
BÀI GI NG MÔN C  S  CÔNG NGH  CH  T O MÁYẢ Ơ Ở Ệ Ế Ạ

CH NG 1ƯƠ . NH NG KHÁI NI M C  B NỮ Ệ Ơ Ả

§1: M t s  đ nh nghĩa và khái ni mộ ố ị ệ

I/ Khái ni m v  s n ph m, phôiệ ề ả ẩ

  1/ S n ph mả ẩ

  - Đ nh nghĩaị : Là danh t  dùng đ  ch  m t thành ph m đ c hoàn thành  khâu cu i cùng  ừ ể ỉ ộ ẩ ượ ở ố

  - Ví dụ: + Nhà máy s n xu t xe đ p, xe máy, ô tô.... có s n ph m là xe đ p,ả ấ ạ ả ẩ ạ

                    xe máy

                + Nhà máy s n xu t  bi thì s n ph m l i là các  biả ấ ổ ả ẩ ạ ổ

- Ngoài ra s n ph m có th  là b  ph n, c  c u máy, chi ti tả ẩ ể ộ ậ ơ ấ ế  … dùng đ  l p ráp, thay thể ắ ế

   + Chi ti t máyế : là đ n v  nh  nh t không th  tháo r i đ c đ  c u t o nên máy (VD:ơ ị ỏ ấ ể ờ ượ ể ấ ạ  

bánh răng, tr c, vít, l p..)ụ ố

   + B  ph n máy (c m máy):ộ ậ ụ  là hai hay nhi u chi ti t máy đ c l p c  đ nh v i nhau hayề ế ượ ắ ố ị ớ  

tách r i nhau nh ng không th c hi n chuy n đ ngờ ư ự ệ ể ộ

   + C  c u máyơ ấ : là hai hay nhi u chi ti t máy  1 b  ph n hay nhi u b  ph n máy có liênề ế ở ộ ậ ề ộ ậ  

h  v i nhau & th c hi n đ c 1 chuy n đ ngệ ớ ự ệ ượ ể ộ

  2/ Phôi

  - Đ nh nghĩaị : Là danh t  có tính quy c ch  m t v t đ c đ a vào  khâu đ u tiên c aừ ướ ỉ ộ ậ ượ ư ở ầ ủ  

quá trình s n xu tả ấ

  - Ví dụ: quá trình đúc, là quá trình rót kim lo i l ng vào khuôn, sau khi kim lo i đông đ cạ ỏ ạ ặ  

trong khuôn ta nh n đ c m t v t đúc kim lo i có hình dáng, kích th c theo yêu c u. ậ ượ ộ ậ ạ ướ ầ

Nh ng v t đúc này có th  là:ữ ậ ể

- S n ph m c a quá trình đúc.ả ẩ ủ

- Chi ti t đúc n u không c n gia công c t g t n a .ế ế ầ ắ ọ ữ

- Phôi đúc n u v t đúc ph i qua gia công c t g t nh  ti n, phay, bào ...ế ậ ả ắ ọ ư ệ

II/ Quá trình thi t kế ế

  1/ Đ nh nghĩaị

   Là quá trình con ng i v n d ng ki n th c đã tích lũy qua vi c v n d ng ti n b  khoaườ ậ ụ ế ứ ệ ậ ụ ế ộ  

h c m i nh t đ  sáng t o ra s n ph m m i đ c th c hi n b ng b n v  và thuy t minh.ọ ớ ấ ể ạ ả ẩ ớ ượ ự ệ ằ ả ẽ ế
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  2/ Đ c đi m  ặ ể

- B n thi t k  là c  s  đ  th c hi n quá trình s n xu tả ế ế ơ ở ể ự ệ ả ấ

- B n thi t k  là c  s  pháp lý đ  ki m tra, đo l ng, nghi m thu s n ph m, th c hi nả ế ế ơ ở ể ể ườ ệ ả ẩ ự ệ  

h p đ ngợ ồ

III/ Quá trình s n xu tả ấ

   1/ Đ nh nghĩaị

       Là quá trình con ng i thông qua công c  lao đ ng làm bi n đ i đ i t ng s n xu t vườ ụ ộ ế ổ ố ượ ả ấ ề 

m t b n ch t, tr ng thái, hình dáng và kích th c đ  t o nên s n ph mặ ả ấ ạ ướ ể ạ ả ẩ

  2/ Đ c đi mặ ể

- Quá trình s n xu t bao g m nhi u giai đo n ả ấ ồ ề ạ

        

  - Đ  th c hi n các quá trình s n xu t, nhà máy c  khí chia thành nhi u phân x ng và bể ự ệ ả ấ ơ ề ưở ộ 

ph n theo dây chuy n công ngh  nh ng v i nhi m v  và ph n vi c chuyên môn khác nhauậ ề ệ ư ớ ệ ụ ầ ệ

      VD: ng v i nh ng giai đo n khác nhau ng i ta t  ch c thành các phân x ng nhỨ ớ ữ ạ ườ ổ ứ ưở ỏ 

nh : Phân x ng đúc, phân x ng rèn ...ư ưở ưở

IV/ Quá trình công ngh  (qui trình công ngh  - QTCN)ệ ệ

   1/ Đ nh nghĩaị

    Là m t ph n c a quá trình s n xu t đ c ti n hành b ng m t kĩ thu t nh t đ nh theoộ ầ ủ ả ấ ượ ế ằ ộ ậ ấ ị  

m t trình t  đã xác đ nh.ộ ự ị
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  2/ M t s  ví dộ ố ụ

- Qui trình công ngh  đúc là m t giai đo n c a qui trình s n xu t làm thay đ i tr ng tháiệ ộ ạ ủ ả ấ ổ ạ  

t  gang, thép th i thành v t đúcừ ỏ ậ

- Qui trình công ngh  nhi t luy n l i làm thay đ i tính ch t v t lý v t li u chi ti t máy.ệ ệ ệ ạ ổ ấ ậ ậ ệ ế

- Qui trình công ngh  l p ráp là liên k t các v  trí t ng quan gi a các chi ti t máy theoệ ắ ế ị ươ ữ ế  

m t nguyên lý nh t đ nh ộ ấ ị

§2: Các thành ph n c a m t quá trình công nghầ ủ ộ ệ

I/ Nguyên công

  1/ Đ nh nghĩaị

    Là m t thành ph n c a quá trình công ngh  do m t (ho c nhóm công nhân) dùng m t bộ ầ ủ ệ ộ ặ ộ ộ 

d ng c  ti n hành liên t c t i m t th i đi m nh t đ nh hoàn thành công vi cụ ụ ế ụ ạ ộ ờ ể ấ ị ệ . N u ta thayế  

đ i m t trong 3 y u t  này thì thành nguyên công khácổ ộ ế ố

  2/ Đ c đi mặ ể

    - Nguyên công là đ n v  c  b n c a quá trình công ngh  đ  ho ch toán kinh t  và tơ ị ơ ả ủ ệ ể ạ ế ổ 

ch c s n xu t → có 2 ph ng h ng đ  phân chia nguyên công:ứ ả ấ ươ ướ ể

    + T p trung nguậ yên công: T i 1 ch  làm vi c làm nhi u công vi cạ ỗ ệ ề ệ

    + Phân tán nguyên công: T i 1 ch  làm vi c ch  th c hi n 1 nguyên côngạ ỗ ệ ỉ ự ệ

  - Đ  ch  t o 1 s n ph m có th  th c hi n qua nhi u nguyên công thì các nguyên công đóể ế ạ ả ẩ ể ự ệ ề  

đ c đánh theo s  La Mã: I, II, III,...ượ ố

3/ Ví dụ  

Đ  ti n tr c b c nh  hình v  trên ta có các ph ng án sau:ể ệ ụ ậ ư ẽ ươ

  + P/án 1: Ti n đ u C r i tr  đ u ti n hành ti n n t đ u A → ta có 1 nguyên côngệ ầ ồ ở ầ ế ệ ố ầ

                          

  + P/án 2: Ti n đ u C cho c  lo t n chi ti t sau đó ti n hành ti n n t đ u A chệ ầ ả ạ ế ế ệ ố ầ o c  lo t nả ạ  

chi ti t → Ta có 2 nguyên côngế

  + P/án 3: Ti n đ u C  máy 1 r i đ a sang máy 2 ti n n t đ u 2 → Ta có 2 nguyên công ệ ầ ở ồ ư ệ ố ầ
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II/ B cướ

1/ ĐN: Là m t ph n c a nguyên công, tr c ti p thay đ i tr ng thái k  thu t s n ph mộ ầ ủ ự ế ổ ạ ỹ ậ ả ẩ  

b ng m t hay m t nhóm d ng c  v i ch  đ  làm vi c không đ i (đ i d ng c , chuy nằ ộ ộ ụ ụ ớ ế ộ ệ ổ ổ ụ ụ ể  

b  m t, đ i ch  đ , chuy n sang m t b c m i)ề ặ ổ ế ộ ể ộ ướ ớ

 2/ Ví dụ: Ti n tr c b c nh   trên:ệ ụ ậ ư ở

   - P/án 1: Ti n đ u C... → Nguyên công này có 2 b c:ệ ầ ướ

                + B1: Ti n đ u Cệ ầ

                + B2: Ti n đ u Aệ ầ

   - P/án 2 & 3: ... → M i nguyên công là m t b c phân côngỗ ộ ướ

III/ Đ ng tácộ

   1/ ĐN: Là m t ph n c a b c ho c nguyên công. T p h p các ho t đ ng, thao tác c aộ ầ ủ ướ ặ ậ ợ ạ ộ ủ  

công nhân đ  th c hi n nhi m v  c a b c (nguyên công)ể ự ệ ệ ụ ủ ướ

   2/ Ví dụ: B m nút, quay  dao, đ y  đ ng, v.v...ấ ụ ẩ ụ ộ

§3: Các d ng s n xu tạ ả ấ

I/ S n xu t đ n chi cả ấ ơ ế

 1/ Đ nh nghĩaị

   Là d ng s n xu t mà d ng s n ph m c a nó có s n l ng nh , ít l p l i, không theo m tạ ả ấ ạ ả ẩ ủ ả ượ ỏ ặ ạ ộ  

quy lu t nàoậ

 2/ Đ c đi mặ ể

- Ch ng lo i m t hàng ủ ạ ặ đa d ng, s  l ng r t ít, s  d ng d ng c  và thi t b  v n năng,ạ ố ượ ấ ử ụ ụ ụ ế ị ạ  

b  trí theo nhóm, ví d : nhóm máy phay, nhóm máy ti n ...ố ụ ệ

- Yêu c u trình đ  tay ngh , b c th  cao → t  ch c công vi c theo lo i thi t b  hay theoầ ộ ề ậ ợ ổ ứ ệ ạ ế ị  

phân x ng là r t thích h p.ưở ấ ợ

- Khó c  khí hóa, t  đ ng hóa, năng su t th p, khó th ng nh t hóa, khó tiêu chu n hóaơ ự ộ ấ ấ ố ấ ẩ  

→ dùng trong s a ch a, thay thử ữ ế

II/ S n xu t hàng lo tả ấ ạ

  1/ Đ nh nghĩaị

    Là d ng s n xu t mà d ng s n ph m c a nó có s n l ng theo lô (lo t) đ c l p đi l pạ ả ấ ạ ả ẩ ủ ả ượ ạ ượ ặ ặ  

l i sau m t kho ng th i gian nh t đ nh, s  l ng nhi u (vài trăm đ n hàng ngàn)ạ ộ ả ờ ấ ị ố ượ ề ế
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  2/ Đ c đi mặ ể

- Theo kh iố  l ng, kích th c, m c đ  ph c t p và s  l ng mà phân ra:ượ ướ ứ ộ ứ ạ ố ượ

+ D ng s n xu t hàng lo t nhạ ả ấ ạ ỏ

+ D ng s n xu t hàng lo t v a ạ ả ấ ạ ừ

+ D ng s n xu t hàng lo t l nạ ả ấ ạ ớ

- Quá trình công ngh  đ c chia thành các nguyên công riêng bi t. M i máy (ch  làmệ ượ ệ ỗ ỗ  

vi c) ch  th c hi n m t s  ít các nguyên công nh t đ nh ệ ỉ ự ệ ộ ố ấ ị

  → Ví d : + Lo t l n: th c hi n < 5 nguyên công/ch  làm vi cụ ạ ớ ự ệ ỗ ệ

                  + Lo t v a: 6-10 nguyên công/ch  làm vi cạ ừ ỗ ệ

                  + Lo t nh : > 10 nguyên công/ch  làm vi cạ ỏ ỗ ệ

III/ S n xu t hàng kh iả ấ ố

  1/ Đ nh nghĩaị

    Là d ng s n xu t trong đó v t ph m đ c ch  t o v i m t s  l ng r t l n và liên t cạ ả ấ ậ ẩ ượ ế ạ ớ ộ ố ượ ấ ớ ụ  

trong kho ng th i gian dàiả ờ

  2/ Đ c đi mặ ể

- Xí nghi p s n xu t hàng kh i phân chia thành nhi u nguyên công nh  và th c hi n nệ ả ấ ố ề ỏ ự ệ ổ  

đ nh t i t ng đ a đi m ị ạ ừ ị ể

- Trang thi t b , d ng c  đ c chuyên dùng, d  c  khí hóa, t  đ ng hóaế ị ụ ụ ượ ễ ơ ự ộ

- Đi n hình c a d ng s n xu t này là s n ph m c a xí nghi p đ ng h , văn phòngể ủ ạ ả ấ ả ẩ ủ ệ ồ ồ  

ph m, ôtô, xe máy, xe đ p, bu-lông, c vít...ẩ ạ ố

§4: Đ  chính xác gia công và ch t l ng s n ph mộ ấ ượ ả ẩ

- Ch t l ng s n ph m trong ngành ch  t o máy g m:ấ ượ ả ẩ ế ạ ồ

+ Ch t l ng gia công các chi ti t máyấ ượ ế

+ Ch t l ng l p ráp chúng thành s n ph m đ t các yêu c u k  thu tấ ượ ắ ả ẩ ạ ầ ỹ ậ

- Ch t l ng gia công chi ti t g m:ấ ượ ế ồ

+ Ch t l ng b  m t gia côngấ ượ ề ặ

+ Đ  chính xác gia côngộ

 I/ Ch t l ng b  m t gia côngấ ượ ề ặ

  1/ Khái ni m ệ
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- Ch t l ng b  m t gia công ph  thu c vào ph ng pháp & đi u ki n gia công c  th .ấ ượ ề ặ ụ ộ ươ ề ệ ụ ể

- Ch t l ng b  m t là m c tiêu ch  y u c n đ t  b c gia công tinhấ ượ ề ặ ụ ủ ế ầ ạ ở ướ

- Ch t l ng b  m t gia công đ c đánh giá b ng:ấ ượ ề ặ ượ ằ

+ Đ  nh p nhô t  vi (đ  nhám b  m t) ộ ấ ế ộ ề ặ

+ Đ  sóngộ

+ Tính ch t c  lý c a b  m t gia côngấ ơ ủ ề ặ

  2/ Các y u t  đ c tr ng ch t l ng b  m tế ố ặ ư ấ ượ ề ặ

a) Đ  nhám b  m t (đ  nh p nhô t  viộ ề ặ ộ ấ ế  ) 

* ĐN: Trong quá trình c t, l i c t c a d ng c  c t tác đ ng vào b  m t gia công t oắ ưỡ ắ ủ ụ ụ ắ ộ ề ặ ạ  

thành phoi đ ng th i hình thành nh ng v t x c c c nh  trên b  m t gia công là đ  nhámồ ờ ữ ế ướ ự ỏ ề ặ ộ  

b  m tề ặ

* Đ  nh p nhô t  vi đ c đánh giá b iộ ấ ế ượ ở  (hình 4.1)

       

- Chi u cao nh p nhô (Rề ấ z): là tr  s  trung bình 5 kho ng t  5 đ nh cao nh t đ n 5 đáyị ố ả ừ ỉ ấ ế  

th p nh t c a nh p nhô t  vi tính trong ph m vi chi u dài chu n & đ c đo song songấ ấ ủ ấ ế ạ ề ẩ ượ  

v i đ ng trung bình.ớ ườ

                              Rz = [(H1 + H3 + …+ H9) – (H2 + H4 +…+ H10) ] / 5

- Sai l ch profin trung bình c ng (Rệ ộ a): là tr  s  trung bình c a kho ng cách (hị ố ủ ả 1,h2,…, hn) 

t  các đ nh trên đ ng nh p nhô t  vi đ n đ ng trung bình c a nó (m)ừ ỉ ườ ấ ế ế ườ ủ

                              Ra = ∑ hi / n (i=1,n)
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   * Khái ni m khácệ :

    - Đ  nh p nhô t  vi (đ  nh n bóng):ộ ấ ế ộ ẵ  là c  s  đ  đánh giá đ  nh n bóng b  m t trongơ ở ể ộ ẵ ề ặ  

ph m vi chi u dài chu nạ ề ẩ

    - Chi u dài chu n (l):ề ẩ  là chi u dài ph n b  m t đ c ch n đ  đánh giá đ  nh p nhô bề ầ ề ặ ượ ọ ể ộ ấ ề 

m t ặ

 b) Đ  sóng b  m tộ ề ặ

   - ĐN: Là chu kỳ không b ng ph ng c a b  m t chi ti t máy đ c quan sát trong ph m viằ ẳ ủ ề ặ ế ượ ạ  

l n h n đ  nhám b  m tớ ơ ộ ề ặ

     

- Có th  dùng t  l  gi a chi u cao nh p nhô & b c sóng đ  phân bi t:ể ỉ ệ ữ ề ấ ướ ể ệ

    + Đ  nhám: có t  s  1/h < 50ộ ỷ ố

    + Đ  sóng: L/H = 50-1000ộ

 c) Tính ch t c  lý c a m t gia côngấ ơ ủ ặ

   - Tính ch t c  lý b  m tấ ơ ề ặ  đ c th  hi n qua: đ  c ng t  vi, tr  s  & d u c a ng su t dượ ể ệ ộ ứ ế ị ố ấ ủ ứ ấ ư 

b  m t và c u trúc t  vi b  m tề ặ ấ ế ề ặ

  - C u trúc c a l p b  m t kim lo iấ ủ ớ ề ặ ạ  (hình 4.3a)
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    + L p 1ớ : là 1 màng khí h p th  trên b  m t  ấ ụ ề ặ

             → t o thành r t nhanh chóng khi ti p xúc v i không khíạ ấ ế ớ

             → r t d  m t đi khi đ t nóngấ ễ ấ ố

             → chi u dày l p này kho ng 2-3angstrông = 10ề ớ ả -8cm

    + L p 2ớ : là l p b  ôxi hoá (chi u dày = 40-80angstrông)ớ ị ề

    + L p 3ớ : là l p kim lo i b  bi n d ng (chi u dày = 50.000angstrông), m c bi n d ngớ ạ ị ế ạ ề ứ ế ạ  

gi m d n theo chi u sâu c a l p ả ầ ề ủ ớ → đ  c ng khá cao, đ  c ng tăng khi m c đ  bi n d ngộ ứ ộ ứ ứ ộ ế ạ  

c a l p tăng ủ ớ

- S  thay đ i đ  c ng c a l p b  m t kim lo i sau khi gia công c  khíự ổ ộ ứ ủ ớ ề ặ ạ ơ  (ti n, bào…)ệ  

(hình 4.3b): 

 + Đ  c ng thay đ i theo chi u sâu c a kim lo iộ ứ ổ ề ủ ạ

 + B  m t hoá c ng l n nh t  l p trên cùng c a b  m t (ch u l c ép & ma sát l n nh tề ặ ứ ớ ấ ở ớ ủ ề ặ ị ự ớ ấ  

khi c t) ắ → t0↑ → t  ch c kim lo i b  phá hu   ổ ứ ạ ị ỷ

II/ Đ  chính xác gia côngộ

  1/ Khái ni m tính l p l nệ ắ ẫ

 a) Đ nh nghĩaị : Tính l p l n c a m t chi ti t hay b  ph n máy là kh  năng thay th  choắ ẫ ủ ộ ế ộ ậ ả ế  

nhau  không c n l a ch n và s a ch a mà v n b o đ m đ c các đi u ki n k  thu t vàầ ự ọ ử ữ ẫ ả ả ượ ề ệ ỹ ậ  

kinh t  h p lý.ế ợ

  b) Đ c đi mặ ể

Ví dụ: + Các ê cu (mũ c) cùng c  ren ph i v n vào v i bu lông cùng c  ren đóố ỡ ả ặ ớ ỡ

            + Nh ng viên đ n c a m t lo i súng ph i n p v a vào nòng súng c a chúng.ữ ạ ủ ộ ạ ả ạ ừ ủ
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→ Chi ti t cùng lo i ph i đ t 2 yêu c u:ế ạ ả ạ ầ

    * Lúc thay th  cho nhau không c n l a ch n mà l y m t chi ti t b t kỳ trong các chi ti tế ầ ự ọ ấ ộ ế ấ ế  

cùng lo i.ạ

    * Lúc thay th  không c n s a ch a hay gia công c  gì thêm.ế ầ ử ữ ơ

  2/ Khái ni m đ  chính xác gia côngệ ộ

     Là đ  chính xác đ  ch u đ c t i tr ng l n, t c đ  cao, áp l c, nhi t đ  l n, v.v... ộ ể ị ượ ả ọ ớ ố ộ ự ệ ộ ớ & là 

m c đ  đ t đ c khi khi gia công các chi ti t th c so v i đ  chính xác thi t k  đ  ra, đ cứ ộ ạ ượ ế ự ớ ộ ế ế ề ượ  

bi u th  b ng sai l ch v  kích th c, sai l ch v  hình dángể ị ằ ệ ề ướ ệ ề

   3/ Các ví dụ

• N u đ ng tâm tr c chính máy ti n không song song v i s ng tr t thân máy trongế ườ ụ ệ ớ ố ượ  

m t ph ng n m ngang ặ ẳ ằ → chi ti t gia công s  t o thành hình côn (hình 4.4)ế ẽ ạ

                            

• N u s ng tr t không th ng trên m t ph ng n m ngang ế ố ượ ẳ ặ ẳ ằ → qu  đ o chuy n đ ng c aỹ ạ ể ộ ủ  

mũi dao không th ng ẳ → đ ng kính chi ti t gia công ch  to, ch  nh  (hình 4.5)ườ ế ỗ ỗ ỏ

               

• Đ  l ch tâm c a mũi tâm tr c so v i tâm quay c a tr c chính ộ ệ ủ ướ ớ ủ ụ → đ ng tâm chi ti tườ ế  

gia công không trùng v i đ ng tâm c a 2 l  tâm đã đ c gia công tr c đ  gá đ tớ ườ ủ ỗ ượ ướ ể ặ  

(hình 4.6)
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• N u tr c chính (máy ế ụ phay đ ng) không vuông góc v i m t ph ng c a bàn máy thì khiứ ớ ặ ẳ ủ  

phay, m t ph ng gia công không song song v i m t ph ng đáy c a chi ti t (hình 4.7)ặ ẳ ớ ặ ẳ ủ ế

                                   

• N u không th ng góc theo ph ng d c c a bàn máy thì m t gia công s  b  lõm ế ẳ ươ ọ ủ ặ ẽ ị (hình 

4.8)

                               

 4/ Các y u t  đánh giá v  đ  chính xác gia côngế ố ề ộ

a) Đ  chính xácộ   kích th c bi u thướ ể ị   b ng dung saiằ
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b) Đ  chính xácộ   hình dáng   (3lo i)ạ

  - Sai l ch hình dáng hình h cệ ọ : đ  ph ng, đ  côn, đ  ôvanộ ẳ ộ ộ

                

      - Sai s  hình d ngố ạ : là sai l ch v  hình d ng c a s n ph m th c so v i thi t kệ ề ạ ủ ả ẩ ự ớ ế ế

      - Sai s  hình h cố ọ  : / trong các ti t di n c t ngang (hình 5/1a, b, c)ế ệ ắ

                                    / ti t di n c t d c (hình 5/1e, g)ế ệ ắ ọ

      - Đ  chính xác c a hình dáng hình h c t  viộ ủ ọ ế  (đ  bóng b  m t)ộ ề ặ

    c) Đ  chính xác v  trí t ng quan gi a các y u t  hình h c ộ ị ươ ữ ế ố ọ

        VD: đ  song song gi a b  m t c a 2 đ ng tâm, đ  th ng góc gi a m t đ u & đ ngộ ữ ề ặ ủ ườ ộ ẳ ữ ặ ầ ườ  

tâm.......

