Bài số 1
SỬ DỤNG CỤ THÁO - LẮP MÁY CÔNG CỤ
I. MỤC TIÊU:
· Biết được cấu tạo,nguyên lí của một số dụng cụ tháo ,lắp máy
· Sử dụng thành thạo một số công cụ tháo,lắp máy đạt yêu cầu kỹ thuật.
· Tổ chức nơi làm việc khoa học đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.
II. THỰC HÀNH:
1. Điều kiện cho trước
1.1. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy.
1.2. [bookmark: bookmark207]Bản vẽ: Các loại vam, clê, tông đồng, búa.
1.3. [bookmark: bookmark208]Thời gian: 8h
2. [bookmark: bookmark209]Trình tự thực hiện
2.1. Đọc bản vẽ:
2.2. Công tác chuẩn bị:
· Kiểm tra dụng cụ
· Kiểm tra vị trí nơi làm việc
2.3. [bookmark: bookmark210]Phương pháp tiên hành:
A.Các loại clê.
1. Clê lục lăng (chìa vận lục lăng):
Dùng để tháo, lắp các loại bu lông đầu tròn và chìm. Khi dùng phải chọn đúng kích thước phù hợp với lỗ lục giác của đầu bu lổng. Lắp một đầu clê vào hết chiểu sâu lỗ của đầu bu lông quay chìa vạn cùng chiều hoặc ngược chiều quay của kim đổng hồ tuỳ theo ren của bu lông hay đai ốc.
Dùng đê tháo, lắp các loại bu lông hay đai ốc đầu lục giác, vuông có kích thước theo tiêu chuẩn Việt Nam và khi lắp không chìm xuống bề mặt của chi tiết lắp ghép.Khi dùng phải chọn clê đúng kích thước phù hợp với kích thước đầu bu lông hay đai ốc. Lắp sao cho clê sâu hết chiều cao, chiều rộng của phần đầu bu lông hay đai ốc. Tay người thợ cầm vào thân clê quay chìa văn cùng chiều hoặc ngược chiều quay của kim đồng hồ tuỳ theo ren của bu lông, hay đai ốc.
3. Chìa vặn di động (mỏ lết):
Dùng để tháo, lắp các loại bu lông hay đai ốc đầu lục giác, vuông có kích thước tự do có thê không theo tiêu chuẩn Viêt Nam và khi lắp không chìm xuống bề mặt chi tiết tắp ghép.Vặn vít vô tận của mỏ lết để hàm dộng dịch chuyển ra (vào) cho đúng kích thước của đầu bu lông hay đai ốc, sau đó lại vặn vít vỏ tận của mỏ lết để hàm động dịch chuyển vào áp chặt mỏ động của mỏ lết vào bề mặt của đầu bu lông hay đai ốc, Tay người thợ cầm vào thân mỏ lết quay cùng chiều hoặc ngược chiểu quay của kim đồng hồ tuỳ theo ren của bu lông, hay đai ốc.
B- Các loại vam.
1.  Vam ba càng:

[image: ]
a- Cấu tạo
Tay quay được cố định với trục vít me. Ba càng sô 2 trên hình vẽ quay quanh chốt một góc và được nối với đai ốc.
Khớp nối số 1 dùng đối với các chi tiết lắp với chi tiết cần tháo là chi tiết rỗng
1- Đầu tỳ
2- Càng vam
3- Chốt	.
4- Đai ốc	•
5- Trục vít me
3 càng số 2 được nối với đai ốc số 4 nhờ chốt số 3- 3 càng này có thể quay quanh chốt số 3 một cung để mở rộng 3 càng với kích thước khác nhau phù hợp với kích thước của chi tiết cần tháo.
Đầu tỳ số 1 dùng khi cần tháo chi tiết lắp trên trục rỗng. Khi đó ta lắp đầu tỳ số 1 vào lỗ rỗng của trục- Đầu trục vít me của vam sẽ tỳ vào đầu tỳ số 1- với các chi tiết lắp trên trục đặc thì đầu trục vít me của vam sẽ tỳ trực tiếp lên đầu trục không cần đầu tỳ số 1

