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CHƯƠNG TRÌNH KHUNG TRÌNH ĐỘ CAO ĐẲNG NGHỀ

 (Ban hành kèm theo Thông tư số          / 2010/TT - BLĐTBXH

ngày     tháng    năm 2010 của Bộ trưởng Bộ Lao động - Thương binh và Xã hội) 
(((((((((
Tên nghề: Bảo trì thiết bị cơ điện
Mã nghề: 50510301
Trình độ đào tạo: Cao đẳng nghề

Đối tượng tuyển sinh: Tốt nghiệp Trung học phổ thông hoặc tương đương;
Số lượng môn học, mô đun đào tạo: 49
Bằng cấp sau khi tốt nghiệp: Bằng tốt nghiệp Cao đẳng nghề.
I. MỤC TIÊU ĐÀO TẠO: 

1. Kiến thức, kỹ năng nghề nghiệp: 
- Kiến thức: 

        + Vận dụng được kiến thức cơ sở chuyên ngành về cơ khí, điện và điện tử vào việc tiếp thu các kiến thức chuyên môn và thực hành bảo trì thiết bị cơ điện trong các cơ sở sản xuất cơ khí;

       + Giải thích và phân tích được sự hợp lý của quy trình lắp đặt, kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành và bảo trì hệ thống thiết bị cơ điện như các máy công cụ và máy công nghiệp dùng chung; 

       + Đọc hiểu được các thông số và tài liệu kỹ thuật kèm theo hệ thống các thiết bị cơ điện của nhà sản xuất bằng tiếng Việt hoặc tiếng Anh;
       + Phân tích được mối quan hệ giữa cấu tạo, nguyên lý làm việc và các yêu cầu kỹ thuật khi vận hành các thiết bị cơ điện, thiết bị công nghệ cao trong các cơ sở sản xuất cơ khí;

       + Phân tích, đánh giá và đưa ra các giải pháp xử lý các sự cố, tình huống thường gặp trong quá trình theo dõi, vận hành các thiết bị cơ điện.

       + Đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các thiết bị cơ điện, đề xuất được các giải pháp nâng cao hiệu quả hoạt động của chúng;

       + Giải thích được nguyên tắc và phương pháp lập kế hoạch bảo trì hệ thống thiết bị cơ điện theo thời gian, dự trù thiết bị, phụ tùng thay thế;

       + Vận dụng các kiến thức về tổ chức quản lý để lập kế hoạch nhân lực, tổ chức các nhóm làm việc độc lập có hiệu quả.

- Kỹ năng:
       + Lắp đặt, vận hành thử và bàn giao được hệ thống thiết bị cơ điện, thiết bị cơ điện công nghệ cao trong các cơ sở sản xuất cơ khí ở mức độ trung bình khi có đủ tài liệu kỹ thuật liên quan;
        + Tổ chức và giám sát được công tác bảo dưỡng thường xuyên, bảo dưỡng định kỳ, bảo dưỡng dự phòng và sửa chữa nhỏ các thiết bị cơ điện để duy trì hệ thống thiết bị cơ điện hoạt động ổn định, đảm bảo các thông số kỹ thuật;
         + Đánh giá được tình trạng kỹ thuật của hệ thống thiết bị cơ điện độc lập sau khi lắp đặt, trong quá trình vận hành và sau khi bảo dưỡng định kỳ.

        + Giám sát được tình trạng kỹ thuật của các chi tiết và cụm chi tiết trong các hệ thống truyền động cơ khí, điện, hệ thống điều khiển, hệ thống thủy lực, khí nén, cơ cấu an toàn và phanh hãm trong quá trình vận hành;
        + Theo dõi tình trạng kỹ thuật trong quá trình hoạt động, phát hiện và xử lý kịp thời những biểu hiện bất thường của các thiết bị cơ điện;
        + Lập trình và thiết lập được thông số trên các thiết bị điều khiển khả lập trình;
        + Xử lý được các sự cố kỹ thuật phát sinh trong quá trình sản xuất, lập được các phương án thay thế chi tiết và bộ phận hư hỏng đúng yêu cầu kĩ thuật đảm bảo sự vận hành bình thường của hệ thống;
        + Lập được hồ sơ theo dõi tình trạng kỹ thuật các thiết bị cơ điện sau khi bảo dưỡng, bảo trì và sửa chữa đúng qui định;

       + Lập được kế hoạch bảo trì và đánh giá được phẩm cấp của thiết bị cơ điện sau bảo trì;
       + Ứng dụng các kiến thức và kỹ năng về công nghề thông tin để tìm kiếm và khai thác được các thông tin trên mạng và các ứng dụng phục vụ cho chuyên ngành, tổ chức và quản lý sản xuất;

        + Áp dụng một cách sáng tạo các tiến bộ khoa học, kỹ thuật trong hoạt động nghề nghiệp nhằm nâng cao chất lượng và hiệu quả sản xuất;

2. Chính trị,  đạo đức; Thể chất và quốc phòng:
- Chính trị, đạo đức:

        + Vận dụng những hiểu biết cơ bản về chủ nghĩa Mác - Lê nin, tư​ tưởng Hồ Chí Minh và đường lối của Đảng Cộng sản Việt Nam, truyền thống của dân tộc, giai cấp công nhân Việt Nam vào quá trình rèn luyện bản thân để trở thành người lao động mới có phẩm chất chính trị, có đạo đức và năng lực nghề nghiệp;

        + Có ý thức thực hiện nghiêm túc đường lối của Đảng, pháp luật Nhà nước và hoàn thành tốt các nhiệm vụ đ​ược giao;

        + Có ý thức chia sẻ kinh nghiệm, hợp tác trong quá trình làm việc theo tổ, nhóm để nâng cao chất lượng và hiệu quả công việc;

        + Tích cực học tập nâng cao trình độ, rèn luyện đạo đức nghề nghiệp, ý thức tổ chức kỷ luật và tác phong công nghiệp để đáp ứng yêu cầu của sản xuất hiện đại;

- Thể chất, quốc phòng:

        + Vận dụng được một số kiến thức cơ bản về phương pháp tập luyện một số môn thể dục thể thao phổ biến vào quá trình tự luyện tập thành thói quen bảo vệ sức khỏe, phát triển thể lực chung và thể lực chuyên môn nghề nghiệp; 

       + Thực hiện được một số kỹ thuật cơ bản của các môn thể dục thể thao phổ biến như: thể dục buổi sáng, điền kinh, xà đơn, xà kép, bóng chuyền và các môn thể thao bổ trợ cho hoạt động nghề nghiệp;
       + Trình bày được những nội dung chính về xây dựng nền quốc phòng toàn dân, an ninh nhân dân, có ý thức làm tốt công tác quốc phòng, an ninh ở cơ sở và sẵn sàng tham gia lực lượng vũ trang;
       + Thực hiện được một số kỹ năng quân sự cần thiết như: đội ngũ, bắn súng, ném lựu đạn và chiến thuật quân sự, vận dụng vào phòng vệ cá nhân và tham gia bảo vệ an toàn đơn vị, cơ sở.
3. Cơ hội việc làm:
       Sau khi tốt nghiệp sinh viên sẽ làm:

       -  Nhân viên bảo dưỡng, bảo trì, sửa chữa các thiết bị công nghiệp tại các phân xưởng hoặc tại phòng kỹ thuật trong các cơ sở sản xuất cơ khí;
       - Làm việc tại các doanh nghiệp chuyên bảo trì, bảo dưỡng các thiết bị cơ điện

       - Làm việc tại các công ty chuyên cung cấp thiết bị cơ điện;
       - Thành lập cơ sở cung cấp dịch vụ bảo trì bảo dưỡng thiệt bị cơ điện;

II. THỜI GIAN CỦA KHÓA HỌC VÀ THỜI GIAN THỰC HỌC TỐI THIỂU:                   
1. Thời gian của khóa học và thời gian thực học tối thiểu      

        - Thời gian đào tạo: 3 năm

        - Thời gian học tập: 131 tuần

        - Thời gian thực học tối thiểu: 3750 giờ

        - Thời gian ôn, kiểm tra hết môn học, mô đun và thi tốt nghiệp: 400 giờ; (Trong đó thi tốt nghiệp: 120 giờ)

2. Phân bổ thời gian thực học tối thiểu:  
         - Thời gian học các môn học chung bắt buộc: 450 giờ

         - Thời gian học các môn học, mô đun đào tạo nghề: 3300 giờ

                  + Thời gian học bắt buộc: 2335 giờ; Thời gian học tự chọn: 965 giờ

                  + Thời gian học lý thuyết: 957 giờ; Thời gian học thực hành: 1873 giờ

III. DANH MỤC MÔN HỌC, MÔ ĐUN ĐÀO TẠO BẮT BUỘC, THỜI GIAN VÀ PHÂN BỔ THỜI GIAN:  

	Mã MH/MĐ
	Tên môn học, mô đun
	Thời gian đào tạo (giờ)

	
	
	Tổng số
	Trong đó

	
	
	
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	I
	Các môn học chung
	450
	220
	200
	30

	MH 01
	Chính trị
	90
	60
	24
	6

	MH 02
	 Pháp luật
	30
	21
	7
	2

	MH 03
	 Giáo dục thể chất
	60
	4
	52
	4

	MH 04
	 Giáo dục quốc phòng - An ninh
	75
	58
	13
	4

	MH 05
	 Tin học
	75
	17
	54
	4

	MH 06
	 Ngoại ngữ
	120
	60
	50
	10

	II
	Các môn học, mô đun đào tạo nghề bắt buộc
	2335
	675
	1557
	148

	II.1
	Các môn học, mô đun kỹ thuật cơ sở
	450
	340
	123
	32

	MH 07
	Vật liệu
	45
	34
	8
	3

	MH 08
	Vẽ kỹ thuật
	60
	45
	11
	4

	MH 09
	Dung sai lắp ghép và đo lường kỹ thuật
	45
	30
	12
	3

	MH 10
	Cơ ứng dụng
	90
	60
	24
	6

	MH 11
	Kỹ thuật điện - điện tử
	45
	34
	8
	3

	MH 12
	Khí cụ điện
	45
	20
	22
	3

	MH 13
	Kỹ thuật đo lường điện và cảm biến
	45
	30
	12
	3

	MH 14
	Kỹ thuật an toàn và môi trường
	30
	28
	 
	2

	MH 15
	 Đại cương thiết bị cơ điện
	45
	30
	12
	3

	MH 16
	Trang bị điện 
	45
	30
	12
	3

	II.2
	Các môn học, mô đun chuyên môn nghề
	1885
	335
	1434
	116

	MH 17
	Tổ chức quản lý bảo trì I
	45
	30
	12
	3

	MĐ 18
	Theo dõi quá trình hoạt động của thiết bị
	60
	15
	40
	5

	MĐ 19
	Xử lý sự cố thiết bị cơ điện 
	90
	15
	70
	5

	MH 20
	Bảo trì máy điện I
	120
	20
	94
	6

	MĐ 21
	Bảo trì hệ thống truyền động điện I
	90
	15
	70
	5

	MĐ 22
	Bảo trì mạch điện I
	160
	30
	120
	10

	MĐ 23
	Lắp đặt thiết bị
	120
	30
	80
	10

	MĐ 24
	Nguội cơ bản
	120
	20
	90
	10

	MĐ 25
	Bảo trì hệ thống truyền động cơ khí I
	220
	30
	180
	10

	MĐ 26
	Bảo trì hệ thống thuỷ lực khí nén I
	90
	30
	54
	6

	MĐ 27
	Bảo trì hệ thống bôi trơn làm mát.
	120
	20
	95
	5

	MĐ 28
	Bảo trì mạch điện II
	90
	20
	60
	10

	MĐ 29
	Bảo trì hệ thống truyền động cơ khí II
	120
	20
	95
	5

	MĐ 30
	Vận hành máy công cụ
	120
	20
	94
	6

	MĐ 31
	Thực tập sản xuất
	320
	20
	284
	16

	Tổng cộng:
	2785
	895
	1757
	178


IV. CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC, MÔ ĐUN ĐÀO TẠO BẮT BUỘC:
(Nội dung chi tiết có phụ lục kèm theo).

V. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CHƯƠNG TRÌNH KHUNG TRÌNH ĐỘ CAO ĐẲNG NGHỀ ĐỂ XÂY DỰNG CHƯƠNG TRÌNH ĐÀO TẠO NGHỀ:
1. Hướng dẫn xác định danh mục các môn học, mô đun đào tạo nghề tự chọn; thời gian, phân bố thời gian và chương trình cho môn học, mô đun đào tạo nghề tự chọn:
1.1. Danh mục và phân bổ thời gian môn học, mô đun đào tạo nghề tự chọn:
	Mã MH/MĐ
	Tên môn học, mô đun tự chọn
	Thời gian của môn học, mô đun (giờ)

	
	
	Tổng số
	Trong đó

	
	
	
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra

	MH 32
	Vẽ kỹ thuật nâng cao
	60
	30
	25
	5

	MH 33
	Tổ chức quản lý bảo trì II
	30
	20
	8
	2

	MH 34
	Công nghệ kim loại
	30
	26
	2
	2

	MH 35
	Kỹ thuật số
	30
	15
	13
	2

	MH 36
	Thiết bị điều khiển khả lập trình
	45
	30
	13
	2

	MH 37
	Công nghệ CNC
	45
	28
	13
	4

	MH 38
	Công nghệ CAD/CAM
	45
	15
	27
	3

	MH 39
	Quản lý thiết bị cơ điện
	60
	41
	15
	4

	MĐ 40
	Điện tử ứng dụng
	45
	32
	10
	3

	MH 41
	Hệ thống sản xuất linh hoạt FMS và  tích hợp CIM
	45
	32
	10
	3

	MĐ 42
	Bảo trì thiết bị hiển thị
	40
	10
	25
	5

	MĐ 43
	Bảo trì hệ thống thuỷ lực khí nén II
	80
	15
	60
	5

	MĐ 44
	Bảo trì máy điện II
	90
	20
	65
	5

	MĐ 45
	Bảo trì hệ thống an toàn
	120
	20
	90
	5

	MĐ 46
	Bảo trì hệ thống truyền động điện II
	90
	20
	65
	5

	MĐ 47
	Nâng cao hiệu quả công việc
	120
	30
	80
	10

	MĐ 48
	Bảo trì hệ thống thông tin đo lường
	160
	50
	100
	10

	MH 49
	Tiếng Anh chuyên ngành
	90
	27
	57
	6

	Tổng số: 
	1210
	471
	653
	88


                         (Nội dung chi tiết có Phụ lục kèm theo)
          - Ban chủ nhiệm xây dựng chương trình khung cao đẳng nghề đã xây dựng, ngoài các môn học, mô đun  đào tạo bắt buộc nêu trong mục III, các Cơ sở dạy nghề có thể tự xây dựng các môn học, mô đun  đào tạo tự chọn hoặc lựa chọn trong số các môn học, mô đun đào tạo tự chọn được đề nghị trong chương trình khung mục V, tiểu đề mục 1.1. Thời gian dành cho các môn học, mô đun  đào tạo tự chọn được thiết kế sao cho tổng thời gian của các môn học, mô đun  đào tạo tự chọn cộng với tổng thời gian của các môn học, mô đun  đào tạo bắt buộc bằng hoặc lớn hơn thời gian thực học tối thiểu đã quy định nhưng không được quá thời gian thực học đã quy định trong kế hoạch đào tạo của toàn khoá học.

1.2. Hướng dẫn xây dựng chương trình các môn học, mô đun đào tạo nghề tự chọn:
        - Căn cứ vào Quyết định số 58/2008/QĐ - BLĐTBXH ngày 09 tháng 06 năm 2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động - Thương binh và Xã hội, việc phân bổ thời gian cho các môn học và các mô đun đào tạo nghề được quy định như sau:

            + Thời gian dành cho các môn học, mô đun  đào tạo nghề bắt buộc chiếm từ 70% đến 80%, dành cho các môn học, mô đun  đào tạo nghề tự chọn chiếm từ 20% đến 30%;
            + Thời gian giữa lý thuyết và thực hành: Lý thuyết chiếm từ 25% đến 35%, thực hành chiếm từ 65% đến 75%.

        - Ví dụ: có thể lựa chọn trong số môn học, mô đun có trong danh mục môn học, mô đun lựa chọn ở trên để áp dụng và xây dựng đề cương chi tiết chương trình đào tạo, cụ thể như sau:
	Mã MH/MĐ
	Tên môn học, mô đun tự chọn
	Thời gian của môn học, mô đun (giờ)

	
	
	Tổng số
	Trong đó

	
	
	
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra

	MH 32
	Vẽ kỹ thuật nâng cao
	60
	30
	25
	5

	MĐ 33
	Tổ chức quản lý bảo trì II
	30
	20
	8
	2

	MH 34
	Công nghệ kim loại
	30
	26
	2
	2

	MH 35
	Kỹ thuật số
	30
	21
	7
	2

	MH 36
	Thiết bị điều khiển khả lập trình
	30
	20
	5
	5

	MH 37
	Công nghệ CNC
	45
	28
	13
	4

	MH 38
	Công nghệ CAD/CAM
	45
	15
	27
	3

	MĐ 40
	Điện tử ứng dụng
	45
	32
	10
	3

	MĐ 43
	Bảo trì hệ thống thuỷ lực khí nén II
	80
	15
	60
	5

	MĐ 44
	Bảo trì máy điện II
	90
	20
	65
	5

	MĐ 45
	Bảo trì hệ thống an toàn
	120
	30
	80
	10

	MĐ 46
	Bảo trì hệ thống truyền động điện II
	90
	20
	65
	5

	MĐ 47
	Nâng cao hiệu quả công việc
	120
	30
	80
	10

	MĐ 48
	Bảo trì hệ thống thông tin đo lường
	160
	50
	100
	10

	Tổng số: 
	975
	357
	547
	71


2. Hướng dẫn thi tốt nghiệp:

Thực hiện theo Quyết định số 14/2007/QĐ - BLĐTBXH ngày 24 tháng 5 năm 2007 của Bộ trưởng Bộ Lao động - Thương binh và Xã hội:

- Thi môn chính trị: Được tổ chức theo hình thức thi viết với thời gian không quá 120 phút hoặc thi vấn đáp với thời gian không quá 60 phút; 

- Thi kiến thức, kỹ năng nghề: gồm thi lý thuyết nghề và thi thực hành nghề: 

           + Thi lý thuyết nghề được tổ chức theo hình thức thi viết, trắc nghiệm với thời gian thi không quá 180 phút hoặc thi vấn đáp với thời gian cho 1 học sinh là 40 phút chuẩn bị và 20 phút trả lời; 

          + Thi thực hành nghề được tổ chức theo hình thức thực hành bài tập kỹ năng tổng hợp để hoàn thiện một sản phẩm. Thời gian thi thực hành cho một học sinh không quá 24 giờ:

	Số TT
	Môn thi
	Hình thức thi
	Thời gian thi

	1
	Chính trị
	Viết

Vấn đáp
	Không quá 120 phút

Không quá 60 phút (40 phút chuẩn bị, 20 phút trả lời)

	2
	Kiến thức, kỹ năng nghề: 
	
	

	
	- Lý thuyết nghề
	Viết, trắc nghiệm

Vấn đáp
	Không quá 180 phút.

Không quá 60 phút (40 phút chuẩn bị, 20 phút trả lời)

	
	- Thực hành nghề
	Bài thi thực hành kỹ năng tổng hợp của nghề
	Không quá 24h/sinh viên


3. Hướng dẫn xác định thời gian và nội dung cho các hoạt động giáo dục ngoại khóa (Được bố trí ngoài thời gian đào tạo) nhằm đạt được mục tiêu giáo dục toàn diện:

        - Để sinh viên có nhận thức đầy đủ về nghề nghiệp đang theo học, trường có thể bố trí tham quan một số cơ sở doanh nghiệp đang sản xuất kinh doanh phù hợp với nghề đào tạo; xây dựng các buổi sinh hoạt ngoại khoá về kỹ năng giao tiếp, kỹ năng triển khai công việc trong nhóm;

      - Thời gian được bố trí ngoài thời gian đào tạo chính khoá:

	Số TT
	Nội dung
	Thời gian

	1
	 Thể dục, thể thao
	 5 giờ đến 6 giờ; 17 giờ đến 18 giờ hàng ngày

	2
	 Văn hoá, văn nghệ:

 Qua các phương tiện thông tin đại chúng

 Sinh hoạt tập thể
	 Ngoài giờ học hàng ngày

19 giờ đến 21 giờ (một buổi/tuần)

	3
	 Hoạt động thư viện

Ngoài giờ học, sinh viên có thể đến thư viện đọc sách và tham khảo tài liệu
	 Tất cả các ngày làm việc trong tuần

	4
	Vui chơi, giải trí và các hoạt động đoàn thể
	 Đoàn thanh niên tổ chức các buổi giao lưu, các buổi sinh hoạt vào các tối thứ bảy, chủ nhật

	5
	Thăm quan, dã ngoại
	Mỗi học kỳ 1 lần


4.Các chú ý khác:

      Khi các trường thiết kế hoặc lựa chọn xong các môn học, mô đun tự chọn có thể xếp sắp lại mã môn học, mô đun trong chương đào tạo của trường mình để dễ theo dõi quản lý./.

                                                                              KT. BỘ TRƯỞNG







        THỨ TRƯỞNG 

 Đàm Hữu Đắc 
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC  BẮT BUỘC

Tên môn học: Vật liệu

Mã số môn học: MH 07

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC VẬT LIỆU 
Mã số của môn học: MH 07

Thời gian của môn học: 45 giờ;                    (Lý thuyết: 37 giờ; Thực hành: 8 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC: 

- Vị trí: Môn học này học được bố trí sau môn học chung.

- Tính chất: là môn học cở sở bắt buộc dành cho hệ đào tạo cao đẳng nghề; nghề Bảo trì thiết bị cơ điện.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Trình bày được cơ lý tính và phạm vi ứng dụng của các loại vật liệu kim loại, hợp kim, vật liệu điện;

- Nhận dạng và phân loại được các loại vật liệu cơ khí, vật liệu điện thông dụng thông qua quan sát thực tế hoặc qua bảng ký, mã hiệu của nhà sản xuất;

- Tính chọn được các loại vật liệu cơ khí và vật liệu điện phù hợp trong quá trình bảo trì thiết bị cơ điện;

- Xác định các dạng và nguyên nhân gây hư hỏng ở vật liệu điện;

- Rèn luyện kỹ năng quan sát tỷ mỉ, đánh giá bằng cảm quan tình trạng của vật liệu điện, vật liệu cơ khí.