                 

   d) Tính ch t c  lý c a l p b  m tấ ơ ủ ớ ề ặ
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     - Là m t trong nh ng ch  tiêu quan tr ng c a đ  chính xác, nó nh h ng l n đ n đi uộ ữ ỉ ọ ủ ộ ả ưở ớ ế ề  

ki n làm vi c c a chi ti t máy (nh t là làm vi c trong đi u ki n đ c bi t)ệ ệ ủ ế ấ ệ ề ệ ặ ệ

    - VD: 

       + Tr ng l ng c a pittông trong đ ng c  không đ c có sai s  quá 20g ọ ượ ủ ộ ơ ượ ố → đ m b oả ả  

tính đ ng h c, đ ng l c h c khi đ ng c  làm vi c ộ ọ ộ ự ọ ộ ơ ệ

       + Đ  c ng b  m t làm vi c c a s ng tr t máy < 55HRC                ộ ứ ề ặ ệ ủ ố ượ

III/ Các n i dung c n tìm hi u & t  nghiên c uộ ầ ể ự ứ

    1/ Dung sai, đo l ng ườ

    2/ Các ph ng pháp đo & d ng c  đoươ ụ ụ    

    3/ Tiêu chu n hóa trong ngành c  khíẩ ơ

                     → Giáo trình C  KHÍ Đ I C NGƠ Ạ ƯƠ

CH NG ƯƠ  2  . V T LI U C  B N DÙNG TRONG CH  T O MÁYẬ Ệ Ơ Ả Ế Ạ

§5: Gang, thép và thép h p kimợ

I/ Gang

 1/ H p kim Fe – Cợ

    Gi n đ  tr ng thái h p kim Fe – Cả ồ ạ ợ

                   

 + Xementit [Xe, Fe3C]: Là h p ch t Feợ ấ 3C có t  l  6,67% C, có m ng l p ph ng kép, nóỉ ệ ạ ậ ươ  

là h p ch t có đ  c ng cao, không c t g t đ c.ợ ấ ộ ứ ắ ọ ượ

 + Austenit [γ, A, Feγ(C)]:

   ~ M c đ  hòa tan l n nh t là 2,14%  tứ ộ ớ ấ ở 0 = 11470C
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   ~ Dung d ch đ c [C]ị ặ Fe có tính d o cao t n t i  tẻ ồ ạ ở 0 > 7270C

 + Ferit [Fe hay Feα hay α]: 

   ~ Là dung d ch đ c c a C hòa tan và Fe ị ặ ủ

   ~ Gi i h n hòa tan l n nh t là 0,02%  727ớ ạ ớ ấ ở 0C, t n t i  nhi t đ  th p → tính d o cao,ồ ạ ở ệ ộ ấ ẻ  

ch a ít C nên r t b nứ ấ ề

 + Peclít [P, (Feα+Fe3C )]: Là h n h p c  h c c a Ferit & Xe → giònỗ ợ ơ ọ ủ

 + Ledibuzit [Le hay (α+Xe) hay (P+Xe)]: Là h n h p c  h c c a O & Xe  tỗ ợ ơ ọ ủ ở 0 > 7270C, 

có thành ph n C = 4,43% → r t giòn, c ng → ít đ c dùng trong ch  t o máy ầ ấ ứ ượ ế ạ

 + Graphít (gr): Là m t pha C t  do, r t m m, đ  liên k t kém → đ  h t gr, hình dáng gr.ộ ự ấ ề ộ ế ộ ạ  

S  phân b  gr quy t đ nh đ  b n c a kim lo iự ố ế ị ộ ề ủ ạ

   ~ Đ  h t l nộ ạ ớ

   ~ Hình dáng h t dàiạ

   ~ S  phân b  không đ uự ố ề

→ Đ  b n Gr kémộ ề

 2/ Gang

a) Khái ni mệ  

  - Là h p kim Fe & C, có thành ph n C > 2,14%. Đ c tính chung c a gang là c ng & dòn,ợ ầ ặ ủ ứ  

có nhi t đ  nóng ch y th p, d  đúcệ ộ ả ấ ễ

  - Còn ch a các t p ch t: Mn, Si, S, P hay m t vài nguyên t  h p kim khác:ứ ạ ấ ộ ố ợ

    + Si trong gang l n (nó làm tăng tính loãng), Si = 1,5 – 3%ớ

    + Mn c n tr  tinh th  loãng làm tăng đ  b n và có kh  năng ch u mài mòn ả ở ể ộ ề ả ị

      + S = 0,5 – 1%

      + P < 0,1 – 0,2%

  → Gang đ c s  d ng trong công nghi p ch  t o máyượ ử ụ ệ ế ạ

b) Phân lo i gang & nh ng tính ch t c  lí c a t ng lo i gangạ ữ ấ ơ ủ ừ ạ  

• Theo gi n đ  tr ng thái ta cóả ồ ạ :

  + Gang tr c cùng tinh (C<4,43%)ướ

  + Gang cùng tinh (C=4,43%)

  + Gang sau cùng tinh (C >4,43%)
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• Theo t  ch c:ổ ứ

* Gang tr ngắ

  + KN: Là lo i gang mà h u h t C  d ng Xeạ ầ ế ở ạ

  + T/c: C ng, dòn, tính c t g t (tính công ngh ) kémứ ắ ọ ệ

  + Ph m vi s  d ng (PVSD)ạ ử ụ : Ch  t o nh ng chi ti t ch u mài mòn cao, n m bên ngoàiế ạ ữ ế ị ằ  

kim lo i (vì ch u đ c mài mòn c a môi tr ng) nh  bi nghi n, tr c cán, bánh xe lu,...ạ ị ượ ủ ườ ư ề ụ

→ Đ i b  ph n gang tr ng đ c mang  đ  tr  thành gang d oạ ộ ậ ắ ượ ủ ể ở ẻ

    * Gang xám

 + KN: Là lo i gang có C  d ng graphit t  do. Khi chúng b  gãy, m u mang t m th c thìạ ở ạ ự ị ẫ ẩ ự  

nh ng ch  t m (Gr) b  mài mòn. Có thành ph n C = 2,8-3,5%ữ ỗ ẩ ị ầ

 + T/c gang xám ph  thu c vào 2 y u t :ụ ộ ế ố

   ~ Ph  thu c vào t  l  P & F: n n c a gang xám ph  thu c vào P, α ụ ộ ỉ ệ ề ủ ụ ộ

   ~ Ph  thu c vào đ  h t gr, hình dáng h t gr, s  phân b  h t grụ ộ ộ ạ ạ ự ố ạ

   → Gang xám có đ  b n nén cao, ch u mài mòn, đ c bi t là có tính đúc t tộ ề ị ặ ệ ố

 + Kí hi u:ệ  GX a-b [ GX- gang xám

                                      a- Gi i h n b n kéoớ ạ ề

                                      b- Gi i h n b n nén ]ớ ạ ề

        VD:    GX 21-40 có σkéo = 210MPa, σnén = 400MPa 

 + PVSD: 

   ~ GX12-28, GX15-32, GX18-36: đ  b n không cao → dùng làm v  h p, n p cheộ ề ỏ ộ ắ

   ~ GX21-40, GX28-48: có c  tính cao h n nh  gr nh , m n → dùng làm chi ti t ch u l cơ ơ ờ ỏ ị ế ị ự  

nh  bánh đà, thân máy,...ư
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   ~ GX36-56, GX40-60: có đ  b n cao → dùng ch  t o v  xilanhộ ề ế ạ ỏ

   * Gang c uầ

+ KN: Là gang xám đ c bi n tính Mg, sedi cacbon có d ng c uượ ế ạ ầ

+ T/c: Có đ  b n cao h n gang xám, đ c bi t có đ  d o b o đ m, có c  tính cao h n m tộ ề ơ ặ ệ ộ ẻ ả ả ơ ơ ộ  

s  thép th pố ấ

+ Kí hi uệ : GC a-δ [ GC- gang c uầ

                                   a - Gi i h n b n kéoớ ạ ề

                                   δ – Đ  dãn dài ]ộ

        VD:   GC 42-12 có σkéo = 420N/mm2, δ = 12%

+ PVSD: Dùng đ  ch  t o b ng ph ng pháp đúc các chi ti t máy trung bình & l n, hìnhể ế ạ ằ ươ ế ớ  

dáng ph c t p, c n t i tr ng cao, ch u va đ p nh  các lo i tr c khu a, tr c cánứ ạ ầ ả ọ ị ậ ư ạ ụ ỷ ụ

    * Gang d oẻ

  + KN: Là lo i gang đ c ch  t a t  gang tr ng b ng ph ng pháp nhi t luy n ( )ạ ượ ế ọ ừ ắ ằ ươ ệ ệ ủ

  + T/c: ~ Gang d o có đ  b n cao, đ  d o l n ẻ ộ ề ộ ẻ ớ

             ~ Gang tr ng  ra gang d o [C]ắ ủ ẻ Xe → (C) (v i t = 60-240h)ớ

  + Kí hi uệ : GZ a-δ [ GZ - gang d oẻ

                                   a - Gi i h n b n kéoớ ạ ề

                                   δ – Đ  dãn dài ]ộ

           VD: GZ 60-8 có σkéo = 600N/mm2, δ = 8%

   + PVSD: dùng đ  ch  t o chi ti t ph c t p, thành m ngể ế ạ ế ứ ạ ỏ

II/ Thép                             

 1/ Khái ni mệ

 - Là h p kim c a Fe&C v i C< 2,14%ợ ủ ớ

 - Ngoài ra còn có ch a các t p ch t: Mn, Si, S, Pứ ạ ấ

  + Mn & Si là t p ch t có l i làm tăng đ  b n (Mn làm tăng tính ch u mài mòn)ạ ấ ợ ộ ề ị

  + P & S là 2 nguyên t  có h i (P ≤ 0,03%, S ≤ 0,02%): P có tính dòn ngu i, S có tính dònố ạ ộ  

nóng

   ~ Dòn nóng: t o ra t p ch t n m  biên gi i các h t. Khi  tạ ạ ấ ằ ở ớ ạ ở 0 = 800-8500C n  ch y ra →ở ả  

liên k t kém → tác d ng l c vào nó s  r i ra ế ụ ự ẽ ờ

   ~ Dòn ngu iộ :  tở 0 = 4000C có tác d ng l c → liên k t các h t gãy đi → dòn ngu iụ ự ế ạ ộ
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 - Tính c  tính ch  y u c a thép ph  thu c vào C. C càng cao → đ  b n đ  c ng càngơ ủ ế ủ ụ ộ ộ ề ộ ứ  

cao. C càng th p → thép d o, càng m m. Ng i ta ít dùng thép có thành ph n C >1,3% vìấ ẻ ề ườ ầ  

khi đó thép dòn

 2/ Phân lo i thép Cạ

- Theo gi n đ  tr ng tháiả ồ ạ :

  + [C]0,8       : thép cùng tích

  + C > 0,8%: thép sau cùng tích

  + C < 0,8%: thép tr c cùng tích   ướ

- Theo hàm l ng C:ượ

  + Thép C th p         : C < 0,25%ấ

  + Thép C trung bình: C = 0,25- 0,5%

  + Thép C cao           : C > 0,5%

- Theo ph ng pháp luy n kimươ ệ :

    + Thép luy n trong lò chuy n: có ch t l ng không cao, hàm l ng các nguyên t  kémệ ể ấ ượ ượ ố  

chính xác

    + Thép luy n trong lò mác tanh: có ch t l ng cao h n trong lò chuy n 1 ítệ ấ ượ ơ ể

    + Thép luy n trong lò đi n: có ch t l ng cao h n nhi u, kh  h t t p ch t t i m cệ ệ ấ ượ ơ ề ử ế ạ ấ ớ ứ  

th p nh tấ ấ

- Theo công d ng:ụ

  + Thép C thông th ngườ : 

    / CTa (N/mm2) là con s  đo đ  b n kém nh tố ộ ề ấ

         VD: CT38 (CT – thép thông th ng, 38 – σườ kéo = 380N/mm2)

     / Thép thông d ng chia ra 3nhóm (A, B &C)ụ

    ~ ACTa : Là nhóm A ch  xác đ nh đ c thành ph n c  tính (đ  b n, đ  d o, đ  ỉ ị ượ ầ ơ ộ ề ộ ẻ ộ

                   c ng…) nh ng không xác đ nh đ c thành ph n hóa h c → không nhi t ứ ư ị ượ ầ ọ ệ

                   luy n → ph n l n s  d ng nhóm này trong xây d ng & ít dùng trong c  ệ ầ ớ ử ụ ự ơ

                   khí                           

      ~ BCTa : Là phân nhóm B, c  tính không n đ nh, ch  xác đ nh đ c thànhơ ổ ị ỉ ị ượ

                     ph n hóa h c → nhi t luy n đ c → đ  kéo th p nh t ầ ọ ệ ệ ượ ộ ấ ấ

      ~ CCTa : Là phân nhóm 3 xác đ nh đ c c  c  tính & thành ph n hóa h c → nhi t ị ượ ả ơ ầ ọ ệ
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                     luy n đ c → dùng trong c  khí đ cệ ượ ơ ượ

   + Thép C k t c uế ấ : Có hàm l ng C chính xác, có hàm l ng S,P th p → ch t l ng t t,ượ ượ ấ ấ ượ ố  

c  tính caoơ

      / K/h: C20, C45      [ C – ch  ph n v n cacbon trung bìnhỉ ầ ạ

                                      45 – có 0,45% C ]

      / PVSD:

        ~ Dùng ch  t o các chi ti t máy ch u l c cao h nế ạ ế ị ự ơ

        ~ V t li u này th ng đ c cung c p d i d ng bán thành ph m ậ ệ ườ ượ ấ ướ ạ ẩ

   + Thép C d ng cụ ụ: 

      / KN: Là lo i thép có l ng C cao (0,7-1,3%)ạ ượ

                                 l ng P th p (P<0,035%)ượ ấ

                                 l ng S th p (S<0,025%)ượ ấ

     / T/c & PVSD: 

       ~ Đ  c ng sau khi tôi & ram đ t HRC= 60-62ộ ứ ạ

       ~ Sau khi  đ  c ng đ t kho ng HB=107-217 → d  gia công c t, gia công b ng ủ ộ ứ ạ ả ễ ắ ằ

          áp l cự

       ~ Đ  th m tôi th p (tôi trong n c) →d  gây n t, v  nh t là v i nh ng d ng c  ộ ấ ấ ướ ễ ứ ỡ ấ ớ ữ ụ ụ

          có kích th c l nướ ớ

       ~ Tính ch u nóng kém, đ  c ng gi m nhanh v i tị ộ ứ ả ớ 0 = 200-3000C (V=4-5m/ph)

       ~ Khó mài, d  bi n d ng khi nhi t luy n → ít dùng đ  ch  t o nh ng d ng c  ễ ế ạ ệ ệ ể ế ạ ữ ụ ụ

           đ nh hìnhị

     / K/h: CDa

       ~ CD130 có [ CD – thép C d ng cụ ụ

                              130 – 1,3%C (ph n v n C trung bình)ầ ạ

       ~ N u thép C có thêm ch  A  đ ng sau là thép C t t có đ  b n caoế ữ ở ằ ố ộ ề

                VD: CD130A, CD80 ↔ Y80, CD130 ↔ Y130

III/ Thép h p kimợ

   1/ Khái ni mệ

17



      Là lo i thép mà ngoài Fe, C và các t p ch t ra, ạ ạ ấ còn có các nguyên t  đ c bi t (Cr, Ni,ố ặ ệ  

Mn, Si, W, V, Mo, Ti, Nb, Cu,...) v i m t l ng nh t đ nh đ  làm thay đ i t  ch c và tínhớ ộ ượ ấ ị ể ổ ổ ứ  

ch t c a thép đ  h p v i yêu c u s  d ng, n u d i m c đó thì ch  là t p ch tấ ủ ể ợ ớ ầ ử ụ ế ướ ứ ỉ ạ ấ

  2/ Tính ch tấ

 - C i thi n tính thép: Khi cho nguyên t  h p kim vào d  nhi t luy n & hi u qu  nhi tả ệ ố ợ ễ ệ ệ ệ ả ệ  

luy n cao h n Cệ ơ

 - Tăng kh  năng ch u nhi t: làm vi c đ c  nhi t đ  cao, th i gian làm vi c dài h nả ị ệ ệ ượ ở ệ ộ ờ ệ ơ  

thép C

  - T o nên các t/c hóa h c, lý h c đ c bi tạ ọ ọ ặ ệ

3/ Ký hi uệ : Đ  k/h thép h p kim ta dùng con s  ch  ph n v n C  đ u sau đó đ n 1 chể ợ ố ỉ ầ ạ ở ầ ế ữ 

cái ch  nguyên t  h p kim (là ch  cái nguyên t  đ c vi t hoa) & 1 con s  ch  % nguyênỉ ố ợ ữ ố ượ ế ố ỉ  

t  h p kim (khi % nguyên t  h p kim là 1 thì ta không c n vi t)ố ợ ố ợ ầ ế

   VD: 25Ni5Cr2Mn nghĩa là      25 → 0,25%C

                                                   Ni5 → 5%Niken

                                                   Cr2 → 2%Crôm

                                                   Mn → 1%Mangan

        → thép Niken Crom ch u ăn mòn hóa h c t t, ch u nhi t t tị ọ ố ị ệ ố

 4/ Đ c đi m c a t ng lo i thép ặ ể ủ ừ ạ

 - Theo hàm l ng nguyên t  h p kimượ ố ợ

  + Thép h p kim th p: ∑ nguyên t  h p kim < 2,5%ợ ấ ố ợ

  + Thép h p kim TB:   ∑ nguyên t  h p kim = (2,5 – 10)%ợ ố ợ

  + Thép h p kim cao:  ∑ nguyên t  h p kim > 10%ợ ố ợ

- Theo nguyên t  h p kimố ợ  (g i theo ngt  h p kim ch  y u)ọ ố ợ ủ ế

  + Thép Crôm: Ch u nhi t có đ  c ng cao → làm các  biị ệ ộ ứ ổ

  + Thép Niken: Ch ng rố ỉ

  + Thép Crôm – Niken: Ch u ăn mòn hóa h cị ọ

- Theo công d ngụ :

  + Thép k t c uế ấ :

    / Có hàm l ng C=0,-0,85%, l ng % nguyên t  h p kim th pượ ượ ố ợ ấ

    / Có đ  b n cao, đ  d o, đ  dai → làm các chi ti t ch u nhi t caoộ ề ộ ẻ ộ ế ị ệ
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    / Nhóm thép h p kim lò xo 0,5-0,7%:ợ  thép vòng bi, thép xây d ng, v.v...ự

    / Nhóm thép h p kim th pợ ấ  

     (HSLA- High Strength Low Alloy Stell)

      ~ T/c: đ  b n cao (gi i h n ch y ộ ề ớ ạ ả σ≥350Mpa), tính ch ng ăn mòn t t, tính hàn t t, ố ố ố

                giá thành rẻ

      ~ Mác thép HSLA (9nhóm) → s  d ng 1 s  nhóm thông d ng:ử ụ ố ụ

        • Nhóm 1: dùng cho k t c u hàn, làm vi c trong đi u ki n n ng nh c, ch u t i ế ấ ệ ề ệ ặ ọ ị ả

                         tr ng đ ng tr c ti p rungọ ộ ự ế

             VD: 09Γ2C (09Mn2Si), 10Γ2C1 (10Mn2Si)

