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TOM TAT

V6 hop sbé clia xe nang 1a mat chi tiét may c6 két cau phtrc tap. Chinh vi vay, trong qua trinh gia cong khong thé
st dung cac loai dd ga thong thwdng cé s&n ma phai thiét k&, ché tao mét dd ga chuyén dung. Muc dich clia nghién
clru nay la thiét ké loai d ga déc biét dung riéng cho gia cong vé hop sb dwa trén ban vé, cac yéu cau k¥ thuat cia
v6 hép sb va lap quy trinh cong nghé ché tao dd ga. Db ga dwoc thiét ké c6 cac bod phan chinh la thm dé, 2 thm kep,
va 6ng kep dan hdi. Quy trinh ché tao bao gdm ché tao tAm dé, cac tdm kep va 6ng kep dan hdi tir phoi ban dau dén
cac nguyén cong gia cong, nhiét luyén, kiém tra va lap rap. Két qua kiém tra tirng chi tiét gia cong, kiém tra tdng thé
sau lap rap va dung thtr d5 ga dé gia cong vé hop sbé cho thay dd ga duoc thiét k& hop ly, quy trinh ché tao dat yéu
cau ky thuat dé ra.

Tir khéa: Ché tao may, dd g4, vd hop giam téc.

Design and Manufacture Specialized Fixture
for Manufacturing Process Reduction Gear Housing of Fork-lift Truck

ABSTRACT

Gear housing of fork-lift truck is a machine part of complex structure, thus, available common fixtures can not
be used during manufacturing process, therefore, designing and manufacturing a specialized fixture is required. This
study aimed at designing specialized fixture based on drawing of gear housing, its technical and technological
requirements and designing manufacturing process. The designed fixture consists of the following main parts: one
bearing plate, two bolster plates, and collet chuck. The manufacturing process includes manufacturing bearing plate,
bolster plates and collet chuck, thermal treatment, checking process and assembly. Overall test results show that the
fixture designed is reasonable and meets technical requirements..

Keywords: Fixture, manufacturing process, reduction gear housing.

khong bi cong vénh. Tuy theo hinh dang chi tiét

1. DAT VAN DE enh. Tu
tao hinh ma ché tao do ga sao cho c¢6 kich c¢d va

Chat lugng san pham co khi, ning suét lao
dong va gia thanh 14 nhiing chi tiéu kinh t€&, ky
thuat quan trong trong san xudt co khi. D& dam

hinh dang hgp ly (Nguyén Van Nang & cs.,
2012). St dung do ga cho phép ting nhanh qua
trinh dinh vi chi tiét trén may cit kim loai, tang

bao cac chi tiéu trén trong qua trinh ché tao cac
san phim cd khi, ngodi may cit kim loai va
dung cu cét, ching ta con can cac loai d6 ga va
dung cu phu.

D6 ga gia cong déng mdt vai trd quan trong.
D6 chinh xac ciia d6 ga lién quan chat ché dén
d6 chinh xac cta chi tiét. Do vay, né phai dude
ché tao kha chuén, ddm bao khi 14p vao thi phoi
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ning suit lao dong va gidm nhe diéu kién lao
dong, mé rong kha ning cong nghé ciia cac may
cho phép gia céng nhiing bé mét phtic tap trén
may théng thudng (Tran Vian Dich, 2004). Do d6
chit lugng clia san phdm ciing nhu nang suit
tang. Dac biét, vd hop s0 cia xe nang 14 chi tiét
rat phiic tap, vi vay qua trinh ché& tao chi tiét
doi héi phai c6 mot d6 ga chuyén dung dé c6 thé



tién hanh gia céng mot cach dé& dang va dat
dugdc do chinh xac dat ra. D6 ga nay c6 két cdu
phtic tap, d6 chinh x4c yéu cdu cao, cd tinh tét.
Chinh vi vay phai tinh toan, thiét k& dé ga riéng
cho qua trinh gia cong vé hop s6, tit dé tinh toan
hgp 1y cac nguyén cong trong qua trinh gia cong
d6 ga ciing nhu kiém tra chat luong san phidm
c6 st dung cac thiét bi céng nghé hién dai va
truyén thong c6 sin dé dat duge cac yéu cau ky
thuat va hiéu qua kinh ké.

