụ ả ử ạ ơ ặ  
h p đúng v  trí. Chú ý khi thao tác không dùng tay và dùng panh g pộ ị ắ
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H p căn m u ph i đ    nh ng n i nhi t đ  ít thay đ i, không đ  n ng r i vào,ộ ẫ ả ể ở ữ ơ ệ ộ ổ ể ắ ọ  
tránh đ  nh ng n i  m ho c có hoá ch t.ể ữ ơ ẩ ặ ấ
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CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ

1. Nêu công d ng, c u t o và đ c đi m c a căn m u.ụ ấ ạ ặ ể ủ ẫ

2. Trình bày cách s  d ng và b o qu n căn m u.ử ụ ả ả ẫ

3. N u ta có m t b  căn m u 83 mi ng hãy t o m t t p h p căn m u đ  đo:ế ộ ộ ẫ ế ạ ộ ậ ợ ẫ ể

      a) 129,0 mm         b) 53,78 mm         c) 99,995 mm      d) 104,335 
4. Dùng b  căn m u 83 mi ng đ  ki m tra các kích th c:ộ ẫ ế ể ể ướ

     a) 100,08 mm        b) 5,750 mm         c) 8,935 mm        d) 10,054 mm
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7.5/ TH C ĐO CÓ M T S   Đ NG H  SOƯỚ Ặ Ố Ồ Ồ

7.5.1. Công d ngụ

Ki m tra sai l ch hình dáng hình h c c a chi ti t gia công nh : đ  côn, đ  ô van,ể ệ ọ ủ ế ư ộ ộ  
đ  tròn, đ  tr ...ộ ộ ụ

Ki m tra v  trí t ng đ i gi a các b  m t chi ti t nh : đ  song song, đ  vuông góc,ể ị ươ ố ữ ề ặ ế ư ộ ộ  
đ  đ o...ộ ả

Ki m tra v  trí t ng đ i gi a các chi ti t l p ghép v i nhau.ể ị ươ ố ữ ế ắ ớ

Ki m tra kích th c chi ti t b ng ph ng pháp so sánh.ể ướ ế ằ ươ

7.5.2. C u t oấ ạ

Hình 7.17

1. Đ u đo                             4. Kim l n                7.  ng d n h ng            ầ ớ Ố ẫ ướ

2. Thanh răng                      5. Kim nh                 8. Thânỏ

3. M t s  l n                       6. M t s  nh             9. N pặ ố ớ ặ ố ỏ ắ                               

                                                Hình 7.18
Đ ng h  so đ c c u t o theo nguyên t c chuy n đ ng c a thanh răng và bánh ồ ồ ượ ấ ạ ắ ể ộ ủ

răng trong đó chuy n đ ng lên xu ng c a thanh đo đ c truy n qua h  th ng bánh răng ể ộ ố ủ ượ ề ệ ố
làm quay kim đ ng h  trên m t s .ồ ồ ặ ố

H  th ng truy n đ ng c a đ ng h  so đ c đ t trong thân 8, n p 9 có th  quayệ ố ề ộ ủ ồ ồ ượ ặ ắ ể  
cùng v i m t s  l n đ  đi u ch nh v  trí m t s  khi c n thi t.ớ ặ ố ớ ể ề ỉ ị ặ ố ầ ế

M t s  đ ng h  chia ra 100 kh c. V i các đ ng h  đo th ng giá tr  m i khácặ ố ồ ồ ấ ớ ồ ồ ườ ị ỗ  
b ng 0,01mm nghĩa là khi thanh đo di chuy n m t đo n b ng 0,01 ằ ể ộ ạ ằ �  100 = 1mm, Lúc đó 
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kim nh  trên m t s  nh  quay đi m t kh c. V y giá tr  m i kh c trên m t s  nh  làỏ ặ ố ỏ ộ ấ ậ ị ỗ ấ ặ ố ỏ  
1mm.