         • Nhóm 3: dùng làm k t c u hàn c a tr n &mái, làm c uế ấ ủ ầ ầ

                       VD: 15XCHД (15CrSiNiCu)

         • Nhóm 4: dùng cho các k t c u không ch u t i tr ng đ ng, không rung tr c  ế ấ ị ả ọ ộ ự

                          ti pế

                    VD: 16Γ2CΦ (16Mn2SiV)  

  + Thép h p kim d ng cợ ụ ụ:

    / Có thành ph n C t ng đ i cao t  0,8-1,5%ầ ươ ố ừ

    / Thép có ch a các nguyên t : ứ ố

      ~ W, Cr, Co, V (làm vi c  t c đ  10-15m/ph  tệ ở ố ộ ở 0 < 2500C) có tác d ng:  ụ

         • Làm tăng tính th m tôi c a thépấ ủ

         • Làm tăng tính ch u nóng đ n 3000Cị ế

         • Thép HK d ng c  nhóm I: dùng ch  t o các lo i d ng c  gia công b ng gụ ụ ế ạ ạ ụ ụ ằ ỗ

         • Thép HK d ng c  nhóm II: l ng Cr l n (1-1,5%) →tính th m tôi, tính c t ụ ụ ượ ớ ấ ắ

                                                       t t, ch u nhi t v i tố ị ệ ớ 0 = 220-3000C

         • Thép HK d ng c  nhóm III: có đ  th m tôi cao, ít thay đ i kích th c khi ụ ụ ộ ấ ổ ướ

                                                        nhi t luy n →dùng ch  t o các lo i d ng c  có đ  ệ ệ ế ạ ạ ụ ụ ộ

                                                        chính xác cao & hình dáng ph c t p: mũi doa, ứ ạ

                                                         tarô, dao chu t, các lo i d ng c  đoố ạ ụ ụ

          • Thép HK d ng c  nhóm IV: có l ng V l n, h t m n →đ  c ng cao, đ  ụ ụ ượ ớ ạ ị ộ ứ ộ

                                                         th m tôi th p →dùng ch  t o các lo i d ng c  ấ ấ ế ạ ạ ụ ụ

                                                         c n l i s c c t, tu i b n cao, gia công các lo i ầ ưỡ ắ ắ ổ ề ạ
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                                                         v t li u c ngậ ệ ứ

      ~ Có (0,8-1,9%)Vonfram & thêm Vadini là thép gió

   • T/c:

    ’ Đ  th m tôi l n →đ t đ  c ng HRC = 63-66ộ ấ ớ ạ ộ ứ

    ’ Đ  ch u nhi t (6000C) ng v i V=25-35m/phộ ị ệ ứ ớ

    ’ Có đ  c ng cao, b n, ch u mài mònộ ứ ề ị

   • Mác thép gió th ng dùng: P9, P18,... ườ

+ Ngoài ra còn có: thép không g , thép t  tính, thép đi n trỉ ừ ệ ở

§6: Kim lo i màu, h p kim c a kim lo i màu ạ ợ ủ ạ

& v t li u phi KLậ ệ

I/ Khái ni m kim lo i màu & h p kim c a KL màuệ ạ ợ ủ

   - S t và h p kim c a nó (thép và gang) g i là kim lo i đen. Kim lo i và h p kim màu làắ ợ ủ ọ ạ ạ ợ  

kim lo i mà trong thành ph n c a chúng không ch a Fe, ho c ch a m t li u l ng r t nh .ạ ầ ủ ứ ặ ứ ộ ề ượ ấ ỏ

   - Kim lo i màu có nhi u u đi m: tính công ngh  t t, tính d o cao, c  tính khá cao, cóạ ề ư ể ệ ố ẻ ơ  

kh  năng ch ng ăn mòn và ch ng mài mòn t t, có đ  d n nhi t, d n đi n t t, ...Các kimả ố ố ố ộ ẫ ệ ẫ ệ ố  

lo i th ng g p là đ ng, nhôm, magiê và titan.ạ ườ ặ ồ

II/ Các kim lo i màu và h p kim c a KL màu th ng g pạ ợ ủ ườ ặ

 1/ Đ ngồ  và h p kim đ ngợ ồ

a) Đ ng nguyên ch tồ ấ  

  - Đ  d n đi n, d n nhi t caoộ ẫ ệ ẫ ệ

  - Đ ng có: + Kh i l ng riêng: 8,94G/cmồ ố ượ 3 

                     + Nhi t đ  nóng ch y: 1083ệ ộ ả 0C

                     + Đ  b n: ộ ề σb= 160 MPa.

  - D  kéo s i, kéo m ng ễ ợ ỏ

  - Có tính ch ng ăn mòn cao.ố

  -  nhi t đ  cao Cu d  b  ôxi hóa, b n trong MT ki m, kém b n trong MT axit.Ở ệ ộ ễ ị ề ề ề

b)H p kim Cuợ  : có 2 lo iạ

  - Đ ng thauồ : có kí hi u ∏ệ
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   + Đ ng thau đ n gi nồ ơ ả : 

     ~ Cu – Zn (v  nguyên lý Zn k t h p v i Cu thì Zn< 49%)ề ế ợ ớ

     ~ Thành ph n Zn↑ → đầ ộ b n↑, gi i h n c ng↑. Zn ch  đ c tăng đ n 39%, n u >39%ề ớ ạ ứ ỉ ượ ế ế  

thì đ ng thau s  b  dòn ồ ẽ ị

   + Đ ng thau ph c t pồ ứ ạ : Pb, Fe, Al làm tăng t/c khác c a Cu → k/h: ∏AMủ

     ~ Al: Tăng tính ch u nhi tị ệ

     ~ Pb: Tăng tính bôi tr nơ

     ~ Fe: Tăng tính b n d oề ẻ

c)Đ ng thanhồ   có 2 lo iạ

  + Đ ng thanh thi cồ ế : ъp-0фc663 nghĩa là 6%Cu, 3%thi c, 3%Pbế

    + Đ ng thanh không thi cồ ế : Là đ ng thanh trong đó thi c đ c thay th  b ng các nguyênồ ế ượ ế ằ  

t  khác & c i thi n đ c m t s  t/cố ả ệ ượ ộ ố

 2/ Nhôm & h p kim nhômợ

a) Nhôm nguyên ch tấ  

 - Có màu tr ng v i: D - Kh i l ng riêng = 2,79cmắ ớ ố ượ 3

                                   t0 nóng ch y = 628ả 0C

 - Có đ  d n đi n, d n nhi t t tộ ẫ ệ ẫ ệ ố

 - Đ  d o cao, d  kéo s i, kéo m ngộ ẻ ễ ợ ỏ

 - Đ  b n caoộ ề

b) H p kim nhômợ  : có 2 lo iạ

- H p kim nhôm d o (gia công áp l c đ c)ợ ẻ ự ượ

   + Có th  rèn, d p, cán ép, gia công b ng các hình th c gia công áp l c khácể ậ ằ ứ ự

   + S n xu t ra v i d ng t m m ng, băng dài, các th i đ nh hình dây nhôm & ngả ấ ớ ạ ấ ỏ ỏ ị ố

  → Gi n đ  tr ng thái h p kim Al: A∏ả ồ ạ ợ 1 ... A∏27
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- H p kim nhôm đúcợ

    + Nhi t luy n  tệ ệ ở 0 = 520-5400C

    + Hoá già  tở 0 = 170-1900C

    + Khuôn đúc có th  là khuôn đ t, cát, khuôn kim lo iể ấ ạ

3/ Magiê & h p kim c a magiêợ ủ

  a) Magiê nguyên ch tấ : có đ  b n riêng cao h n thép k t c u, gang, h p kim nhômộ ề ơ ế ấ ợ

  b) H p kim magiêợ

   - Trong tr ng thái nóng d  rèn, d p, cán, gia công c t g tạ ễ ậ ắ ọ

   - Không b  nhi m t , không b  toé l a khi va ch m m nh ho c ma sátị ễ ừ ị ử ạ ạ ặ

   - D  hàn đ c bi t là h  quang acgôngễ ặ ệ ồ

 → dùng t t cho các chi ti t ch u u n khi làm vi c ố ế ị ố ệ

4/ V t li u kim lo i b t và v t li u Nanôậ ệ ạ ộ ậ ệ

   a) V t li u kim lo i b tậ ệ ạ ộ

    - Kim lo i b t đ c ch  t o không theo các công ngh  (đúc, gia công áp l c, c t g t)ạ ộ ượ ế ạ ệ ự ắ ọ  

mà th c hi n nh  sau:ự ệ ư

     + T o b t kim lo i (h p kim) b ng công ngh  n u ch y & phun t o h tạ ộ ạ ợ ằ ệ ấ ả ạ ạ

     + Ép đ nh hình trong khuôn đ  t o d ng k t c uị ể ạ ạ ế ấ

     + Thiêu k t đ  t o k t c u n đ nhế ể ạ ế ấ ổ ị

    - S n ph m ch  t o b ng công ngh  này có:ả ẩ ế ạ ằ ệ

     + Ch t l ng s n ph m caoấ ượ ả ẩ
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     + Tính ch t đ c bi t (t o đ  x p đ  tăng tính ch ng mài mòn  đi u ki n bôi tr n)ấ ặ ệ ạ ộ ố ể ố ở ề ệ ơ

     + Đ t hi u qu  kinh t  caoạ ệ ả ế

     + S  d ng v t li u tri t đ , ít gia công b  sungử ụ ậ ệ ệ ể ổ

  b) V t li u Nanoậ ệ

    - Là các lo i kim lo i, h p kim vi tinh thạ ạ ợ ể

    - Dùng trong lĩnh v c đi n t , công ngh   thông tin ự ệ ử ệ

5/ Niken & h p kim c a nikenợ ủ

6/ K m & h p kim c a k mẽ ợ ủ ẽ

7/ Chì & h p kim c a chìợ ủ

                → đ c SGKọ

III/ V t li u phi kim lo iậ ệ ạ

   Nh ng v t li u PKL th ng dùng trong ngành c  khí: g , ch t d o, cao su, da, amian,ữ ậ ệ ườ ơ ỗ ấ ẻ  

d u, m , s n v.v…ầ ỡ ơ

  1/ Gỗ

- Có kh i l ng riêng nh  (0,35-0,75g/cmố ượ ỏ 3) và giá r . ẻ

- So v i kim lo i, g  có đ  c ng kém h n và d  gia công (c a, bào, c t, đ c) h n. ớ ạ ỗ ộ ứ ơ ễ ư ắ ụ ơ

- Đ  b n c a g  không đ ng đ u & t ng đ i th p so v i KL, d  b  m c, m t, b  m,ộ ề ủ ỗ ồ ề ươ ố ấ ớ ễ ị ụ ọ ị ẩ  

cháy 

- Tuỳ theo ch t l ng và công d ng, g  chia ra 2 lo i: ấ ượ ụ ỗ ạ

     + G  t o hình: ~ G  trònỗ ạ ỗ

                             ~ G  x : dùng làm toa xe, thùng ôtô, các b  ph n máy mócỗ ẻ ộ ậ

                                           nông nghi p, …ệ

     + G  đ  đ t (c i)ỗ ể ố ủ

   2/ Ch t d oấ ẻ

- Là nh ng ch t do các h p ch t h u c  cao phân t  t o thành ữ ấ ợ ấ ữ ơ ử ạ

- T/c  : nh , đ  cách đi n, cách nhi t và tính ch ng ăn mòn cao, có kh  năng ch ng rung,ẹ ộ ệ ệ ố ả ố  

h  s  ma sát l n khi không có d u m , có hình d ng bên ngoài đ pệ ố ớ ầ ỡ ạ ẹ

- Ch t d o th ng dùng trong c  khíấ ẻ ườ ơ  

  + Têctôlit: tính ch ng mài mòn cao, tính cách đi n t t → dùng đ  làm bánh răng, ng lótố ệ ố ể ố  

 tr c, b c,…ổ ụ ạ

23



  + Giêtinac: có c  tính kém h n têctôlit nh ng tính cách đi n cao, giá r  → dùng làm v tơ ơ ư ệ ẻ ậ  

li u cách đi n (c  đi n cao áp) …..ệ ệ ả ệ

  + Các lo i ch t d o không ch u nhi t:ạ ấ ẻ ị ệ

    ~ PE (polyene) dùng trong công nghi p th c ph m, d c li uệ ự ẩ ượ ệ

    ~ PVC (polychlorue de nyl) dùng đ  ch  t o ng n cể ế ạ ố ướ

    ~ PA (poly amid) dùng đ  ch  t o bánh răng, b c tr c ….ể ế ạ ọ ụ

3/ Composit

- ĐN  : Là lo i v t li u m i, đ c ch  t o trên nhi u lo i v t li u g m:ạ ậ ệ ớ ượ ế ạ ề ạ ậ ệ ồ

  + V t li u c t (d i d ng s i): s i thu  tinh, s i graphit, s i thép…ậ ệ ố ướ ạ ợ ợ ỷ ợ ợ

  + V t li u c  b n (n n): ch t d o, KL có đ  d o cao (Al, Cu)ậ ệ ơ ả ề ấ ẻ ộ ẻ

- T/c  : b n, nh , ch u nhi t t t, có tính mài mòn & ch ng ăn mòn…ề ẹ ị ệ ố ố

- PVSD:   đ c dùng trong ngành hàng không, xây d ng ch  t o máyượ ự ế ạ

4/ Cao su

- ĐN  : Là lo i VL có tính d o cao, kh  năng gi m ch n t t, đ  cách đi n cách âm caoạ ẻ ả ả ấ ố ộ ệ

- PVSD  : dùng làm săm l p, ng d n, các ph n t  đàn h i c a kh p tr c, đai truy n,ố ố ẫ ầ ử ồ ủ ớ ụ ề  

vòng đ m, s n ph m cách đi n…ệ ả ẩ ệ

§7: X  lí nhi t kim lo iử ệ ạ

I/ Nhi t luy n thépệ ệ

 1/ Khái ni mệ

   Nhi t luy n là ph ng pháp công ngh  t p h p các v t ph m r i nung nóng đ n tệ ệ ươ ệ ậ ợ ậ ẩ ồ ế 0 nh tấ  

đ nh, gi  nhi t m t th i gian r i làm ngu i v i t c đ  khác nhau đ  thu đ c m t t  ch cị ữ ệ ộ ờ ồ ộ ớ ố ộ ể ượ ộ ổ ứ  

m i có t/c theo yêu c u:ớ ầ

    + Th i gian gi  nhi t ph  thu c vào kh i l ng v t nung, c u t o v t nungờ ữ ệ ụ ộ ố ượ ậ ấ ạ ậ

    + Làm ngu iộ

      ~ Làm ngu i ch m cùng v i lò → đóng c a lò → t t lò… → đ  d o kémộ ậ ớ ử ắ ộ ẻ

      ~ Làm ngu i nhanh  ộ

Mô hình lò luy n thépệ
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 2/ Các ph ng pháp nhi t luy nươ ệ ệ

a) Ph ng pháp  ươ ủ  

                     

      Mđ: Đ ng b t đ u chuy n bi n Mactenxitườ ắ ầ ể ế

      Trustit: là t  ch c có gi i h n đàn h i cao nh t (Gổ ứ ớ ạ ồ ấ P)

- Đ ng cong nhi t luy n (gi n đ  đ ng cong ch  C) đ c xác l p v i thép cùng tíchườ ệ ệ ả ồ ườ ữ ượ ậ ớ  

(0,8%C)

- ĐN  :  là ph ng pháp nung nóng thép t i m t nhi t đ  nh t đ nh, gi  m t th i gianỦ ươ ớ ộ ệ ộ ấ ị ữ ộ ờ  

sau đó làm ngu i d n cùng lò → t  ch c thu đ c là Peclit có đ  c ng th p, đ  b nộ ầ ổ ứ ượ ộ ứ ấ ộ ề  

cao.

- M c đíchụ  : có nhi u ph ng pháp  mà m i ph ng pháp ch  đ t đ c 1, 2 hay 3ề ươ ủ ỗ ươ ỉ ạ ượ  

trong 5 m c đích sau:ụ

25



1. Gi m đ  c ng (làm m m) thép đ  d  ti n hành gia công c tả ộ ứ ề ể ễ ế ắ

2. Làm tăng đ  d o đ  d  ti n hành bi n d ng (d p, cán, kéo) ngu i.ộ ẻ ể ễ ế ế ạ ậ ộ

3. Làm gi m hay làm m t ng su t bên trong gây nên b i gia công c t, đúc, hàn, bi nả ấ ứ ấ ở ắ ế  

d ng d o.ạ ẻ

4. Làm đ ng đ u thành ph n hoá h c trên v t đúc b  thiên tích.ồ ề ầ ọ ậ ị

5. Làm nh  h t thép.ỏ ạ

- Các ph ng pháp ươ ủ  : Tuỳ theo lo i thép mà ta có các ph ng pháp  khác nhauạ ươ ủ

+  không chuy n bi n pha có:  th p,  k t tinh l iỦ ể ế ủ ấ ủ ế ạ

+  có chuy n bi n pha có:  hoàn toàn,  không hoàn toàn &  c u hoá,  đ ngỦ ể ế ủ ủ ủ ầ ủ ẳ  

nhi t,  khu ch tánệ ủ ế

b) Ph ng pháp th ng hoáươ ườ  

- ĐN  : Th ng hoá là ph ng pháp nhi t luy n g m nung nóng thép đ n tr ng thái hoànườ ươ ệ ệ ồ ế ạ  

toàn là austenit, gi  nhi t ữ ệ → làm ngu i  ngoài không khí → đ  c ng cao h n  (1-ộ ở ộ ứ ơ ủ

2HB)

- Đ c tr ng c a th ng hoá so v i ặ ư ủ ườ ớ ủ  :  

     + Nhi t đ : gi ng  hoàn toàn ệ ộ ố ủ

        / T0
th = Ac3 + (30-500C)  → cho thép tr c cùng tíchướ

        / T0
th = Accm + (30-500C)  → cho thép sau cùng tích

   [Ac3 – t0 k t thúc t o thành austenit khi nung thép tr c cùng tíchế ạ ướ

    Accm – t0 k t thúc hoà tan xêmentit th  2 vào austenit khi nung thép sau cùng ế ứ

                tích]

     + T c đ  ngu i: nhanh h n, làm ngu i trong không khí tĩnh ố ộ ộ ơ ộ → kinh t  h n ế ơ ủ

     + T  ch c & c  tính: t  ch c đ t đ c là g n cân b ng v i đ  c ng, cao h n  ổ ứ ơ ổ ứ ạ ượ ầ ằ ớ ộ ứ ơ ủ

- M c đích & lĩnh v c áp d ngụ ự ụ  :   

1. Đ m b o tính gia công c t:ả ả ắ

     / Thép ≤ 0,25% → ph i th ng hoáả ườ

     / Thép = 0,3- 0,65% → ph i  hoàn toànả ủ

     / Thép ≥ 0,7% → ph i  không hoàn toàn (  c u hoá)   ả ủ ủ ầ

     2. Làm nh  Xêmentit chu n b  cho nhi t luy n k t thúc ỏ ẩ ị ệ ệ ế → áp d ng cho các thép k tụ ế  

c u tr c khi tôi (th  tích & b  m t) ấ ướ ể ề ặ
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      3. Làm m t l i xêmentit II c a thép sau cùng tích (th ng  d ng l i làm cho thépấ ướ ủ ườ ở ạ ướ  

giòn) → th ng hoá v i t c đ  ngu i nhanh h n  ườ ớ ố ộ ộ ơ ủ → ít làm h i tính d oạ ẻ

c) Tôi thép  

- ĐN  : Ng i ta nung thép → tườ 0 chuy n bi n pha, gi  nhi t 1 th i gian & làm ngu iể ế ữ ệ ờ ộ  

nhanh trong các môi tr ng khác nhau. Đ  thu đ c t  ch c không cân b ng, khôngườ ể ượ ổ ứ ằ  

n đ nh có đ  c ng cao.ổ ị ộ ứ

- Các nét đ c tr ng c a tôiặ ư ủ  

  + Nhi t đ  tôi > Acệ ộ 1 đ  có austenit (có th  gi ng  ho c th ng hoá)ể ể ố ủ ặ ườ

          [Ac1 – t0 b t đ u t o thành austenit khi nung thép]ắ ầ ạ

  + T c đ  làm ngu i nhanh ố ộ ộ → ng su t nhi t, ng su t t  ch c đ u l n ứ ấ ệ ứ ấ ổ ứ ề ớ → d  gây n t,ễ ứ  

bi n d ng, cong vênhế ạ

  + T  ch c t o thành c ng & không n đ nh ổ ứ ạ ứ ổ ị

- M c đíchụ  :

     + Nâng cao đ  b n ộ ề

     + Nâng cao m t s  tính ch t đ c bi t(ch ng ăn mòn t  tính...)ộ ố ấ ặ ệ ố ừ

   - Công nghệ  :  

      + Nhi t đ  tôiệ ộ :  / Đ i v i thép tr c cùng tích : t = Acố ớ ướ 3 + (30-50)0C

                                / Đ i v i thép sau cùng tích: t = Acố ớ 1 + (30-50)0C

      + Môi tr ng tôiườ

         / N c: thông d ng do giá thành r , t c đ  làm ngu i cao, dùng đ  tôi thép cacbon, doướ ụ ẻ ố ộ ộ ể  

t c đ  ngu i cao nên d  gây cong vênh n tố ộ ộ ễ ứ

         / N c pha mu i, ki m: th ng pha thêm NaCl ho c NaOH đ  tăng t c đ  ướ ố ề ườ ặ ể ố ộ

     + Đ  th m tôiộ ấ : là chi u dày l p đ c tôi ph  thu c vào thành ph n hóa h c c a thépề ớ ượ ụ ộ ầ ọ ủ
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- Ph ng pháp tôiươ  