2. VAT LIEU VA PHUONG PHAP
2.1. Vat lidu

Vo hop s0, cac ban vé thiét ké; d6 ga (dung
dé gia cong vo hop s6 xe nang); thép dung dé ché
tao cac chi tiét ctia d6 ga; mot s6 thiét bi, may
moéc gia cong, kiém tra va nhiét luyén.

2.2, Phuong phap nghién ctu

Duya trén co sd ly thuyét tinh toan va thiét
k& d6 ga gia cong co khi. Sau d6, tién hanh
nghién cttu thuc nghiém gém: thiét k& d6 ga
chuyén dung cho qué trinh gia céng vo hop dua
trén cac yéu t6 ddu vao la ban vé chi tiét, cac
yéu cau ky thuat va tinh cong nghé trong két
c&u cta vo hop giam téc dé c6 dude cac ban vé
thist k& d ga. Tit d6, thiét lap thit tu cac
nguyén céng cho qui trinh ché& tao tling san
phdm chinh cia d6 ga; tinh toan cac nguyén
cong, ché d6 cit, lugng du gia céng cho ting
buéc nguyén cong, quy trinh kiém tra chat
lugng chi tiét san phdm dua trén cac ban vé
thiét k&, quy trinh gia céng vé hop s6, tai liéu
huéng din, s6 tay tra ctu va kinh nghiém san
xudt dé ra dugc quy trinh gia cong d6 ga chuyén
dung. Tiép theo, tién hanh gia céng thi; kiém
tra chat lugng trén cac thiét bi may méc truyén
théng va hién dai va khao nghiém dung thi san
pham dé danh gia chat lugng d6 ga dude ché tao.

3. KET QUA VA THAO LUAN

3.1. Thiét ké& do ga gia cong voé hop sé

3.1.1. Yéu cau ky thuat trong qua trinh gia
cbng vo hop sé

Vo hép gidm téc dudc ché tao bing nhém
hop kim ADC12 (theo tiéu chudn JIS - Nhat).

Pham Thi Hang, Ngé B&ng Huynh, Bui Van Bac

Hop dudc ché tao bing phuong phap dic dic
biét, dugdc st dung nhiéu trong san suit hang
khéi, loat 16n. Pic diém cta chi tiét dang hop
ma ta cin ché tao 1a c6 kich thudc nhd khéng
qua 16n, cac vach véi d6 day mong khéac nhau,
trong vach c6 cac gan, héc, ciing véi cac phan 16i
16m. Trén hop c6 nhiéu mit phai gia cong véi do
chinh xac khac nhau va c¢6 cac bé mit khéng
phai gia cong.

Hinh 1. M6 hinh 3D ctia v6 hop

D6 ga gitip thuc hién gia céng 16 trén vo hop
giam toc bao gdm cac bude: phay tho bé mit 15,
phay tinh bé mit 15, tao cac rinh mang c4 phia
trong 16, phay bé mit tru ngoai (ban tinh), tao
réanh ngoai rong 1,5mm.

Khéi lugng gia cong chi tiét vo hop s6 chu
yéu tap trung vao viéc gia cong 18. Do d6 cin
phai tao mét chuén tinh théng nhat cho chi tiét
hop (Tran Van Dich & cs, 2003). Trong trudng
hop nay, ta st dung mit nép ctia hop cing véi 15
14p 6 1an (16 chinh xac) 1am chuén gidp gia cong.
Chon chuén 1a mit nip A, 16 chinh B (Hinh 2),
giup gia cong mét tru C.

S db6 ga dat nhu trén cho phép ga dit chi
tiét qua nhiéu nguyén céng trén nhiéu dé ga,
tranh dudc sai s6 tich lily do thay d6i chuédn gay
nén. Tao dugc chudn tinh nhu vay, d6 ga ciing
don gidn di nhiéu va tuong tu nhau & nhiéu
nguyén cong.