b- Cách sử dụng:
Khi sử dụng vặn tay quay để đầu trục vít me tỳ vào mặt đầu của chi tiết cần tháo hoặc tỳ vào khớp nối số 1 nếu chi tiết chi tiết lắp với chi tiết cần tháo là chi tiết rỗng.Ba càng số 2 ôm lấy chi tiết cần tháo, ba vấu của càng tỳ vào mặt đầu của chi tiết. Quay tay quay trục vít me quay tại chỗ, 3 càng được nối với đai ốc và tịnh tiến ra cùng đai ốc 3 càng quay được một cung quanh chốt nối với đai ốc để có thể tháo được chi tiết có kích thước khác nhau

2- Vam rút:
Cách sử dụng: Chỉ dùng đối với các chi tiết cần tháo có lỗ ren như hình vẽ. Vặn bulông vào trong lổ ren của chi tiết cần tháo. Khi quay bulông mặt đầu của bulông tỳ vào thanh ngang của vam do vây bulông quay tại chỗ, chi tiết sẽ tịnh tiến theo chiểu dọc trục
[image: ]

3. [bookmark: bookmark212]Vam giật
a. Cấu lạo:
Đầu nối hai đầu dược cắt ren, một đầu được lắp với lỗ ren, trên trục của vam. Còn đầu kia được lắp ren với lỗ ren cùa chi tiết tháo. Một vam thường có một bộ đẩu nối với các đầu nối có M4- M6- M8- M10- và M12 phù hợp với các lỗ cắt ren của chi tiết cần tháo.
Thân vam: Gổm một trục tròn có đường kính 20- 30mm trên đầu trục có khoan lỗ cắt ren để lắp đầu nối. Tay cầm trên thân van có đường kính lớn hơn đường kính của trục từ 15- 18mm. Quả giật có trọng lượng lớn và được lấp di trượt trên trục của thân vam nhờ vai của tay nắm, khống chế được hành trình dịch chuyến của quả giật. Trục có chiểu dài khoảng 300- 400mrn
[image: ]
b. Cách sử dụng:
Lắp đầu nối vào vào lổ ren của chi tiết (lắp hết chiều dài của đầu nối để tránh bị cong). Một tay của người thợ cầm vào tay nắm còn một tay cầm quả giật dịch chuyển chiều dọc trục (như hình vẽ) đi từ phía đầu nối đến chạm vào vai của tay cầm, với tốc độ dịch chuyển nhanh tạo ra lực đột ngột lớn cùng với trọng lượng của quả giật kéo chi tiết ra theo chiều trục, tuỳ theo chi tiết dài hay ngắn và chế độ lắp ghép mà người thợ phải đẩy quả giật ít hay nhiều lần để chi tiêì ra khỏi bề mặt lắp ghép
4. [bookmark: bookmark214]Chú ý
Khi sử dụng xong lau sạch sẽ và bôi dầu, mỡ tránh han rỉ và để vào nơi qui định.
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[bookmark: bookmark215]Bài số 2
[bookmark: bookmark216]THÁO LẮP VÀ ĐIỂU CHỈNH MỐI GHÉP REN
I- MỤC TIÊU
· Biết được cấu tạo, nguyên lý làm việc của mối ghép ren
· Tháo lắp và điều chỉnh được mối ghép ren đạt yêu cầu kĩ thuật.
· Sử dụng dụng cụ hợp lý, tổ chức nơi làm việc khoa học đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.
II- THỰC HÀNH
1. [bookmark: bookmark217]Điểu kiện cho trước
1.1. Thiết bị: mối ghép ren trên các nấp hộp;Nắp chặn ổ bi HTĐ máy KI 25
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy.
1.3. Bản vẽ Ao: mối ghép ren
1.4. Thời gian: 8h
2. [bookmark: bookmark218]Trình tự thực hiện
2.1. Đọc bản vẽ.
2.2. công tác chuẩn bị
· Kiểm tra dụng cụ
· Kiểm tra vị trí nơi làm việc
2.3.. [bookmark: bookmark219]Trình tự tháo, láp và điều chỉnh:
	TT
	Công việc
	Nội dung
	Yêu cầu kỹ thuật