  + Tôi trong 1 môi tr ng (Vườ 1): N cướ

  + Tôi trong 2 môi tr ng (Vườ 2): ~ N cướ

                                                     ~ Không khí & mu iố

      V2: MT 1 nóng ch yả

  + Tôi phân c p (Vấ 3): nhúng chi ti t vào môi tr ng có nhi t đ  cao h n Ms (nhi t đế ườ ệ ộ ơ ệ ộ 

b t đ u chuy n bi n Mactenxit), gi  nhi t đ  m t th i gian ng n xong làm ngu i trongắ ầ ể ế ữ ệ ộ ộ ờ ắ ộ  

d u ho c không khí nh m h n ch  ng su t dầ ặ ằ ạ ế ứ ấ ư

      + Tôi đ ng nhi t là ph ng pháp tôi ng i ta gi  nhi t đ  đ  phân hoá ra s n ph mẳ ệ ươ ườ ữ ệ ộ ể ả ẩ  

trung gian

      + Tôi th  tích (tôi nhúng) là nhúng toàn b  v t tôi vào trong MT tôiể ộ ậ

      + Tôi b  m t là ph ng pháp tôi ch  tôi b  m t, có đ  daiề ặ ươ ỉ ề ặ ộ

          ~ Nung KL đ n tế 0 tôi và phun n cướ

          ~ Tôi dòng đi n t n s  cao (tôi cao t n)ệ ầ ố ầ

- PVSD  :   Nhi u chi ti t quan tr ng b ng thép đ u tôi đ  nâng cao tính ch t đáp ngề ế ọ ằ ề ể ấ ứ  

đ c yêu c u s  d ng nh  các lo i tr c khu u,  tr c và h u nh  t t c  các lo iượ ầ ử ụ ư ạ ụ ỷ ổ ụ ầ ư ấ ả ạ  

d ng cụ ụ

d) Ram  

- KN  : Ram là công ngh  làm n đ nh thép sau khi tôiệ ổ ị

- M c đíchụ  : Sau khi tôi ph i nung nóng l i (ram) là đả ạ ể

  + Gi m ng su t bên trong đ n m c không làm thép quá giòn ả ứ ấ ế ứ

  + Kh  b  hoàn toàn ng su t bên trong ử ỏ ứ ấ

 + Đi u ch nh c  tính cho phù h p v i đi u ki n làm vi c c  th  c a chi ti t máy &ề ỉ ơ ợ ớ ề ệ ệ ụ ể ủ ế  

d ng c   ụ ụ

- Các ph ng pháp ươ   ram  :

  + Ram th pấ : Nung thép v i tớ 0 ram r i gi  nhi t 1 th i gian → làm ngu i ch m (150-ồ ữ ệ ờ ộ ậ

2500) 

     Kh  công su t d  làm gi m công su t. Tính d o dai không đ c khôi ph c → làmử ấ ư ả ấ ẻ ượ ụ  

d ng c  c tụ ụ ắ
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  + Ram TB (300-4500C): làm gi m đ  c ng & đ  b n c a KL nh ng l i nâng cao đ  dai,ả ộ ứ ộ ề ủ ư ạ ộ  

đ  giãn dài lên → dùng đ  nhi t luy n lò xoộ ể ệ ệ

  + Ram cao (500-6000): kh  ng l c d  bên trong → nâng cao đ  b n, đ  daiử ứ ự ư ộ ề ộ  

TÁC D NG C A PH NG PHÁP GIA CÔNG NHI T Đ I V I Ụ Ủ ƯƠ Ệ Ố Ớ

Đ  B N CHI TI T MÁYỘ Ề Ế

I/ Bu-lông thanh truy nề   : Tuy có k t c u đ n gi n nh ng bu-lông thanh truy n  vai tròế ấ ơ ả ư ề  

quan tr ng đ  đ m b o đi u ki n làm vi c làm vi c c a đ ng c .ọ ể ả ả ề ệ ệ ệ ủ ộ ơ

                                                         

   1/ Đi u ki n làm vi c: ề ệ ệ

     - Bu-lông thanh truy n làm vi c trong tr ng thái ng su t r t ph c t p: Ch u kéo, c t …ề ệ ạ ứ ấ ấ ứ ạ ị ắ

     - Trong quá trình làm vi c c a đ ng c , bu-lông thanh truy n làm có nhi m v  k t n iệ ủ ộ ơ ề ệ ụ ế ố  

thanh truy n v i b  ph n khác và truy n chuy n đ ng cho thanh truy n.ề ớ ộ ậ ề ể ộ ề

   2/ Yêu c u c  tínhầ ơ :

• Đ  c ngộ ứ  : Bu-lông thanh truy n không yêu c u đ  c ng quá cao.ề ầ ộ ứ

• Đ  b n:ộ ề   Trong quá trình làm vi c bu-lông thanh truy n ph i ệ ề ả ch u l c l nị ự ớ , 

=>vì v y c n gi i h n b n, gi i h n ch y caoậ ầ ớ ạ ề ớ ạ ả .

• Đ  dai va đ p:ộ ậ   bu-lông thanh truy n yêu c u t ng đ i d o dai. Đ  dai va đ p kháề ầ ươ ố ẻ ộ ậ  

quan tr ng đ i v i chi ti t ch u t i tr ng đ ng do ph i tăng t i tr ng m t cách đ tọ ố ớ ế ị ả ọ ộ ả ả ọ ộ ộ  

ng t ộ → đ m b o cho chi ti t khó b  phá h y giòn. ả ả ế ị ủ
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• Bu-lông thanh truy n c n có kh  năng ch ng u n đ  phù h p v i đi u ki n làmề ầ ả ố ố ể ợ ớ ề ệ  

vi c c a bu-lông thanh truy n.ệ ủ ề

  3/ Ch n m t mác thép phù h p đ  ch  t o bu-lông thanh truy n:ọ ộ ợ ể ế ạ ề

• Do yêu c u v  c  tính, tính công ngh , kinh t  ta s  ch n ầ ề ơ ệ ế ẽ ọ Thép hóa t tố  (0,3-0,5%C) 

làm v t li u đ  ch  t o bu-lông thanh truy n.ậ ệ ể ế ạ ề

• V i chi ti t bu-lông thanh truy n, ớ ế ề ta ch n mác thép  hóa t t C40 ọ ố (0.40% C )

Ngoài ra ta cũng có th  ch n thép hóa t t khác nh  C45…ể ọ ố ư

• Thành ph n hóa h c c a thép hóa t t C40ầ ọ ủ ố  :  

            % C = 0.40 %                % Mn = 0.70 %

            % P < 0.04 %                 % S < 0.04 %

                             1 s  chi ti t đ c làm t  thép hóa t t C40:ố ế ượ ừ ố

              

                   

                  

4/ Ph ng pháp gia công c  khí th ng đ c dùng đ  ch  t o chi ti t:ươ ơ ườ ượ ể ế ạ ế
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5/ Các bi n pháp x  lý nhi t tr c và sau gia công c  khíệ ử ệ ướ ơ

                  

                  T- th i gian gi  nhi t (th i gian ng ng  nhi t đ  nung nóng)ờ ữ ệ ờ ư ở ệ ộ

                  M- T c đ  ngu i (sau khi gi  nhi t) ố ộ ộ ữ ệ

II/ Hoá - nhi t luy n KLệ ệ

 1/ Nguyên lý chung

- ĐN  : Hoá - nhi t luy n là ph ng pháp th m, bão hoà nguyên t  hoá h c (cacbon,ệ ệ ươ ấ ố ọ  

nit ,...) vào b  m t thép b ng cách khu ch tán  tr ng thái nguyên t  t  môi tr ngơ ề ặ ằ ế ở ạ ử ừ ườ  

bên ngoài &  nhi t đ  caoở ệ ộ

- M c đích:ụ  

  + Nâng cao đ  c ng, tính ch ng mài mòn & đ  b n m i c a thépộ ứ ố ộ ề ỏ ủ  → hi u qu  cao h nệ ả ơ  

tôi b  m t ề ặ → có th m C, th m Ni, th m C-Ni ... đ c ng d ng trong s n xu t c  khíấ ấ ấ ượ ứ ụ ả ấ ơ

  + Nâng cao tính ch ng ăn mòn đi n hoá & hoá h c (ch ng ôxy hoá  nhi t đ  cao) nhố ệ ọ ố ở ệ ộ ư 

th m Cr, th m Al, th m Siấ ấ ấ

- Đ c ti n hành theo 3 giai đo n ượ ế ạ  

  + Giai đo nạ  1 (phân hoá): Ng i ta làm xu t hi n các chu i phân t , phân tích phân tườ ấ ệ ỗ ử ử 

th m thành ra các nguyên t  hoá h c cao.ấ ử ọ

  + Giai đo n 2 (h p th ): Nguyên t  ho t đ c h p th  lên b  m t KLạ ấ ụ ử ạ ượ ấ ụ ề ặ
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  + Giai đo n 3 (khu ch tán): Nguyên t  ho t s  đi sâu vào bên trong theo c  ch  khu chạ ế ử ạ ẽ ơ ế ế  

tán đ  t o nên chi u sâu l p th mể ạ ề ớ ấ

 2/ Các ph ng pháp hoá nhi t luy n KLươ ệ ệ

a) Th m cacbon (th m than)ấ ấ  

- ĐN  : Là ph ng pháp hoá-nhi t luy n làm bão hoà (th m, khu ch tán) C lên b  m tươ ệ ệ ấ ế ề ặ  

chi ti t thép → thay đ i t  ch c l p b  m t → thay đ i t/cế ổ ổ ứ ớ ề ặ ổ

- Nguyên li uệ   đ  th m C là than ho t tính, than g  (đ  h t Ф < 5mm)ể ấ ạ ỗ ộ ạ

- Ch t xúc tácấ  : Dùng CaCO3, BaCO3 

- Thi t b  th mế ị ấ  : lò nung, v t th m đ t trong h p ậ ấ ặ ộ

- Nhi t đ  th mệ ộ ấ  :   900-9500C

         2C + O2 → 2CO  (than g  cháy trong đki n thi u ôxy ỗ ệ ế → ôxít cacbon)

         2CO → CO2 + Cng.t    ử (khí CO khi g p b  m t thép l i b  phân tích)ặ ề ặ ạ ị

- PVSD  :   b  m t c ng, lõi d o, dai, đ m b o tính ch ng mài mòn & ch u t i t t h nề ặ ứ ẻ ả ả ố ị ả ố ơ

     + Dùng cho chi ti t làm vi c trong đi u ki n n ng h nế ệ ề ệ ặ ơ

         VD: Bánh răng h p s  c a ôtô ph i qua th m Cộ ố ủ ả ấ

                 Bánh răng h p s  c a máy c t ch  c n tôi b  m tộ ố ủ ắ ỉ ầ ề ặ

 + Dùng cho chi ti t có hình d ng ph c t p, không đ u đ n mà v n cho l p th m đ uế ạ ứ ạ ề ặ ẫ ớ ấ ề

b) Th m Nit  (NHấ ơ  3)

- ĐN  : Là ph ng pháp hoá - nhi t luy n làm bão hoà (th m, khu ch tán) nit  vào bươ ệ ệ ấ ế ơ ề 

m t thép nh m m c đích ch  y u là nâng cao đ  c ng & tính ch ng mài mòn (HRCặ ằ ụ ủ ế ộ ứ ố  

65-70 h n th m C)ơ ấ

- Đ c đi mặ ể     

  + Do ti n hành  nhi t đ  th p, khu ch tán khó khăn ế ở ệ ộ ấ ế → th i gian dài mà l p th m v nờ ớ ấ ẫ  

m ngỏ

       VD:  t0 = 5200C thì 24h đ t (0,25-0,30)mm ạ

                                       48h đ t 0,40mmạ

  + Sau khi th m không ti n hành tôi & màiấ ế

  + Thép dùng đ  th m là thép h p kim chuyên dùngể ấ ợ

  + L p th m c ng h n & đ  c ng r t cao gi  đ c khi làm vi c  tớ ấ ứ ơ ộ ứ ấ ữ ượ ệ ở 0 ≥ 5000C
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- PVSD  :   dùng cho các chi ti t c n đ  c ng & tính ch ng mài mòn r t cao, làm vi c  tế ầ ộ ứ ố ấ ệ ở 0 > 

5000C, song ch u t i tr ng không l n ị ả ọ ớ → tr c, bánh răng, d ng c  c t, d ng c  đo ụ ụ ụ ắ ụ ụ

c) Th m Cacbon & Nit  (xyanua)ấ ơ  

- ĐN  : Là ph ng pháp hoá-nhi t luy n làm bão hoà (th m, khu ch tán) đ ng th i c  Cươ ệ ệ ấ ế ồ ờ ả  

& N vào b  m t thép đ  nâng cao đ  c ng & tính ch ng ăn mònề ặ ể ộ ứ ố

- Đ c đi mặ ể  : tuỳ theo nhi t đ  th m ệ ộ ấ

+ N u th m xyanua  tế ấ ở 0
th pấ  = 540 – 6000C thì N chi m u thế ư ế

+ N u th m xyanua  tế ấ ở 0
cao = 800 – 8600C thì C chi m u thế ư ế

- PVSD  : dùng cho nh ng chi ti t c  nh  và c  TBữ ế ỡ ỏ ỡ

d) Th m kim lo iấ ạ  

- Là quá trình tăng c ng các nguyên t  Al, Cr, Si, B, ... vào l p b  m t c a s n ph mườ ố ớ ề ặ ủ ả ẩ  

b ng thép đ  có thêm tính ch u nhi t, ch ng g , ch ng mài mòn... ằ ể ị ệ ố ỉ ố

- Có th  dùng thép th m kim lo i thay th  cho nh ng thép h p kim cao c p, hi mể ấ ạ ế ữ ợ ấ ế

   3/ Các ph ng pháp x  lý khácươ ử  

a) X  lí nhi t khu ch tánử ệ ế  

- Là 1 tr ng h p c a hoá nhi t luy n. S  t o tườ ợ ủ ệ ệ ự ạ hành l p ph  là do tác đ ng nhi t làmớ ủ ộ ệ  

nóng ch y v t li u ph  c a b  m t ả ậ ệ ủ ủ ề ặ → t o s  khu ch tán & hình thành l p phạ ự ế ớ ủ

- Ph ng pháp th ng dùng: nhúng k m, nhúng thi c, nhúng chì ươ ườ ẽ ế → nh m b o v  bằ ả ệ ề 

m t kh i s  tác đ ng c a môi tr ngặ ỏ ự ộ ủ ườ

b) Công ngh  CVD (Chemical Vapour Deposition – Công ngh  b c bay trong chânệ ệ ố   

không)

- Công ngh  này t o l p ph  kim lo i & cêramic lên các b  m t b ng các v t li u khácệ ạ ớ ủ ạ ề ặ ằ ậ ệ  

nhau ( TiC, TiN, Al2O3... t o l p ph  ch u mài mònạ ớ ủ ị

                         Cr, Al, Si... t o l p ph  ch ng ăn mòn)ạ ớ ủ ố

- Đ  t o l p ph  b ng công ngh  CVD, nguyên t  kim lo i c n ph  ph i đ cể ạ ớ ủ ằ ệ ố ạ ầ ủ ả ượ  

chuy n thành các h p ch t th  khí nh  ngu n nhi t l nể ợ ấ ể ờ ồ ệ ớ

c) Công ngh  PVD (Physical Vapour Deposition – Công ngh  áp d ng tác đ ng v t lý)  ệ ệ ụ ộ ậ  

- Công ngh  này đ  t o l p ph : l c đi n t , hi n t ng phóệ ể ạ ớ ủ ự ệ ừ ệ ượ ng đi n, phát quang trongệ  

pha khí, s  bay h i, s  khu ch tán..ự ơ ự ế
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- Đ  t o l p ph  g m: hoá h i v t li u ph , b c bay ch t ph  đ n b  m t, ng ng t ,ể ạ ớ ủ ồ ơ ậ ệ ủ ố ấ ủ ế ề ặ ư ụ  

khu ch tán t o l p phế ạ ớ ủ

CH NG ƯƠ  3  . CÁC PH NG PHÁP CH  T O PHÔIƯƠ Ế Ạ

§8: Công ngh  ch  t o phôi đúcệ ế ạ

I/ Đ nh nghĩa, đ c đi m và phân lo iị ặ ể ạ

 1/ Đ nh nghĩa:ị

- Đúc KL là ph ng pháp công ngh  b ng cách rót KL l ng vào khuôn đã đ nh hình s nươ ệ ằ ỏ ị ẵ  

(hình dáng, kích th c), t  đ ng ngu i, k t tinh l i ướ ự ộ ộ ế ạ → r  khuôn theo s n ph m đúc làỡ ả ẩ  

v t đúc. ậ

- S n ph m này đ c chia làm 2 lo i:ả ẩ ượ ạ  Chi ti t đúc, phôi đúcế

  2/ Đ c đi mặ ể

- u đi m: Ư ể  

  + Đúc đ c t  nh ng v t li u khác nhau (gang, thép, kim lo i màu &h p kim c aượ ừ ữ ậ ệ ạ ợ ủ  

chúng) v i kh i l ng v t đúc t  vài gam ớ ố ượ ậ ừ →hàng trăm t nấ

  + Ch  t o nh ng v t đúc có hình d ng, k t c u r t ph c t p (thân máy công c , vế ạ ữ ậ ạ ế ấ ấ ứ ạ ụ ỏ 

đ ng c ...)ộ ơ

  + Đ  chính xác v  hình d ng, kích th c &đ  bóng không cao (có th  đ t cao khi th cộ ề ạ ướ ộ ể ạ ự  

hi n ph ng pháp đúc chính xác)ệ ươ

  + Có th  đúc đ c nhi u l p kim lo i khác nhau trong m t v t đúcể ượ ề ớ ạ ộ ậ

  + Có kh  năng c  khí hoá, t  đ ng hoáả ơ ự ộ

  +  Năng su t cao so v i các nguyên t  khác → giá thành rấ ớ ố ẻ

- Nh c đi mượ ể  : 

  + T n kim lo i cho h  th ng rótố ạ ệ ố

  + Có nhi u khuy t t t (thi u h t, r  khí...) ề ế ậ ế ụ ỗ → t  l  ph  ph m khá caoỷ ệ ế ẩ

  + Ki m tra khuy t t t bên trong v t đúc đòi h i thi t b  hi n đ iể ế ậ ậ ỏ ế ị ệ ạ

3/ Phân lo iạ
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II/ Đúc trong khuôn cát

 1/ Khái ni m: ệ

     - Khuôn cát đ c ch  t o b ng 1 h n h p có thành ph n ch  y u là cát:ượ ế ạ ằ ỗ ợ ầ ủ ế

       + D  t o hìnhễ ạ

       + Đ  bóng kém, đ  chính xác kémộ ộ

  → Th ng s n xu t đ n chi c hay s a ch a ch  th   ườ ả ấ ơ ế ử ữ ế ử

- Quá trình s n xu t đúc ả ấ

                     

2/ Các b  ph n c  b n c a khuôn đúc b ng cátộ ậ ơ ả ủ ằ
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        1- Khuôn trên             7- Tai hòm khuôn            13- ng rótỐ

        2- Khuôn d i            8- Lòng khuôn                 14- Rãnh l c x    ướ ọ ỉ

        3- M t phân khuôn     9- Thân lõi                       15- Rãnh d n ặ ẫ

        4- Hòm khuôn           10- G i lõi                         16- Đ u ngót (đ u h i)ố ậ ậ ơ

        5- Rãnh thoát khí       11- Khe h  g i lõi            17- X ng khuôn, x ng lõiở ố ươ ươ

        6- Ch t đ nh v            12- C c rót (ph u rót)ố ị ị ố ễ

3/ Các ph ng pháp làm khuônươ

a) Làm khuôn b ng tayằ

Phân lo iạ Đ c đi mặ ể ng d ngỨ ụ
M u gẫ ỗ Sx đ n chi c, lo t nh , hìnhơ ế ạ ỏ  

d ng b t kìạ ấ

D ng th ng, ch t l ng th ngạ ườ ấ ượ ườ

M u KLẫ Sx hàng lo t, v t đúc nh , TB,ạ ậ ỏ  

d ng đ n gi nạ ơ ả

Đ  chính xác cao, m u s  d ng lâuộ ẫ ử ụ

Trong hòm 

khuôn

V t nh , TB, hình d ng tuỳ ýậ ỏ ạ Nhi u hòm khuôn, ti t ki m n nề ế ệ ề  

x ng, s y khuônưở ấ
Trên n nề  

x ngưở

Sx đ n chi c, lo t nh , v t đúcơ ế ạ ỏ ậ  

l n, d ng b t kìớ ạ ấ

Thi u hòm khuôn, khuôn t i, đúc cácế ươ  

h p kimợ
 

b) Làm khuôn b ng máyằ

Phân lo iạ Đ c đi mặ ể ng d ngỨ ụ
Máy ép, máy d nằ S n xu t lo t TB, v t đúc nh ,ả ấ ạ ậ ỏ  

đ n gi nơ ả

Năng su t caoấ

Hòm khuôn ≤ 200
Máy th i, máy b n cátổ ắ Lo t nh , TB, v t đúc l n, hìnhạ ỏ ậ ớ  Kích th c l n, hòm khuônướ ớ  
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d ng b t kìạ ấ l nớ

  → VD: Nguyên lí c a máy épủ

- K p ch t m u ẹ ặ ẫ 2, hòm khuôn chính 3, hòm khuôn ph  4 lên bàn máy 1 → đ  đ y h nụ ổ ầ ỗ  

h p làm khuôn vào hòm khuôn → xà ngang 5 l p chày ép 6 đ c quay đ n v  trí làmợ ắ ượ ế ị  

vi c → m  van cho khí ép vào rãnh 7 → đ y pittông 8 trong xilanh 9 lên → toàn bệ ở ẩ ộ 

bàn máy, hòm khuôn đi lên

                                   