3.1.2. Két cau cua do ga

Dua trén cic yéu cau ky thuat va tinh céng
nghé ciing nhu dat hiéu qua kinh té&, d6 ga dugc
thiét k& dung riéng cho gia cong cit got vé hop
gidm téc ¢6 dang nhu hinh 3.
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Thiét ké va ché tao dd g4 chuyén dung ding trong gia céng vé hop giam téc xe nang

L3 I3p & 1an
(B2 mit B)

Mit ndp
(B& mat A)

Hinh 2. Chudn dinh vi
trén v6 hop giam téc xe nang

Hinh 3. K&t cAu cua dé ga dung gia cong v6 hop giam téc
(1 - tru cén; 2 - éng kep dan hoi; 3 - tAm dém phai; 4 - tdm dém trai;
5 - tAm dé; 6 - 16 lip bu Iong M8x1,5x30; 7 - 16 I4p bu 16ng M6x1x30)
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Thiét ké va ché tao dd ga chuyén dung dung trong gia céng vé hdp giam téc xe nang

3.1.3. B4n vé chi tiét cac bé phan chinh cia
dé ga

Ban vé cac bd phan chinh cta dé ga bao
gdm tdm dém phai (Hinh 4), t&m dém trai (Hinh
5) va 6ng kep dan héi (Hinh 6).

3.1.4. Tinh toan luc cat, mdémen cat va luc
kep chit ciia dé ga

* Tinh toan luc cit v4 mémen cét

DPé tinh toan luc cit vA moé men cit phai
dua vao quy trinh phay 16 vé hop giam tdc va
lugng du can gia céng ctia vo hop so.

Can ct vao dii liéu cua diéu kién gia cong
thuc t& cling nhu theo (Nguyén Dic Loc & cs,
2007) @ dat duong kinh 16 cin gia cong
¢45,0%% thi dudng kinh phéi dic 1a ¢43]55 va
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Hinh 6. Ong kep dan héi
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Hinh 7. Luong du gia cong ctia 16 trén voé hop
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384



Pham Thi Hang, Ngé B&ng Huynh, Bui Van Bac

\
2

D
Bl
N
mr ) 045
|
i L]
I | |
\ |
AN !

Hinh 8. Qua trinh gia cong 16 va sy hinh thanh luc cit
1 - Phéi (v hop téc dd); 2 - D6 ga (ong kep); 3 - Dao phay ngon

Khi d6 16 45 va ranh mang ca phia trong
dugc gia cong bang cac loai dao tuong ting theo
kiéu chay dao Pocket trén may phay CNC. Do
budc nguyén cong phay 16 ¢45 c6 chiéu siu &n
dao 16n nh4t ciing nhu yéu ciu vé do nham bé
mat khit khe hon budc nguyén cong khac nén ta
tinh luc cdt v& mé men cit cho budc nguyén
cong nay. Dé md rong 16 tit ¢43 ra ¢45 ta su
dung dao phay ngén c¢6 D=16; Z=4.

Lugng chay dao tra dugec S, = 0,05.0,08
(Tran Vin DPich & cs., 2008). Tuy nhién, khi
phay hgp kim nhom gia tri S, tang 30+40% nén
dugc S, = 0,07+0,1. Chon S, = 0,1 (mm/rang).

Van téc cit:

c,.b% .
V=——>—_ K, (m/phat)
Tvs) Bz
Trong d6:
Chiéu sau cit: t = 1 (mm);
Chiéu rong phay: B = 12 (mm).

Tudi bén dung cu: T = 60 phit (theo Tran
Van Dich & cs., 2008).

