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Bài 1:  Khái niệm về công nghệ lắp ráp 

Các vấn đề ở bài 1: 

  - Khái niệm lắp ráp 

  - Nhiệm vụ của lắp ráp 

  - Yêu cầu lắp ráp 

Chương IV 
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Khái niệm lắp ráp 

- Lắp ráp là giai đoạn cuối cùng của sản xuất 

- Nó tạo ra một cụm chi tiết hoàn chỉnh 

- Hoặc tạo ra một máy hoàn chỉnh 

 Nhiệm vụ của lắp ráp 

- Đảm bảo tính năng kỹ thuật của sản phẩm 

- Nâng cao năng suất lắp ráp, hạ giá thành sản 

phẩm 
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Yêu cầu của lắp ráp 

- Đảm bảo tính chất mối lắp 

- Đảm bảo mối quan hệ của các khâu 

- Giảm khe hở 

- Chống mài mòn 

- Có thể hiệu chỉnh vị trí tương quan 
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Bài 2: Các phương pháp lắp ráp 

Các vấn đề ở bài 2 

 - Phân loại các mối lắp 

 - Khái niệm về độ chính xác lắp ghép 

 - Phương pháp lắp lẫn hoàn toàn 

 - Phương pháp lắp lẫn không hoàn toàn 

 - Phương pháp lắp chọn 

 - Phương pháp lắp sửa 

 - Phương pháp lắp điều chỉnh 

Chương IV 
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Có bao nhiêu loại mối lắp 

Những dạng lắp ghép  

của chi tiết máy 

Cố định 

Tháo được Không tháo được 

Di động 

Tháo được Không tháo được 

Sơ đồ phân loại các mối ghép 
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Nêu khái niệm về độ chính xác lắp ghép 

Độ chính xác lắp ráp được đặc trưng bằng: 

 + Độ chính xác của mối lắp: độ dôi, khe hở … 

 + Độ chính xác về vị trí tương quan giữa các chi 

tiết hoặc giữa các cụm chi tiết 

Các yếu tố ảnh hưởng đến độ chính xác lắp ráp:  

 -  Độ chính xác gia công của các chi tiết 

 -  Do ứng suất xuất hiện trong quá trình lắp 

 -  Quá trình lắp và kiểm tra không đúng 
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Thế nào là lắp lẫn hoàn toàn ? 

Định nghĩa: 

  Lắp lẫn hoàn toàn là khi lấy bất kỳ một chi 

tiết nào đó, đem lắp vào vị trí của nó trong 

cụm hay sản phẩm lắp, không phải sửa chữa 

điều chỉnh mà vẫn đảm bảo mọi tính chất lắp 

ráp của nó theo yêu cầu thiết kế 
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Nêu đặc điểm của lắp lẫn hoàn toàn ? 

 - Năng suất lắp ráp cao, không đòi hỏi trình độ 

công nghệ 

 - Tổ chức quá trình lắp ráp dễ dàng và ổn định 

 - Có khả năng tự động hóa và cơ khí hóa quá 

trình lắp 

 - Thuận tiện cho quá trình sửa chữa, thay thế 

sau này 
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Nêu điều kiện của lắp lẫn hoàn toàn ? 

Điều kiện thực hiện: 

 - Độ chính xác của chi tiết lắp phải đúng theo thiết kế 

 - Số khâu trong chuỗi kích thước lắp phải thỏa công thức: 

1
ct

T
T

n




Tct –  dung sai chế tạo của các khâu thành phần 

T - dung sai của khâu khép kín 

n - số khâu trong chuỗi kích thước lắp 
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Đặc điểm của lắp lẫn không hoàn toàn 

 Phương  pháp  

lắp  lẫn không hoàn 

toàn  áp  dụng  cho  

sản phẩm lắp có độ 

chính xác cao và số 

khâu nhiều 
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Ưu điểm và khuyết điểm của lắp chọn ? 

Ưu điểm: 

 - Nâng cao năng suất 

 - Giảm giá thành chế tạo sản phẩm 

 - Dùng chế tạo các bộ đôi có yêu cầu dung sai 
mối lắp khắt khe 

Khuyết điểm: 

 - Tốn chi phí cho việc kiểm tra, phân nhóm 
,bảo quản 

 - Không dùng cho sản xuất nhỏ 
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Điểm của phương pháp lắp điều chỉnh ? 