- Rèn luyện tác phong công nghiệp, tỷ mỉ, sáng tạo trong công việc.

III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

1. Nội dung tổng quát và phân bố thời gian: 

	Số

TT
	Tên chương, mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành Bài tập
	Kiểm tra* (LT hoặc TH)

	I
	Khái niệm cơ bản của kim loại và hợp kim:
	
	
	
	

	
	Khái niệm về kim loại nguyên chất
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Khái niệm về hợp kim
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Tính chất chung của kim loại và hợp kim
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Các phương pháp thử cơ tính của kim loại và hợp kim
	1,5
	1,5
	0
	

	II
	Gang và thép
	
	
	
	

	
	Giản đồ trạng thái
	1
	1
	0
	

	
	Gang
	2
	1,5
	0,5
	

	
	Thép
	3
	2
	1
	

	
	Thép hợp kim
	1
	1
	0
	

	
	Thép hợp kim đặc biệt
	1
	1
	0
	

	III
	Nhiệt luyện và hoá nhiệt luyện.
	
	
	
	

	
	Nhiệt luyện
	4
	3
	1
	

	
	Hoá nhiệt luyện
	3
	3
	0
	

	
	Kiểm tra :
	1
	
	
	1

	IV
	Hợp kim cứng
	
	
	
	

	
	Thành phần, tính chất chung của hợp kim cứng
	0,5

	0,5

	0
	

	
	Phân loại và công dụng của hợp kim cứng
	1,5
	1
	0,5
	

	V
	Kim loại mầu và hợp kim màu
	
	
	
	

	
	Đồng và hợp kim của đồng
	2,5
	2,5
	0
	

	
	Nhôm và hợp kim của nhôm
	2
	2
	0
	

	
	Hợp kim ổ trượt
	1
	1
	0
	

	VI
	Chất dẻo, đá mài, caosu, amiăng
	
	
	
	

	
	Chất dẻo
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Đá mài
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Caosu
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Amiăng
	0,5
	0,5
	0
	

	VI
	Dầu mỡ bôi trơn, dung dịch trơn nguội
	
	
	
	

	
	Dầu mỡ bôi trơn
	1
	1
	0
	

	
	Dung dịch trơn nguội
	1
	1
	0
	

	
	Kiểm tra:
	1
	
	
	1

	VIII
	Khái niệm về  vật liệu điện
	
	
	
	

	
	 Khái niệm về vật liệu điện.
	1
	1
	0
	

	
	 Phân loại vật liệu điện.
	1
	0,5
	0,5
	

	IX
	Vật liệu cách điện
	
	
	
	

	
	 Khái niệm và phân loại vật liệu cách điện.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	Tính chất chung của vật liệu cách điện.
	1
	1
	0
	


	
	 Một số vật liệu cách điện thông dụng.
	2
	1
	1
	

	X
	Vật liệu dẫn điện
	
	
	
	

	
	Khái niệm và tính chất của vật liệu  dẫn điện.
	1,5
	1
	0,5
	

	
	Tính chất chung của kim loại và hợp kim.
	1,5
	0,5
	1
	

	
	Một số vật liệu dẫn điện thông dụng.
	2
	1
	1
	

	XI
	Vật liệu dẫn từ
	
	
	
	

	
	Khái niệm và tính chất vật liệu  dẫn từ.

Đường cong từ hoá
	1

1,5
	0,5

0,5
	0,5
	1

	
	Cộng:
	45
	34
	8
	3


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết

Chương 1: Khái niệm cơ bản và tính chất chung của kim loại và hợp kim
Mục tiêu: 

- Trình bày được khái niệm kim loại và hợp kim, cấu tạo tinh thể của kim loại và hợp kim và các tính chất cơ lý hoá của chúng;

- Phân biệt được cấu trúc của kim loại, hợp kim;

- Áp dụng sáng tạo vào thực tế công việc.
1. Khái niệm về kim loại nguyên chất.                               Thời gian: 0,5 giờ 

1.1. Cấu tạo                                                                     

1.2. Cấu tạo mạng tinh thể kim loại.                               

2. Khái niệm về hợp kim.                                                   Thời gian: 0,5 giờ 

2.1. Cấu tạo                                                                    

2.2. Cấu tạo mạng tinh thể hợp kim                                

3. Tính chất chung của kim loại và hợp kim.               Thời gian: 0,5 giờ 

3.1. Tính chất vật lý                                                  

3.2. Tính chất hoá học.                                              

3.3. Tính chất cơ học.                                                

3.4. Tính chất công nghệ.                                          

4. Các phương pháp thử cơ tính.   



Thời gian: 1,5 giờ 
4.1. Thử kéo.                                                                         

4.2. Thử độ cứng.                                                                  

4.3. Thử độ dai và va đập.                                                     

Chương 2: Gang và thép.

Mục tiêu: 

- Mô tả được giản đồ trạng thái của Fe-C và các yếu tố ảnh hưởng đến tính chất của gang, thép;

- Nhận biết và sử dụng được các vật liệu gang, thép, thép hợp kim trong các thiết bị cơ điện;

- Rèn luyện tính tỷ mỉ, cẩn thận trong công việc.

1. Giản đồ trạng thái                                                           Thời gian: 1 giờ 
2. Gang.                                                                               Thời gian: 2 giờ 
2.1. Khái niệm chung về gang                                     
 

2.2. Các yếu tố ảnh hưởng tới tính chất của gang        
2.3. Các loại gang thường dùng.                                  

3. Thép                                                        .           
Thời gian: 3 giờ 
3.1. Khái niệm chung về thép.                                             

3.2. Thép cácbon.

3.3. Các yếu tố ảnh hưởng tới tính chất của thép.

3.4. Các loại thép cacbon thường dùng
4. Thép hợp kim.                                                            Thời gian: 1 giờ 

4.1. Khái niệm chung về thép hợp kim

4.2. Các loại thép hợp kim thường dùng 
5. Thép hợp kim đặc biệt                                                Thời gian: 1 giờ 
Chương 3: Nhiệt luyện và hoá nhiệt luyện

Mục tiêu: 
- Mô tả được các phương pháp xử lý vật liệu cơ khí phổ biến trong thực tế, ưu điểm, nhược điểm của từng phương pháp xử lý;

- Nhận biết được các phương pháp xử lý vật liệu cơ khí;

- Cảm nhận bằng cảm quan chất lượng của vật liệu sau quá trình xử lý vật liệu.

- Rèn luyện tính tỷ mỉ, cẩn thận trong công việc.

1. Nhiệt luyện                                                                              Thời gian: 4 giờ

1.1. Khái niệm chung                                                   

1.2. Các yếu tố ảnh hưởng tới quá trình nhiệt luyện.   

1.3. Các hình thức nhiệt luyện.                                      

1.3.1. Ủ

1.3.2. Thường hoá

1.3.3. Tôi

1.3.4. Ram

2. Hoá nhiệt luyện.                                                                     Thời gian 3 giờ

2.1. Khái niệm chung                                                      

2.2. Các hình thức hoá nhiệt luyện.                                 

2.2.1. Thấm cácbon

2.2.2. Thấm nitơ

2.2.3. Các phương pháp hoá nhiệt luyện khác
Kiểm tra:                                                                

Thời gian 1 giờ


Chương 4: Hợp kim cứng

Mục tiêu: 

- Giải thích được thành phần, tính chất chung của hợp kim cứng;

- Mô tả được cách phân loại và công dụng của hợp kim cứng;

- Áp dụng sáng tạo vào thực tế sản xuất.

1. Thành phần, tính chất chung của hợp kim cứng.              Thời gian: 0,5 giờ

2. Phân loại và công dụng của hợp kim cứng.                      Thời gian: 1,5 giờ

2.1. Phân loại và ký hiệu                                             

2.2. Công dụng                                                           

Chương 5: Kim loại mầu và hợp kim mầu.

Mục tiêu: 

- Giải thích được thành phần, tính chất chung của kim loại mầu và hợp kim mầu;

- Mô tả được cách phân loại và phạm vi ứng dụng của kim loại mầu và hợp kim mầu;

- Nhận biết được các kim loại mầu, áp dụng vào thực tế sản xuất.

- Rèn luyện tính tỷ mỉ, cẩn thận trong công việc.

- Áp dụng sáng tạo vào thực tế.

1. Đồng và hợp kim của đồng                                                 Thời gian: 2,5 giờ

1.1. Đồng nguyên chất                                          

1.2. Hợp kim đồng                                                 

2. Nhôm và hợp kim của nhôm.                                              Thời gian: 2 giờ

2.1. Nhôm nguyên chất                                          

2.2. Hợp kim nhôm                                                 

3. Hợp kim ổ trượt.                                                                 Thời gian: 1 giờ

Chương 6: Chất dẻo, đá mài, caosu, amiăng

Mục tiêu:

- Mô tả được tính chất và phạm vi ứng dụng của chất dẻo, đá mài, cao su, amiăng…;

- Nhận biết được các loại vật liệu là chất dẻo, đá mài, cao su, amiăng…;

- Lựa chọn được các loại vật liệu trong thực tế sản xuất.

- Rèn luyện tính tỷ mỉ, cẩn thận trong công việc.

1.Chất dẻo                                                                            Thời gian: 0,5 giờ

1.1. Khái niệm về chất dẻo                                                
1.2. Các loại chất dẻo thường dùng                                   
2. Đá mài                                                                           Thời gian: 0,5 giờ

2.1. Bột mầu                                                               

2.2. Đá mài                                                                 

3. Cao su                                                                            Thời gian: 0,5 giờ

3.1. Phân loại và tính chất                                          

3.2. Công dụng                                                           

4. Amiăng                                                                            Thời gian: 0,5 giờ

4.1. Tính chất                                                               

4.2. Công dụng                                                             

Chương 7:  Dầu mỡ bôi trơn, dung dịch trơn nguội

Mục tiêu: 

- Mô tả được tính chất và công dụng của vật liệu bôi trơn và dung dịch tưới mát;

- Nhận biết được các loại vật liệu bôi trơn và dung dịch tưới mát;

- Lựa chọn đươc các loại dung dịch cần dùng trong thực tế sản xuất.

- Rèn luyện tính tỷ mỉ, cẩn thận trong công việc.

1. Dầu mỡ bôi trơn                                                                    Thời gian: 1 giờ

1.1. Tác dụng của dầu mỡ bôi trơn                                  

1.2. Các loại dầu mỡ thường dùng                                   

2. Dung dịch trơn nguội                                                             Thời gian: 1 giờ

2.1. Tác dụng của dung dịch trơn nguội                           

2.2. Các loại dung dịch trơn nguội thường dùng               

Chương 8: Khái niệm về vật liệu điện

Mục tiêu:

- Mô tả được khái quát về cấu trúc nguyên tử của vật liệu;
- Nhận dạng và phân loại được các loại vật liệu điện dùng trong thiết bị cơ điện;

- Áp dụng sáng tạo vào thực tế sản xuất.