Hé s6 diéu chinh van téc ct:

I<V = Kmv- Knv- I<|JV

K. : Hé s8 diéu chinh van téc cia nhém va
hgp kim nhém: K, = 0,8 (Theo Tran Van Dich
& cs., 2008)

K. : Hé s6 diéu chinh phu thudc trang thai
bé mat phoi: K,,= 0,9 (Theo Tran Van Dich &
cs., 2008)

K : Hé s6 diéu chinh van téc phu thudc vat
lidu ctia dung cu cat: K, = 1 (Tran Vian Dich &
cs., 2008)

—K,=0809.1=0,72

T d6, cac hé s6 s6 trong cong thiic tinh van téc
khi phay duge xéc dinh va trinh bay nhu bang 1.
185,5.16%4%0,72
600331030 102101401

=V= =129,6 (m/ph)

Vong quay trong mot phut cta dao:
_ 1000V
n=
nD

n= 1000.129,6
3,14.16

= 2579,6 (vong/phuat)

Chon lai s6 vong quay theo may: n = 2500
(va/ph)

Van téc cit thuc té&: V; = mDn
1000

V. - 3,14.16.2500

=125,6 (m/phut
T 1000 (m/phut)
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Thiét ké va ché tao dd ga chuyén dung dung trong gia céng vé hdp giam téc xe nang

Bang 1. Cac hé sé trong cong thirc tinh van téc tra theo tai liéu

CV qv Xy
185,5 0,45 0,3

Uy Pv m
0,1 0,1 0,33

Lugng chay dao thuc t& duge chon lai:
Sm = Sz bang*
—'S,, = 0,1.4.2500 = 1000 (mm/phat)

Z.n

S, 1000

Zn,, 4.2600

= Sz thuc = = Oxl (mm/réng)

Luc cét sinh ra trong qua trinh phay:

c ts’rBz
pP,=-ft 2 K (KG)
qu nP P
Trong d6 K, 14 hé s§ diéu chinh luc cit: K, =
Ko = 1
Céc hé s8 s8 trong cong thic tinh luc cit duge
x4c dinh nhu bang 2.

17.10860,107212 4.1
1628825000

=P,= 14,3 (kG)

Momen cit:

_ PD 14316
2.1000 2000

-0,1144 (kG.m)

C

Nhu vay, luc cdt c6 @6 16n 1a 14,3kG, chiéu
theo chiéu quay cta truc chinh, diém dat trén
canh sic 1ugi dao va c6 phuong tiép tuyén.

* Tinh toan luc kep chéit

Tt cac phan tich trén c6 duge so d6 luc tac
dung trong qua trinh phay vé hop giam téc dudc
thé hién trong hinh 9.

Luc cét chinh P, tao ra mémen cét M, c6 xu
huéng lam chi tiét quay quanh truc Oz (truc
thdng dtng). Trong khi d6 truc ga bung, véi su
di vao ctia 6ng con tao ra luc ép chit 4 ma cua
truc ga vao mit tru trong ¢47 . Trén 4 ma nay

phat sinh luc ma sat tao ra mdémen ma sat

chéng lai mémen céit M, sao cho Mg ms =M. Khi
d6 phdi (vo hop gidm téc) duge giti 6 vi tri c6
dinh. Ta c6 phuong trinh can bing luc:

awWs A —p A
2 2
Trong &6 :
P,: luc cét chinh cta dao (P, = 14,3 kG)
W: Iuc kep chit phéi ctia truc ga.

f: hé s6 ma sat cua 6ng kep véi vo hop toc do
(f = 0,47).
45P  4514,3

W = _ 143 - 708 (kG)
4f.47 4.0,47.47

Goi Q 1a luc kéo hudng truc kéo tru con di vao.

Nitia géc con ctia tru con g =13

Trong quéa trinh 6ng kep lam viéc, gitia 6ng
kep va phdi khéng cé khe hé (rat nhd, c6 thé bd
qua) cho nén khéng phat sinh thanh phéan luc W,
lam bién dang 4 manh ctia 6ng kep. Nén ta cé:

- Q
tg(a+¢,)+tgd,

Trong d6:

@,:p,: goc ma sat gitia tru con véi ong kep
va gifia 6ng kep véi phoi;

tg g, = fi: hé s6 ma sat gitia thép véi thép —
f, =0,57p, = arctg(0,57) = 29,6°

tgp,= f = 0,47: hé s6 ma sat gitia 6ng kep
v6i phoi (gitta nhém va thép)

Q=W.ltg(a +¢,) + tgp,] = 728.[tg(42,7) +
0,47] = 10,14 (KG).