- Chày ép c  đ nh nén h n h p → m t trên c a 3 → m  van cho khí ra ngoài → ph nố ị ỗ ợ ặ ủ ở ầ  

thân h  xu ng → quay xà ngang ạ ố → rút m u ẫ

  → Các ph ng pháp đúc khácươ : T  NGHIÊN C U Ự Ứ

III/ S  k t tinh c a kim lo i, t  ch c KL v t đúcự ế ủ ạ ổ ứ ậ

  1/ S  k t tinh c a kim lo iự ế ủ ạ

- Quá trình k t tinh ph  thu c vào nhi u y u t :ế ụ ộ ề ế ố  

 + T/c lý nhi t c a khuôn → kh  năng d n nhi t c a khuôn s  nh h ng đ n ch tệ ủ ả ẫ ệ ủ ẽ ả ưở ế ấ  

l ng v t đúcượ ậ

 + B n ch t c a h p kim đúc: v t đúc khác nhau (v t li u) thì ch t l ng v t đúc khácả ấ ủ ợ ậ ậ ệ ấ ượ ậ  

nhau

 + K t c u, hình d ng, kích th cế ấ ạ ướ

 + Công ngh  đúcệ

- Các giai đo n c a quá trình k t tinh (5 giai đo n)ạ ủ ế ạ  
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 + Giai đo n 1:ạ  Th i gian đi n đ y KL vào khuôn tính t  lúc b t đ u rót (tờ ề ầ ừ ắ ầ bđr) đ n th iế ờ  

đi m k t thúc rót (tể ế ktr) → quy t đ nh ch t l ng hình thành hình dáng, kích th c hoànế ị ấ ượ ướ  

ch nhỉ

 + Giai đo n 2ạ : H  nhi t đ  trong khuôn tính t  tạ ệ ộ ừ ktr đ n th i đi m b t đ u k t tinh (tế ờ ể ắ ầ ế bđkt) 

(KL l ng b t đ u k t tinh) → ph  thu c vào tỏ ắ ầ ế ụ ộ rót < tnóng ch yả  c a b t kỳ KL nào:ủ ấ

   ~ trót càng l n thì kh  năng h  nhi t đ  khuôn càng lâu  ớ ả ạ ệ ộ

      trót càng xa nhi t đ  nóng ch y thì kh  năng h  nhi t khuôn càng nhanhệ ộ ả ả ạ ệ

   ~ t/c lý nhi t c a khuôn: khuôn d n nhi t nhanh (ch m) thì kh  năng d n nhi t trongệ ủ ẫ ệ ậ ả ẫ ệ  

khuôn càng nhanh (ch m)ậ

  + Giai đo n 3ạ : V t đúc k t tinh trong khuôn tính t  tậ ế ừ bđkt → tktkt → v t đúc chuy n hoáậ ể  

hoàn toàn t  th  l ng sang th  r n và quy t đ nh ch t l ng v t đúcừ ể ỏ ể ắ ế ị ấ ượ ậ

                       

    ~  Ph  thu c vào 2 y u t :     / B n ch t v t li u đúcụ ộ ế ố ả ấ ậ ệ

                                                   / Công ngh  đúcệ

    ~ Quá trình k t tinh x y ra theo 2 d ng:     / K t tinh theo l pế ả ạ ế ớ

                                                                         / K t tinh theo th  tíchế ể

  + Giai đo n 4ạ : Ngu i  trong khuôn tính t  lúc tộ ở ừ k t thúc k t tinhế ế  đ n tế k t tinh l iế ạ  → ti p t c hoànế ụ  

ch nh c u trúc v t đúc & nh h ng t/c c a v t li u v t đúcỉ ấ ậ ả ưở ủ ậ ệ ậ

  + Giai đo n 5ạ : Ngu i ngoài khuôn t  lúc tộ ừ k t thúc k t tinh l i ế ế ạ  đ n r  khuôn & đ  ngu i ngoàiế ỡ ể ộ  

tr i, do quá trình ngu i nhanh nên d  phát sinh khuy t t tờ ộ ễ ế ậ

2/ T  ch c KL v t đúcổ ứ ậ

- Ph  thu c vào: k t c u, ph ng pháp & công ngh  đúcụ ộ ế ấ ươ ệ

- Xét t  ch c KL v t đúc v i đi u ki n ngu i bình th ng trên 1 th i đúc v i 2 m tổ ứ ậ ớ ề ệ ộ ườ ỏ ớ ặ  

c t: d c & ngang  ắ ọ
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  + Vùng 1: v , h t nh  có đ  b n & đ  c ng caoỏ ạ ỏ ộ ề ộ ứ

  + Vùng 2: tinh th  h t dài hình nhánh cây, theo h ng vect  t n nhi t, vuông góc, xuyênể ạ ướ ơ ả ệ  

tâm

     N u v t đúc có thành m ng, ti t di n ngang nh , t c đ  t n nhi t l n thì các h t phátế ậ ỏ ế ệ ỏ ố ộ ả ệ ớ ạ  

tri n giao nhau  tâm → g i là d ng xuyên tâmể ở ọ ạ

 + Vùng 3: gi a th i đúc có nh ng h t to, đ u tr c, đ ng h ngữ ỏ ữ ạ ề ụ ẳ ướ

IV/ Y u t  nh h ng đ n ch t l ng v t đúcế ố ả ưở ế ấ ượ ậ

  Ch t l ng v t đúc đ c đánh giá b ng các ch  tiêu sau đây:ấ ượ ậ ượ ằ ỉ

- Đ  chính xác hình dáng & kích th cộ ướ

- Đ  nh n bóng m t ngoàiộ ẵ ặ

- Ch t l ng KL c a h p kim v t đúc tuỳ thu c vào quá trình công ngh  đúc & yêu c uấ ượ ủ ợ ậ ộ ệ ầ  

s n ph mả ẩ

1/ H p kim đúcợ : M i h p kim đúc có tính đúc khác nhau nên ch t l ng v t đúc cũngỗ ợ ấ ượ ậ  

khác nhau → ch n bi n pháp công ngh  h p lýọ ệ ệ ợ

2/ Lo i khuôn đúc & ph ng pháp đúcạ ươ

- Lo i khuôn đúcạ  :

  + Khuôn cát d n nhi t kém do h p kim l ng ngu i ch m, t o h t tinh th  l n. B  m tẫ ệ ợ ỏ ộ ậ ạ ạ ể ớ ề ặ  

lòng khuôn xù xì → đ  nh n b  m t v t đúc th p ộ ẵ ề ặ ậ ấ

  + Khuôn KL d n nhi t t t: t  ch c KL v t đúc có h t nh  làm c  tính tăng nh ng doẫ ệ ố ổ ứ ậ ạ ỏ ơ ư  

ngu i nhanh nên có ng su t, n t n  v t đúc → khó khăn cho quá trình c t g tộ ứ ấ ứ ẻ ậ ắ ọ

- Ph ng pháp làm khuônươ  

  + Khuôn cát làm b ng tay cho ch t l ng v t đúc trong khuôn th p h n làm b ng máyằ ấ ượ ậ ấ ơ ằ  

(đ  chính xác cao, ch t l ng đ ng đ u)ộ ấ ượ ồ ề
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  + Cùng 1 lo i khuôn KL nh ng ph ng pháp đi n đ y b ng rót t  do t o ch t l ngạ ư ươ ề ầ ằ ự ạ ấ ượ  

khác v i đi n đ y d i áp l c, đi n đ y nh  l c li tâmớ ề ầ ướ ự ề ầ ờ ự

 3/ Công ngh  đúcệ

- Công ngh  đúc h p lý s  làm gi m đ n m c t i thi u các khuy t t t c a v t đúcệ ợ ẽ ả ế ứ ố ể ế ậ ủ ậ  kèm 

theo nâng cao tay ngh , hi n đ i hoá quá trình s n xu t, thay đ i trang thi t bề ệ ạ ả ấ ổ ế ị

- Công ngh  đúc g m:ệ ồ

  + Công ngh  n u ch y h p kim đúc (kèm thi t b  hi n đ i, kh ng ch  thành ph n,ệ ấ ả ợ ế ị ệ ạ ố ế ầ  

nhi t đ ...)ệ ộ

  + Công ngh  ch  t o khuôn & lõi (b ng tay, b ng máy, s y...)ệ ế ạ ằ ằ ấ

  + Công ngh  rót (có tác đ ng c  h c, rung, l c...)ệ ộ ơ ọ ắ

§9: Gia công kim lo i b ng áp l c (GCAL)ạ ằ ự

I/ Khái ni m chungệ

 1/ Khái ni mệ

- Là 1 ph ng pháp ch  t o phôi b ng cách dùng ngo i l c tác d ng lên KL  tr ngươ ế ạ ằ ạ ự ụ ở ạ  

thái r n làm cho KL bi n d ng d oắ ế ạ ẻ  → nh n đ c s n ph m có hình d ng, kích th cậ ượ ả ẩ ạ ướ  

yêu c u.ầ

- VD: nh ng ph  ph m GCAL: v  ôtô, bình xăng xe, bình ga (gia công bi n d ng t oữ ế ẩ ỏ ế ạ ạ  

hình)

 2/ Đ c đi mặ ể

- Ch t l ng c a phôi t o ra b ngấ ượ ủ ạ ằ  GCAL có c  tính t t h n ch t l ng c a phôi t o raơ ố ơ ấ ượ ủ ạ  

b ng đúcằ

  + T  ch c c  tính có t  ch c c u trúc d ng h tổ ứ ơ ổ ứ ấ ạ ạ

                             Còn GCAL có c u trúc d ng thấ ạ ớ

  + V  đ  chính xác ề ộ

  + V  ch t l ng b  m t ề ấ ượ ề ặ

 → Có tính t ng đ iươ ố

- Không gia công đ c nh ng v t li u KL có tính d o th pượ ữ ậ ệ ẻ ấ

- Không gia công đ c nh ng hình d ng có k t c u ph c t p.ượ ữ ạ ế ấ ứ ạ

- Nh ng chi ti t có kích th c l n, c ng k nh thì cũng khôữ ế ướ ớ ồ ề ng là GCAL
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- ng d ng k  thu t c  khí hoá, t  đ ng hoá đ  nâng cao năng su t, ch t l ng, anỨ ụ ỹ ậ ơ ự ộ ể ấ ấ ượ  

toàn lao đ ng.ộ

 3/ Phân lo i ạ

S  đ  phân lo i các ph ng pháp GCALơ ồ ạ ươ

               

II/ Nguyên lý bi n d ng KLế ạ

  1/ Khái ni m v  l c ệ ề ự

- Ngo i l cạ ự  

  + L c tác d ng chính → P       ự ụ

  + Ph n l c                  → Nả ự

  + L c ma sát              → Fự ms 

                                    

Fms Fms

Fms Fms

N

P

bào

phôi

phôi sau 
gia công

de

- N i l cộ ự   xu t hi n do:ấ ệ

  + Phân b  nhi t đ  không đ ng đ u khi nung nóngố ệ ộ ồ ề

  + Ngo i l c tác d ng lên v t gia công không đ uạ ự ụ ậ ề

   → ng su t n i l c làm gi m gi i h n b n, gi i h n m i → v t quá gi i h n này v tỨ ấ ộ ự ả ớ ạ ề ớ ạ ỏ ượ ớ ạ ậ  

th  s  b  n t n  và phá huể ẽ ị ứ ẻ ỷ

 2/ Khái ni m v  bi n d ng c a VLKL khi ch u tác d ng ngo i l cệ ề ế ạ ủ ị ụ ạ ự

- V t gia công khi ch u tác d ng P thì s  x y ra bi n d ng tuỳ thu c vào giá tr  c a P →ậ ị ụ ẽ ả ế ạ ộ ị ủ  

có th  x y ra các lo i bi n d ng:ể ả ạ ế ạ
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      + Bi n d ng đàn h i (đo n oa) ế ạ ồ ạ

      + Bi n d ng d o (đo n ac)ế ạ ẻ ạ

      + Bi n d ng phá hu  (đo n cd)ế ạ ỷ ạ

- Gia công áp d ng cho bi n d ng d o giúp cho tính toán l c d p → công su t máy d pụ ế ạ ẻ ự ậ ấ ậ  

→ ch n máy → tính đ  b n, đ  c ng, đ  ch u mòn c a khuôn d pọ ộ ề ộ ứ ộ ị ủ ậ

III/ Các ph ng pháp gia công KL b ng áp l cươ ằ ự  

  1/ Cán 

a) Khái ni mệ  : Là quá trình bi n d ng KL qua khe h  c a các tr c cán quay ng c chi uế ạ ở ủ ụ ượ ề  

nhau đ  t o nên s n ph m cán b ng l c ma sát (hình 44a)ể ạ ả ẩ ằ ự

b) Phân lo i các ph ng pháp cánạ ươ  

- Theo nhi t đ  gia công: Cán nóng, cán ngu iệ ộ ộ
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- Theo chi u quay & ph ng tr c cán: Cán d c, cán ngang, cán nghiêngề ươ ụ ọ

c) ng d ngỨ ụ  

- Thép hình:

  + Đ n gi n:     ơ ả

  + Ph c t p:      ứ ạ   

  + Đ c bi t:     ặ ệ

- Thép ng: ng có m i hàn & không có m i hànố Ố ố ố

- Thép t m: chi m 70%, đ c s n xu t theo tiêu chu nấ ế ượ ả ấ ẩ

  + T m dày: 4-60mmấ

  + Còn l i thép m ng:  ~ 2- 4mmạ ỏ

                                      ~ 2mm: thép lá, thép cu n, thép băng...ộ

 2/ Kéo kim lo iạ

a) Khái ni mệ  : Là ph ng pháp bi n d ng d o KL qua l  hình khuôn kéo d i tác d ngươ ế ạ ẻ ỗ ướ ụ  

c a l c kéo, s n ph m có hình dáng, kích th c nh  h n ti t di n phôi (hình 44b) ủ ự ả ẩ ướ ỏ ơ ế ệ

b) ng d ngỨ ụ  : 

      ~ V t li u khuôn đ c ch  t o t  h p kim c ng (kéo dây có D = 0,5mm)ậ ệ ượ ế ạ ừ ợ ứ

      ~ B ng kim c ng (kéo dây có D r t nh )ằ ươ ấ ỏ

      ~ B ng thép d ng c  hay thép gió (kéo dây thanh hay ng có D l n)ằ ụ ụ ố ớ

  3/ Ép kim lo iạ

a) Khái ni mệ  : Là quá trình nén KL trong khuôn kín qua l  khuôn ép đ  nh n đ c hìnhỗ ể ậ ượ  

dáng và kích thu c c a chi ti t c n ch  t o (hình44c)ớ ủ ế ầ ế ạ

b) Các ph ng pháp épươ  

- Ép thu n: chi u đi ra c a s n ph m cùng v i chi u c a l c épậ ề ủ ả ẩ ớ ề ủ ự

- Ép ngh ch: chi u l c ép ng c v i chi u đi ra c a s n ph m, d  bi n d ng d o, t oị ề ự ượ ớ ề ủ ả ẩ ễ ế ạ ẻ ạ  

hình t t h n, d  rung đ ng, ch t l ng s n ph m kém h nố ơ ễ ộ ấ ượ ả ẩ ơ

c) ng d ngỨ ụ  : s n ph m ép có th  là th i, dây, ng… v i các ti t di n khác nhau (theo lả ẩ ể ỏ ố ớ ế ệ ỗ 

hình khuôn ép)
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 4/ Rèn t  doự

a) Khái ni mệ  : Là quá trình bi n d ng t  do d i tác d ng c a thi t b  t o l c, d ng cế ạ ự ướ ụ ủ ế ị ạ ự ụ ụ 

(b  m t búa, đe) (hình 44d)ề ặ

b) Đ c đi mặ ể  : + Tính nhi t caoệ

                          + Gia công đ c v t ph c t pượ ậ ứ ạ

                          + C  tính c a v t rèn t  do không đ uơ ủ ậ ự ề

                          + Tính d o KL không cao, không nên gc v t hình khuôn, nêmẻ ậ

   c)  Công ngh  rèn t  doệ ự :

• Nguyên công g mồ  :

- Ch nồ : là nguyên công rèn làm cho ti t di n c a phôi l n lên do chi u cao gi m xu ngế ệ ủ ớ ề ả ố  

       → Ph ng pháp ch n: + Ch n toàn ph nươ ồ ồ ầ

                                             + Ch n đ uồ ầ

                                             + Ch n gi a ồ ữ

- Vu tố : Làm ti t di n v t gi m đi, tăng chi u dài v tế ệ ậ ả ề ậ

  + Có 2 ph ng pháp l t phôiươ ậ

     ~ L t phôi 90ậ 0 (năng su t cao)          ấ

     ~ Xoay phôi (năng su t kém)           ấ

 + Vu t ng:   ~ Làm tăng đ ng kính tr c tâm (Ф↑)ố ố ườ ụ

                      ~ Tăng chi u dài (L↑) → tr c vu t ( ng dài ra)ề ụ ố ố

                      ~ Фong ↓ 

 + Vu t ph ng: làm quay phôi, làm tăng chi u dài, r ng (L,B↑) → đ c t m ph ng r tố ẳ ề ộ ượ ấ ẳ ấ  

m ngỏ

44



                                               

- Đ t l :ộ ỗ

                                     

      + D ng c : chày & c i đ tụ ụ ố ộ

      + Có 2 ph ng pháp:    ~ Đ t l  thôngươ ộ ỗ

                                            ~ Đ t l  không thôngộ ỗ

     → có 1 mi ng đ n v i chi u cao = chi u cao mi ng c i - chi u dày phôi → chúng cóế ộ ớ ề ề ệ ố ề  

chi u cao = chi u cao l  c n đ tề ề ỗ ầ ộ

- U nố : làm cho thanh KL có th  thay đ iớ ổ

                                    

   → nguyên công u n làm cho 1 ph n c a thanh (th , s i) quay đi góc làm thành v i ph nố ầ ủ ớ ợ ớ ầ  

còn l i 1 l ng nh t đ nh.ạ ượ ấ ị

• Khuy t t tế ậ  : x y ra khi chi u cao phôi H/D > 2,5ả ề

- Thi t di n tang tr ngế ệ ố

- Tang tr ng képố

5/ D p th  tíchậ ể

a) Khái ni mệ  : Là ph ng pháp rèn mà kim lo i bi n d ng trong lòng khuôn có hình dángươ ạ ế ạ  

và kích th c nh t đ nh (hình 44e)ướ ấ ị

  → năng su t cao, không c n tấ ầ 0 cao. D  c  khí hoá, t  đ ng hóa ễ ơ ự ộ

45



b) Các ph ng pháp d p ươ ậ  

• D p trong khuôn hậ ở  

                            

- Ph ng c a l c tác d ng vuông góc m t phân khuôn (có rãnh ba-via)ươ ủ ự ụ ặ

- Công su t l n, tính d o kémấ ớ ẻ

• D p trong khuôn kínậ  

                                          

→ L c song song v i m t phân khuôn:ự ớ ặ

    + Không có ba-via

    + Tính d o caoẻ

    + Công su t nhấ ỏ

    + Ch  t o khó khăn, d  v , giá thành đ t h nế ạ ễ ỡ ắ ơ

    + Yêu c u tính toán phôi khi d p c n chính xác h nầ ậ ầ ơ

 6/ D p t mậ ấ

a) Khái ni mệ  : Là ph ng pháp bi n d ng d o phôi KL  d ng t m (hình 44g)ươ ế ạ ẻ ở ạ ấ

b) Đ c đi mặ ể  :

- Đ  b n, đ  bóng cao, đ  chính xác cao, kh  năng l p l n caoộ ề ộ ộ ả ắ ẫ

- Kh  năng c  khí hoá, t  đ ng hoá caoả ơ ự ộ

- Năng su t caoấ

c) Các nguyên công  

• Pha c t phôi   ắ                                             
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- Pha c tắ : chia 1 t m phôi l n thành 1 t m phôi nh , v t c t không khép kín.ấ ớ ấ ỏ ế ắ

+ Dao song song (hình 6a): m i l n c t, c t toàn b  chi u dài → năng su t cao, v tỗ ầ ắ ắ ộ ề ấ ế  

c t đ p nh ng b t l i là Lắ ẹ ư ấ ợ c tắ  < Ldao

+ Dao nghiêng (hình 6b): tăng v t c t liên ti p trên có th  c t đ c chi u dài tuỳ ý,ế ắ ế ể ắ ượ ề  

v t c t x u, năng su t th pế ắ ấ ấ ấ

+ Dao đĩa (hình 6c): là dao d ng đĩa đ c l p trên tr c quayạ ượ ắ ụ

  ~ Nó v a c t, v a kéo v t vàoừ ắ ừ ậ

  ~ B  trí đ c nhi u c p dao đ  c t đ c nhi u m t ph ngố ượ ề ặ ể ắ ượ ề ặ ẳ

- D p c t phôiậ ắ : chu vi c t là 1 đ ng khép kín, c t b ng chày, c i → khi ti n hành d pắ ườ ắ ằ ố ế ậ  

c t phôi ph i b  trí đ  c t đ c nhi u hình nh tắ ả ố ể ắ ượ ề ấ

                                                   

   → L y A b  B (d p l )                   ấ ỏ ậ ỗ

        L y B b  A (d p c t)ấ ỏ ậ ắ

   → Hi u su t:   η =   ∑ Fệ ấ i 100%/F0         ( Fi - di n tích phôi iệ

                                                                    F0 - di n tích t m phôi)ệ ấ

• T o hìnhạ
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- D p sâuậ  : là nguyên công c u t o ra các s n ph m d ng ng thông hay không thôngấ ạ ả ẩ ạ ố  

phôi …

+ D p sâu không làm m ng thànhậ ỏ

       ~ 1 ph n v t li u ch a đ c d p b  nhănầ ậ ệ ư ượ ậ ị

       ~ Chi u dày phôi = chi u dày s n ph mề ề ả ẩ

       ~ Đ  ch ng hi n t ng nhăn ph i dùng 1 vành ch n gi  phôiể ố ệ ượ ả ặ ữ

     + D p sâu làm m ng thành Sậ ỏ 1 ≤ S0

                           