	A.
	 Tháo 
	
	

	I
	Tháo mối ghép ren các bulông, đai Ốc lắp trên chi tiết thành một hàng
	· Nới đều các bulông từ giữa ra hai bên.
· Tháo từng bulông (đai ốc) từ giữa ra. ,
· Nhấc chi tiết lắp ghép ra ngoài.
	- Ren, bề mặt lắp ghép không bị biến dạng.

	II
	Tháo mối ghép ren bulông, đai ốc lắp 2 hàng và nhiều hàng trên chi tiết
	· Nói dần đểu các bulông (đai ốc) từ giữa ra hai bên, đồng thời nới chéo nhau.
· Tháo từng bulông đai ốc ra.
· Kê đỡ nhấc chi tiết lắp ghép ra khỏi bề mặt lắp ghép (nắp chặn HTĐ máy KI25) 
	· Lực vặn các bulông phải đều nhau
· Ren và hề măt lắp ghép không bị biến dạng đảm bảo an toàn.

	III
	Tháo mối ghép ren bulông, đai ốc lắp thành hình tròn trên chi tiết
	· Nới dần các bulông (đai ốc) theo các vị trí đối xứng nhau qua tâm và cách đều nhau
· Tháo từng bulông đai ốc ra.
· Tách nhấc chi tiết lắp ghép ra khỏi bề mặt lắp ghép (mặt bích chặn ổ bi đầu trục)
	



nt

	B
1.
	 Lắp
Phân loại chi tiết
	- Phân loại và lắp ghép chi tiết
	

	2.
	Làm sạch và bôi trơn chi tiết
	- Rửa sạch các chi tiết bằng dầu để khô lau sạch, bôi trơn trước khi lấp
	Chi tiết phải khô sạch không có bụi bẩn, bôi trơn đúng đủ

	III.
	Lắp chi tiết

	- Quá trình lắp ngược với quá trình tháo
Khi lắp xong bulông, đai ốc chú ý lúc đầu vặn bulông bằng tay chặt, sau đó mới dùng chìa vặn vạn chặt 
Lực vặn đều và tăng dần sau 1 lượt vặn
	Lắp đúng trình tự, ren không bị biến dang, bị nứt, cong bulông mối ghép chắc chắn







	c.
	Kiểm tra và hiệu chỉnh
Kiểm tra
	- Khe hở lắp ghép kín khít và đều
	

	*
	Hiệu chỉnh
	- Vặn chặt đều các bulông
	Lực vặn vừa phải



2.4. [bookmark: bookmark220]Hướng dẫn trình tự tháo lắp:
A. Tháo
1.  Tháo mối ghép ren bu lông (đai ốc) lắp một hàng trên chi tiết (Căn trượt):
Dùng chìa vặn đúng qui cách nới đểu các bu lông (đai ốc), tỉr giữa ra hai
bên dần như hình vẽ lực vặn tảng dần
Sau khi các bulông đã được nới lỏng sau đó văn bằng tay tháo từng bulông, đai ốc, lần lượt từ giữa ra ngoài
· Nhấc chi tiết lấp ghép ra ngoài
2. Tháo mối ghép ren bu lông đai ốc hai và nhiều hàng trên chi tiết (Nắp chặn ihân máy):
· Dùng chìa vặn đúng qui cách nới dần và đều các bulông (đai ốc) lẩn lượt từ giữa ra hai bên, đồng thời nới chéo nhau, lực vặn tăng dần như hình vẽ
· Khi các bulông đã được nới lỏng, sau đó vặn bằng tay tháo từng bulông (đai ốc) ra ngoài.
· Kê đỡ nhấc nắp đậy ra khỏi bề mặt lắp ghép.
3. Tháo mối ghép ren bulông (đai ốc) lắp thành hình tròn trên chi tiết (nắp chặn ổ bi):
· Tháo các chi tiết bên ngoài trước.
· Tháo nắp chạn ổ: Dùng chìa vặn đúng qui cách nới dần và đều các bulông (đai ốc) theo các vị trí đối xứng nhau qua tâm với các khoảng cách cách đều nhau, lực vặn tăng dần như hình vẽ
· Khi các bulông đã được nới lỏng nắp sau đó vạn bằng tay tháo từng bulông (đai ốc) ra ngoài.
· Kê đỡ nhấc nắp đậy ra khỏi bề mặt lắp ghép