Bang 2. Cac hé sé trong cong thiic tinh luc cit tra theo tai liéu

Cp Xp Yp
17 0,86 0,72

Up Wp Op
1 0 0,86
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Hinh 9. So do tac dung luc trong qua trinh phay vé hop giam téc

1- éng kep; 2- tru cén; 3- phoi

3.2. Phan tich tinh cong nghé trong két cau
cua do ga
3.21. TAmdé

T4m dé€ ctia do ga c6 tac dung dd céc chi tiét
khac (t4m dém, 6ng kep dan héi) 1dp trén n6. Dé
14p céc chi tiét, trén td&m dé& c6 khoan cac 16
dung dé 1ip buléng véi cac kich thuée khac
nhau, tdm d& duge lip 1én ban may bang céc
buléng nén. Trong qua trinh 1am viéc chung caa
d6 g, t&m d€ phai dam bao d6 cling viing, chiu
tai tot, 6n dinh trong qua trinh gia céng.

Cac bé mit cua tdm dé&€ duge gia céng sao
cho dam bao kich thudc, ddm bao d6 nham bé
mit va céc sai léch hinh hoc nhu d6 phing, do
song song, d6 vudng géc gitia cac bé mat. Do do6,
c6 thé gia céng trén cac may théng dung nhu
may phay diing, may phay nim, may mai. Pong
thoi, cac bé mat cua tdm dé€ ciing dé dang gia
cong bing cac loai dao théng thudng nhu dao
phay mit dau, dao phay tru, dao phay ngoén,
miii khoan, khoét, doa, tard. Cac 16 trén bé mat
tdm d& da so'1a cac 16 thong sudt (tri 16 $30) nén
¢6 thé dua dao vao gitup gia cong 15 d& dang. Hé
16 trén tdm d€ dudc gia céng trén cling mot may
phay CNC, trong cing mét 1an ga dat phoi. Cac
16 trén t4&m d& gém 6 16 14p buléng nén, 6 16 ren
M8 x 1,25 va mot 16 ¢30 1ip 6ng kep dan hoi.
Khoang cach giiia cac 16 yéu cau sai léch vé kich

thuée khong qua +0,1mm. Déi véi 16 ¢30, mat
trong cua 16 dugc ché tao c6 d6 nham R,=1,6; d6
vudng goéc cuia mat trong véi méit day khong
vugt qua 0,01mm; 16 dat dé tru 0,01mm. Bé mat
dung dé 14p rap tdm dém va éng kep yéu ciu
ché tao dat @6 nham R,=1,6. Bé mat ma tiép xtic
véi ban may yéu cAu ché tao dat d6 nham
R,=3.2.

Vé mait cong nghé, tdm d& khi gia céng chi
cin ga kep trén ét6 va st dung cac loai chém,
phién ty cling vé6i cac loai d6 ga thong thudng.

3.2.2. T4m dém

Tdm dém ctia d6 ga cé tac dung 14 mat
chuéin gidp gia cong vo hop gidm toc trén d6 ga.
D& l4p vao tAm dé, trén tdm dém c6 khoan cac 15
dung dé 1ip bulong véi cac kich thuée khac
nhau. Trong qué trinh lam viéc chung ctia d6 ga
tdm dém phai ddm bdo dd ciing viing, chiu tai
tot, 6n dinh trong qua trinh gia cong.