	1. Khái niệm về vật liệu điện. 
	Thời gian: 1 giờ

	1.1. Khái niệm.
	

	1.2. Cấu tạo nguyên tử của vật liệu.
	

	1.3. Cấu tạo phân tử.
	

	1.4. Khuyết tật trong cấu tạo vật rắn.
	

	1.5. Lý thuyết phân vùng năng lượng trong vật rắn  
	

	2. Phân loại vật liệu điện. 
	Thời gian: 1 giờ

	2.1. Phân loại theo khả năng dẫn điện.
	

	2.2. Phân loại theo từ tính.

	

	2.3. Phân loại theo trạng thái vật thể.
	


Chương 9: Vật liệu cách điện

Mục tiêu: 

- Trình bày được các đặc tính cơ bản của một số loại vật liệu cách điện thường dùng;

- Nhận dạng, phân loại các loại vật liệu cách điện dùng trong công nghiệp và dân dụng;

- Sử dụng phù hợp các loại vật liệu cách điện theo từng yêu cầu kỹ thuật cụ thể;

- Xác định được các nguyên nhân gây ra hư hỏng và có phương án thay thế khả thi các loại vật liệu cách điện thường dùng;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác.

	1. Khái niệm và phân loại vật liệu cách điện
	Thời gian: 1 giờ

	1.1. Khái niệm.
	

	1.2. Phân loại vật liệu cách điện.
	

	2.Tính chất chung của vật liệu cách điện.
	Thời gian: 1 giờ

	2.1. Tính hút ẩm của vật liệu cách điện.
	

	2.2. Tính chất cơ học của vật liệu cách điện.
	

	2.3. Tính chất hóa học của vật liệu cách điện.
	

	2.4. Hiện tượng đánh thủng điện môi và độ bền cách điện.
	

	2.5. Độ bền nhiệt.
	

	2.6. Tính chọn vật liệu cách điện.
	

	2.7. Hư hỏng thường gặp.
	

	3. Một số vật liệu cách điện thông dụng. 
	Thời gian: 2 giờ

	3.1. Vật liệu sợi.
	

	3.2. Giấy và các tông.
	

	3.3. Phíp.
	

	3.4. Amiăng, xi măng amiăng.
	

	3.5. Vải sơn và băng cách điện.
	

	3.6. Chất dẻo
	

	3.7. Nhựa cách điện.
	

	3.8. Dầu cách điện
	

	3.9. Sơn và các hợp chất cách điện:
	

	3.10. Điện môi vô cơ.
	

	3.11. Vật liệu cách điện bằng gốm sứ.
	

	3.12. Mica và các vật liệu trên cơ sở mica.
	


Chương 10: Vật liệu dẫn điện

Mục tiêu: 

- Nhận dạng, phân loại chính xác các loại vật liệu dẫn điện dùng trong công nghiệp và dân dụng;

- Trình bày được các đặc tính cơ bản của một số loại vật liệu dẫn điện thường dùng;

- Sử dụng phù hợp các loại vật liệu dẫn điện theo từng yêu cầu kỹ thuật cụ thể;

- Xác định được các nguyên nhân gây ra hư hỏng và có phương án thay thế khả thi các loại vật liệu dẫn điện thường dùng;

- Rèn luyện tính cẩn thận, sáng tạo.

	1. Khái niệm và tính chất của vật liệu  dẫn điện. 
	Thời gian: 1,5 giờ

	1.1. Khái niệm về vật liệu  dẫn điện.
	

	1.2. Tính chất của vật liệu dẫn điện.
	

	1.3. Các tác nhân môi trường ảnh hưởng đến tính dẫn điện của vật liệu.
	

	1.4. Hiệu điện thế tiếp xúc và sức nhiệt động.
	

	2. Tính chất chung của kim loại và hợp kim. 
	Thời gian: 1,5 giờ.

	2.1. Tầm quan trọng của kim loại và hợp kim.
	

	2.2. Các tính chất.
	

	3. Một số vật liệu dẫn điện thông dụng. 
	Thời gian: 1,5 giờ

	3.1. Đồng và hợp kim đồng.
	

	3.2. Nhôm và hợp kim nhôm.
	

	3.3. Chì và hợp kim chì.
	

	3.4. Sắt (Thép)
	

	3.5. Wonfram.
	

	3.6. Kim loại dùng làm tiếp điểm và cổ góp.
	

	3.7. Hợp kim có điện trở cao và chịu nhiệt.
	

	3.8. Lưỡng kim.
	


Chương 11: Vật liệu dẫn từ

Mục tiêu: 

- Nhận dạng, phân loại chính xác các loại vật liệu dẫn từ dùng trong công nghiệp và dân dụng;

- Trình bày được các đặc tính cơ bản của một số loại vật liệu dẫn từ  thường dùng;

- Sử dụng phù hợp các loại vật liệu dẫn từ theo từng yêu cầu kỹ thuật cụ thể;

- Xác định được các nguyên nhân gây ra hư hỏng và có phương án thay thế khả thi các loại vật liệu dẫn từ thường dùng;

- Rèn luyện tính chính xác, tỷ mỷ.

	1. Khái niệm và tính chất vật liệu  dẫn từ. 
	Thời gian: 1 giờ

	1.1 Khái niệm.
	

	1.2 Tính chất vật liệu dẫn từ.
	

	2. Đường cong từ hóa.
	Thời gian: 1,5 giờ


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

- Có các thiết bị thử độ cứng, độ kéo, nén, thử độ dai, va đập và các thiết bị nhiệt luyện.

- Mô hình cấu tạo mạng tinh thể, giản đồ trạng thái hợp kim Fe-C.

- Mô hình chi tiết ứng dụng vật liệu trong việc chế tạo chi tiết.

- Mô hình nguyên tử.

- Các loại vật liệu dẫn điện, vật liệu cách điện, vật liệu dẫn từ.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ

- Đánh giá kiến thức bằng bài kiểm tra viết và trắc nghiệm khách quan đạt yêu cầu đối với các nội dung: 

+ Khái niệm, tính chất và ứng dụng của các loại vật liệu.

+ Nhận dạng và phân loại vật liệu.

+ Các phương pháp xử lý vật liệu.

- Đánh giá kỹ năng thông qua các bài tập thực hành nhận dạng các loại vật liệu cơ khí, điện.

- Đánh giá thái độ thông qua quan sát, tính tự giác và tích cực học tập môn học. 

VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH

1. Phạm vi áp dụng chương trình

- Vật liệu là môn cơ sở ngành do vậy vừa mang tính thực tiễn đồng thời là cơ sở cho các môn học chuyên môn sâu, được áp dụng cho cả hệ cao đẳng nghề và trung cấp nghề.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học

- Vì đặc thù của môn học vừa mang tính lý thuyết vừa mang tính thực tiễn do vậy khi giảng bài cần mô hình học cụ để sao cho môn học có tính trực quan như (mô hình về cấu tạo mạng tinh thể, bản vẽ giản đồ hợp kim Fe-C, một số sản phẩm từ kim loại và hợp kim, một số mẫu các vật liệu cơ khí và điện).

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý.

- Cấu trúc, tính chất và phạm vi áp dụng của các loại vật liệu cơ khí, điện như:  gang, thép, hợp kim, vật liệu dẫn điện, vật liệu cách điện… 

4. Những tài liệu cần tham khảo.

- Trần Mão, Phạm Đình Sùng - Vật liệu cơ khí - NXB giáo dục - 1998.

- Hoàng Tùng -  Giáo trình vật liệu công nghệ cơ khí -  NXB Giáo dục - 2002.

- Nghiêm Hùng - Nhiệt luyện - NXB Giáo dục - 1993.

- Lê Công Dưỡng - Vật liệu học - NXB Khoa học và Kỹ thuật - 1997

- Nguyễn Đình Thắng -  Vật liệu điện - NXB Giáo dục.
5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC  BẮT BUỘC

Tên môn học: Vẽ kỹ thuật

                       Mã số môn học: MH 08

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC VẼ KỸ THUẬT

Mã số môn học: MH 08

Thời gian môn học: 60 giờ;
(Lý thuyết: 49 giờ; Thực hành: 11 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔN HỌC:

- Vị trí: Môn học được bố trí ở học kỳ 1 của năm đầu khoá học, song song hoặc trước các môn cơ sở khác.

 - Tính chất: Là môn học cơ sở bắt buộc, kết hợp lý thuyết và thực hành. Kiến thức của môn học được ứng dụng vào thực hành để rèn luyện kỹ năng đọc, lập bản vẽ của học sinh và phục vụ cho việc tiếp thu kiến thức các môn học cơ sở, kỹ thuật chuyên môn.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Sử dụng thành thạo các dụng cụ vẽ thông thường;

- Đọc và hiểu được chức năng làm việc của chi tiết máy;

- Thiết lập được các bản vẽ chi tiết;

- Đọc được bản vẽ lắp có mức độ trung bình;

- Rèn luyện tính tỷ mỷ, cẩn thận, sáng tạo trong nghề nghiệp.

III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian 
	STT
	Tên chương, mục


	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành bài tập
	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)

	I
	Tiêu chuẩn Việt Nam về bản vẽ.

Khái niệm về tiêu chuẩn
Tiêu chuẩn Việt Nam về bản vẽ kỹ thuật
	2

3
	2

3
	0

0
	0

0

	II
	Vẽ hình học

Vẽ nối tiếp

Vẽ một số đường cong điển hình

 Độ dốc và độ côn
	3

2

1
	2,5

1,5

1
	0,5

0,5
	

	III
	Hình chiếu vuông góc.

Các phép chiếu

Hình chiếu của điểm, đường thẳng, mặt phẳng

Hình chiếu của các khối hình học cơ bản

Kiểm tra chương 1,2,3.
	2

2

2

1
	1,5

1,5

2
	0,5

0,5

0


	1

	IV
	Hình biểu diễn

Hình chiếu

Mặt cắt

Hình cắt

Hình trích
	2,5

2

4

0,5
	2

1,5

3

0,5
	0,5

0,5

1
	

	V
	Hình chiếu trục đo

Khái niệm về hình chiếu trục đo

Một số hệ trục đo thường dùng

Cách dựng hình chiếu trục đo

Kiểm tra chương 4, 5
	1

2

3
1
	1

1,5

2,5
	0

0,5

0,5
	1

	VI
	Quy ước vẽ các chi tiết máy

Ren và quy ước vẽ ren

Quy ước vẽ bánh răng và lò xo
	2

3
	1,5

1,5
	0,5

1,5
	

	VII
	Quy ước vẽ các mối ghép

Vẽ quy ước mối ghép ren

Vẽ quy ước mối ghép then

Vẽ quy ước mối ghép chốt, đinh tán, mối hàn

Kiểm tra chương 6, 7
	2

2

1

1
	2

2

1
	0

0

0

0
	1

	VIII
	Bản vẽ chi tiết

Khái niệm và nội dung của bản vẽ chi tiết.

Cách ghi dung sai kích thước, độ nhám, sai lệch hình dạng và vị trí các bề mặt
	3

3
	2,5

1,5
	0,5

1,5
	

	IX
	Bản vẽ lắp

Khái niệm và nội dung của bản vẽ lắp

Đọc và tách chi tiết từ bản vẽ lắp 
Kiểm tra chương 8, 9
	3

5

1
	2,5

3,5
	0,5

1,5
	1

	
	Cộng:
	60
	45
	11
	4


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

Chương 1: 
Tiêu chuẩn Việt Nam về bản vẽ

Mục tiêu:

- Trình bày được các tiêu chuẩn về bản vẽ theo tiêu chuẩn Việt Nam;

- Kẻ khung bản vẽ, kẻ khung tên, ghi nội dung khung tên, biểu diễn các đường nét, ghi kích thước;

- Rèn luyện tính tỷ mỉ, chính xác trong công việc.

