Bài 1                      CÁC KHÁI NIỆM VÀ ĐỊNH NGHĨA CƠ BẢN
Mục tiêu: 
- Phân biệt được quá trình sản xuất và quá trình công nghệ.

· Phân tích được các thành phần của quá trình công nghệ của một chi tiết đơn giản cho trước.
I.  Quá trình sản xuất
Nói một cách tổng quát, quá trình sản xuất là quá trình con người tác động vào tài nguyên thiên nhiên để biến nó thành sản phẩm phục vụ cho lợi ích của con người.
Ví dụ: để có một sản phẩm cơ khí thì phải qua các giai đoạn khai thác quặng, luyện kim, ga công cơ khí, gia công nhiệt, lăp ráp .v.v.
Trong một nhà máy cơ khí, quá trình sản xuất là quá trình tổng hợp các hoạt động có ích để biến nguyên liệu và bán thành phẩm thành sản phẩm có giá trị sử dụng nhất định bao gồm các quá trình chính như: Chế tạo phôi, gia công căt gọt, gia công nhiệt, kiểm tra, lăp ráp và các quá trình phụ như: vận chuyển, chế tạo dụng cụ, sửa chữa máy, bảo quản trong kho, chạy thử, điều chỉnh, sơn lót, bao bì, dóng gói .v.v. Tất cả các quá trình trên được tổ chức thực hiện một cách đồng bộ nhịp nhàng để cho quá trình sản xuất được lien tục.

Sự ảnh hưởng của các quá trình nêu trên đến năng suất, chất lượng của quá trình sản xuất có mức độ khác nhau. Ảnh hưởng nhiều nhất đến chất lượng, năng suất của quá trình sản xuất là những quá trình có tác động làm thay đổi về trạng thái, tính chất của đối tượng sản xuất, đó chính là các quá trình công nghệ.
II.  Quá trình công nghệ

Quá trình công nghệ là một phần của quá trình sản xuất, trực tiếp làm thay đổi trạng thái và tính chất của đối tượng sản xuất.
Đối với sản xuất cơ khí, sự thay đổi trạng thái và tính chất bao gồm:

· Thay đổi trạnh thái hình học (kích thước, hình dáng, vị trí tương quan giữa các bộ phận của chi tiết…)

· Thay đổi tính chất (tính chất cơ lý như độ cứng, độ bền, ứng suất dư…)

· Quá tình công nghệ bao gồm:

· Quá trình công nghệ tạo phôi: hình thành kích thước của phôi tư vật liệu bằng các phương pháp như đúc, hàn, gia công áp lực …
· Quá trình công nghệ gia công cơ: làm thay đổi trạng thái hình học và cơ lý tính lớp bề mặt.

· Quá trình công nghệ nhiệt luyện: làm thay đổi tính chất cơ lý của vật liệu chi tiết cụ thể tang độ cứng, độ bền.

· Quá trình công nghệ lắp ráp: tạo ra một vị trí tương quan xác định giữa các chi tiết thong qua các mối ghép giữa chúng để tạo thành sản phẩm hoàn thiện.

Quá trính công nghệ cho một đối tượng sản xuất (chi tiết) phải được xác định phù hợp với các yêu cầu về chất lượng và năng suất của đối tượng. Xác định quá trình công nghệ hợp lý rồi ghi thành văn kiện công nghệ goi là qui trình công nghệ.
Trong quá trình gia công các chi tiết khác nhau ta phải thực hiện các bước như xén mặt đầu, tiện ngoài, tiện bậc, cắt rãnh, cắt đứt... theo 1 trình tự nhất định. Trình tự thực hiện các bước công việc để biến phôi thành sản phẩm được lập thành bảng QUY TRÌNH CÔNG NGHỆ.


Qui trình công nghệ là 1 phần của quá trình sản xuất, trực tiếp làm thay đổi hình dáng, kích thước và tính chất của chi tiết gia công.
III.  Các thành phần của một qui trình công nghệ

1/- Nguyên công

Là 1 phần của quá trình công nghệ được hoàn thành
· Liên tục.
· Tại một chỗ làm việc
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Do một hay một số nhóm công nhân thực hiện. Khi thay đổi một trong các điều kiện trên thì đã chuyển sang một nguyên công mới.
Ý nghĩa:

· Về mặt kỹ thuật: khó có thể thực hiện việc tiện, phay… ở cùng một chỗ làm việc (gia công chi tiết nên theo đúng chức năng của máy mới phát huy tốt đa hiệu quả).
Hình1.1 có 2 nguyên công: 

+ Nguyên công tiện bậc 1,2,3

+ Nguyên công phay rãnh 4
· Về mặt kinh tế: tùy theo sản lượng và yêu cầu kỹ thuật mà phân chia nguyên công thì sẽ nâng cao được hiệu quả.
Ví dụ: 

· Nguyên công thô nên gia công trên máy cũ, nguyên công tinh nên gia công trên máy chính xác.
· Sản lượng yêu cầu càng cao, việc phân chia nhiều nguyên công càng cần thiết nhằm dễ dàng kiểm tra chất lượng sản phẩm của loạt và chọn thiết bị, tay nghề thợ cho phù hợp.
2/- Bước

Là 1 phần của nguyên công bao gồm:

· Gia công 1 bề mặt (hoặc một tập hợp bề mặt).
· Sử dụng một dao (hoặc một bộ dao).
· Chế độ làm việc của máy duy trì không đổi (chế độ cắt không đổi). 
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Nếu thay đổi 1 trong 3 điều kiện đó thì ta đã chuyển sang bước khác. Một nguyên công có thể có 1 hoặc nhiều bước.
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5. Ban mdy. -
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3/- Gá

Là một phần của nguyên công, được hoàn thành trong 1 lần gá đặt chi tiết. Một nguyên công có thể có 1 hoặc nhiều lần gá.
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4/- Vị trí

Là 1 phần của nguyên công được xác định bởi 1 vị trí tương quan giữa chi tiết với máy hoặc giữa chi tiết với dao cắt (hoặc chi tiết với đồ gá).
Ví du: chi tiết được gá 1 lần gá nhưng có 4 vị trí làm việc (hình 1.2)

5/- Đường chuyển dao (Lát cắt)

Là 1 phần của bước để hớt bớt đi một lớp vật liệu có cùng chế độ cắt và bằng cùng 1 dao.

6/- Động tác

Là 1 hành động của công nhân để điều khiển máy thực hiện việc gia công và lắp ráp. Động tác là đơn vị nhỏ nhất của quá trình công nghệ.
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Hình 1.3. Dao có 2 vị trí so với phôi– 2 bước.





Hình 1.2. Cum dao có 1 vị trí so với phôi–1 bước.





Hình 1.5. Lần gá 2, tiện bậc 2





Hình 1.4. Lần gá 1, tiện bậc 1
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Hình 1.6. Gia công chi tiết trên máy khoan 3 trục


1. Vị trí để gá, tháo chi tiết	4. Doa


2. Khoan		5. Bàn máy


3. Khoét





Hình 1.7. Các lát cắt khi gia công
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