Cac bé mit ctia tAm dém dudc gia céng sao
cho dam bao kich thudc, ddm bio d6 nham bé
mat: bé mit dung dé 14p rap t&m dém yéu ciu
ché tao dat @6 nham R, = 3,2; bé mit dung lam
chuén gia cong yéu cau ché tao dat d6 nham R,
= 1,6 va cac sai léch hinh hoc. Cac bé mit cta
t&m dém 14 cac mit phing, c6 thé gia cong trén
cidc may phay ding, may phay ndm, may mai.
Tuy nhién, dé thuan 1¢i trong qué trinh ché tao,
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Thiét ké va ché tao dd ga chuyén dung dung trong gia céng vé hdp giam téc xe nang

mat vat nghiéng cta tdm dém dugc gia cong
trén may CNC. Hé 16 trén tdm dém duge gia
cong trén cung mot may phay CNC, trong cung
mdt 14n ga dat phoi. Cac 16 trén tAm dém gém 3
16 14p buléng diung dé bit véi tAm d&, 2 16 ren
M8x1,25. Khoang cach gitia cac 16 yéu cau sai
léch vé kich thuéc khéng qua +0,1mm.

3.2.3. Ong kep dan héi

Ong kep dan héi c6 tac dung tao ra luc kep
giti chit phoi va x4c dinh vi tri tuong doi cla
phdi v6i dung cu cit trong qua trinh gia cong.
Bé mat lam viéc chu y&u 13 bon m4 ctia éng kep
c6 tac dung ty 1én bé mat tru tron cta phoi.
Trén ong kep c¢6 khoan bén 16 dung dé 1ép véi
tdm d&. Truc g bao gébm nhiing bé mit tron
xoay bén trong va bén ngoai, ngoai ra con c6 bé
mét coén (tru cén trugt trén dé6 sinh ra luc kep
cht phoi).

Cac bé mit ong kep 1a cac mait tron xoay va
mét con. Mt con ché tao dat d6 nham R, = 1,6
c6 goc nghiéng 13° véi sy sai léch khéng vugt
qua * 0,1°. D6 nham cta cac cd truc dat R, =
1,6. D6 dao huéng kinh caa céc ¢b truc so véi
duong tAm khong vugt qui 0,0lmm. Do vudng
gbc cua cac bé mit so véi day khong vugt qua
0,0lmm. D6 khéng dong tAm cta cac ¢ truc
ciing khéng vugt qua 0,0lmm. Cac bé mit con
lai c6 tinh cong nghé phit hop, két cdu don gian,
mat chuén trén cac nguyén cong dau tién 6n
dinh. 6ng kep c¢6 cac bac, duong kinh dng giam
dan vé hai d4u, c6 thé gia cong éng kep trén
may van ning. Ngoai ra, trén ban vé yéu cau do
cing cao nén can thiét phai nhiét luyén dé dat
dugc cd tinh yéu cau.

3.3. Thiét lap cac nguyén cong gia cong do ga

3.3.1. Quy trinh cong nghé gia cong tim dé

V6i chi tiét tdm dé& ta c6 thé st dung phoi
duc, phoi can, phéi rén. Tuy nhién, dé dap tng
yéu cau ky thuat trong nghién ctéiu chon phéi
thép can nong c6 mac thép S45C (theo tiéu
chudn JIS-Nhat). Khi gia céng tdm dé&, chon
chuén tho 1a hai mat bén diung dé kep chi tiét,
sau d6 dung chuén thé nay dé gia cong hai mit
bén con lai lam chuén tinh dung dé thuc hién
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cac nguyén coéng con lai giap gia céng hai mit
d4u cta t&m khong bi vénh va nguyén céng gia
cong hé 16 duge chinh xac. Thi tu cAc nguyén
cong dudc thiét 1ap nhu sau:

Nguyén cong 1: Phay hai mit bén cua tdm
dé. Chon may phay van ning nim ngang 6H82.
Chon dao phay mat diu can lip riang nhé cé
duong kinh ngoai 50mm, chiéu cao 50mm, géc
nghiéng ranh xodn 10° géc truéc dao phay: y =
10°, gbc sau o = 16°% sO ring l1a 14.

Nguyén cong 2: Phay hai mat dau ctia tdm dé.
Chon may phay van nang truc ding 6H12, dao
phay mét dau gin manh hgp kim ciing T15K6.

Nguyén cong 3: Phay hai mit bén con lai ctia
tam dé. Chon may va dao nhu nguyén céng 1.