  - Thường dùng trong chuỗi kích thước lắp 

ráp có nhiều khâu mà khâu khép kín đòi hỏi độ 

chính xác cao 

 

  - Dùng trong sản xuất đơn chiếc và loạt 

nhỏ, đôi khi còn dùng trong sản xuất hàng loạt 
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Bài 3: Các hình thức tổ chức lắp ráp 

Các vấn đề của bài 3: 

  - Các yếu tố chọn hình thức tổ chức lắp ráp 

  - Phân loại hình thức tổ chức lắp ráp 

  - Thế nào là lắp ráp cố định 

  - Thế nào là lắp ráp di động 

Chương IV 
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Các yếu tố để chọn hình thức tổ chức 

lắp ráp 

 -  Dạng sản xuất của sản phẩm 

 -  Mức độ phức tạp của sản phẩm 

 -  Độ chính xác đạt được của các chi tiết lắp 

 -  Tính chất của mối lắp, phương pháp lắp 

 -  Trọng lượng của sản phẩm 
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Phân loại hình thức tổ chức lắp ráp 

Có hai loại hình thức tổ chức lắp ráp: 

  - Lắp ráp cố định 

  - Lắp ráp di động 
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Thế nào là lắp ráp cố định ? 

Khái niệm: 

  Mọi công việc lắp được thực hiện tại một 

hay một số địa điểm 

Có 2 loại: 

  - Lắp ráp cố định tập trung 

  - Lắp ráp cố định phân tán 
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Thế nào là lắp ráp di động ? 

  Là lắp ráp mà đối tượng lắp được di chuyển 

từ vị trí này sang vị trí khác phù hợp với quy 

trình công nghệ lắp ráp 

  

Có hai loại: 

  -  Lắp ráp di động tự do 

  -  Lắp ráp di động cưỡng bức 
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Bài 4: Thiết kế qui trình công nghệ lắp ráp 

Các vấn đề ở bài 4: 

 - Khái niệm về qui trình công nghệ lắp ráp 

 - Các tài liệu ban đầu khi thiết kế 

 - Trình tự thiết kế qui trình công nghệ lắp ráp 

 - Các vấn đề cần chú ý khi thiết kế 

 - Lập sơ đồ lắp ráp 

 - Ví dụ minh họa 

Chương IV 
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Khái niệm về qui trình công nghệ lắp ráp 

  Là trình tự và phương pháp lắp ráp các chi 

tiết máy để tạo thành sản phẩm, thỏa mãn các 

điều kiện kỹ thuật đề ra một cách kinh tế nhất 

 

Các thành phần của qui trình công nghệ lắp ráp 

   1. Nguyên công lắp ráp 

  2. Bước lắp ráp 

  3. Động tác 
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Các tài liệu ban đầu khi thiết kế 

  - Bản vẽ lắp chung toàn sản phẩm hay bộ phận 

  - Bảng thống kê chi tiết lắp 

  - Thuyết minh về đặc tính của sản phẩm 

  - Sản lượng và mức độ ổn định của sản phẩm 

  - Khả năng về thiết bị, dụng cụ và đồ gá lắp, 

khả năng thực hiện của xí nghiệp 
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Hãy nêu trình tự thiết kế ? 

  1. Nghiên cứu bản vẽ lắp 

  2. Chọn phương pháp lắp ráp sản phẩm 

  3. Lập sơ đồ lắp 

  4. Chọn hình thức tổ chức lắp ráp, lập quy 

trình công nghệ lắp 

  5. Xác định nội dung công việc cho từng 

nguyên công và bước lắp ráp 
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Trình tự thiết kế 

  6. Xác định điều kiện kỹ thuật cho các mối lắp 

  7. Chọn dụng cụ, đồ gá, trang bị cho các 

nguyên công 

  8. Xác định chỉ tiêu kỹ thuật, thời gian cho 

từng nguyên công 

  9. Xác định  thiết bị, hình thức vận chuyển 

qua các nguyên công 

  10. Xây dựng những tài liệu cần thiết: bản vẽ, 

sơ đồ lắp, thống kê,… 
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Các vấn đề cần chú ý khi thiết kế 

  1. Chia sản phẩm thành cụm 

  2. Cố gắng sử dụng trang thiết bị gá lắp 

chuyên dùng 

  3. Giải quyết hợp lý khâu vận chuyển 
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Lập sơ đồ lắp ráp 
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Ví dụ minh họa 
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Bài 5: Công nghệ lắp một số mối lắp 

