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Bài 3  	ĐỊNH NGHĨA VÀ PHÂN LOẠI CHUẨN

Mục tiêu: 
              - Định nghĩa được chuẩn
              - Phân biệt được CHUẨN thiết kế, CHUẨN công nghệ. 

1. ĐỊNH NGHĨA CHUẨN
Để máy móc có thể làm việc được ổn định và chính xác cần phải đảm bảo vị trí tương quan giữa các chi tiết hay các cụm chi tiết với nhau trong sản phẩm. 
Khi gia công trên máy, chi tiết gia công (phôi) cũng cần phải có vị trí chính xác tương đối so với các cơ cấu của máy mà ta xác định quỹ đạo dịch chuyển của dụng cụ cắt (sống trượt, bàn xe dao, đầu dao phay, cữ tỳ, cơ cấu chép hình v.v...). Sai lệch về hình dáng hình học, kích thước của chi tiết gia công một phần cũng là do sai lệch về vị trí của lưỡi cắt và của phôi so với quỹ đạo chuyển động tạo hình đã có . 
Để xác định vị trí tương quan hay những điều kiện ràng buộc (quan hệ kích thước ...) giữa các bề mặt của một chi tiết hay của các chi tiết khác nhau, người ta đưa ra định nghĩa về chuẩn như sau:
Chuẩn là điểm, đường, mặt hay tập hợp các mặt của một chi tiết mà căn cứ vào đó để xác định được vị trí của điểm, đường, mặt hay tập hợp các mặt khác trên cùng chi tiết hoặc của chi tiết khác.
Tập hợp của những bề mặt, đường hoặc điểm có nghĩa là chuẩn đó có thể là một hay nhiều bề mặt, đường hoặc điểm .
2. PHÂN LOẠI CHUẨN
Chuẩn được chia làm 2 loại:  CHUẨN THIẾT KẾ và CHUẨN CÔNG NGHỆ.
2.1. CHUẨN THIẾT KẾ

Là điểm, đường, mặt hay tập hợp các mặt của một chi tiết mà căn cứ vào đó để xác định được vị trí tương đối của điểm, đường, mặt hay tập hợp các mặt khác trên bản vẽ thiết kế hay những chi tiết khác của sản phẩm trong quá trình thiết kế.
Chuẩn thiết kế được hình thành khi lập các chuổi kích thước trong quá trình thiết kế. Chuẩn thiết kế có thể là chuẩn THỰC hay chuẩn ẢO.0
α
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Hình 3-1 Chuẩn thực và chuẩn ảo


* Chuẩn thực:   
Trên hình (3-1a) Chuẩn thực là mặt A để xác định kích thước các bậc của trục.
* Chuẩn ảo: 
[bookmark: _GoBack]Trên hình (3-1b) Chuẩn ảo là đỉnh O của bánh răng côn để xác định góc côn của bánh răng trong quá trình thiết kế.
2.2. CHUẨN CÔNG NGHỆ
Được dùng để xác định vị trí của phôi hoặc của chi tiết trong quá trình chế tạo và sữa chữa. Chuẩn công nghệ được chia ra 3 loại: Chuẩn gia công (chuẩn định vị gia công), chuẩn kiểm tra (chuẩn đo lường) và chuẩn lắp ráp.

2.2.1. CHUẨN GIA CÔNG
Dùng để xác định vị trí tương quan của điểm, đường, mặt hay tập hợp các mặt của chi tiết trong quá trình gia công cơ trên máy cắt kim loại. 
Chuẩn gia công bao giờ cũng là chuẩn thực và thường là mặt tỳ lên cơ cấu định vị của đồ gá, nhưng cũng có thể dùng phương pháp rà theo những trường hợp đã lấy dấu trứớc.
[image: ]Hình 3-2 Chuẩn gia công
(1. Bàn máy	2. Chi tiết gia công	3. Đường vạch dấu	4. Chêm	5. Dao phay)
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a) Mặt chuẩn A trùng với mặt tỳ trên bàn máy
b) Chuẩn là đường vạch dấu (3), mặt A là mặt ty trên mặt chuẩn của đồ gá.
Chuẩn gia công còn chia ra: chuẩn thô và  chuẩn tinh. 
1/-  Chuẩn thô
Được xác định trên những bề mặt chưa được gia công, mang các yếu tố hình học thực của phôi chưa gia công.
2/- Chuẩn tinh 
Được xác định trên những bề mặt đã được gia công. Chuẩn tinh còn chia thành 2 loại: chuẩn tinh chính và chuẩn tinh phụ.
a/- Chuẩn tinh chính: là bề mặt dùng làm chuẩn tinh trong quá trình gia công, nhưng đồng thời cũng dùng nó để làm chuẩn khi lắp ráp sau này.
b/- Chuẩn tinh phụ: chỉ dùng trong quá trình gia công nhưng khi lắp ráp không dùng đến.C
B
Lỗ A
   Hình 3-3 Chuẩn tinh chính và chuẩn tinh phụ


Ví dụ: 
· Mặt lỗ A ( lỗ) của tâm bánh răng được dùng làm chuẩn để gia công đường kính ngoài, mặt đầu và phay răng. Nhưng khi lắp ráp vào trục thì cũng dùng mặt lỗ A. Vì vậy lỗ A là chuẩn tinh chính.
· Mặt B và gờ trong C của piston chỉ được dùng làm chuẩn tinh để gia công các kích thước khác nhưng khi lắp ráp thì không dùng nữa. Do đó Mặt B và gờ trong C của piston chỉ là chuẩn tinh phụ.
2.2.2. CHUẨN KIỂM TRA 


Là điểm, đường, mặt hay tập hợp các mặt của chi tiết dùng để kiểm tra điểm, đường, mặt hay tập hợp các mặt khác của chi tiết gia công hay chi tiết khác.
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Hình 3-4 kiểm tra sai lệch hướng kính và hướng trục
1. Trục gá	2. Bàn máp	3. Khối V	4. bánh răng
5. Con lăn kiểm	6,8. đồng hồ so	7. chốt tỳ









2.2.3. CHUẨN LẮP RÁP
Là điểm, đường, mặt hay tập hợp các mặt của chi tiết dùng để xác định vị trí tương quan của các chi tiết khác nhau trong quá trình lắp ráp sản phẩm.

2.2.4. SƠ ĐỒ PHÂN LOẠI CHUẨN
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