[bookmark: _GoBack]CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC

Tên môn học:  ĐỒ GÁ
Mã môn học:  CK130
Thời gian thực hiện môn học: 30 giờ; (Lý thuyết: 28 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 0 giờ; Kiểm tra: 2 giờ)
I. Vị trí, tính chất của môn học:
· Vị trí: môn học được bố trí sau khi sinh viên học xong các môn học: Nguyên lý cắt gọt kim loại, công nghệ chế tạo máy, nguyên lý chi tiết máy…
· Tính chất: là môn học chuyên ngành quan trọng trong ngành cơ khí.
II. Mục tiêu môn học:
· Kiến thức:
·  Trình bày được Khái niệm và các bộ phận chính của đồ gá. 
·  Trình bày được nguyên tắc định vị 6 điểm, Nguyên tắc chọn chuẩn định vị.
·  Trình bày được nguyên tắc kẹp chặt & tính lực kẹp…..
· Kỹ năng:
· Tính chính xác lực kẹp.
· Tính toán được đầu phân độ.
· Lựa chọn và ứng dụng đồ gá phù hợp với chi tiết gia công.
-  Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
Chủ động trong học tập, tích lũy kiến thức, để nâng cao trình độ chuyên môn tay nghề, hình thành thái độ nghiêm túc, tinh thần kỹ luật và tính cẩn thận cho sinh viên trong học tập cũng như làm việc.
III. Nội dung môn học:
1. Nội dung tổng quát và phân bổ thời gian:
	Số TT
	Tên các bài trong môn học
	Thời gian (giờ)

	
	
	Tổng
số
	Lý thuyết
	Thực hành / thực tập/ thí nghiệm/ bài tập/ thảo luận
	Kiểm
tra

	1
	Chương 1. Khái niệm đồ gá
	2
	2
	
	

	2
	Chương 2. Định vị và các cơ cấu định vị
	6
	6
	
	

	3
	Chương 3. Kẹp chặt và các cơ cấu kẹp chặt
	4
	4
	
	

	4
	Kiểm tra
	
	
	
	2

	5
	Chương 4. Các cơ cấu khác
	6
	6
	
	

	6
	Chương 5. Một số đồ gá thông dụng
	10
	10
	
	