7.5.3. Cách s  d ngử ụ

Khi s  d ng tr c h t gá đ ng h  lên giá đ  v n năng ho c ph  tùng riêng, sau đóử ụ ướ ế ồ ồ ỡ ạ ặ ụ  
tu  theo t ng tr ng h p s  d ng mà đi u ch nh cho đ u đo ti p xúc v i v t c n ki mỳ ừ ườ ợ ử ụ ề ỉ ầ ế ớ ậ ầ ể  
tra. Đi u ch nh m t s  l n cho kim tr  v  v ch s  “0”, di chuy n đ ng h  so cho đ uề ỉ ặ ố ớ ở ề ạ ố ể ồ ồ ầ  
đo c a đ ng h  ti p xúc su t trên b  m t v t c n ki m tra, v a di chuy n đ ng h , v aủ ồ ồ ế ố ề ặ ậ ầ ể ừ ể ồ ồ ừ  
theo dõi chuy n đ ng c a kim. Kim đ ng h  quay bao nhiêu v ch t c là thanh đo đã diể ộ ủ ồ ồ ạ ứ  
chuy n b y nhiêu ph n trăm mm. T  đó suy ra đ  sai c a v t c n ki m tra.ể ấ ầ ừ ộ ủ ậ ầ ể

7.5.4. Cách b o qu nả ả

Đ ng h  so là lo i d ng c  đo có đ  chính xác cao vì v y trong quá trình s  d ngồ ồ ạ ụ ụ ộ ậ ử ụ  
c n h t s c nh  nhàng, tránh va đ p, gi  không đ  x c, v  m t đ ng h .ầ ế ứ ẹ ậ ữ ể ướ ỡ ặ ồ ồ

Không nên  n tay vào đ u đo làm thanh đo di chuy n m nhấ ầ ể ạ

Đ ng h  so ph i luôn gá trên giá, khi s  d ng song ph i đ t đ ng h  đúng v  tríồ ồ ả ử ụ ả ặ ồ ồ ị  
trong h p.ộ

Không đ  đ ng h  so   ch   m, không có nhi m v  tuy t đ i không tháo l p đ ngể ồ ồ ở ỗ ẩ ệ ụ ệ ố ắ ồ  
h  ra.ồ

Hình 7.19: Đ ng h  so hi n sồ ồ ệ ố

7.6/ Ca lÝp

Trong s n xu t hàng kh i, khi trong nhà máy c n ki m tra hàng ngày các chi ti tả ấ ố ầ ể ế  
theo cùng m t kích th c, ng i ta s  d ng r ng rãi các d ng c  có k t c u c ng v ng.ộ ướ ườ ử ụ ộ ụ ụ ế ấ ứ ữ  
Đó là các ca líp gi i h n. Các ca líp không có c  c u đ  xác đ nh kích th c, v i ca lípớ ạ ơ ấ ể ị ướ ớ  
ng i ta ch  có th  xác đ nh kích th c th c c a chi ti t có n m trong gi i h n dung saiườ ỉ ể ị ướ ự ủ ế ằ ớ ạ  
hay không. S  d ng ca líp   gi i h n vi c đo ki m s  đ n gi n h n nhi u, v  gi mử ụ ớ ạ ệ ể ẽ ơ ả ơ ề ừ ả  
đ c th i gian, v a tăng đ c ch t l ng đo ki m.ượ ờ ừ ượ ấ ượ ể

T ng quát ng i ta chia ra:ổ ườ
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 Ca líp công tác: đ  ki m tra chi ti t trong khi gia côngể ể ế

 Ca líp nghi m thu: đ  ki m tra thành ph mệ ể ể ẩ

 Ca líp hi u đ i: đ  ki m tra l i đ  chính xác c a hai lo i ca líp trên.ệ ố ể ể ạ ộ ủ ạ

Theo ph m vi s  d ng ng i ta chia thành: ca líp tr n, ca líp côn, ca líp ren, ca lípạ ử ụ ườ ơ  
then hoa … trong m i lo i, khi ki m tra m t trong dùng ca líp tr c, khi ki m tra m tỗ ạ ể ặ ụ ể ặ  
ngoài dùng ca líp hàm.