1. Khái niệm về tiêu chuẩn                                           

Thời gian: 2 giờ 

1.1. Tiêu chuẩn nhà nước Việt Nam.

1.2. Tiêu chuẩn quốc tế

2.Tiêu chuẩn Việt Nam về bản vẽ kỹ thuật         


Thời gian: 3 giờ 

2.1. Khổ giấy

2.2. Khung vẽ - Khung tên

2.3. Tỷ lệ

2.4. Đường nét

2.5. Chữ và số.

2.6. Ký hiệu vật liệu

2.7. Ghi kích thước

Chương 2: 


Vẽ hình học

Mục tiêu:

- Xác định được các bước vẽ nối tiếp và các quy định ghi độ dốc, độ côn;

- Thực hiện được các bước vẽ nối tiếp và các quy định ghi độ dốc, độ côn;

- Áp dụng sáng tạo trong công việc.

1. Vẽ nối tiếp                                                                                Thời gian: 3 giờ 

1.1. Định lý tiếp xúc.

1.2. Vẽ tiếp tuyến với cung tròn, đường tròn

1.3. Vẽ cung tròn nối tiếp với hai đường tròn

2. Vẽ một số đường cong điển hình                                            Thời gian: 2 giờ 

2.1. Dựng đường elip

2.1.1. Khái niệm

2.1.2. Cách dựng

2.2. Dựng đường thân khai

2.2.1. Khái niệm

2.2.2. Cách dựng

3. Độ dốc và độ côn                                                                  Thời gian: 1 giờ

3.1. Độ dốc

3.1.1. Khái niệm

3.1.2. Công thức tính

3.1.3. Ký hiệu

3.2. Độ côn

3.2.1. Khái niệm

3.2.2. Công thức tính

3.2.3. Ký hiệu

Chương 3: 
Hình chiếu vuông góc

Mục tiêu: 

- Phân biệt và trình bày được các tính chất của phép chiếu vuông góc;

- Ứng dụng được các phương pháp vẽ điểm, đường, mặt vào việc giải bài tập; 

- Xây dựng được bản vẽ chiếu của các khối hình học cơ bản;

- Giải các bài tập vẽ hình chiếu thứ 3 thành thạo;

- Rèn luyện tính tỷ mỉ, sáng tạo trong công việc.

1. Các phép chiếu                                                                 
Thời gian: 2 giờ 

1.1. Phép chiếu xuyên tâm

1.1.1. Cách xây dựng

1.1.2. Các định nghĩa

1.1.3. Tích chất

1.2. Phép chiếu song song

1.2.1. Cách xây dựng

1.2.2. Các định nghĩa

1.2.3. Tích chất

1.3. Phép chiếu vuông góc

1.3.1. Cách xây dựng

1.3.2. Các định nghĩa

1.3.3. Tích chất

2. Hình chiếu của điểm, đường thẳng, mặt phẳng.                          Thời gian: 2 giờ

2.1. Đồ thức của điểm

2.1.1. Cách xây dựng đồ thức

2.1.2. Các định nghĩa


2.1.3. Tính chất

2.1.4. Quy ước

2.2. Đồ thức của đường thẳng

2.2.1. Khái niệm về đoạn thẳng, đường thẳng, đường thẳng bất kỳ

2.2.2. Cách xây dựng đồ thức

2.2.3. Đường thẳng dặc biệt

2.3. Đồ thức của mặt phẳng

2.3.1. Các xác định mặt phẳng

2.3.2. Cách xây dựng đồ thức

2.3.3. Mặt phẳng đặc biệt

3. Hình chiếu của các khối hình học cơ bản                              Thời gian: 2 giờ 

3.1. Khối lăng trụ

3.2. Khối chóp

3.3. Khối  trụ

3.4. Khối nón

3.5. Khối cầu  

Kiểm tra: 1 giờ.           

Chương 4: Hình biểu diễn

Mục tiêu: 

- Trình bày được định nghĩa, ứng dụng và phân loại được các hình biểu diễn;

- Nắm vững các quy định của từng hình biểu diễn,vẽ thành thạo hình chiếu thứ 4. Hình cắt, mặt cắt;

- Rèn luyện tính chính xác, cẩn thận.

1. Hình chiếu                                                                            Thời gian: 2,5 giờ 

1.1. Định nghĩa

1.2. Phân loại

1.2.1. Hình chiếu cơ bản

1.2.2. hình chiếu riêng phần

1.2.3. Hình chiếu phụ

1.3. Cách ghi ký hiệu

2. Mặt cắt                                                                                    Thời gian: 2 giờ 

2.1. Định nghĩa

2.2. Phân loại

2.2.1. Mặt cắt rời

2.2.2. Mặt cắt chập

2.3. Cách ghi ký hiệu

2.4. Quy ước đặc biệt

3. Hình cắt                                                                              Thời gian: 4 giờ

3.1. Định nghĩa

3.2. Phân loại

3.2.1. Dựa vào vị trí của mặt phẳng cắt

3.2.2. Dựa vào số lượng mặt phẳng cắt

3.2.3. Dựa vào phần bị cắt

3.3. Cách ghi ký hiệu

3.4. Quy ước đặc biệt 

4. Hình trích                                                                          Thời gian: 0,5 giờ 

4.1. Khái niệm

4.2. Cách vẽ

Chương 5: Hình chiếu trục đo

Mục tiêu:
- Trình bày được khái niệm về hình chiếu trục đo và tìm sự khác biệt của các loại hình chiếu trục đo;

- Vẽ được hình chiếu trục đo xiên cân và hình chiếu trục đo vuông góc đều;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác.


1. Khái niệm về hình chiếu trục đo                                        Thời gian: 1 giờ  

2. Một số hệ trục đo thường dùng                                           Thời gian: 2 giờ                                                                                                                             

2.1. Hệ trục trục đo vuông góc đều

2.2. Hệ trục trục đo đứng cân

2.3. Cách ghi ký hiệu

3. Cách dựng hình chiếu trục đo                                                Thời gian: 3 giờ 

Kiểm tra: 1 giờ.

Chương 6: Quy ước vẽ các chi tiết máy

Mục tiêu: 

- Vẽ được ren, các bánh răng và các lò xo theo quy ước;

- Ghi được các ký hiệu ren;

- Áp dụng vào thực tế công việc.

1. Ren và quy ước vẽ ren                                                    Thời gian: 2 giờ 

1.1. Khái niệm chung

1.2. Các loại ren tiêu chuẩn thường dùng

1.3. Quy ước vẽ ren

1.4. Cách ghi ký hiệu ren

2. Quy ước vẽ bánh răng và lò xo.                                           Thời gian: 3 giờ 

2.1. Quy ước vẽ bánh răng 

2.1.1. Khái niệm chung

2.1.2. Các yếu tố của bánh răng

2.1.3. Quy ước vẽ bánh răng trụ

2.2. Quy ước vẽ lò xo

2.2.1. Khái niệm chung

2.2.2. Phân loại

2.2.3. Quy ước vẽ

Chương 7: Quy ước vẽ các mối ghép

Mục tiêu: 

- Xác định được kí hiệu mối ghép tháo được theo công thức: Mối ghép  ren mối ghép then then, chốt;

- Gọi tên và trình bày được kí hiệu mối ghép không tháo được theo công thức: Mối ghép hàn, đinh tán;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác.

1. Vẽ quy ước mối ghép ren                                                         Thời gian: 2 giờ 

1.1. Mối ghép bu lông

1.2. Mối ghép vít cấy

1.3. Mối ghép vít

1.4. Mối ghép ống

2. Vẽ quy ước mối ghép then      .                                               Thời gian: 2 giờ 

2.1. Then bằng

2.2. Then vát

2.3. Then bán nguyệt

2.4. Then hoa

2.4.1. Khái niệm

2.4.2. Quy ước vẽ

2.4.3. Ký hiệu

3. Vẽ quy ước mối ghép chốt, đinh tán, mối hàn                      Thời gian: 1 giờ 

3.1. Mối ghép chốt

3.2. Mối ghép đinh tán

3.3. Mối hàn

3.3.1. Khái niệm

3.3.2. Quy ước vẽ

3.3.3. Phân loại 

Kiểm tra: 1 giờ.

         Chương 8: Bản vẽ chi tiết

Mục tiêu: 

- Giải thích được các quy định vẽ đơn giản hoá;

- Trình bày được nội dung của một bản vẽ chi tiết và ứng dụng được vào việc đọc và lập một bản vẽ chi tiết;

- Áp dụng sáng tạo vào thực tế sản xuất.

1. Khái niệm và nội dung của bản vẽ chi tiết                              Thời gian: 3 giờ 

1.1. Khái niệm

1.2. Nội dung

1.2.1. Hình biểu diễn

1.2.2. Kích thước

1.2.3.  Yêu cầu kỹ thuật

1.2.4. Khung tên

2. Cách ghi dung sai kích thước, độ nhám, sai lệch                  Thời gian: 3 giờ

hình dạng và vị trí các bề mặt                             

2.1. Dung sai lắp ghép

2.1.1. Khái niệm

2.1.2. Cách ghi dung sai kích thước

2.2. Độ nhám bề mặt

2.2.1. Khái niệm

2.2.2. Cách ghi độ nhám

2.3. Sai lệch hình dáng và vị trí

2.3.1. Các dấu hiệu

2.3.2. Cách ghi các dấu hiệu

Chương 9: 
Bản vẽ lắp

Mục tiêu: 

- Giải thích được các quy định về đơn giản hoá cho bản vẽ lắp

- Trình bày được nội dung của  bản vẽ lắp và ứng dụng được vào việc đọc bản vẽ lắp;

- Áp dụng sáng tạo trong sản xuất;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỷ mỉ trong công việc.

1. Khái niệm và nội dung của bản vẽ lắp                                     Thời gian: 3 giờ 

1.1. Khái niệm

1.2. Nội dung

1.2.1. Hình biểu diễn

1.2.2. Kích thước

1.2.3. Yêu cầu kỹ thuật

1.2.4. Khung tên và bảng kê

1.2.5. Con số

2. Đọc và tách chi tiết từ bản vẽ lắp                                           Thời gian: 5 giờ

2.1. Đọc bản vẽ lắp

2.1.1. Khái niệm

2.1.2. Cơ sở đọc bản vẽ lắp

2.1.3. Trình tự đọc bản vẽ lắp

2.2. Tách chi tiết từ bản vẽ lắp

Kiểm tra: 1 giờ.

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

- Vật liệu vẽ:

+ Bút chì các loại, tẩy, giấy vẽ.

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Bàn vẽ cá nhân

+ Dụng cụ vẽ kỹ thuật

+ Dụng cụ đo trong cơ khí

+ Máy chiếu Projector

+ Phòng vi tính

 - Học liệu:

+ Mô hình vật thể

+ Mô hình vật thật

+ Tài liệu phát tay cho học sinh

+ Tài liệu tham khảo

- Nguồn lực khác:

+ Phòng thực hành vẽ kỹ thuật cơ bản.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Về kiến thức:

+ Đọc được các bản vẽ kỹ thuật cơ khí

+ Xác định được hình dáng, kích thước của chi tiết trên bản vẽ lắp.

+ Đọc được các ký hiệu quy ước trên bản vẽ.

- Về kỹ năng.

+ Vẽ tách được các chi  tiết từ bản vẽ lắp, từ đơn giản đến tương đối phức tạp

+ Lựa chọn được hình biểu diễn hợp lý để biểu diễn vật thể.

+ Xây dựng được các bản vẽ chi tiết

- Về thái độ:

+ Cẩn thận, tỷ mỷ, chính xác.