	Tổng cộng
	30
	28
	
	2


2. Nội dung chi tiết:
Chương 1. Khái niệm đồ gá	Thời gian:  2 giờ
Mục tiêu: 	- Sinh viên hiểu sơ lược về lịch sử môn học các cơ cấu 
	- Trình bày được các bộ phận chính của đồ gá.
1.1 Mở đầu
1.1.1 Giới thiệu chương trình
1.1.2 Sơ lược về lịch sử môn học
1.1.3 Khái niệm
1.2 Khái niệm chung về đồ gá		
1.2.1 Định nghĩa
1.2.2 Phân loại
1.2.3 Các bộ phận chính của đồ gá
Chương 2. Định vị và các cơ cấu định vị	Thời gian:  6 giờ
Mục tiêu:	- Sinh viên trình bày được nguyên tắc định vị 6 điểm, Nguyên tắc chọn chuẩn định vị.
			- Trình bày được nguyên tắc định vị 6 điểm.
			- Trình bày được nguyên tắc chọn chuẩn.
			- Trình bày được cấu tạo, tiêu chuẩn các chi tiết định vị.
2.1 Khái niệm về gá đặt	
2.1.1 Gá đặt và nguyên tắc định vị 6 điểm
2.1.2 Sai số gá đặt
2.2 Khái niệm về chuẩn
2.2.1 Khái niệm vá phân loại chuẩn
2.2.2 Nguyên tắc chọn chuẩn định vị
2.3 Các cơ cấu định vị phôi
2.3.1 Khái niệm về cơ cấu định vị
2.3.2 Cấu tạo, tiêu chuẩn các chi tiết định vị mặt phẳng
2.3.3 Cấu tạo, tiêu chuẩn các chi tiết định vị mặt trụ ngoài
2.3.4 Cấu tạo, tiêu chuẩn các chi tiết định vị mặt trụ trong	
Chương 3. Kẹp chặt và các cơ cấu kẹp chặt	Thời gian:  4 giờ
Mục tiêu: 	- Sinh viên trình bày được nguyên tắc kẹp chặt & tính lực kẹp.
			- Trình bày được nguyên tắc kẹp chặt & tính lực kẹp.
			- Trình bày được các truyền động thường dùng.
3.1 Cơ cấu kẹp chặt phôi	
3.1.1 Khái niệm
3.1.2 Nguyên tắc kẹp chặt & tính lực kẹp
3.1.3 Kẹp bằng chêm
3.1.4 Kẹp chặt bằng ren
3.1.5 Kẹp chặt bằng bánh lệch tâm
3.2 Các truyền động thường dùng
3.2.1 Truyền động kẹp chặt cơ khí
3.2.2 Kẹp chặt cơ khí – Thủy lực
3.2.3 Kẹp chặt khí nén – Thủy lực
3.2.4 Truyền động kẹp chặt bằng điện
Chương 4. Các cơ cấu khác	Thời gian:  6 giờ
Mục tiêu: 	- Sinh viên trình bày được các cơ cấu trên đồ gá.
			- Trình bày được cấu tạo và tính toán phân độ chính xác.
4.1 Các cơ cấu khác trên đồ gá
4.1.1 Cơ cấu phân độ
4.1.2 Đầu chia độ
4.2 Các cơ cấu chép hình, cơ cấu so dao
4.2.1 Cơ cấu chép hình
4.2.2 Thân đồ gá
4.2.3 Cơ cấu dẫn hướng
4.2.4 Cơ cấu so dao
4.3 Dụng cụ phụ
4.3.1 Khái niệm
4.3.2 Cơ cấu kẹp dụng cụ trên máy khoan
4.4 Phương pháp tính toán và thiết kế
4.4.1 Phương pháp tính toán và thiết kế chung
4.4.2 Trình tự thiết kế 
Chương 5. Một số đồ gá thông dụng	Thời gian: 10 giờ
Mục tiêu: 	- Sinh viên trình bày được cấu tạo các loại đồ gá trên máy.
			- Trình bày được tiêu chuẩn hóa đồ gá.
5.1 Đồ gá trên máy tiện
5.1.1 Đồ gá có cơ cấu kẹp bằng ren
5.1.2 Đồ gá có cơ cấu kẹp bằng ống, đĩa đàn hồi
5.1.3 Đồ gá sử dụng mâm gá
5.1.4 Đồ gá có cơ cấu kẹp bằng ren
5.1.5 Đồ gá kẹp bằng cam
5.2 Đồ gá trên máy phay 
5.2.1 Đồ gá kẹp bằng ren – đòn kẹp – khối V
5.2.2 Đồ gá kẹp bằng cam
5.2.3 Đồ gá kẹp bằng ren – đòn kẹp – khối V
5.3 Đồ gá trên máy khoan-doa
5.3.1 Các chi tiết đặc biệt của đồ gá khoan - doa
5.3.2 Một số đồ gá khoan
5.3.3 Một số đồ gá doa
5.4 Đồ gá lắp ráp
5.4.1 Đồ gá lắp ráp vạn năng
5.4.2 Đồ gá lắp ráp chuyên dùng
5.4.3 Các thành phần của đổ gá lắp ráp
5.5 Đồ gá kiểm tra
5.5.1 Khái niệm chung
5.5.2 Các thành phần của đồ gá kiểm tra
5.6 Tiêu chuẩn và vạn năng hóa trang bị công nghệ
5.6.1 Tiêu chuẩn hóa đồ gá
5.6.2 Trang bị công nghệ
IV. Điều kiện thực hiện:
1. Phòng học chuyên môn hóa/nhà xưởng: 
Phòng học lý thuyết đủ điều kiện giảng dạy 
2. Trang thiết bị máy móc: Projector, máy Tiện, máy Phay
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu: Giáo trình, clip mô phỏng, mô hình, một số đồ gá thật.....
4. Các điều kiện khác: Theo yêu cầu của giáo viên
V. Nội dung và phương pháp, đánh giá: 
1. Nội dung:
· Kiến thức:
·  Trình bày được Khái niệm và các bộ phận chính của đồ gá. 
·  Trình bày được nguyên tắc định vị 6 điểm, Nguyên tắc chọn chuẩn định vị.
·  Trình bày được nguyên tắc kẹp chặt & tính lực kẹp…..
· Kỹ năng:
· Tính chính xác lực kẹp.
· Tính toán được đầu phân độ.
· Lựa chọn và ứng dụng đồ gá phù hợp với chi tiết gia công.
-  Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
Chủ động trong học tập, tích lũy kiến thức, để nâng cao trình độ chuyên môn tay nghề, hình thành thái độ nghiêm túc, tinh thần kỹ luật và tính cẩn thận cho sinh viên trong học tập cũng như làm việc.
2. Phương pháp đánh giá: theo quy định hiện hành của trường.
VI. Hướng dẫn thực hiện:
1. Phạm vi áp dụng môn học: áp dụng cho sinh viên ngành CNCTM
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập môn học:
- Đối với giáo viên, giảng viên:
· Cập nhật kiến thức mới.
· Lựa chọn phương pháp giảng dạy tích cực, hợp lý.
- Đối với người học:	
· Dự lớp đầy đủ
· Bài tập: trên lớp và ở nhà
· Khác: theo yêu cầu của giảng viên
[bookmark: _Hlk50562286]3. Những trọng tâm cần chú ý: Nguyên tắc định vị và kẹp chặt, nguyên tắc chọn chuẩn, tính sai số chuẩn, các đồ gá chuyên dùng cơ khí.
4. Tài liệu tham khảo:
[1]. Nguyễn Ngọc Cẩn. Máy cắt kim loại. NXB KHKT, 2000.
[2]. Dương Bình Nam. Khoa cơ khí Trường Đại Học Sư Phạm Kỹ Thuật. Máy cắt kim loại, 2006.
[3]. Ba-rơ-ba-sốp. Kỹ thuật phay. Nhà xuất bản Mir, 1988.
[4]. Ba-rơ-ba-sốp. Kỹ thuật tiện. Nhà xuất bản Mir, 1988.
5. Ghi chú và giải thích (nếu có):

		Tp.HCM, ngày  22  tháng    12  năm 2017
		Trưởng khoa		                                                                                
	


		Chung Trần Thế Vinh	