Nguyén cong 4: Gia cong hé 16 trén may
phay CNC. Chon may phay CNC model XK714.
Chon dao phay ngén duéi tru end mill R261.34 -
12050 - AK26H. Chon mii khoan ruét ga 860.1-
1080-037A1-PM; dao doa R100 1100; mui tatd
M8x1,25 E825M8.

Nguyén cong 5: Mai hai mit diu cta tdm
d&. Chon méay mai phing 372B.

Nguyén cong 6: Kiém tra. Kiém tra cac kich
thudc ciia t&m dé bing thudc cip, panme, kiém
tra d6 nham bing may do d6 nham, kiém tra sai
léch hinh dang hinh hoc bing dong hé so, dong
hé chan qué, thude chuyén dung. Khi kiém tra
tam dé dugc dit trén ban ti.

3.3.2. Quy trinh céng nghé gia cong tam
dém trai va tdm dém phai

Dé dap ting cac yéu cau ky thuat chon phéi
1& thép can néng c6 mac S45C, chon chuén thé
14 hai mit bén dung dé kep chi tiét, chuén tinh
1a cdc mat bén da duge gia cong dé gia cong hé
16 dugc chinh xac. Tién trinh céng nghé duge
thiét lap nhu sau:

Nguyén céng 1, 2: Phay hai mit ddu caa
tdm dém. Chon mAy phay van ning truc ding
6H12, dao phay mat dau can lip rang nho.

Nguyén cong 3: Phay hai mit bén cua tdm
dém. Chon may phay van ning nim ngang
6H82. Chon dao nhu 6 nguyén cong 1 va nguyén
cong 2.



Nguyén cong 4: Gia cong mat vat trén may CNC.

Nguyén cong 5: Gia cong hé 16 trén may
phay CNC.

Nguyén cong 6: Kiém tra. Bao gbm kiém tra
céc kich thuée dai caa tdm kep bing thude cip
nhiing kich thuéc khéng yéu cau dung sai hoic
dung sai 16n va diang panme kiém tra cac kich
thudc yéu cau dung sai nhé (< 0,1mm); kiém tra
duong kinh céc 15, néu 16 khong yéu cau do chinh
xac cao thi dung panme do 16 3 chau dé kiém tra,
néu 1a hé 16 (H) dung calip truc dé kiém tra; kiém
tra 46 nham bang may do d6 nham; kiém tra do
song song giiia bé mit A cua tdm dém véi mit
d6i dién bang doéng ho so. Pit chi tiét va dong hd
trén ga d6 van nang, ga d6 nay dudc dat trén ban
mass. Diéu chinh cho dau kim dong hé tiép xic
v6i méat can kiém tra. Diéu chinh mit s6 16n cho
kim tré vé vach “0”, di chuyén déng hé so sao cho
dau kim déng hd ludn ti€p xdc v6i bé mat can
kiém tra. Vita di chuyén déng hé, vita quan sat
su xé dich ciia kim déng hé. Kim ddéng hé di
chuyén bao nhiéu vach tic 1a thanh do da dich
chuyén bdy nhiéu phan tram, tit d6 tinh ra sai s6
hinh dang bé mit chi tiét.

3.3.3. Quy trinh c6ng nghé gia céng éng kep

Chi ti&t ché tao tu thép SCM440 (theo tiéu
chuén JIS - Nhat). Khi gia céng chon chuén tho
1a mat tru ¢68, con chuén tinh 1a mat tru ¢66 do
chi tiét gia cong 1a chi tiét dang truc, yéu cau vé
do dong tAm giita cac 6 truc la rit quan trong.
Tién trinh cong nghé dugc thiét lap nhu sau:

Nguyén céng 1: Khoa mit d4u, khoan 16
chéng tAm, tién thé tinh mat tru ngoai nia truc,
vat mép 1 x 45°.

Nguyén cdng 2: Khéa mat dau, khoan 15
chéng tam, tién thé tinh mit tru ngoai nia truc
con lai, tién ranh ngoai rong 8 mm siu 6 mm,
vat mép 1 x 45°, khoan 16 ¢13.