[image: ]B- Lắp: Các chi tiết được phân loại rửa sạch trong dầu, để khô trên giá đỡ, dùng giẻ lau sạch chi tiết, bôi dầu công nghiệp một lớp mỏng lên các bể mật lắp của chi tiết và tiến hành lắp. Trình tự lắp ngược với trình tự tháo.
C- Kiểm tra và hiệu chỉnh:
· Kiểm tra:
· [bookmark: bookmark223]Mối ghép chắc chắn không bị hở, không bị kênh
· Các bulông (đai ốc)không bị biến dạng, vặn hết chiều dài ren
· Hiệu chỉnh:
· Nới đều các bulông (đaiốc) ra, lại vặn các bulông vào các lực đều nhau
3- [bookmark: bookmark224]Các dạng sai hỏng khi tháo lắp, nguyên nhân và biện pháp phòng ngừa
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp phòng ngừa

	1.
	Mối ghép bị hở
	Các bu lông (đai ốc) vặn chưa chặt
Bulông (đai ốc) vận không đểu nhau
	 Vặn chạt
 Dùng lực vặn các bulông  đai ốc đều nhau

	2.
	 Ren bị biến dạng
	Lực vận không đều
	Lực vặn đều, đúng




	TT
	Tên công việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	1
	Tháo hoàn chỉnh mối ghép ren
	· Sử dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thời gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4

	2
	Lắp hoàn chỉnh mối ghép ren
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẩn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hổi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy
· Đảm bảo thời gian
	2











Bài số 3
THÁO LẮP VÀ ĐIỀU CHỈNH MỐI GHÉP THEN
I. Mục tiêu:
· Biết được cấu tạo, nguyên lý làm việc của mối ghép then và then hoa
· Tháo lắp và điều chỉnh được mối ghép then và then hoa đạt yêu cầu kĩ thuật.
· Sử dụng dụng cụ hợp lý, tổ chức nơi làm việc khoa học đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
II. THỰC HÀNH:
1. Điều kiện cho trước
1.1. Thiết bị: Mối ghép then và then hoa trong hộp tốc độ máy khoan K125
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy.
1.3. Bản vẽ Ao: mối ghép then và then hoa
1.4. Thời gian: 8h

2. Trình tự thực hiện:
2.1. Đọc bản vẽ.
2.2. Công tác chuẩn bị:
· Kiểm tra dụng cụ
· Kiểm tra vị trí nơi làm việc
2.3. Trình tự tháo,lắp và điều chỉnh

	TT
	Công việc
	Nội dung
	Yêu cầu đạt

	A.
	Tháo
	
	

	1.
	Tháo then bằng
	Tháo vòng,găng, tháo puly, gắp then ra khỏi rãnh then trên trục
	

Chi tiết không biến dạng

	2.
	Tháo trục then hoa
	Tháo vòng găng, đóng bánh răng ra khỏi trục
	

	B
	Lắp
	
	

	1.
	Phân loại chi tiết
	* Phân loại và lắp ghép chi tiết
	

	2.
	Làm sạch và bôi trơn chi tiết
	- Rửa sạch các chi tiết bằng dầu để khô lau sạch, bôi trơn trước khi lắp
	Chi tiết phải khô sạch không có bụi bẩn, bôi trơn đúng đủ

	III.
	Lắp chi tiết
	- Quá trình íắp ngược với quá trình tháo
	Lắp đúng trình tự, chi tiết không bị biến dạng, bị nứt, mối ghép chắc chắn

	c
	Kiểm tra và hiệu chỉnh
	
	