- U n vành:ố   th c hi n trên nhi u b  chày, c i khác nhauự ệ ề ộ ố

   → là nguyên công t o ra m i m t ph ng vuông góc v i tr c ngạ ọ ặ ẳ ớ ụ ố

- Tóp mi ngệ  : làm cho s n ph m ng nh  l iả ẩ ố ỏ ạ

- Giãn ph ngồ  : làm thay đ i ti t di n 1 đo n nào đó c a ng ch t l ngổ ế ệ ạ ủ ố ấ ỏ

d) ng d ngỨ ụ : dùng trong ngành công nghi p ôtô, hàng không, hàng h i, d ng c  thi t bệ ả ụ ụ ế ị 

đi n, đi n t , công nghi p th c ph m, dân d ng, chi ti t che ch n, n p đ y, v , thùngệ ệ ử ệ ự ẩ ụ ế ắ ắ ậ ỏ  

ch a…ứ

§10: Gia công kim lo i b ng hàn & c tạ ằ ắ

I/ Đ nh nghĩa, đ c đi m, phân lo iị ặ ể ạ

 1/ Đ nh nghĩaị : Là ph ng pháp công ngh  n i các chi ti t máy b ng kim lo i ho c phi kimươ ệ ố ế ằ ạ ặ  

lo i v i nhau b ng cách nung nóng ch  n i đ n tr ng thái hàn (ch y ho c d o). ạ ớ ằ ỗ ố ế ạ ả ặ ẻ

      + Ch y đ  chúng k t tinh l iả ể ế ạ

      + D o dùng l c ép đ  chúng khu ch tán sang nhau g i là m i n i (m i hàn). S n ph mẻ ự ể ế ọ ố ố ố ả ẩ  

đ c ch  t o nh  v y g i là v t hàn, phôi đ c ch  t o nh  v y g i là phôi hànượ ế ạ ư ậ ọ ậ ượ ế ạ ư ậ ọ

 2/ Đ c đi mặ ể

- u đi mƯ ể  :
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     + T o liên k t ph c t p mà đúc, rèn - d p khó ho c không th c hi n đ cạ ế ứ ạ ậ ặ ự ệ ượ

  + Hàn đ c các v t li u cùng lo i ho c khác lo iượ ậ ệ ạ ặ ạ

  + Ti t ki m KL nhi u: so v i tán b ng đinh rivê, l p b ng bulông ti t ki m 20%, so v iế ệ ề ớ ằ ắ ằ ế ệ ớ  

đúc thì ti t ki m 50%ế ệ

  + Công ngh  hàn t ng đ i đ n gi n & linh đ ngệ ươ ố ơ ả ộ

  + Hàn t o ra các k t c u kín, đ  b n cao → ch  t o s n ph m ch u áp l c: b  ch a,ạ ế ấ ộ ề ế ạ ả ẩ ị ự ể ứ  

thùng, bình áp l c, đ ng ng... ự ườ ố

    → năng su t, ch t l ng hàn cao, giá thành s n ph m hấ ấ ượ ả ẩ ạ

- Nh c đi mượ ể  : Sau khi hàn v n t n t i ng su t d , v t hàn d  bi n d ng (cong, vênh)ẫ ồ ạ ứ ấ ư ậ ễ ế ạ

 3/ Phân lo iạ

                                 

II/ Các công ngh  hànệ

 1/ Hàn h  quangồ

a) Khái ni mệ  

- H  quang hànồ  : là ng n l a sinh ra gi a 2 đi n c c khi đó đi qua môi tr ng đã b  ionọ ử ữ ệ ự ườ ị  

hoá

   + Ng n l a này có ánh sáng chói, tr ng, có tọ ử ắ 0
cao = 60000C

   + Đ ng đ c tính c a h  quang hàn t t nh t trong kho ng II t i I = (10ườ ặ ủ ồ ố ấ ả ạ 2 – 103)A
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 → Hàn h  quang tayồ

    ~ H  quang tr c ti p:              ồ ự ế

    ~ H  quang gián ti p:             ồ ế

- Đi n cệ ự  c hàn  :

  + Hàn h  quang tr c ti p: đi n c c nóng ch y b  sung KL cho m i hàn g i là que hànồ ự ế ệ ự ả ổ ố ọ

  + Hàn h  quang gián ti p: đi n c  không nóng ch y nên ng i ta ph i dùng 1 que hànồ ế ệ ự ả ườ ả  

ph  đ  b  sungụ ể ổ

  → Có 2 lo i que hàn:ạ

      ~ Que hàn tr n không có n a, hàn t  đ ng, bán t  đ ng có dây hàn tr nầ ữ ự ộ ự ộ ầ

      ~ Que hàn b c thu c hàn: bên ngoài lõi thép đ c đ p thu c d c theo que hànọ ố ượ ắ ố ọ  

b) Ngu n đi n hàn & máy hànồ ệ  

- Dòng đi n xoay chi uệ ề  

  + Có s n, r t r , thi t b  đ n gi nẵ ấ ẻ ế ị ơ ả

  + Ng n l a h  quang cháy không n đ nh, ch t l ng m i hàn kém.ọ ử ồ ổ ị ấ ượ ố

- Dòng 1 chi uề  

  + Có máy phát đi n 1 chi u ệ ề

  + H  quang n đ nh, ch t l ng hàn cao, giá thành đ t.ồ ổ ị ấ ượ ắ
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- Yêu c u kĩ thu tầ ậ  :   

  + Đi n th  không t i nh : Uệ ế ả ỏ 0 nh  (50-80V)ỏ

  + Đi n th  khi hàn: Uệ ế n < U0

                            

  + Đi n th  hàn d  dàng thay đ i phù h p v i đi n tr  (Uệ ế ễ ổ ợ ớ ệ ở n thay đ i → Rổ n)

    (dòng đi n đ c tính yêu c u ph i là d c liên t c)        ệ ặ ầ ả ố ụ

  + Dòng đi n ng n m ch Iệ ắ ạ n/m = (1,3 – 1,4)In (dòng đi n ng n m ch không th  v t quáệ ắ ạ ể ượ  

dòng đi n 2 hàn 30- 40%)ệ

  + In , Un có d ng hình sin l ch phaạ ệ

  + C ng đ  dòng đi n hàn ph i d  đi u ch nh theo phân c p (đi u ch nh r i r c) & vôườ ộ ệ ả ễ ề ỉ ấ ề ỉ ờ ạ  

c p ph i h p (m i giá tr  t  max →min)ấ ố ợ ọ ị ừ

 + G n nh , d  ch  t o, d  v n hành & đ c bi t giá thành rọ ẹ ễ ế ạ ễ ậ ặ ệ ẻ

c) Công ngh  hànệ  

- Các lo i m i hànạ ố  

  + Hàn ch ng:    ồ            

  + Hàn góc:                  

  + Hàn ch  T:              ữ

- V  trí m i hànị ố   trong không gian: chia làm 3 góc
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  Trong 3 m i hàn này v  trí hàn s p là thu n l i nh tố ị ấ ậ ợ ấ

- Ch  đ  hànế ộ  

  + Đ ng kính que hànườ

     ~ Giáp m i:    ố

               dque = S/2 + 1 (mm)                  

     ~ Hàn góc:         

               dque = K/2 + 2 (mm)                      

    [ S - chi u dày v t hàn giáp m iề ậ ố

       K - c nh m i hàn góc hay ch  T ]ạ ố ữ

  + C ng đ  dòng đi nườ ộ ệ :        In = (20 + 6dque)  (A)

        → Chú ý: đây là đ i v i hàn s pố ớ ấ

                        N u hàn đ ng gi m đi (10 – 15%), hàn ng a gi m đi (15- 20%)ế ứ ả ử ả

d) Hàn h  quang t  đ ng & bán t  đ ngồ ự ộ ự ộ  : đ  nâng cao năng su t lao đ ngể ấ ộ

• Hàn t  đ ngự ộ   (năng su t cao, ch t l ng t t) nên t  đ ng:ấ ấ ượ ố ự ộ

- Gây h  quangồ

- Duy trì h  quangồ

- R c thu c, phun khíắ ố

- Hoàn thành m i hànố

      → Hàn t  đ ng trong khí b o v  có th  dùng khí tr  (Argon, hêli)ự ộ ả ệ ể ơ
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• Hàn bán t  đ ngự ộ  

- T  đ ng: ~ Gây h  quangự ộ ồ

                     ~ Duy trì h  quangồ

- B ng tay: ~ R c thu c, phun khíằ ắ ố

                      ~ Hoàn thành m i hànố

2/ Hàn khí

a) Khái ni mệ  : Là ph ng pháp hoá h c, Ph ng pháp nóng ch y b ng ngu n nhi t h tươ ọ ươ ả ằ ồ ệ ạ  

sinh ra t  các ph n ng cháy trong ôxy t o ra.ừ ả ứ ạ

b) Khí hàn & ng n l a hànọ ử  

• Khí ôxy:  + Hoá h cọ

                     + V t lý (đi n phân n c)ậ ệ ướ

                     + Công nghi p (hoá l ng không khí)ệ ỏ

• Khí cháy: là t t c  các lo i hàn khí khi cháy trong Oấ ả ạ 2 nó to  nhi t (th ng dùng Cả ệ ườ 2H2)

   → Ng n l a hàn khí:        ọ ử

                                           

O2 / C2H2 = 1,1 – 1,2

O2 / C2H < 1,1

O2 / C2H2 > 1,2 → giào O2 : I + II r t l n → oxy hoá: dùng hàn đ ng xanhấ ớ ồ

c) Tr m hàn khíạ  
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• Thùng đi u chề ế   1  : áp su t P = 1atmấ

• Bình ôxy   2  : ~ Dung tích 40(l)

                         ~ Áp su t P = 150 – 260atmấ

  → khi có ma sát, t0 cao → gây nổ

  → Quy đ nh: bình ch a ôxy s n màu xanhị ứ ơ

• Van b o hi mả ể   3  : d p t t ng n l a cháy còn l i tránh hi n t ng n , b o v  an toànậ ắ ọ ử ạ ệ ượ ổ ả ệ  

cho vùng đi u chề ế

• Van gi m ápả   4  : làm gi m áp su t c a ôxy t  trong bình ra ngoài. Có nhi u lo i: vanả ấ ủ ừ ề ạ  

thu n, van ngh ch, van 2 bu ngậ ị ồ

• M  hàn ki u hútỏ ể   5   (đi u ch  t i ch )ề ế ạ ỗ

 → Ho t đ ng: ~ m  2 khoá, Oạ ộ ở 2 & C2H2, n m ngoài nhauằ

                         ~ m  Oở 2 tr c xem đ ng d n có thông khôngướ ườ ẫ

                         ~ khi d n đã thông → t o thành Cẫ ạ 2H2 + O2

• Dây dãn khí  : dây v i cao su (P = 1atm)ả

d) Công ngh  hàn khíệ  :  ~ Hàn ph iả

                                       ~ Hàn trái

• Đ ng kính que hànườ   (d)

- Khi hàn ph i:  dả p = S/2 (mm)

- Khi hàn trái: dt = S/2 + 1 (mm)

• Công su t ng n l a hànấ ọ ử          A = k.S   (l/h)

+ k - h  s  ph  thu c KL v t hàn & pp hàn ệ ố ụ ộ ậ

             → thép k = 100-120, Cu có k = 150 -200

     + S - chi u dày v t hàn (mm)ề ậ

 3/ Hàn đi n ti p xúcệ ế
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a) Khái ni mệ  : Là ph ng pháp hàn dùng dòng đi n hàn có c ng đ  l n đi qua ch  ti pươ ệ ườ ộ ớ ỗ ế  

xúc có đi n tr  l n đ  t o ra dòng đi n hànệ ở ớ ể ạ ệ

                            Q = 0,24RtxI2t 

b) Đ c đi mặ ể

   - Năng su t caoấ

   - M i hàn r t ch c: có th  hàn đ c các h p kim có t/c khác nhauố ấ ắ ể ượ ợ

c) Các ph ng pháp hàn ươ

   - Hàn giáp m iố

   - Hàn đi m: + m i hàn ch cể ố ắ

                       + m i hàn không kínố

   - Hàn đ ngườ

4/ Hàn v yả

a) Khái ni mệ  : Là n i 2 v t hàn có tố ậ 0
nc khác nhau thông qua v t trung gian ậ

b) Đ c đi mặ ể  :

- Tính kinh t  caoế

- Không gây ra thay đ i thành ph n hoá h c c a KL v t hàn → vùng nh h ng nhi tổ ầ ọ ủ ậ ả ưở ệ  

không t n t i → v t hàn không b  bi n d ngồ ạ ậ ị ế ạ

- Hàn đ c các k t c u ph c t pượ ế ấ ứ ạ

- Hàn đ c các KL khác nhauượ

- Năng su t hàn cao, không đòi h i công nhân b c caoấ ỏ ậ

c) Các lo i v y hànạ ả  

- V y m m: tả ề 0
nc < 4500C

- V y c ng: tả ứ 0
nc ≈ 8500C

III/ C t kim lo iắ ạ

 1/ Khái ni mệ : Ng i ta dùng ng n l a hàn nung thép đ n cháy đ  t o ra ôxit. Sau đó dùngườ ọ ử ế ể ạ  

ôxy c t có áp su t cao 6-8atm. Đ  oxh t o ra x  l ng , sau đó ng i ta l i d ng ôxy này đắ ấ ể ạ ỉ ỏ ườ ợ ụ ể 

th i x  l ng ra ngoài t o nên v t c tổ ỉ ỏ ạ ế ắ
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2/ Đi u ki n c t:ề ệ ắ

- t0
 oxh  < t0

 ch y kim lo iả ạ

- t0
 ch y oxh ả  < t0

 ch y kim lo iả ạ

- Đ  nhi t Q đ  duy trì quá trình c tủ ệ ể ắ

- H  s  d n nhi t c a KL nhệ ố ẫ ệ ủ ỏ

- Tính ch y loãng c a x  caoả ủ ỉ

CH NG 4ƯƠ . Các công ngh , thi t b  gia công c t g t kim lo iệ ế ị ắ ọ ạ

§11: Nguyên lý c t g t kim lo iắ ọ ạ

I/ Khái ni m c  b n v  quá trình c t g tệ ơ ả ề ắ ọ

 1/ Nguyên lí c t g t & các chuy n đ ng c  b nắ ọ ể ộ ơ ả

• Th c ch tự ấ  

- Là h t b t đi 1 l p KL trên b  m t phôi đ  t o nên m t v t thớ ớ ớ ề ặ ể ạ ộ ậ ể

- D ng c  đ  c t đ c g i là dao c tụ ụ ể ắ ượ ọ ắ

- S n ph m cu i cùng thu đ c g i là chi ti tả ẩ ố ượ ọ ế

• Đ c đi mặ ể  

- Gia công phôi b ng tay: Gia công ngu i, th ng gia công trên b  m t (năng su tằ ộ ườ ề ặ ấ  

th p), yêu c u trình đ  cao nh ng lao đ ng n ng nh c, c n đ  chính xác.ấ ầ ộ ư ộ ặ ọ ầ ộ

- Gia công b ng máy nh ng mu n t o ra đ c s n ph m có đ  chính xác cao thì (  )ằ ư ố ạ ượ ả ẩ ộ  

ph i dùng th  b c caoả ợ ậ

- Chi m 60-70% s n ph m công nghi p t o raế ả ẩ ệ ạ

• Các chuy n đ ng c  b nể ộ ơ ả   (2 chuy n đ ng chính)ể ộ

- Chuy n đ ng c t: nh  có nó mà t o ra phoiể ộ ắ ờ ạ

         VD: quay phôi nh  ti nư ệ

- Chuy n đ ng dao: là chuy n đ ng duy trì chuy n đ ng c tể ộ ể ộ ể ộ ắ
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    VD: Trong ti n là chuy n đ ng t nh ti n c a dao ệ ể ộ ị ế ủ

       Các chuy n đ ng còn l i đ u là chuy n đ ng phể ộ ạ ề ể ộ ụ

 2/ Các thông s  c  b n c a ch  đ  c t g tố ơ ả ủ ế ộ ắ ọ

                                

• T c đ  c t Vố ộ ắ  

VD: - Khi ti nệ :   V = пDn /1000 (m/ph)

        - Khi bào:  V = L/1000.t (m/ph)

            v i ~ D - đ ng kính phôi (mm)ớ ườ

                  ~ n - s  vòng quay phôi (v/ph)ố

                  ~ L - chi u dài hành trình (mm)ề

                  ~ t - th i gian c a 1 hành trình (phút)ờ ủ

• L ng ch y dao S ượ ạ  

VD: Khi phay:  S0 = Sz . Z  (mm/v)

                          Sph = S0.n = Sz.Z.n

       v i  ~ n - s  vòng quay c a dao phay (v/ph)ớ ố ủ

              ~ Z - s  răng dao phayố

              ~ S0 - l ng ch y dao vòng (mm/v)ượ ạ

              ~ Sz - l ng ch y dao răng ượ ạ

              ~ Sph - l ng ch y dao phút (mm/ph)ượ ạ

• Chi u sâu c t t ề ắ  

VD:  - Khi ti nệ  ngoài:  t = (D-d)/2

         - Khi khoan: t = D/2

     v i  ~ D - đ ng kính m t c n gia công (mũi khoan) (mm)ớ ườ ặ ầ

            ~ d – đ ng kính m t đã gia công (mm)ườ ặ

• Th i gian đ  gia công 1 chi ti t máy Tờ ể ế  c
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                 Tc = Tm + Tp + Tpv + Tn

- Tm - th i gian máy           ờ

        VD: khi ti n thì    Tệ m = L.i/S.n   (phút)

                ~ L - chi u dài hành trình dao (mm)ề

                ~ i - s  l n ch y daoố ầ ạ

- Tp - th i gian ph  (đăt, k p, tháo chi ti t,....)ờ ụ ẹ ế

- Tpv - th i gian ph c v  ch  làm vi c (chu n b  máy, d ng c , đ  gá)ờ ụ ụ ỗ ệ ẩ ị ụ ụ ồ

- Tn - th i gian ngh  ờ ỉ

• Năng su t c a máyấ ủ             N = 1/Tc     (cái/phút)

II/ Hình dáng hình h c & thông s  c  b n c a d ng c  c tọ ố ơ ả ủ ụ ụ ắ

  1/ C u t o d ng c  c tấ ạ ụ ụ ắ

                          

          - Ph n công tác (ph n làm vi c) 1ầ ầ ệ

          - Ph n thân 2ầ

          - Ph n chuôi 3ầ

   → ph n công tác c a d ng c  c t ầ ủ ụ ụ ắ

                                           

(1) - m t tr c c a dao (m t thoát phoi)ặ ướ ủ ặ

(2) - m t sau chínhặ

(3) - m t sau phặ ụ

(4) - l i c t chính là giao tuy n c a m t tr c & m t sau chínhưỡ ắ ế ủ ặ ướ ặ

(5) - l i c t ph : giao tuy n c a m t tr c & m t sau phưỡ ắ ụ ế ủ ặ ướ ặ ụ
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 + Đ ng cong n i 2 l i c t là cong đ nh daoườ ố ưỡ ắ ỉ

 + M t sau chính & m t sau ph  n i v i nhau b i m t cong g i là m t n i ti p ặ ặ ụ ố ớ ở ặ ọ ặ ố ế

2/ Các m t trên phôiặ

                          

- I - m t ch a gia công là b  m t c a chi ti t mà t  đó m t l p kim lo i d  s  đ cặ ư ề ặ ủ ế ừ ộ ớ ạ ư ẽ ượ  

c t thành phoi ắ

- II - m t đang gia công là b  m t c a chi ti t n i ti p gi a m t ch a gia công & m tặ ề ặ ủ ế ố ế ữ ặ ư ặ  

đã gia công. Trong quá trình c t m t đang gia công luôn ti p xúc v i l i c t d ng cắ ặ ế ớ ưỡ ắ ụ ụ

- III - m t đã gia công là b  m t c a chi ti t đ c t o thành sau khi đã c t đi m t l pặ ề ặ ủ ế ượ ạ ắ ộ ớ  

kim lo iạ

III/ Các hi n t ng v t lý trong quá trình c t g t kim lo iệ ượ ậ ắ ọ ạ

 1/ S  hình thành phoi và các lo iự ạ  phoi

- Trong quá trình c t có hi n t ng lan truy n bi n d ng, n u ta ti p t c ti n thì hi nắ ệ ượ ề ế ạ ế ế ụ ế ệ  

t ng bi n d ng đó đ c lan truy n làm cho 1 phượ ế ạ ượ ề ần kim lo i tr t b  m t tr c c aạ ượ ề ặ ướ ủ  

dao g i là phoiọ

- Hình d ng phoiạ  : tuỳ thu c vào ph ng pháp gia công, lo i d ng c  c t, hình dángộ ươ ạ ụ ụ ắ  

l i c t, h ng ti n dao,...ưỡ ắ ướ ế

                 

- Có 3 lo i phoiạ  :
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    + Phoi x pế : có d ng răng c a, g p khúc, li n nhau thành t ng m nh ng n ạ ư ấ ề ừ ả ắ →x y ra khiả  

gia công kim lo i có đ  c ng trung bình (thép 50, 60, 70 ; gia công kim lo i d o)ạ ộ ứ ạ ẻ

+ Phoi dây: là phoi dài, xo n l i → x y ra khi gia công kim lo i d o, dai nh  thépắ ạ ả ạ ẻ ư  

35,40 - đ ng – nhôm cánồ

+ Phoi h t (v n):ạ ụ  đ c tách ra thành t ng m nh v n ượ ừ ả ụ → gia công các kim lo i giònạ  