+ Tham gia học tập trên 80% nội dung lý thuyết và 100% thực hành

VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình môn học vẽ kỹ thuật được sử dụng để giảng dạy cho trình độ cao đẳng nghề, nghề bảo trì thiết bị cơ điện.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

- Khi giảng dạy, cần giúp người học hiểu rõ cách vẽ các hình chiếu từ vật thể, vẽ hình chiếu trục đo từ các hình chiếu cho trước, các quy định ghi kích thước trên bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp.

- Đây là môn học gắn liền với thực tế sản xuất nên giáo viên cần tận dụng các tài liệu, mô hình học cụ trực quan để giảng dạy nhằm đạt hiệu quả cao.

- Để giúp người học nắm vững những kiến thức cơ bản cần thiết, sau mỗi chương cần giao các câu hỏi, bài tập để người học tự làm ngoài giờ (câu hỏi, bài tập chỉ cần ở mức độ đơn giản, trung bình phù hợp với phần lý thuyết đã được học).

- Tăng cường sử dụng thiết bị, đồ dùng dạy học để tăng hiệu quả giảng dạy.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Chương 1: Các tiêu chuẩn bản vẽ.

-  Chương 3: Phép chiếu vuông góc

+ Đồ thức của điểm, đường thẳng, mặt phẳng và các tích chất

- Chương 4: Khái niệm, cách ghi ký hiệu và quy ước về các hình chiếu biểu diễn.

- Chương 6,7:  Quy ước vẽ các chi tiết máy và các mối ghép thông dụng

- Chương 8,9 : Đọc và thiết lập bản vẽ chi tiết

+ Đọc và tách chi tiết từ bản vẽ lắp

4. Tài liệu tham khảo.

- PGS Trần Hữu Quế - Giáo trình Vẽ kỹ thuật T1, T2 - NXB Giáo dục

- Giáo trình Vẽ kỹ thuật - NXB Đại học và giáo dục chuyên nghiệp - 2003
- PGS Trần Hữu Quế -  Bài tập Vẽ kỹ thuật cơ khí - NXB Giáo dục - 2005
- Bài tập Vẽ kỹ thuật cơ khí -  Đại học Bách khoa Hà Nội
- Trần Hữu Quế, Đặng Văn Cứ, Nguyễn Văn Tuấn – Vẽ kỹ thuật T1, T2 – NXB giáo dục – 2009

- PGS Trần Hữu Quế, GVC Nguyễn Văn Tuấn – Giáo trình vẽ kỹ thuật – NXB giáo dục - 2005
- Bản vẽ kỹ thuật tiêu chuẩn quốc tế.

5. Ghi chú và giải thích: không         
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC BẮT BUỘC

Tên môn học: Dung sai lắp ghép và đo lường kỹ thuật

 
   Mã số môn học: MH 09

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC DUNG SAI 

LẮP GHÉP VÀ ĐO LƯỜNG KỸ THUẬT

Mã số môn học: MH​ ​​09

Thời gian môn học: 45 giờ;      

(Lý thuyết: 30 giờ; Thực hành: 15 giờ)
I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC:

- Vị trí:  Môn học được bố trí sau khi học xong các môn học chung và trước các môn học/mô-đun đào tạo nghề.

- Tính chất: Là môn học cơ sở bắt buộc bao gồm lý thuyết và thực hành. Môn học bổ trợ cho các môn chuyên ngành như: Chi tiết máy, Công nghệ chế tạo máy…

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Xác định đúng độ chính xác gia công, nhám bề mặt theo yêu cầu kỹ thuật của chi tiết cụ thể;

- Chuyển hoá được các ký hiệu dung sai thành các trị số gia công tương ứng;

- Biểu diễn đúng các quy ước về sai lệch giới hạn, độ nhám các bề mặt đặc biệt của chi tiết;

- Trình bày đầy đủ công dụng, cấu tạo, nguyên lý, phương pháp sử dụng và bảo quản các loại dụng cụ đo thường dùng;

- Đo, đọc chính xác kích thước và kiểm tra được độ song song, không vuông góc, không đồng trục, không tròn, độ nhám;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác và làm việc sáng tạo.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:

1.Nội dung tổng quát và phân phối thời gian: 

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun


	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành 
	Kiểm tra*

 

	I
	Khái niệm cơ bản về dung sai - lắp ghép

Khái niệm tính đổi lẫn chức năng trong cơ khí

Khái niệm về kích thước sai lệch giới hạn và dung sai

Lắp ghép
	1

1

 1
	1

1
1
	0
0
	

	II
	Dung sai lắp ghép bề mặt trơn

Quy định về dung sai - lắp ghép 

Ghi ký hiệu sai lệch và lắp ghép trên bản vẽ

Chọn kiểu lắp tiêu chuẩn cho mối ghép khi thiết kế

Dung sai lắp ghép các chi tiết điển hình
	1,5

1

1,5

4
	1,5

0,5

1

2
	0

0,5

0,5

1
	1

	III
	Dung sai hình dạng, vị trí, nhám bề mặt

Khái niệm về sai số gia công

Dung sai hình dạng, vị trí các bề mặt

Nhám bề mặt
	1

2,5

2,5
	1

1,5

1,5
	1

1
	

	IV
	Dung sai lắp ghép ren

Các yếu tố cơ bản của ren hệ mét
Ảnh hưởng của các yếu tố đến tính lắp lẫn của mối ghép ren hệ met
Dung sai các yếu tố lắp ghép ren hệ mét

Ký hiệu dung sai lắp ghép ren trên bản vẽ
	0,5
1

1

0,5
	0,5
0,5

0,5
0,5
	0

0,5

0,5
0
	

	V
	Dung sai truyền động bánh răng

Các yêu cầu kỹ thuật của truyền động bánh răng 

Sai số gia công và ảnh hưởng của chúng đến các yêu cầu kỹ thuật của truyền động bánh răng

Đánh giá mức chính xác của truyền động bánh răng
Tiêu chuẩn về dung sai và cấp chính xác của truyền động bánh răng
	1

1

0,5

0,5
	1

1

0,5

0,5
	0

0

0
0
	

	VI
	Chuỗi kích thước

Các định nghĩa cơ bản

Giải chuỗi kích thước

Bài tập áp dụng

Kiểm tra 1 tiết
	1

1

1

1
	1

1

0

0
	1
0
	1

	VII
	Các khái niệm và nguyên tắc cơ bản trong đo lường

Các khái niệm cơ bản trong đo lường

Các nguyên tắc cơ bản trong đo lường
	1

1
	1

1
	
	

	VIII
	Đo lường - kiểm tra chi tiết bằng một số dụng cụ đo kiểm tra thông dụng

Kiểm tra bằng ca lip, căn mẫu, dưỡng ren, dưỡng cung 

Đo và kiểm tra bằng các dụng cụ đo có khắc vạch

Đo lường và kiểm tra các sai lệch hình dạng - vị trí tương quan

Đo kích thước góc 

Đo ren

Đo răng

Đo bằng máy chiếu

Đo bằng máy đo toạ độ 3 chiều

Đo nhám bề mặt

Kiểm tra kết thúc môn
	1

1

1

2

3

2

1,5

1,5

2

1
	0,5

0,5

0,5

1,5
1,5

1,5
0,5

1
1,5
	0,5

0,5

0,5

0,5
1,5

0,5
1

0,5
0,5
	1

	Cộng:
	45
	30
	12
	3


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

Chương 1:  Khái niệm cơ bản về dung sai - lắp ghép

Mục tiêu:

- Liệt kê được kiến thức cơ bản về đổi lẫn chức năng và tiêu chuẩn hoá;

- Tính toán được các sai lệch , dung sai của chi tiết;

- Nhận biết được các ký hiệu các quy ước về dung sai (sai lệch) trên bản vẽ chi tiết làm quen với các hồ sơ và tài liệu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính tỷ mỉ, cẩn thận, chính xác.
1. Khái niệm tính đổi lẫn chức năng trong cơ khí:             

Thời gian :1 giờ

1.1. Khái niệm về tính đổi lẫn chức năng                         
1.1.1. Khái niệm đổi lẫn chức năng


1.1.2. Đổi lẫn chức năng hoàn toàn

1.1.3. Đổi lẫn chức năng không hoàn toàn

1.1.4.  Lắp chọn

1.2. Ý nghĩa của tiêu chuẩn hoá:
          
1.2.1. Trong thiết kế và chế tạo

1.2.2.  Đối với sử dụng

2. Khái niệm về kích thước, sai lệch giới hạn và dung sai:       Thời gian: 1 giờ                                                               2.1. Kích thước:  








2.1.1. Dãy kích thước tiêu chuẩn

2.1.2. Kích thước danh nghĩa: lỗ D và trục d

2.1.3. Kích thước giới hạn: lỗ D​max, Dmin và trục dmax,dmin
2.1.4. Kích thước thực: lỗ Dt và trục dt
2.2. Sai lệch giới hạn:
2.2.1. Sai lệch giới hạn trên: ES, es

2.2.2. Sai lệch giới hạn dưới: EI, ei

2.3. Dung sai:

2.3.1. Dung sai lỗ TD
2.3.2. Dung sai trục T​d
3. Lắp ghép                




     
Thời gian :1 giờ

3.1. Khái niệm về lắp ghép                         

3.1.1. Khái niệm

3.1.2. Phân loại

3.2. Các nhóm lắp ghép theo đặc tính lắp ghép:
               

3.2.1. Lắp ghép có độ hở

3.2.2. Lắp ghép có độ dôi

3.2.3. Lắp ghép trung gian

3.3. Biểu diễn sơ đồ phân bố miền dung sai của lắp ghép:
 
3.4. Bài tập:




Chương 2:  Dung sai lắp ghép bề mặt trơn
Mục tiêu:

- Giải thích được các ký hiệu, các quy ước về dung sai trên bản vẽ lắp mối ghép;

- Lựa chọn các kiểu lắp ghép phù hợp yêu cầu làm việc của mối ghép;

- Tính toán các sai lệch, dung sai của mối ghép;

- Nhận biết được các quy ước về vẽ lắp các mối ghép thường dùng trong chế tạo máy;

- Rèn luyện tính tỷ mỉ, cẩn thận, chính xác.
1. Quy định về dung sai lắp ghép.
        Thời gian : 1,5 giờ

1.1. Cấp chính xác                                        




1.1.1. Cấp chính xác

1.1.2. Bài tập

1.2. Hệ thống lắp ghép



1.2.1. Hệ thống lỗ cơ bản

1.2.2. Hệ thống trục cơ bản

1.3. Dãy các sai lệch cơ bản 



1.3.1. Khái niệm về sai lệch cơ bản

1.3.2. Dãy các sai lệch cơ bản của lỗ

1.3.3. Dãy các sai lệch cơ bản của trục

2. Ghi ký hiệu sai lệch và lắp ghép trên bản vẽ                    Thời gian: 1 giờ                                                              

2.1. Ghi ký hiệu sai lệch và lắp ghép trên bản vẽ


2.2. Bài tập áp dụng
3. Chọn kiểu lắp tiêu chuẩn cho mối ghép khi thiết kế       Thời gian: 1,5 giờ

3.1. Chọn kiểu lắp ghép có độ hở tiêu chuẩn


    

3.2. Chọn kiểu lắp ghép có dôi hở tiêu chuẩn
              

3.3. Chọn kiểu lắp ghép trung gian tiêu chuẩn

    
4. Dung sai lắp ghép các chi tiết điển hình                        Thời gian : 3 giờ

4.1. Ổ lăn                              



     
    

4.1.1. Cấp chính xác chế tạo kích thước ổ lăn

4.1.2. Đặc tính lắp ghép ổ lăn

4.1.3. Chọn kiểu lắp cho mối ghép ổ lăn

4.1.4. Ký hiệu dung sai lắp ghép ổ lăn trên bản vẽ

4.1.5. Bài tập

4.2. Lắp ghép then 



4.2.1. Đặc tính mối ghép then

4.2.2. Dung sai các yếu tố lắp ghép then

4.2.3. Chọn kiểu lắp cho mối ghép then

4.3. Lắp ghép then hoa 



4.3.1. Các yếu tố cơ bản của mối ghép then hoa

4.3.2. Dung sai các yếu tố lắp ghép then hoa

4.3.3. Ký hiệu dung sai lắp ghép then hoa trên bản vẽ

Kiểm tra:







Thời gian: 1 giờ

Chương 3:  Dung sai hình dạng, vị trí, nhám bề mặt. 