	*
	Kiểm tra
	- Mối ghép phải chắc chắn, chi tiết lắp trên trục không bị nghiêng lệch, bánh răng quay
	

	*
	Hiệu chỉnh
	
	




2.4. Hướng dẫn thực hiện trình tự tháo lắp:
A. Tháo:
1- Tháo then bằng:
· Dùng kìm phanh tháo vòng găng 1 cố định puly với trục
· Dùng vam tháo puly 2 ra khỏi then trên trục
· Dùng kìm nguội gấp then 3 trên trục
[image: ]




3. Tháo trục then hoa:

· Dùng clê lục lăng tháo các bu lông cô định nắp chặn ổ bi dầu trục đưa nắp ra ngoài
· Dùng búa và tông đồng đóng trục theo chiều mũi tên như hình vẽ. Lực tác dụng của búa luôn thẳng tâm trục, đỡ bánh răng trong hộp, rút trục ra khỏi gối đỡ, lấy ổ bi ra khỏi cổ trục và gối đỡ bằng vam.


B. LẮP:
Các chi tiết được phân loại rửa sạch trong dầu, để khô trên giá đỡ, dùng giẻ lau sạch chi tiết và bôi mỡ vào các ổ bi, bôi dầu công nghiệp một lớp mỏng lên các bề mặt lắp của chi tiết và tiến hành lắp. Trình tự lắp ngược với trình tự tháo.
· Khi lắp then bằng vào rãnh trên trục không được đánh búa trực tiếp vào then, phải dùng tông đồng đóng sao cho then sát đáy rãnh không bị kênh, nghiêng lệch. Khi lắp puly vào then phải để tâm rãnh then trên puly trùng với tâm của trục, và tâm của then.

· Khi lắp bánh răng lên trục sao cho rãnh then trên bánh răng phải trùng với rãnh then trên trục

C- Kiểm tra và hiệu chỉnh:

· Kiểm tra:
Mối ghép phải chắc chắn, puly lắp trên trục không bị nghiêng lệch, bánh răng quay êm đúng vị trí.
· [bookmark: bookmark229]Hiệu chỉnh:
· Nếu bánh răng bị nghiêng lệch di trượt khồng êm phải tháo ra để kiểm tra và ỉắp lại.
· Nếu puly lắp nghiêng lệch tháo ra đóng lại then sao cho mặt đầu của then nằm sát đáy của rãnh then trên trục.
1. [bookmark: bookmark230]Các dạng sai hỏng khi tháo lắp, nguyên nhản và biện pháp khắc phục
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp khắc phục

	1.
	Then bị biến dạng
	 Lực tác dụng búa không đều, đánh búa trực tiếp vào then
	Lực đánh búa phải đều dùng tông đồng đóng bánh răng và then

	2
	Bánh răng di trượt khó
	 Rãnh then trên trục bị biến dạng, bụi bẩn khô dầu
	Sửa lại rãnh then, rửa sạch và lau khô, tra dầu mỡ trước khi lắp





4. Bảng đánh giá mức độ thực hiện
	TT
	Tên công việc
	Yêu cầu đạt
	Điểm

	1
	Tháo hoàn chỉnh mối ghép then và then hoa
	· Sử dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thời gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị
	4

	2
	Lắp hoàn chỉnh mối ghép then và 
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẵn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hồi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiộn được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy
· Đảm bảo thời gian
	2