(gang, đ ng đúc, nhôm đúc)ồ

 2/ Nhi t l ng sinh ra khi c t (nhi t c t)ệ ượ ắ ệ ắ

- Nhi t l ng sinh ra  vùng c t l n → tệ ượ ở ắ ớ 0 c t caoắ

- Nhi t l ng c t truy n vào:ệ ượ ắ ề

+ Cho dao: (15-20)%

+ Cho phôi (chi ti t): 4%ế

+ Cho không khí: (1-2)%

+ Cho phoi: đ i b  ph n truy n cho phoi (25-80)%ạ ộ ậ ề

- Nhi t c t có đ c do phá hu  m ng tinh th  → gi i phóng năng l ngệ ắ ượ ỷ ạ ể ả ượ

             Qc = Qdao + Qphôi + Qkk + Qphoi 

      Qc g m Qồ 1 – năng l ng gi i phóng khi phá v  m ng tinh thượ ả ỡ ạ ể

                   Q2 – do l c ma sát giao v i phôi, v i phoiự ớ ớ

- Nhi t l ng c t làm cùn dao, gi m đ  bóngệ ượ ắ ả ộ

               Qc = Q1 + Q2 (bôi tr n)ơ

     Làm gi m Qả 1 b ng cách làm ngu iằ ộ

 3/ L c c tự ắ

                       P = Pz + Py + Px

- Pz - l c c t ch  y u (l c vòng)ự ắ ủ ế ự
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- Py - l c đ y d c theo tr c c a dao (dùng đ  xác đ nh đ  c ng c a dao, c  c u k pự ẩ ọ ụ ủ ể ị ộ ứ ủ ơ ấ ẹ  

ch t dao)ặ

- Px - l c tính đ  b n tu i tho c a daoự ộ ề ổ ủ

         → Pz : Py : Px = 1 : 0,4 : 0,25

  4/ S  mài mòn daoự

                                               

- T1 : giai đo n mài mòn ban đ u → nhanh nh ng th i gian ng n → đ  san b ng cácạ ầ ư ờ ắ ể ằ  

v t nh  trên b  m tế ỏ ề ặ

- T2 : giai đo n mài n đ nh, ti p xúc m t l n → làm vi c trong ch  đ  n a t → khạ ổ ị ế ặ ớ ệ ế ộ ử ướ ả 

năng mòn ch m → là giai đo n làm vi c ch  y u c a dao. Cu i giai đo n 2 khôngậ ạ ệ ủ ế ủ ố ạ  

còn v t trũng đ  ch a d u ế ể ứ ầ

- T3 : là giai đo n mòn kh c li t → mài mòn nhanh & làm vi c  ch  đ  ma sát khó →ạ ố ệ ệ ở ế ộ  

dao không làm vi cệ

  → tu i th  dao là th i gian làm vi c c a dao, tính b ng giổ ọ ờ ệ ủ ằ ờ

IV/ V t li u ch  t o d ng c  c tậ ệ ế ạ ụ ụ ắ  : T  NGHIÊN C UỰ Ứ

PHÂN TÍCH CÁC THÔNG S  HÌNH H C C A DAO PHAYỐ Ọ Ủ

1/ M t s  lo i dao phay đi n hìnhộ ố ạ ể
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2/ S  đ  gia công các b  m t b ng dao phay ơ ồ ề ặ ằ

             

§12: Các c  c u chuy n đ ng và đi u khi nơ ấ ể ộ ề ể

I/ Khái ni m chung v  chuy n đ ng & đi u khi nệ ề ể ộ ề ể

- Trong h  th ng máy & thi t b  luôn t n t i 2 h  th ng truy n đ ng: ệ ố ế ị ồ ạ ệ ố ề ộ

+ Truy n đ ng chính - m ch đ ng l cề ộ ạ ộ ự

+ Truy n đ ng đi u khi n - m ch đi u khi nề ộ ề ể ạ ề ể

     

   → Ngu n đ ng l c (I) (đ ng c  xoay chi u 3pha, 1pha, đ ng c  đi n 1chi u)→ các cồ ộ ự ộ ơ ề ộ ơ ệ ề ơ 

c u truy n đ ng (II) → c  c u ch p hành làm vi c (III)ấ ề ộ ơ ấ ấ ệ  (tr c chính quay mang phôi, bànụ  

máy mang dao t nh ti n...) có th  chuy n đ ng quay, th ngị ế ể ể ộ ẳ
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- Truy n d n phân c pề ẫ ấ  : trong gi i h n t c đ  t  nh  nh t (nớ ạ ố ộ ừ ỏ ấ min, vmin) → l n nh t (nớ ấ max, 

vmax) có h u h n c p t c đ  → nh c đi m: khi c n chính xác 1 c p t c đ  nào l iữ ạ ấ ố ộ ượ ể ầ ấ ố ộ ạ  

không có

  VD: máy ti n T620 có 23 c p t c đ  t  12,5- 2000v/ph, công b i φ = 1,26ệ ấ ố ộ ừ ộ

- Truy n d n vô c pề ẫ ấ  : trong gi i h n t c đ  t  nh  nh t đ n l n nh t có vô h n c pớ ạ ố ộ ừ ỏ ấ ế ớ ấ ạ ấ  

t c đ  → u đi m: c n t c đ  nào trong kho ng y đ u có  ố ộ ư ể ầ ố ộ ả ấ ề

II/ Các c  c u truy n đ ngơ ấ ề ộ

 1/ Truy n đ ng phân c pề ộ ấ

a) Truy n đ ng đaiề ộ   g m 2 puli: ch  đ ng & b  đ ngồ ủ ộ ị ộ

     → t  s  truy n i = ỉ ố ề D1/D2 = n1/n2.η

                       v i          η - h  s  tr tớ ệ ố ượ

                              D1, D2 - đ ng kính ngoài c a các puliườ ủ

                                n1, n2 - v n t c vòng c a puli 1,2 ậ ố ủ

                                    

  - u đi mƯ ể : + truy n d n êmề ẫ

                    + truy n d n v i kho ng cách l nề ẫ ớ ả ớ

    → dùng đ  truy n chuy n đ ng t  đ ng c  t i h p t c đ , tr c chính yêu c u êm (tr cể ề ể ộ ừ ộ ơ ớ ộ ố ộ ụ ầ ụ  

chính máy mài)

  - Nh c đi mượ ể : t  s  truy n không chính xác ỉ ố ề → không dùng cho xích c t ren, xích baoắ  

hình

   b) Truy n đ ng bánh răngề ộ

   - Truy n đ ng bánh răng g m nh ng c p bánh răng tr  ho c côn ề ộ ồ ữ ặ ụ ặ ăn kh p v i nhauớ ớ

→ nh m truy n chuy n đ ng quay gi a các tr c song song hay vuông góc v i nhau nh  cácằ ề ể ộ ữ ụ ớ ờ  

bánh răng có s  răng Zố
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     → t  s  truy n i = ỉ ố ề Z1/Z2 = n2/n1

                       v i  Zớ 1, Z2 - s  răng c a bánh răngố ủ

                                n1, n2 - s  vòng quay bánh răngố

   c/ Truy n đ ng tr c vit – bánh vítề ộ ụ

                            

- Truy n đ ng tr c vít – bánh vít là d ng truy n chuy n đ ng quay gi a 2 tr c khôngề ộ ụ ạ ề ể ộ ữ ụ  

song song 

- u đi m: có tính ch t t  hãm Ư ể ấ ự → dùng cho t i, palăng nâng h  t i tr ngờ ạ ả ọ

      → t  s  truy n i =ỉ ố ề  K/Zbv

                       v i  K - s  đ u m i c a tr c vít (K = 1,2,3)ớ ố ầ ố ủ ụ

                              Zbv - s  răng bánh vítố
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   d/ Truy n đ ng tr c vít me – đai cề ộ ụ ố  

- Truy n đ ng tr c vít-me đai c là 1d ng truy n chuy n đ ng đ  bi n chuy n đ ngề ộ ụ ố ạ ề ể ộ ể ế ể ộ  

quay tròn thành chuy n đ ng t nh ti n. Khi tr c vít quay t i ch , đai c t nh ti nể ộ ị ế ụ ạ ỗ ố ị ế

      → Đ  dài t nh ti n S = n. tộ ị ế x

                       v i  n - s  vòng quayớ ố

                              tx - b c tr c vít ướ ụ

   e/ Truy n đ ng bánh răng – thanh răngề ộ

     - Nguyên lý: khi bánh răng quay thì thanh răng t nh ti n & ng c l i khi thanh răng t nhị ế ượ ạ ị  

ti n thì bánh răng quayế

 → Kh  năng ăn kh p  S = п.m.Z.nả ớ

                       v i  n - s  vòng quay c a bánh răngớ ố ủ

                              m - s  môđun c a răngố ủ

                              Z - s  răng bánh răngố

                      

2/ Truy n đ ng vô c pề ộ ấ

a) Bánh ma sát  
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- Bánh ma sát đ c dùng theo nhi u d ng truy n d nượ ề ạ ề ẫ

+ Truy n d n 2 tr c đ ng tâm (hình a)ề ẫ ụ ồ

+  Song song nhau (hình b)

+ Vuông góc (hình c)

+ C t nhau (hình d) ắ

  - B ng cách d ch chuy n (← →) ho c quay α nh  hình v  s  thay đ i đ c v  trí ti p xúcằ ị ể ặ ư ẽ ẽ ổ ượ ị ế  

gi a bánh ch  đ ng & bánh b  đ ng → thay đ i t  s  truy n d n → các s  đ  trên đ u làữ ủ ộ ị ộ ổ ỉ ố ề ẫ ơ ồ ề  

truy n d n vô c p  tr c b  đ ng IIề ẫ ấ ở ụ ị ộ

b) C  c u truy n đ ng thu  l cơ ấ ề ộ ỷ ự  

- u đi mƯ ể  : 

  + Chuy n đ ng êm → t o ra đ c truy n d n vô c pể ộ ạ ượ ề ẫ ấ

  + Kích th c, tr ng l ng nh  → t o ra công su t truy n l nướ ọ ượ ỏ ạ ấ ề ớ

  + D  t  đ ng hoá, d  phòng quá t iễ ự ộ ễ ả

- Nh c đi mượ ể  : ch  đ  làm vi c không n đ nh khi nhi t đ  thay đ iế ộ ệ ổ ị ệ ộ ổ

  → S  đ  nguyên lí c  b n c a truy n d n d u épơ ồ ơ ả ủ ề ẫ ầ  

   Nguyên lí: B m d u 3 quay, d u t  thùng 1 qua 2 đ y d u qua 2’,5,6 t i 7 , gi  s  7  vơ ầ ầ ừ ẩ ầ ớ ả ử ở ị 

trí trái d u s  qua c a ra A lên bu ng trái c a 9 (xilanh c  đ nh) đ y pittông mang 8 chuy nầ ẽ ử ồ ủ ố ị ẩ ể  

đ ng sang ph i v i v n t c Vộ ả ớ ậ ố 1, d u trong bu ng ph i c a 9 qua c a B c a 7 xu ng 4 v  1ầ ồ ả ủ ử ủ ố ề

- Van 6: đi u ch nh t c đ  c a bàn máy 8ề ỉ ố ộ ủ

- Van 7: có 3 v  trí đi u khi n = đi n t  (nam châm đi n Nị ề ể ệ ừ ệ 1,N2) v  trí gi a bàn máy koị ữ  

cd. Nam châm N1,N2 đ  đkh van đ o chi u  v  trí trái ho c ph iể ả ề ở ị ặ ả

- Van 11: phòng quá t i cho h  th ngả ệ ố
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3/ Truy n đ ng gián đo nề ộ ạ

a) C  c u con cócơ ấ  

                                 

- C  c u cóc ăn kh p ngoài:ơ ấ ớ

      + Khi nh n chuy n đ ng l c thu n, con cóc 1 làm quay bánh cóc 2 ậ ể ộ ắ ậ → quay tr c II ụ

      + Khi l c ng c l i, con cóc 1 tr t trên m t bánh cóc 2 ắ ượ ạ ượ ặ → tr c II ng ng quayụ ừ

   - C  c u cóc ăn kh p trong: con cóc 1 l p trên đĩa 3 th c hi n chuy n đ ng l c & bánhơ ấ ớ ắ ự ệ ể ộ ắ  

cóc s  có chuy n đ ng nh  ăn kh p ngoài ẽ ể ộ ư ớ

b) C  c u mantítơ ấ  : bi n chuy n đ ng quay liên t c thành chuy n đ ng gián đo nế ể ộ ụ ể ộ ạ
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  → Nguyên lý: tay quay 1 (quay liên t c quanh tâm Oụ 1) đ :ể

    + Khi ch t 2 vào rãnh c a đĩa 3 ố ủ →quay đĩa 3 đi 1 góc α = 3600/z ( z - s  rãnh đia 3)ố

    + Khi ch t 2 r i rãnh thì đĩa 3 không quayố ờ

 

§13: Các công ngh  và thi t b  gia công c t g t kim lo i c  b nệ ế ị ắ ọ ạ ơ ả

I/ Ti nệ

 1/ Đ c đi m & công d ng ặ ể ụ

- Đ c đi mặ ể  : + Có s  l ng l n trong nhà máy c  khí (40 -50%)ố ượ ớ ơ

                       + Các chuy n đ ng c  b n:  ~ Chuy n đ ng chính: quay tròn phôiể ộ ơ ả ể ộ

                                                                     ~ Chuy n đ ng ch y dao: chuy n đ ng dao ể ộ ạ ể ộ

                                                                        (theo mũi tên) đ  c t h t b  m t gia côngể ắ ế ề ặ

- Công d ngụ  : gia công đ c nhi u d ng b  m t ượ ề ạ ề ặ

+ m t tròn xoay ngoài & trong (l )ặ ỗ

+ Các m t tr , côn hay đ nh hìnhặ ụ ị

+ Các lo i ren (tam giác, thang, vuông ...)ạ

+ M t ph n  đ u ho c c t đ tặ ẳ ở ầ ặ ắ ứ

+ Khoan, doa lỗ

+ các b  m t không tròn xoay nh  các c  c u đ c bi t hay đ  gáề ặ ờ ơ ấ ặ ệ ồ

 2/ Ch  đ  c t trên máy ti nế ộ ắ ệ

    Trên máy ti n còn chuy n đ ng tròn xoayệ ể ộ

    - V n t c c t:  Vậ ố ắ c = п.D.n / 1000 (m/ph)

    - L ng ch y dao:  S (mm)ượ ạ

    - Chi u sâu c t: t = ề ắ (D0 – D1) / 2 (mm)

 3/ Các b  ph n trên máy ti nộ ậ ệ
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- B  ph n c  đ nh: thân máy có l p h p t c đ  mang tr c chính (  tr c) & h p ch yộ ậ ố ị ắ ộ ố ộ ụ ụ ướ ộ ạ  

dao 

- B  ph n di đ ng:  đ ng (  sau) & bàn daoộ ậ ộ ụ ộ ụ

- B  ph n đi u khi n: các tay g t, nút b m, công t c hành trình, b ng đi n đi u khi nộ ậ ề ể ạ ấ ắ ả ệ ề ể

- H  th ng bôi tr n làm l nh, chi u sáng & các ph  tùng kèm theo: giá đ , mâm c p,ệ ố ơ ạ ế ụ ỡ ặ  

mũi ch ng tâm, bánh răng thay thố ế

 4/ Dao ti nệ

                                           

- Các dao ti n đ u th ng dùng đ  gia công m t tr , côn ngoàiệ ầ ẳ ể ặ ụ  

- Các dao ti n đ u cong 2,3,4 dùng đ  gia công m t đ u, m t tr  trong ệ ầ ể ặ ầ ặ ụ

- Dao đ nh hình đ  gia công các b  m t đ nh hìnhị ể ề ặ ị

 5/ Đ  gáồ

a) Mâm c pặ         

                            

b) Mũi ch ng tâmố  
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  c) Giá đỡ         

    - Giá đ  c  đ nh (l p trên bàn máy)ỡ ố ị ắ

    - Giá đ  di đ ng (l p trên bàn xe dao)ỡ ộ ắ

II/ Phay

 1/ Đ c đi m & công d ngặ ể ụ

- Đ c đi mặ ể  : + đ t năng su t caoạ ấ

                       + đ t đ  nh n bóng b  m t, đ  chính xác x p x  ti nạ ộ ẵ ề ặ ộ ấ ỉ ệ

                       + các chuy n đ ng c  b n: ~ chuy n đ ng chính: quay tròn daoể ộ ơ ả ể ộ

                                                                   ~ chuy n đ ng ph : ch y daoể ộ ụ ạ

- Công d ngụ  : gia công m t ph ng, các lo i rãnh cong & ph ng, các d ng b  m t đ nhặ ẳ ạ ẳ ạ ề ặ ị  

hình, gia công răng

  2/ Ch  đ  c t khi phayế ộ ắ

- T c đ  c t V = п.D.n/1000 (m/ph)ố ộ ắ

                v i  D - đ ng kính dao phay (mm)ớ ườ

                       n - s  vòng quay tr c chính (v/ph)ố ụ

                                            

- L ng ch y dao S chia ra:ượ ạ

  + L ng ch y dao răng Sượ ạ z (mm/răng)

  + L ng ch y dao vòng Sượ ạ v (mm/v)
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  + L ng ch y dao phút Sượ ạ ph = Sv.n = Sz.z.n  (mm/ph)

           v i  z - s  răng dao phayớ ố

                  n - s  vòng quay c a daoố ủ

  - Chi u sâu phay t (mm)ề

  - Chi u r ng phay B (mm)ề ộ

  - Chi u dày c t a (mm)ề ắ

 3/ Các ph ng pháp gia công phayươ

                             

- ĐN phay thu n: là quá trình phay khi chi u quay c a dao & chi u ti n bàn máy cùngậ ề ủ ề ế  

chi u nhauề

- ĐN phay ngh ch: là quá trình phay khi chi u quay c a dao & chi u ti n bàn máyị ề ủ ề ế  

ng c nhauượ

 4/ Máy phay

   

III/ Khoan – khoét – doa

 1/ Đ c đi m & công d ngặ ể ụ

- Đ c điặ  mể  : + Các chuy n đ ng c  b n: ể ộ ơ ả

                          ~ chuy n đ ng chính: chuy n đ ng quay tròn c a tr c mang daoể ộ ể ộ ủ ụ
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                          ~ chuy n đ ng ch y dao: chuy n đ ng t nh ti nể ộ ạ ể ộ ị ế

                       + Khoan đ t đ  chính xác th p, đ  bóng nhạ ộ ấ ộ ỏ

                       + Khoét – doa đ  nâng cao đ  chính xác & đ  bóng b  m t lể ộ ộ ề ặ ỗ

- Công d ngụ  : khoan l , m  r ng lỗ ở ộ ỗ

 2/ Ch  đ  c tế ộ ắ

- T c đ  c t V = ố ộ ắ п.d.n/1000 (m/ph)

                 v i  d - đ ng kính mũi khoan (mm)ớ ườ

                        n - s  vòng quay mũi khoan (v/ph)ố

- Chi u sâu c t t = ề ắ d/2 (mm)

- L ng ch y dao Sượ ạ z = 2S (mm/v)

3/ Dao c tắ

- Mũi khoan ru t gà, mũi khoan sâu, mũi khoan tâmộ  

           

- Mũi khoét & doa

                           

- Ta-rô & bàn ren
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4/ Máy khoan

                 

IV/ Bào - x cọ

 1/ Đ c đi m & công d ngặ ể ụ

- Đ c đi mặ ể  : 

  + Các chuy n đ ng c  b n:ể ộ ơ ả

     ~ Chuy n đ ng chính: chuy n đ ng t nh ti n, kh  h iể ộ ể ộ ị ế ứ ồ

     ~ Chuy n đ ng ch y dao: chuy n đ ng gián đo nể ộ ạ ể ộ ạ

  + T c đ  làm vi c không caoố ộ ệ

  + Năng su t th pấ ấ

- Công d ngụ  :

     + gia công các m t ph ng ngang, đ ng hay n m nghiêng ặ ẳ ứ ằ

   + gia công các rãnh th ng v i ti t di n khác nhau: mang cá, ch  T, d ng răng thân khaiẳ ớ ế ệ ữ ạ

   + gia công chép hình

    → đ t đ  chính xác th p, đ  nh n kém          ạ ộ ấ ộ ẵ

2/ Các lo i dao bàoạ  - x cọ

- Theo v  trí c a l i c t có: dao bào ph i, dao bào tráiị ủ ưỡ ắ ả
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- Theo v  trí c a đ u dao v i thân dao có: dao bào th ng, dao bào ngoài, dao bào m tị ủ ầ ớ ẳ ặ  

mút, dao bào c t, dao bào đ nh hìnhắ ị

- Theo lo i gia công có: dao bào thô, dao bào tinhạ

                           

             

                   

3/ Máy bào - x cọ

a) Máy bào  

- Máy bào ngang có các c  c u culit, c  c u bánh răng (thanh răng), c  c u thu  l c, cơ ấ ơ ấ ơ ấ ỷ ự ơ 

c u tay quay v.v...ấ

- Máy bào gi ng có lo i 1 tr , lo i 2 trườ ạ ụ ạ ụ
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b) Máy x cọ  

       → ch  đ  c t: Vế ộ ắ c = L/1000 (m/ph)

                               S - l ng ch y dao (mm/hành trình kép)ượ ạ

                                       

V/ Mài 

 1/ Đ c đi m & công d ngặ ể ụ

- Đ c đi mặ ể  : 

 + Các chuy n đ ng c  b n: ể ộ ơ ả

   ~ Chuy n đ ng chính: chuy n đ ng quay tròn c a đá Vể ộ ể ộ ủ d (m/s)
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  ~ Chuy n đ ng ch y dao có:ể ộ ạ

     / ch y dao vòng Vạ c (m/ph): chuy n đ ng quay tròn c a chi ti tể ộ ủ ế

     / ch y dao d c S (m/ph): chuy n đ ng th ng kh  h i c a bàn mang chi ti tạ ọ ể ộ ẳ ứ ồ ủ ế

     / ch y dao ngang (ch y dao h ng kính) Sạ ạ ướ n (mm/hành trình kép)