Nguyén coéng 3: Tién tho tinh mait tru trong,
tién mat con trong, tao 16 ren M6x1.

Nguyén cong 4: Khoan doa 4 15 ¢6.

Nguyén cong 5: Nhiét luyén. Tién hanh toi,
ram chi tiét sau khi gia céng xong.

Nguyén cong 6: Mai tho tinh cac bé mét tru ngoai
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Nguyén céng 7: Mai thé tinh 16 con.

Nguyén cong 8: Kiém tra. Bao gdm kiém tra
céc kich thuéc dai cha tdm kep bing thude cip
nhiing kich thudc khéng yéu cdu dung sai hosc
dung sai 16n va ding panme kiém tra cac kich
thudc yéu cau dung sai nhé (<0,1mm); kiém tra
duong kinh céc 16, néu 16 khong yéu ciu do chinh
xac cao thi dung panme do 16 3 chau dé kiém tra,
néu 1a hé 16 (H) dung calip truc dé kiém tra; kiém
tra d6 nham bdng may do d6 nham; kiém tra do
song song giiia bé mit A clia tdm dém véi miét
d6i dién bang déng ho so. Pit chi tiét va dong hd
trén ga d6 van nang, ga dé nay dudc dat trén ban
mass. Piéu chinh cho dau kim dong hé ti€p xic
v6i mat can kiém tra. Diéu chinh mit s6 16n cho
kim tré vé vach “0”, di chuyén déng hé so sao cho
dau kim déng hd ludn ti€p xdc v6i bé mat can
kiém tra. Vita di chuyén déng hé, vita quan sét
su xé dich cia kim déng hé. Kim ddng hé di
chuyén bao nhiéu vach tic 1a thanh do da dich
chuyén b&y nhiéu phan tram, tit d6 tinh ra sai s6
hinh dang bé mat chi tiét.

Nguyén céng 9: Tao bon rénh réong 1,mm va
16 ¢6 trén may cat day.

3.4. Lap rap, kiém tra téng thé va dung thi
san pham

D6 ga sau khi duge ché tao xong duge ldp
rap, kiém tra tong thé (Hinh 10) va dung thu
cho qua trinh gia céng v hop gidm toc cua xe
nang (Hinh 11).

Hinh 10. P6 ga duoc lip rap
va kiém tra tong thé
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Thiét ké va ché tao dd ga chuyén dung diing trong gia cong vé hdp gidm tdc xe nang

Hinh 11. Ga dit phéi va gia cong thit
v6 hop giam téc

Két qua khi diang thit san phadm cho thdy do
ga dudc thiét k& hop 1y, thuan tién cho qua trinh
gia cong vo hop s6 va ddm bao duge dd cling viing
trong qua trinh gia céng va do chinh xac gia cong.
DPéng thoi, quy trinh ché tao d6 ga da dat cac yéu
cau ky thuat vé do6 chinh xac kich thudc, hinh
dang hinh hoc chi tiét, d6 ciing, d6 nham bé mit.
San pham ché tao xong dat yéu cau.

4. KET LUAN

D6 ga chuyén dung duge thiét k& va ché tao
dung trong gia céng vo hop sb clia xe nang gom
c6 cac bd phan chinh tdm dé, 2 tdm kep, 6ng kep
dan héi va cac buléng. Quy trinh céng nghé ché
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tao d6 ga gbm cac quy trinh gia cong tdm dé, 2
tdm kep, ong kep dan héi; kiém tra céc chi tiét
sau khi gia cong; 14p rap; kiém tra tong thé va
dung thu san phdm. Trong tiing quy trinh gia
cong, cac nguyén codng, budc nguyén cong da
dugc tinh toan cu thé tit khau chon phéi, ga dat
phéi, tinh toan ché& do cét, lugng du gia cong mot
cach hgp 1y va c6 can ¢ khoa hoc. Chinh vi vay,
san pham dudc ché tao ra da dap ung dude céc
yéu cAu vé két ciu cong nghé, k§ thuat ciing
nhu dat hiéu qua kinh t& nhat dinh.
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