Bài số 4
THÁO LẮP MỐI GHÉP CHỐT
I. [bookmark: bookmark233]MỤC TIÊU
· Biết được cấu tạo, nguyên lý làm việc của mối ghép chốt.
· Tháo lắp mối ghép chốt đạt yêu cầu kĩ thuật.
· Tháo lắp thành thạo mối ghép ren.
· Sử dụng dụng cụ hợp lý, tổ chức nơi làm việc khoa học đảm bảo an toàn cho rígười và thiết bị.
II. THỰC HÀNH
1. Điều kiệu cho trước:
1.1. Thiết bị: Mối ghép chổt của trục tay quay gối đỡ, trục vít me (ứng dụng bàn dao T616),	*
1.2. Dụng cụ: Hộp dụng cụ sửa chữa máy.
1.3. Bản vẽ: AI mối ghép chốt
1.4. Thời gian: 8h
2. [bookmark: bookmark237]Trình tự thực hiện
2.1. Đọc bản vẽ.
a.  Cấu tạo (Hình vẽ4.ì)
1: Chốt 
2: tay quay
3: đai ốc
4: du xích
5: then
6: gối đỡ
7: trục 
8: bánh răng
b. Nguyên lý làm việc
Khi quay tay quay số 2 trục vít me quay nhờ chốt số 1 cố định tay quay với trục. Du xích số 4 quay theo trục số 7 nhờ then số 5. Bánh răng số 8 được cố định với trục vít me bằng chốt cũng quay theo trục
2.2. Công tác chuẩn bị
· Kiểm tra dụng cụ
· Kiểm tra vị trí nơi làm việc

2.3. Trình tự tháo, láp và điểu chỉnh
	TT
	Công việc
	Nội dung
	Yêu cầu đạt

	A. 
	Tháo 
	
	

	1.
	Tháo chốt côn và tháo tay quay
	Đóng chốt đúng chiều và rút tay quay,bạc,du xích ra khỏi trục ghép then T
	Chốt không biến dạng

	2.
	Tháo đai ốc điều chỉnh
	Tháo 2 đai ốc trên trục
	Ren không biến dạng

	3.
	Tháo gối đỡ trục
	Tháo 3 bu long cố định gối đỡ với thân hộp
	2.4. 

	4.
	Tháo trục vít me
	Quay trục vít me ra khỏi đai ốc
	Trục không bị cong

	5.
	Tháo bánh răng Z17 trên trục 
	Đóng chốt đúng chiều, lấy bánh răng Z17 ra khỏi trục
	Chi tiết không biến dạng

	II.
	Tháo chốt định vị
	Dùng vam tháo chốt
	Lỗ ren của lỗ chốt không bị biến dạng

	B
	Lắp
	
	

	I
	Phân loại chi tiết 
	Phân loại chi tiết theo nhóm
	

	2.
	Làm sạch và bôi trơn chi tiết
	Rửa sạch các chi tiết bằng dầu để khô lau sạch,bôi trơn trước khi lắp
	Chi tiết phải khô sạch,bôi trơn đúng,đủ.

	III.
	Lắp chi tiết 
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


2.5. 

	2.
	Làm sạch và bôi trơn chi tiết
	- rửa sạch các chi tiết bằng dầu để khô lau sạch, bôi trơn trước khi lắp
	Chi tiết phải khô, sạch, bôi trơn đúng, đủ.

	III.
	Lắp chi tiết
	- Quá trình lắp ngược với quá trình tháo
	Lắp đúng trình tự

	c.
	Kiểm tra và . hiệu chính
	
	

	*
	Kiểm tra
	Tay quay không dơ lỏng
	

	*
	Hiệu chỉnh
	Chốt lắp đúng chiều côn
	► N .V ♦ '
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Hình vẽ4.1.
I. Chốt; 2. Tay quay; 3. Đai ốc; 4. Du xích; 5. Then;
6. Gối đỡ; 7. Trục; 8. Bánh răng
A. Tháo
I. Tháo chốt côn:
1. Tháo tay quay số 2: Quay đầu chốt nhỏ lên trên dùng đột và thẳng tâm với chốt, chốt số 1 cố định tay quay với trục - rút tay quay (ERaỄ ùreotìteinfo@gmailc°mbúa đóng 2 ra theo