Mục tiêu :

- Giải thích được các ký hiệu, các quy ước về dung sai hình dạng và vị trí tương quan trên bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp;

- Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật về dung sai hình dạng, vị trí và nhám bề mặt trên bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp theo đúng tiêu chuẩn TCVN;

- Lựa chọn các kiểu lắp ghép phù hợp yêu cầu làm việc  của mối ghép;

- Tính toán các sai lệch, dung sai của chi tiết, mối ghép;

- Xác định đước các quy ước về vẽ lắp các mối ghép thường dùng trong chế tạo máy;

- Áp dụng sáng tạo vào thực tế sản xuất.

1. Khái niệm về sai số gia công

                                    Thời gian: 1 giờ

2. Dung sai hình dạng - Vị trí các bề mặt                               Thời gian: 2,5 giờ                                                             2.1. Dung sai hình dạng
2.1.1 Dung sai hình dạng bề mặt trụ

2.1.2 Dung sai hình dạng bề mặt phẳng

2.2. Dung sai về vị trí tương quan giữa các bề mặt chi tiết     
2.3. Ghi ký hiệu dung sai hình dạng và các vị trí các bề mặt trên bản vẽ

2.3.1 Ghi ký hiệu dung sai hình dạng

2.3.2 Ghi ký hiệu vị trí tương quan các bề mặt

2.4. Bài tập 






                 

3. Nhám bề mặt




                          Thời gian: 2.5 giờ

3.1. Khái niệm






3.1.1. Khái niệm về độ nhám

3.1.2. Phân biệt nhám với sóng và sai lệch hình dạng

3.1.3. Ý nghĩa của độ nhám trong chế tạo và sử dụng các chi tiết máy

3.2. Các chỉ tiêu đánh

3.2.1. Tiêu chuẩn và các cấp độ nhám bề mặt

3.2.2. Chỉ tiêu Ra
3.2.3. Chỉ tiêu RZ
3.2.4. Nhám bề mặt đối với một số các phương pháp gia công thông dụng

3.3. Ghi ký hiệu nhám trên bản vẽ chi tiết
Chương 4: 
 Dung sai lắp ghép ren

Mục tiêu :

- Mô tả được các ký hiệu, các quy ước về dung sai lắp ghép mối ghép ren trên bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp;

- Tính toán được dung sai các yếu tố mối ghép ren;

- Áp dụng sáng tạo trong sản xuất.

1. Các yếu tố cơ bản của ren hệ mét


     Thời gian: 0,5 giờ

1.1. Đường kính đỉnh ren

1.2. Đường kính chân ren

1.3. Đường kính trung bình

1.4. Góc profile ren

1.5. Bước ren

1.6. Chiều cao ren lý thuyết

1.7. Chiều cao làm việc của ren

1.8. Chiều dài nhóm vặn ren

2. Ảnh hưởng của các yếu tố đến tính lắp lẫn của mối ghép ren hệ mét
                                                                                        Thời gian: 1 giờ
2.1. Ảnh hưởng của bước ren

2.2. Ảnh hưởng của góc profile ren

2.3. Ảnh hưởng của đường kính trung bình

3. Dung sai các yếu tố lắp ghép ren hệ mét                   Thời gian: 1 giờ                                                               
3.1. Cấp chính xác ren hệ mét




     
3.2. Miền dung sai và sai lệch cơ bản của các đường kính ren
3.2.1. Miền dung sai

3.2.2. Sai lệch cơ bản đường kính ren






4. Ký hiệu dung sai lắp ghép ren trên bản vẽ 


Thời gian: 0,5 giờ                                                               
Bài tập                   

Chương 5: 
 Dung sai truyền động bánh răng

Mục tiêu :

- Xác định các yêu cầu kỹ thuật truyền động của truyền động bánh răng;

- Giải thích và biểu diễn được các ký hiệu, quy ước về dung sai lắp ghép của chi tiết và mối ghép bánh răng trên bản vẽ chi tiết  và bản vẽ lắp;

- Chọn bộ thông số để  kiểm tra bánh răng và truyền động bánh răng;

- Lựa chọn được cấp chính xác và phương pháp chế tạo bánh răng phù hợp với cấp chính xác.

1. Các yêu cầu kỹ thuật của truyền động bánh răng       
Thời gian: 1 giờ

1.1. Truyền động chính xác

1.2. Truyền động tốc độ cao

1.3. Truyền động công suất lớn

1.4. Độ hở mặt bên răng

2. Sai số gia công và ảnh hưởng của chúng đến các yêu cầu kỹ thuật của truyền động bánh răng

                     



Thời gian: 1 giờ                                                            
2.1. Sai số hướng tâm




         

2.2. Sai số hướng tiếp tuyến




 
2.3. Sai số hướng trục




          
2.4. Sai số profile lưỡi cắt dụng cụ




3. Đánh giá mức chính xác của truyền động bánh răng

Thời gian: 0.5 giờ

3.1. Đánh giá mức chính xác động học

3.2. Đánh giá mức chính xác làm việc êm

3.3. Đánh giá mức chính xác tiếp xúc

3.4. Đánh giá độ hở mặt bên

3.5. Bộ thông số đánh giá mức chính xác chế tạo bánh răng

4. Tiêu chuẩn về dung sai và cấp chính xác của truyền động bánh răng

Thời gian: 0.5 giờ                                                                                          
4.1. Cấp chính xác:

4.2. Chọn cấp chính xác cho truyền động bánh răng:

4.3. Dạng đối tiếp mặt răng và dung sai độ hở mặt bên răng:

4.4. Ghi ký hiệu cấp chính xác và dạng đối tiếp trên bản vẽ:

Chương 6:  
Chuỗi kích thước

Mục tiêu :

- Xác định các chuỗi kích thước và tính toán được sai lệch và dung sai chuỗi kích thước theo các phương pháp;

- Giải được chuỗi kích thước theo các phương pháp.

- Rèn luyện tính tỷ mỉ, chính xác, cẩn thận

1. Các định nghĩa cơ bản


   

                   Thời gian: 1 giờ

1.1. Khái niệm cơ bản về chuỗi kích thước    
               

1.1.1. Chuỗi kích thước

1.1.2. Điều kiện hình thành chuỗi kích thước

1.1.3. Phân loại

1.2. Khâu thành phần và khâu khép kín



1.2.1. Khâu thành phần

1.2.2. Khâu khép kín

1.3. Khâu thành phần tăng và khâu thành phần giảm     
1.3.1. Khâu thành phần tăng 

1.3.2. Khâu thành phần giảm               

2. Giải chuỗi kích thước





Thời gian: 1 giờ                                                            
2.1. Giải chuỗi kích thước theo phương pháp đổi lẫn chức năng hoàn toàn:

2.1.1. Giải chuỗi kích thước theo bài toán thuận

2.1.1.1. Mô hình hoá chuỗi kích thước

2.1.1.2. Phân loại khâu

2.1.1.3. Kích thước danh nghĩa của khâu khép kín

2.1.1.4. Kích thước giới hạn của khâu khép kín

2.1.1.5. Dung sai của khâu khép kín

2.1.1.6. Sai lệch giới hạn của của khâu khép kín

2.1.2. Giải chuỗi kích thước theo bài toán nghịch

2.1.2.1. Mô hình hoá chuỗi kích thước

2.1.2.2. Phân loại khâu

2.1.2.3. Tính kích thước giới hạn của các khâu thành phần

2.1.2.4. Tính dung sai của các khâu thành phần

2.1.2.5. Tính sai lệch giới hạn của khâu thành phần

2.2. Giải chuỗi kích thước theo phương pháp đổi lẫn chức năng không hoàn toàn:
2.2.1. Phương pháp xác suất
2.2.2. Phương pháp sửa chữa khi lắp

2.2.3. Phương pháp điều chỉnh khi lắp

2.2.4. Phương pháp lắp chọn

3. Bài tập áp dụng






Thời gian: 1 giờ

4. Kiểm tra



   


           Thời gian: 1 giờ

Chương 7:  Các khái niệm và nguyên tắc cơ bản trong đo lường

Mục tiêu :

- Hình thành cho học sinh các khái niệm và nguyên tắc cơ bản trong đo lường;

- Xác định được phương pháp đo hợp lý với từng trường hợp cụ thể;

- Thực hiện các phương pháp đo cơ bản;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác.

1. Các khái niệm cơ bản trong đo lường

        Thời gian: 1 giờ

1.1. Phương pháp đo kích thước dài:    


   

1.1.1. Phương pháp đo 1 tiếp điểm

1.1.2. Phương pháp đo 2 tiếp điểm

1.1.3. Phương pháp đo 3 tiếp điểm

1.2. Phương pháp đo kích thước lớn:



1.2.1. Phương pháp đo dây cung

1.2.2. Phương pháp con lăn

1.2.3. Phương pháp đo chu vi

1.2.4. Phương pháp đo theo nguyên lý máy đo kinh vỹ

1.3. Phương pháp đo lỗ:        




   
1.3.1. Đo đường kính lỗ bằng thước cặp, panme

1.3.2. Đo đường kính lỗ bằng đồng hồ đo lỗ

1.3.3. Đo đường kính lỗ bằng đầu đo khí nén

1.4. Phương pháp đo kích thước tế vi
1.4.1. Phương pháp mặt cắt ánh sáng

1.4.2. Phương pháp vân giao thoa

1.4.3. Phương pháp tiếp xúc

2. Các nguyên tắc cơ bản trong đo lường



Thời gian: 1 giờ                                                            
2.1. Nguyên tắc Albe





   
2.2. Nguyên tắc xích kích thước ngắn nhất
2.3. Nguyên tắc chuẩn thống nhất


2.4. Nguyên tắc kinh tế

   

   
Chương 8:  Đo lường, Kiểm tra chi tiết bằng một số dụng cụ đo kiểm thông dụng

Mục tiêu :

- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý, cách sử dụng dụng cụ đo thường dùng trong chế tạo máy;

- Do chính xác các kích thước trên chi tiết bằng các dụng cụ đo phù hợp, đo chính xác các sai lệch hình dạng -  vị trí tương quan và nhám bề mặt trên chi tiết bằng các dụng cụ đo phù hợp;

- Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp;

- Chính xác, cẩn thận, độc lập và sáng tạo trong quá trình thực hiện công việc đo lường.