7.5.1. Ca líp tr c (còn g i là ca líp nút)ụ ọ
a. Công d ngụ
Ca líp tr c dùng đ  ki m tra kích th c gi i h n c a l , c a rãnh khi s n xu tụ ể ể ướ ớ ạ ủ ỗ ủ ả ấ  

hàng lo t và hàng kh i.ạ ố

b. C u t oấ ạ

Ca líp tr c g m thân 1 và hai đ u đo 2,3.ụ ồ ầ
Đ u dài 2 là đ u Q có kích th c danh nghĩa đ c ch  t o theo kích th c gi iầ ầ ướ ượ ế ạ ướ ớ  

h n nh  nh t c a l  c n ki m tra.ạ ỏ ấ ủ ỗ ầ ể
Đ u ng n 3 là đ u KQ có kích th c danh nghĩa đ c ch  t o theo kích th c gi iầ ắ ầ ướ ượ ế ạ ướ ớ  

h n l n nh t c a l  c n ki m tra.ạ ớ ấ ủ ỗ ầ ể

    
      a) Calíp nút hình tr            b) Calíp d ng thanhụ ạ

       c) Calíp nút có ch t '' không qua đ c'' đ u trònố ượ ầ

Hình 7.20

 Ví d :ụ  C n ki m tra l  có kích th c ầ ể ỗ ướ � 30H7

Tra b ng dung sai và l p ghép ta có ả ắ � 30H7 = � 30+ 0.021

�  Ch n ca líp ki m tra có kích th c danh nghĩa đ u nh  (l t qua) là dQ = 30mmọ ể ướ ầ ỏ ọ  
và kích th c danh nghĩa đ u to (không l t) là dKQ = 30,021mm.ướ ầ ọ

Qua thí d  trên ta th y m i ca líp ch  dùng đ  ki m tra m t kích th c nh t đ nhụ ấ ỗ ỉ ể ể ộ ướ ấ ị  
c a m t lo t chi ti t, các chi ti t khác có cùng kích th c danh nghĩa cũng không dùngủ ộ ạ ế ế ướ  
đ c.ượ

 Ví d :ụ  Ca líp dùng ki m tra l  ể ỗ � 30H7 không dùng đ  ki m tra l  ể ể ỗ � 30H6 ho c lặ ỗ 
� 30H8 đ c.ượ

7.5.2. Ca líp hàm
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a. Công d ngụ

Ca líp hàm dùng đ  ki m tra kích th c gi i h n c a chi ti t tr c trong s n xu tể ể ướ ớ ạ ủ ế ụ ả ấ  
hàng lo t.ạ

b. C u t oấ ạ

Cũng gi ng nh  ca líp tr c ca líp hàm cũng có thân và hai hàm đo, trong đó có m tố ư ụ ộ  
hàm qua (ký hi u là Q) và m t hàm không qua (ký hi u là KQ).ệ ộ ệ

Hình 7.21

Ng c v i ca líp tr c, kích th c danh nghĩa c a hàm qua đ c ch  t o theo kíchượ ớ ụ ướ ủ ượ ế ạ  
th c gi i h n l n nh t c a tr c c n ki m tra, kích th c danh nghĩa c a hàm khôngướ ớ ạ ớ ấ ủ ụ ầ ể ướ ủ  
qua đ c ch  t o theo kích th c gi i h n nh  nh t c a tr c c n ki m tra.ượ ế ạ ướ ớ ạ ỏ ấ ủ ụ ầ ể

 Ví d : c n ki m tra tr c ụ ầ ể ụ � 30h6

Tra b ng dung sai và l p ghép ta có ả ắ � 30h6 = � 30 0.013

�  Ch n ca líp hàm ki m tra có kích th c danh nghĩa đ u qua là DQ = 30mm vàọ ể ướ ầ  
kích th c danh nghĩa đ u không qua là DKQ = 29,987mm.ướ ầ

Hình 7.22

Ca líp hàm dùng đ  ki m tra tr c th ng là lo i ca líp hàm  gi i h n hai đ u b ngể ể ụ ườ ạ ớ ạ ầ ằ  
thép lá (hình 7.21). Đ  ki m tra tr c có kích th c t  100 ể ể ụ ướ ừ �  360mm ng i ta dùng ca lípườ  
gi i h n m t đ u có các hàm  ghép (hình 7.20) do đó ta có th  thay đ i đ  ki m traớ ạ ộ ầ ể ổ ể ể  
đ c các kích th c khác nhau.ượ ướ