2. Dùng clê móc tháo 2 đai ốc điều chỉnh và đai ốc hãm số 3 ra khỏi ren trục vít me.Rút bạc chặn và du xích sô 4 ra theo chiều trục. Dùng kìm gắp then chữ T số 5 trên trục.
3. Tháo gối đỡ số 6: dùng clê lục lăng tháo 3 bulông cố định gối đỡ và thân hộp, tháo đều các bulông không để biến dạng ren, tách rút gối đỡ số 6 ra khỏi thân hộp
4. Tháo trục vít me số 8:
Lắp tạm tay quay vào trục lắp cố định bằng chốt tay quay để trục vít sô' 8 vừa quay vừa tịnh tiến ra khỏi đai ốc và rút ra ngoài rồi tháo chốt 1 và tay quay
2 ra khỏi trục vít me 8 để vào nơi qui định
5. Tháo bánh răng Z17 số 7 trên trục vít me:
Kiêm tra chiêu côn của chốt dùng đột và búa đóng chốt ra khỏi bánh răng
và trục- rút bánh răng 7 ra ngoài.
5. Tháo chốt định vị:
Chốt định vị sô 1 được lắp trên chi tiết sô 2, vặn bu lông của vam rút vào lỗ ren của chốt định vị, nhờ mặt đầu của bu lông tỳ vào thanh ngang của vam, bu lông quay tại chỗ chốt định vị đóng vai trò là đai ốc tịnh tiến ra theo chiều dọc trục.
Chốt định vị thường dùng đế định vị các chi tiết lắp ghép cố định bằng ren và lỗ chốt thường là lỗ lửng không suốt, nên không thể dùng đột và búa để tháo mà phải dùng vam rút để tháo như hình vẽ. Các đẩu bu lông của vam có nhiều kích thước khácỊ
_L/ 2

B- Lắp: Các chi tiết được phân loại rửa sạch trong dầu, để khô ưên giá đỡ, dùng giẻ ỉau sạch chi tiết, bồi dầuu công nghiệp một lớp mỏng lên các bề mặt lắp của chi tiết và tiến hành lắp. Trình tự lắp ngược với trình tự tháo.
Chủ ý: Chiều côn của lỗ côn khi-đóng chốt.
Không dùng búa đóng trực tiếp vào chốt, phải dùng tổng đổng để tránh biến dạng chốt và lỗ ren của chốt.
C- Kiểm tra và hiệu chỉnh:
· Kiểm tra:
· Tay quay không dơ lỏng: quay tay quay trục vít me quay và đai ốc tịnh tiến ngay
· Hiệu chỉnh	.
· Lắp đúng chiều côn của chốt. Đóng hết chiều dài chốt trong lỗ chi tiết
6. [bookmark: bookmark239]Các dạng sai hỏng khi tháo lắp, nguyên nhân và biện pháp phòng ngừa
	TT
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Biện pháp phòng ngừa

	1.
	Mối ghép chốt, tay quay bị dơ lỏng
	Chốt chưa đóng hết chiều dài
Lắp chưa đúng đầu cồn
	Đóng hết chiều dài chốt
Kiểm tra vị trí lỗ côn trước khi lắp

	2.
	Gối đỡ lắp bị kênh, hở
	Lắp chưa hết ren của bulông
Vặn lực các bulông không đều nhau
	Lắp hết chiều dài ren
Vặn các bulông đều nhau


4. Bảng đánh giá mức độ thực hiện


Điểm
Yêu cầu đạt
TT
Tên công việc
Tháo hoàn chỉnh mối ghép chốt
· Sử dụng dụng cụ hợp lý
· Đảm bảo thời gian
· Tổ chức nơi làm việc khoa học
· Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị



	2
	Lắp hoàn chỉnh mối ghép chốt
	· Thực hiện đúng trình tự lắp
· Biết kết hợp sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên dùng sẵn có
· Đảm bảo an toàn không gây hư hỏng chi tiết
· Sửa chữa hoặc phục hổi được các chi tiết hư hỏng
	4

	3
	Hiệu chỉnh
	· Hiệu chỉnh được bộ phận máy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
· Biết và thực hiện được các phương pháp kiểm tra các yếu tố kỹ thuật của bộ phận máy
· Đảm bảo thời gian
	2
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