   + T c đ  c t nhanh         Vố ộ ắ c = (п .D.n)/ (60.1000) (m/s) 

   + Nhi t c t l n ệ ắ ớ

- Công d ngụ  

  + Mài chi ti t đã tôi c ng > 30HRCế ứ

  + Nh ng v t có đ  c ng không đ uữ ậ ộ ứ ề

  + Nh ng v t không thu n ti n v i các ph ng pháp gia công khácữ ậ ậ ệ ớ ươ

  + Nh ng l  có kích th c phi tiêu chu nữ ỗ ướ ẩ

  + Đ  s a các sai l ch t ng quan do các nguyên công khác đ  l iể ử ệ ươ ể ạ

2/ D ng cụ ụ: đá mài g m h n h p sauồ ỗ ợ

- V t li u h t màiậ ệ ạ

- Ch t k t dính đ  liên k t các VL h t màiấ ế ể ế ạ

VD:      GX 20-46  [ GX – gang xám

                                 20 – σkeo = 200 (N/mm2)

                                 46 – σkeo = 460 (N/mm2)   

§14: Các ph ng pháp gia công kim lo i đ c bi tươ ạ ặ ệ

I/ Gia công kim lo i b ng tia l a đi nạ ằ ử ệ

  1/ Nguyên lý
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- Ph ng pháp này ch  dùng đ  gia công nh ngươ ỉ ể ữ  v t li u d n đi nậ ệ ẫ ệ

- Nguyên lí  : Khi dòng đi n 1 chi u t  100- 200V t  ngu n qua bi n tr  R n p vào t  C.ệ ề ừ ừ ồ ế ở ạ ụ  

Khi 2 đi n c c ti n g n l i nhau thì khe h  đ  bé → gi a chúng xu t hi n tia l aệ ự ế ầ ạ ở ủ ữ ấ ệ ử  

đi n, th i gian là 10ệ ờ -4 – 10-7 s

2/ Các đ c đi m c a ph ng pháp gia công tia l a đi n:ặ ể ủ ươ ử ệ

    + Đi n c c (đóng vai trò d ng c ) có đ  c ng th p h n r t nhi u l n so v i đ  c ngệ ự ụ ụ ộ ứ ấ ơ ấ ề ầ ớ ộ ứ  

c a phôi (đ ng, graphit), v i thép đã tôi ho c h p kim c ngủ ồ ớ ặ ợ ứ

 + V t li u c a phôi & d ng c  đ u ph i d n đi nậ ệ ủ ụ ụ ề ả ẫ ệ

 + Khi gia công ph i s  d ng m t ch t l ng đ u môi (dung d ch không d n đi n  đi uả ử ụ ộ ấ ỏ ầ ị ẫ ệ ở ề  

ki n th ng)ệ ườ

 + Đ  chính xác gia công cao, sai l ch 0,015ộ ệ ÷0,02mm (gia công thô đ t 0,5ạ ÷0,6mm)

 + Đ  nh n b  m t khi gia công tinh đ t Rz40ộ ẵ ề ặ ạ ÷Rz20

 + Hi u su t ph ng pháp này th p, chi phí cao v  d ng c  c t (do mòn nhanh)ệ ấ ươ ấ ề ụ ụ ắ

3/ Ph m vi ng d ngạ ứ ụ

- Gia công các l  có d = 0,15mm c a các vòi phun cao áp có năng su t cao (t  15 đ nỗ ủ ấ ừ ế  

30s/chi c)ế

- Gia công l  sâu t  60mm cho sai s  5µmỗ ừ ố

- Gia công l  có d = 0,05ỗ ÷1mm v i chi u sâu l n nh  các l  làm mát trong cánh tuabinớ ề ớ ư ỗ  

làm b ng h p kim siêu c ngằ ợ ứ

- L y các d ng c  b  gãy và k p trong chi ti t (bulông, tarô…)ấ ụ ụ ị ẹ ế

- Gia công khuôn m u và các chi ti t c n đ  chính xác cao b ng v t li u h p kim c ngẫ ế ầ ộ ằ ậ ệ ợ ứ

- Gia công kim lo i có đ  c ng không gi i h n (vì d a vào tính ch t v t lý).ạ ộ ứ ớ ạ ự ấ ậ

- Có th  thay th  cho các ph ng pháp c t g t truy n th ng trong nh ng tr ng h pể ế ươ ắ ọ ề ố ữ ườ ợ  

mà ph ng pháp này không kinh t  ho c không đ t đ  chính xác mong mu n.ươ ế ặ ạ ộ ố

- Trong m t s  tr ng h p, nó có th  giúp lo i b  nh ng qui trình trung gian: nhi tộ ố ườ ợ ể ạ ỏ ữ ệ  

luy n, n n th ng, s a bavia, l p chi ti t, dao..ệ ắ ẳ ử ắ ế
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II/ Gia công kim lo i b ng lazeạ ằ

1/ Nguyên lí: 

                            

  Thanh rubi đ c cu n quanh = 1 ng phát sáng (KL xênon). Thành trong h p ch a cóượ ố ố ộ ứ  

tinh phân x  cao. Do phân x , ánh sáng phát ra → thanh rubi → làm thanh c ng h ng →ạ ạ ộ ưở  

phát ra tia laze → đi qua h  th ng th u kính h i t  → t p trung vào đi m c n gia côngệ ố ấ ộ ụ ậ ể ầ  

trên b  m t chi ti t → va đ p → v t li u b c h i & sói mònề ặ ế ậ ậ ệ ố ơ

- Vi c gia công b ng chùm tia laze là k t qu  c aệ ằ ế ả ủ  :

     + Tác đ ng qua l i c a chùm tia & b  m t chi ti tộ ạ ủ ề ặ ế

     + Đ  d n nhi t & s  tăng nhi t đ  c a v t li uộ ẫ ệ ự ệ ộ ủ ậ ệ

     + Ch y l ng, b c h i & sói mòn nhi u v t li uả ỏ ố ơ ề ậ ệ

2/ Đ c tính c a gia công b ng lazeặ ủ ằ

C  ch  c t vơ ế ắ t li uậ ệ Nóng ch y, b c h iả ố ơ
Môi tr ngườ Không khí th ngườ
D ng cụ ụ Chùm tia laze công su t l nấ ớ
T c đ  l y VL maxố ộ ấ ≈ 5mm3/ph
M c tiêu hao năng l ngứ ượ ≈ 100W/mm3/ph
Thông s  đi u ch nhố ề ỉ C ng đ  năng l ng c a chùm tia, d ng kính chùm tiaườ ộ ượ ủ ươ  

nhi t đ  ch yệ ộ ả
V t li u đ c gia côngậ ệ ượ M i lo i VLọ ạ
H n chạ ế M c tiêu hao năng l ng r t l n, không th  c t đ c lo iứ ượ ấ ớ ể ắ ượ ạ  

VL có h  s  d n nhi t & ph n x  caoệ ố ẫ ệ ả ạ
    3/ Ph m vi ng d ng ạ ứ ụ

- Tia laze dùng đ  hàn, c t, kh c, khoanể ắ ắ

- Khoan các l  nh  có d = 10ỗ ỏ ÷500μm  (d- đ ng kính)ườ

- Khoan các l  có chi u sâu = 10dỗ ề khoan kim lo iạ
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                                                 = 40dkhoan ch t d o nhi tấ ẻ ệ  

- Laze còn gia công l  nh  d = 0,025ỗ ỏ ÷0,25mm trên th ch anh, kim c ng, rubiạ ươ

- Laze có th  c t kim lo i có chi u dày t i 8mmể ắ ạ ề ớ

                              ch t d o có chi u dày 40mmấ ẻ ề

- Laze c t thu  tinh t ng h p thì có v t c t trong su tắ ỷ ổ ợ ế ắ ố  

III/ Gia công kim lo i b ng tia n c áp su t caoạ ằ ướ ấ

 1/ Nguyên lí làm vi cệ

     N c t  thùng c p n c → b  l c & hoà tr n → ng d n ch t l ng → b  khu ch đ iướ ừ ấ ướ ộ ọ ộ ố ẫ ấ ỏ ộ ế ạ  

đ  tăng áp su t đ n đ u phun. Đ u phun tia n c phun ra m nh hay y u nh  van ti t l uể ấ ế ầ ầ ướ ạ ế ờ ế ư  

(đ c đi u khi n b ng b  đi u khi n) → tia n c ch m vào VLGC nên áp l c > σượ ề ể ằ ộ ề ể ướ ạ ự nén VL → 

b  m t v t li u b  nát ra & tia n c xuyên qua t o thành v t c t, c t chi ti t  ề ặ ậ ệ ị ướ ạ ế ắ ắ ế

                 

2/ Đ c đi m:ặ ể

- Có thi t b  t o áp su t cao cho n c & vòi phunế ị ạ ấ ướ

- Gia công các chi ti t d ng t mế ạ ấ

- VLGC: t m plastic, gi y, thép, các v t li u t m khác → chi u dày t m 1,2- 80mmấ ấ ậ ệ ấ ề ấ

- T c đ  c t: V = 76- 1000m/phố ộ ắ

- Áp su t n c: 4000- 9000barấ ướ

- Đ ng kính tia n c: 0,1mmườ ướ

- Ch t l ng v t c t r t cao.ấ ượ ế ắ ấ

- Có kh  năng t  đ ng hóa và ng i máy hóa r t cao.ả ự ộ ườ ấ

- Chí phí th p.ấ

- Không có ch t hóa h c nh  c t b ng h t mài (AWJC), không nh h ng nhi t  ấ ọ ư ắ ằ ạ ả ưở ệ

- Ít lãng phí ch t th i sau gia công, môi tr ng gia công trong s chấ ả ườ ạ
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- Ít lãng phí ch t th i sau gia công, môi tr ng gia công trong s chấ ả ườ ạ

 3/ Ph m vi ng d ngạ ứ ụ

- Gia công c t : dùng trong các ngành hàng không, th c ph m, ngh  thu t đ  h a, côngắ ự ẩ ệ ậ ồ ọ  

nghi p ôtô, giày dép, cao su, nh a, đ  ch i, luy n kim, ch  t o máy...ệ ự ồ ơ ệ ế ạ

- Làm s ch b  m t trong ngành xây d ng và ch  t o máy.ạ ề ặ ự ế ạ

- Dùng trong công ngh  th c ph m đ  c t & thái m ng s n ph m (s  d ng c n,ệ ự ẩ ể ắ ỏ ả ẩ ử ụ ồ  

glyxêrin, d u ăn)ầ

§15: Trung tâm gia công CNC, dây truy n s n xu t t  đ ng, linh ho tề ả ấ ự ộ ạ

I/ S  phát tri n c a con ng i & k  thu t s n xu tự ể ủ ườ ỹ ậ ả ấ

 1/ Theo tính ch t ph ng pháp s n xu tấ ươ ả ấ

- S n xu t c  đi nả ấ ổ ể  : Các ph ng pháp gia công truy n th ng (Ti n, phay, bào v.v..)ươ ề ố ệ  

đ c th c hi n trên các máy v n năng, chuyên dùng.ượ ự ệ ạ

+ Đ c đi mặ ể : Quá trình s n xu t đ c l p k  ho ch & đi u khi n d i d ng các vănả ấ ượ ậ ế ạ ề ể ướ ạ  

b n, phi u công ngh  ả ế ệ → m t nhi u th i gian, t c đ  ph n h i, trao đ i thông tinấ ề ờ ố ộ ả ồ ổ  

ch m & nhi u khi sai l chậ ề ệ

+ Ví dụ: Truy n n i dung c a m t b n v  t  Phòng k  thu t ề ộ ủ ộ ả ẽ ừ ỹ ậ → phân x ng s n xu tưở ả ấ  

(ho c máy công c ), t  phân x ng này ặ ụ ừ ưở → phân x ng khácưở

- S n xu t hi n đ iả ấ ệ ạ   có s  h  tr  c a k  thu t thông tin & k  thu t đi u ki n t  đ ngự ỗ ợ ủ ỹ ậ ỹ ậ ề ệ ự ộ  

d i d ng s  (CAD/CAM/CNC/CAE...) ướ ạ ố

+ Đ c đi mặ ể : Quá trình s n xu t đ c l p k  ho ch & đi u khi n d i d ng cácả ấ ượ ậ ế ạ ề ể ướ ạ  

ch ng trình s  ươ ố → ti t ki m th i gian, nhanh & chính xácế ệ ờ

 2/ Theo công c  s n xu t (máy công c )ụ ả ấ ụ

- Máy c  đi nổ ể  : Các máy công c  v n năng, chuyên dùng, t  đ ng hoá lo i 1, 2, 3 (cácụ ạ ự ộ ạ  

máy đ c đi u khi n b ng cam)ượ ề ể ằ

- Máy công c  đi u khi n s  (Máy CNC)ụ ề ể ố  
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II/ Trung tâm gia công CNC

 1/  H  th ng đi u khi n CNCệ ố ề ể

  a) Đ a d  li u vào h  th ngư ữ ệ ệ ố

     Trong h  th ng đi u khi n CNC ch ng trình gia công có th  đ a vào trong h  th ngệ ố ề ể ươ ể ư ệ ố  

đi u khi n thông qua b ng đi u khi n c a h  th ng đi u khi n s  khi l p trình phânề ể ả ề ể ủ ệ ố ề ể ố ậ  

x ng.ưở

  b) X  lý d  li u & đ a d  li u raử ữ ệ ư ữ ệ

                                    

   - Ch ng trình gia công đã đ a vào bây gi  có th  g i ra b t c  lúc nào t  b  ph n l uươ ư ờ ể ọ ấ ứ ừ ộ ậ ư  

gi  ch ng trình gia công mà không c n ph i đ c l i băng đ c l  ữ ươ ầ ả ọ ạ ụ ỗ
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   - Vi c s a ch a thay đ i & t i u m t ch ng trình có th  ti n hành b t kỳ lúc nào ngayệ ử ữ ổ ố ư ộ ươ ể ế ấ  

t i máy. Các câu l nh có th  b  sung, thay th  ho c thay đ i l i.ạ ệ ể ổ ế ặ ổ ạ

 → Đ a d  li u vào & cho ra d  li uư ữ ệ ữ ệ  là hoàn thành ch ng trình vào ra.ươ

      Ch ng trình gi i mãươ ả  đ m nhi m vi c ki m tra tính toán nh n bi t mã & tách ra thànhả ệ ệ ể ậ ế  

các d  li u hình h c, d  li u công ngh .ữ ệ ọ ữ ệ ệ

      Ch ng trình đi u hành b  l u gi  ch ng trìnhươ ề ộ ư ữ ươ  s  đi u khi n b  l u gi  các ch ngẽ ề ể ộ ư ữ ươ  

trình con & n i dung các ch ng trình gia công.ộ ươ

      Ch ng trình n i suyươ ộ  đ m nhi m n i suy các s  li u v  quĩ đ o gia công ả ệ ộ ố ệ ề ạ

      B  đi u khi n thích nghiộ ề ể  trong h  đi u khi n CNC là b  đi u khi n ch ng trình l uệ ề ể ộ ề ể ươ ư  

gi  đ c n i v i máy tính ữ ượ ố ớ

  2/ Đ c đi m c a trung tâm gia côngặ ể ủ

- Các chi ti t lăng tr  có th  gia công trong m t l n gá đ t theo 4, 5 phía nh  4 ho c 5ế ụ ể ộ ầ ặ ờ ặ  

tr c to  đ  đ c đi u khi n theo ph ng pháp NCụ ạ ộ ượ ề ể ươ

- T t c  các ph ng pháp gia công đ u có th  đ c ti n hành: phay, khoan, doa, khoétấ ả ươ ề ể ượ ế  

l , c t ren & các biên d ng ph c t p. T c đ c tr c chính, t  s  ti n dao đ c đi uỗ ắ ạ ứ ạ ố ộ ụ ỷ ố ế ượ ề  

khi n theo ph ng pháp s  ể ươ ố

- D ng c  d c ch n theo ch ng trình & đ a vào v  trí ho t đ ng. S  dao v  m t lýụ ụ ượ ọ ươ ư ị ạ ộ ố ề ặ  

thuy t là không gi i h n (60-120dao)ế ớ ạ

- Thi t b  gá & tháo chi ti t t  đ ng rút ng n th i gian gá đ t b ng cách tháo chi ti t giaế ị ế ự ộ ắ ờ ặ ằ ế  

công trong khi chi ti t khác v n đang đ c gia côngế ẫ ượ

III/ So sánh máy công c  (MCC) th ng & MCC đi u khi n s  (CNC)ụ ườ ề ể ố

  1/ C u trúcấ

   - Các chuy n đ ng t o hình trên MCC th ng & MCC CNC c  b n là gi ng nhauể ộ ạ ườ ơ ả ố

   - Khác nhau:

    + Các d ch chuy n c a máy CNC đ c xác đ nh trong m t h  to  đ  có liên quan ch tị ể ủ ượ ị ộ ệ ạ ộ ặ  

ch  t t nh t v i máy & các tr c c a máyẽ ố ấ ớ ụ ủ

    + Máy tính đi u khi n m i ho t đ ng c a máy (đi u ph i các chuy n đ ng t o hình thayề ể ọ ạ ộ ủ ề ố ể ộ ạ  

th  cho các xích đ ng c ng)ế ộ ứ

    + M i b  ph n có h  th ng đo & ph n h i các tr ng thái v  h  đi u khi n ỗ ộ ậ ệ ố ả ồ ạ ề ệ ề ể

  2/ Ch c năngứ
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- Ch c năng nh p d  li uứ ậ ữ ệ  

  + MCC th ngườ : công ngh  c a chi ti t gia công ghi trên b n v  công ngh  , gá phôi &ệ ủ ế ả ẽ ệ  

d ng c  c t cũng nh  đi u ch nh v  trí t ng quan gi a dao & phôi đ c ng i v n hànhụ ụ ắ ư ề ỉ ị ươ ữ ượ ườ ậ  

máy đ c & ghi nhọ ớ

  + MCC NC: Ch ng trình NC mang thông tin v  hình h c & công ngh  c a chi ti t giaươ ề ọ ệ ủ ế  

công đ c nh p vào b  đi u khi n thông qua b ng gi y đ c lượ ậ ộ ề ể ả ấ ụ ỗ

  + MCC CNC: Ch ng trình CNC đ c nh p vào b  đi u khi n b ng bàn phím, b ngươ ượ ậ ộ ề ể ằ ả  

đi u khi n c a máy, đĩa m m,  USB l u trong b  nh , trong đĩa c ng hay thông qua cácề ể ủ ề ổ ư ộ ớ ứ  

công giao ti p d  li uế ữ ệ

- Ch c năng đi u khi nứ ề ể  

  + MCC th ngườ : Ng i v n hành máy cài đ t các tham s  công ngh  (n, s, t) ti n hànhườ ậ ặ ố ệ ế  

gia công b ng đi u khi n các tay quay & tay g tằ ề ể ạ

  + MCC NC: B  đi u khi n NC x  lý thông tin v  đ ng d ch chuy n & ch c năng máyộ ề ể ử ề ườ ị ể ứ  

trong ch ng trình NC, phát tín hi u đi u khi n đ n các c  c u ch p hành t ng ngươ ệ ề ể ế ơ ấ ấ ươ ứ  

nh m hình thành chi ti t gia côngằ ế

  + MCC CNC: Máy tính & ph n m m tích h p làm nhi m v  đi u khi n k t h p sầ ề ợ ệ ụ ề ể ế ợ ử 

d ng b  nh  l u tr  d  li u máy, chu trình gia công đ c bi t k t h p v i ph n m mụ ộ ớ ư ữ ữ ệ ặ ệ ế ợ ớ ầ ề  

phân tích l i nh m t i u hoá quá trình đi u khi nỗ ằ ố ư ề ể

- Ch c năng ki m traứ ể  

  + MCC th ngườ : Đo, ki m tra chi ti t trong quá trình gia công b ng tay. N u c n thi t thìể ế ằ ế ầ ế  

ph i l p l i quá trình gia côngả ặ ạ

  + MCC NC: Trong quá trình gia công có s  ph n h i th ng xuyên c a h  th ng đó vự ả ồ ườ ủ ệ ố ề 

b  đi u khi n nh m đ t đ c các kích th c gia công đã l p trình NCộ ề ể ằ ạ ượ ướ ậ

  + MCC CNC: 

   / Trong quá trình gia công liên t c có ph n h i c a các c m bi n & c a h  th ng đo,ụ ả ồ ủ ả ế ủ ệ ố  

nh m đ t kích th c c a chi ti t gia công v i đ  chính xác cao & ch t l ng b  m t t tằ ạ ướ ủ ế ớ ộ ấ ượ ề ặ ố  

nh tấ

   / Có k t h p phân tích bù mòn dao trong quá trình gia công cũng nh  k t h p các dế ợ ư ế ợ ữ 

li u ệ

   / Có th  x  lý h u tr ng khi th  nghi m & t i u hoá các ch ng trình m iể ử ậ ườ ử ệ ố ư ươ ớ
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IV/ H  th ng gia công linh ho t FMS (Flexible Manufacturing System)ệ ố ạ  

  1/ Máy công c : là các máy NC, CNCụ
 

2/ Các thi t b  v n chuy n & tháo l p chi ti tế ị ậ ể ắ ế : Băng t i, Rôbôt, xe rùaả

3/ Đ  gáồ

   - Các đ  gá t  đ ng. L c k p đ c t o ra b i thu  l c hay khí nénồ ự ộ ự ẹ ượ ạ ở ỷ ự

   - Ho t đ ng c a đ  gá đ c đi u khi n b i h  th ng c a FMSạ ộ ủ ồ ượ ề ể ở ệ ố ủ

       

               

4/ D ng c  c tụ ụ ắ : D ng c  c t chuyên dùng do các hãng ch  t o hay đ c mài l i đúng yêuụ ụ ắ ế ạ ượ ạ  

c u k  thu t ầ ỹ ậ

5/  Thi t b  đi u khi nế ị ề ể

   G m: - Máy tínhồ

             - Các h  PLCệ
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