7.5.3. Cách s  d ng và b o qu nử ụ ả ả
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a. Cách s  d ng:ử ụ

Khi ki m tra ta đ a nh  nhàng các đ u đo c a ca líp vào chi ti t. N u chi ti t quaể ư ẹ ầ ủ ế ế ế  
đ u Q c a chi ti t và không qua đ u KQ c a ca líp thì chi ti t đ t yêu c u. N u m tầ ủ ế ầ ủ ế ạ ầ ế ộ  
trong hai đi u ki n trên không tho  mãn thì chi ti t không đ t yêu c u.ề ệ ả ế ạ ầ

Quá trình ki m tra chi ti t là phân lo i đ n gi n chúng thành 3 nhóm b ng ca lípể ế ạ ơ ả ằ  
gi i h n nh  sau:ớ ạ ư

 Chi ti t thành ph m có kích th c n m trong gi i h n cho phépế ẩ ướ ằ ớ ạ

(đ u Q qua, đ u KQ không qua)ầ ầ

 Chi ti t ph  ph m s a ch a đ c, khi kích th c tr c l n h n kích th c l nế ế ẩ ử ữ ượ ướ ụ ớ ơ ướ ớ  
nh t cho phép, còn kích th c c a l  nh  h n kích th c nh  nh t cho phépấ ướ ủ ỗ ỏ ơ ướ ỏ ấ

 Chi ti t ph  ph m không s a ch a đ c, khi kích th c tr c nh  h n kích th cế ế ẩ ử ữ ượ ướ ụ ỏ ơ ướ  
nh  nh t cho phép, còn kích th c c a l  l n h n kích th c l n nh t cho phépỏ ấ ướ ủ ỗ ớ ơ ướ ớ ấ

b. B o qu n:ả ả

Tr c khi ki m tra lau s ch ca líp và chi ti t c n ki m traướ ể ạ ế ầ ể

Khi đ a ca líp vào chi ti t đ  ki m tra c n gi  cho tâm c a ca líp trùng v i tâm c aư ế ể ể ầ ữ ủ ớ ủ  
chi ti t ki m traế ể

Nghiêm  c m dùng l c đ y ca líp hàm  vào tr c và ca líp nút vào lấ ự ẩ ụ ỗ

C m ki m tra chi ti t đang quay trên máy vì nh  v y s  làm ca líp mòn nhanh đ ngấ ể ế ư ậ ẽ ồ  
th i vi ph m các đi u ki n c a k  thu t an toàn. ờ ạ ề ệ ủ ỹ ậ

S  d ng nh  nhàng, tránh va ch m làm  xây x c bi n d ng các đ u đoử ụ ẹ ạ ướ ế ạ ầ

Sau khi dùng lau chùi ca líp b ng gi  s ch và bôi d u vào các m t đo.ằ ẻ ạ ầ ặ
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CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ
1. Trình bày công d ng, c u t o c a calíp tr c và calíp hàm, căn c  vàoụ ấ ạ ủ ụ ứ
    đâu đ  xác đ nh kích th c danh nghĩa các đ u đo c a calíp.ể ị ướ ầ ủ
2. T i sao ca líp đ c dùng trong s n xu t hàng lo t, trong s n xu t đ n ạ ượ ả ấ ạ ả ấ ơ
   chi c n u s  d ng calíp đ  ki m tra thì có  u nh c đi m gì ?ế ế ử ụ ể ể ư ượ ể
3. Cho đ ng kính c a các thanh tr c v i đ  dung sai là:ườ ủ ụ ớ ộ
    a)  02,0

62,035 �
��                  b)  0

03,025 ��                  c)  1,050 ��   
    Hãy tính toán kích th c các hàm đo c a calíp hàm đ  ki m tra đ ng ướ ủ ể ể ườ
    kính c a các tr c đó.ủ ụ
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