điển hình 

Các vấn đề ở bài 5: 

 - Lắp các mối lắp cố định tháo được 

 - Lắp các mối lắp cố định không tháo được 

 - Lắp các mối lắp di động 

 - Lắp ráp một số bộ truyền bánh răng 

Chương IV 
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Lắp các mối lắp cố định tháo được 

Lắp vít cấy 
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Lắp các mối lắp cố định không tháo được 

Lắp chặt bằng phương pháp nung nóng vật bao: 

  -Nhiệt độ nung: 

 

 

 

 

   dA: đường kính của lỗ 

  dB: đường kinh của trục lắp ghép 

0 0

1 .
.

B A
K

A

d d
t t K

d

 
  
 



12.12.2015 36 

Lắp các mối lắp cố định không tháo được 

Lắp chặt bằng phương pháp làm lạnh vật bị bao: 

  -  Dùng băng CO2 khô có thể làm lạnh tới 

nhiệt độ (-700 C)  (-800 C) 

  - Dùng không khí lỏng hay nitơ lỏng có thể 

hạ nhiệt tới (-2000 C)  (-2200 C) 



12.12.2015 37 

. . .nP f P d LLực ép cần thiết : 



12.12.2015 38 



12.12.2015 39 

Lắp các mối lắp di động 
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db – đường kính ngoài của bạc, 

de – đường kính lỗ của hộp, 

i: độ dôi cần thiết của mối lắp 
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Lắp ráp một số bộ truyền bánh răng 
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Bài 6: Kiểm tra chất lượng lắp ráp 

Các vấn đề ở bài 6: 

  - Kiểm tra chất lượng mối lắp 

  - Cân bằng máy 

  - Kiểm tra chất lượng sản phẩm 

Chương IV 
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Các dạng kiểm tra chất lượng mối lắp 

- Kiểm tra trực tiếp 

- Kiểm tra cơ khí 

- Kiểm tra tự động 
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Nội dung về kiểm tra trực tiếp 

Khái niệm: 

  Kiểm tra trực tiếp là dựa vào kinh nghiệm 

của công nhân để đánh giá chất  lượng mối   

lắp, thường  áp dụng cho dạng  sản  suất  nhỏ, 

yêu cầu chất lượng thấp 
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Nội dung về kiểm tra trực tiếp 

Ưu điểm: 

  Không cần dùng thiết bị hay dụng cụ đo  
lường phức tạp 

Nhược điểm: 

  - Độ chính xác thấp ,chất lượng  kiểm  tra 
không đều 

  - Chất lượng mối lắp phụ thuộc vào   trình 
độ và kinh nghiệm của công nhân lắp ráp 

  - Kết quả kiểm tra chỉ định tính không cho 
chúng ta kết quả định lượng 
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Nội dung của kiểm tra cơ khí 

Khái niệm: 

  Kiểm tra cơ khí là phương pháp đánh giá  

chất lượng mối lắp thông qua các thiết bị kiểm 

tra, đo lường cơ khí 
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Nội dung của kiểm tra cơ khí 

Ưu điểm: 

  - Biết được giá trị định lượng mối lắp 

  - Dùng cho sản xuất hàng loạt 

Khuyết điểm: 

  - Cần có các dụng  cụ  cơ  khí ,đo lường 

hay đồ gá để  đánh  giá chất lượng mối lắp 
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Kiểm tra tự động 

Khái niệm: 

  Phương pháp kiểm tra tự động là đánh  giá   

chất lượng mối lắp thông qua các thiết bị  kiểm  

tra ,đo lường tự động 
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Nội dung của kiểm tra tự động 

Ưu điểm: 

  - Năng suất cao 

  - Tiết kiệm nhân công ,thời gian đo kiểm 

cho nên giá thành sản phẩm lắp hạ 

Khuyết điểm: 

  Cần đầu tư trang  thiết bị dây chuyền ,đo 

kiểm tự động có gi thnh cao 
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Nội dung của kiểm tra cơ khí 

Ưu điểm: 

  - Biết được giá trị định lượng mối lắp 

  - Dùng cho sản xuất hàng loạt 

Khuyết điểm: 

  - Cần có các dụng  cụ  cơ  khí ,đo lường 

hay đồ gá để  đánh  giá chất lượng mối lắp 
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Cân bằng máy 
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Cân bằng động 