1. Kiểm tra bằng Calip, căn mẫu, dưỡng ren, dưỡng cung          Thời gian: 1 giờ                                                                            

1.1. Calip  






   

1.2. Căn mẫu



    


1.3. Dưỡng ren    





   
1.4. Dưỡng cung 
              
2. Đo và kiểm tra các dụng cụ đo có khắc vạch    

          Thời gian: 1 giờ                                                            
2.1. Thước cặp





   


2.1.1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc

2.1.2. Giá trị của thước

2.1.3. Cách đọc trị số đo trên thước cặp

2.1.4. Một số ứng dụng đo

2.2. Panme





  



2.2.1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc

2.2.2. Giá trị của thước

2.2.3. Cách đọc trị số đo trên panme

2.2.4. Một số ứng dụng đo

2.3. Thước đo cao:







2.3.1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc

2.3.2. Giá trị của thước

2.3.3. Cách đọc trị số đo trên thước đo cao

2.3.4. Một số ứng dụng đo

2.4. Thước đo sâu:





          

2.4.1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc

2.4.2. Giá trị của thước

2.4.3. Cách đọc trị số đo trên thước đo sâu

2.4.4. Một số ứng dụng đo

Bài thực hành 1: 








Đo đường kính và chiều dài bằng dụng cụ đo thước cặp, pame, thước đo cao
3. Đo lường và kiểm tra các sai lệch hình dạng - vị trí tương quan

                                                                                               
Thời gian: 1 giờ

Bài thực hành đo 2:  Đo độ đảo hướng kính và hướng trục bằng đồng hồ so, chi tiết gá trên hai mũi định tâm.

3.1. Mục đích, yêu cầu

3.2. Trình tự tiến hành

4. Đo kích thước góc






Thời gian: 2 giờ

4.1. Đo kích thước góc bằng bi và con lăn




4.2. Đo kích thước góc bằng bộ Sin và Tang


4.3. Đo góc bằng thước đo góc vạn năng và quang học

4.4. Kiểm tra kích thước góc bằng bộ căn góc


Bài thực hành đo 3








4.4.1. Đo góc côn bằng bi và con lăn

4.4.2. Mục đích, yêu cầu

4.4.3. Trình tự tiến hành

Bài thực hành đo 4








4.4.4. Đo góc côn bằng thước sin và tang

4.4.5. Mục đích, yêu cầu

4.4.6. Trình tự tiến hành

5. Đo ren








Thời gian: 3 giờ

5.1. Đo đường kính trung bình ren bằng panme đo ren

Bài tập thực hành 5







Đo đường kính trung bình ren bằng panme đo ren

5.1.1. Mục đích, yêu cầu

5.1.2. Trình tự tiến hành

5.2. Đo đường kính trung bình bằng panme và 3 dây đo
  
Bài tập thực hành 5





    
 
Đo đường kính trung bình ren bằng panme và 3 dây đo

5.2.1. Mục đích, yêu cầu

5.2.2. Trình tự tiến hành

6. Đo răng






     

Thời gian: 2 giờ

6.1. Kiểm tra chiều dầy răng bằng thước cặp

     

6.2. Kiểm tra chiều dài pháp tuyến chung bằng thước cặp hay panme đo răng:

Bài tập thực hành 6







Đo chiều dầy răng và chiều dài pháp tuyến chung của bánh răng trụ

6.2.1. Mục đích, yêu cầu

6.2.2. Trình tự tiến hành

7. Đo bằng máy chiếu



        


Thời gian: 1,5 giờ

Bài tập thực hành 7:  Đo kích thước, đo góc trên máy chiếu

7.1. Mục đích, yêu cầu

7.2. Trình tự tiến hành

8. Đo bằng máy đo toạ độ 3 chiều




Thời gian: 1,5 giờ

Bài tập thực hành 8:  Đo kích thước, dung sai hình dạng và vị trí tương quan, đo góc trên máy đo 3 chiều

- Mục đích, yêu cầu

- Giới thiệu chung về thiết bị và phần mềm đo

- Trình tự tiến hành

9. Đo nhám bề mặt




     


Thời gian: 2 giờ

Bài tập thực hành:  Đo nhám bề mặt chi tiết

- Mục đích, yêu cầu

- Trình tự tiến hành

Kiểm tra: 








Thời gian: 1 giờ

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

- Học cụ:

+ Chi tiết trục có kích thước: L = 200;10 ÷40 với độ nhám khác nhau

+ Chi tiết ống co kích thước: L = 200; 20÷40 với độ dày độ nhám khác nhau

+ Vòng bi, thép thanh có chiều dày, độ nhám khác nhau

+ Trục ren; ren cổ; bánh răng treo, thẳng, côn; mối ghép then….

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Thước lá, êke, căn mẫu, khối V, mũi định tâm, bản máp kiểm tra

+ Thước cặp các loại

+ Panme các loại

+Calip, dưỡng kiểm

+ Thước đo góc, đồng hồ so, căn lá

+ Máy đo độ nhám

+ Máy chiếu biên dạng

+ Máy đo 3 chiều

+ Máy chiếu Projector

+ Máy vi tính

- Học liệu

+ Băng video

+ Tranh, áp phích treo tường

+ Giáo trình

+ Tài liệu hướng dẫn học sinh

- Nguồn lực khác

 + Phòng thực hành đo lường có 25 – 30 vị trí

+ Các cơ sở sản xuất cơ khí

+ Các cửa hàng kinh doanh dụng cụ đo kiểm

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

 - Về kiến thức:

+ Đánh giá sự hiểu biết về các ký hiệu, quy ước, đặc tính, nhóm lắp ghép, các quy định lắp ghép và các sai lệch hình dáng, vị trí, độ nhám bề mặt bằng bài thi viết với câu tự luận đạt 60% trở lên

+ Đánh giá kỹ năng tính toán độ hở, độ dôi, dung sai lắp ghép hình trụ trơn, dung sai lắp ghép ổ lăn, dung sai lắp ghép then hoa, dung sai truyền động bánh răng, các mối ghép bu lông, đinh tán và  mối ghép hàn bằng bài thi viết với câu tự luận đạt 60% trở lên

+ Kiểm tra kết thúc môn học đạt ≥ 5 điểm theo thang điểm 10/10

- Về kỹ năng:  Bằng phương pháp thang điểm hoặc trắc nghiệm sự thực hiện về kỹ năng sử dụng các loại dụng cụ đo thông dụng đạt yêu cầu, đảm bảo an toàn.

- Về thái độ: Mức độ tích cực trong quá trình học tập, tính sáng tạo trong tư duy, tham gia đủ tối thiểu 80% thời gian quy định học lý thuyết và 100%  thời gian học thực hành của môn học.

VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

Chương trình môn học Dung sai lắp ghép kỹ thuật đo lường dùng để giảng dạy cho cao đẳng nghề bảo trì thiết bị cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

- Đây là môn học vận dụng kiến thức đã học vào thực hành nghề nghiệp, do vậy giáo viên khi giảng dạy cần liên hệ thực tế sản xuất, hướng dẫn học sinh tìm hiểu sâu về vấn đề được nêu ra, từ đó củng cố thêm kiến thức.

- Các kiến thức của môn học ảnh hưởng rất lớn đến các môn học thực hành cũng như nghề nghiệp của học sinh sau khi tốt nghiệp. Do đó cần có những phương pháp giảng dạy và hướng dẫn học sinh tỉ mỉ, chính xác cao.

- Tuỳ theo tình hình cụ thể, cơ sở dạy nghề có thể bổ sung, thay đổi một số nội dung trong chương trình cho phù hợp với điều kiện về trang thiết bị và cơ sở vật chất.

- Chuẩn bị các loại đề kiểm tra, các bài tập thực hành, để đánh giá quá trình thực tập của học sinh.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Biết lập chuỗi kích thước và giải bài toán về chuỗi kích thước thuận.

- Tính được các sai lệch.

- Sử dụng được các dụng cụ đo để xác định sai lệch.

- Cần coi trọng tính thực tế và chính xác của môn học.

- Học sinh phải được tham gia thực hành môn học, mỗi nhóm từ 20-30 học sinh.

4. Tài liệu tham khảo.

- Ninh Đức Tốn - Dung sai lắp ghép và kỹ thuật đo - Sổ tay dung sai lắp ghép; NXB Giáo Dục - 2002

- Nguyễn Tiến Thọ - Nguyễn Thị Cẩm Tú, Nguyễn Thị Xuân Bảy:  Đo lường kỹ thuật; NXB Giáo Dục.

- Nguyễn Trọng Hùng - Kỹ thuật đo - Tập 1,2
- Sổ tay dung sai lắp ghép – NXB giáo dục – 2005

- Giáo trình dung sai lắp ghép và kỹ thuật đo lường – Vụ THCN và DN – NXB giáo dục 2002.
5. Ghi chú và giải thích: không

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC  BẮT BUỘC

Tên môn học: Cơ ứng dụng

Mã số môn học: MH 10

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC CƠ  ỨNG DỤNG
Mã số môn học: MH 10
Thời gian của môn học: 90 giờ;  (Lý thuyết: 66 giờ; Thực hành: 24 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC:
- Vị trí: Môn học này học được bố trí sau các môn học chung và các môn học cơ sở vẽ kỹ thuật.
- Tính chất: 
+ Là môn học cở sở bắt buộc dành cho hệ đào tạo Cao đẳng nghề, nghề bảo trì thiết bị cơ điện.

+ Môn học này trang bị những kiến thức nhằm giải một số bài toán kỹ thuật đơn giản về tác dụng lực, về ma sát và sức bền vật liệu liệu và một số nội dung cơ bản của nguyên lý, chi tiết máy.
II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Phát biểu được các khái niệm cơ bản về  cơ học vật rắn tuyệt đối, cơ học vật rắn biến dạng;

- Trình bày được kết cấu, đặc điểm làm việc và phạm vi ứng dụng của các loại mối ghép và các khái niệm của các cơ cấu truyền động;
- Tích lũy được các kiến thức cơ bản về  cơ học vật rắn tuyệt đối và cơ học vật rắn biến dạng;
- Vận dụng được các kiến thức trong môn học để phân tích lực, xác định được những nguyên nhân gây ra các hiện tượng biến dạng, hỏng hóc của các chi tiết máy và các cơ cấu máy trong thiết bị cơ điện;
- Rèn luyện khả năng suy luận, sáng tạo trong học tập và thực hành. 

III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	S

TT
	Tên chương, mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	T.H

Bài tập
	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)

	
	Phần I: Cơ học lý thuyết
	30
	23
	5
	2

	I


	Những khái niệm cơ bản và các tiên đề tĩnh học.
Những khái niệm cơ bản
Các nguyên lý tĩnh học    
Liên kết và phản lực liên kết.  
	1

0,5

0,5
	1

0,5

0,5
	0

0

0
	0

0

0

	II
	Hệ lực phẳng đồng quy.
Khảo sát hệ lực phẳng đồng quy bằng
 phương pháp hình học.
	2,5
	1,5
	1
	0

	
	Khảo sát hệ lực phẳng đồng quy bằng phương pháp giải tích.
	2,5
	1,5
	    0
	1

	III
	Hệ lực phẳng song song- Ngẫu lực - Mô men của một lực đối với một điểm

Hệ lực phẳng song song

Ngẫu lực.

Mô men của một lực đối với một điểm.
Mô men của một lực đối với một trục
	2

1

2

2
	2

1

1

1
	0

1

0
	0

0

0

1

	IV
	Điều kiện cân bằng của các hệ lực 

Thu gọn hệ lực phẳng bất kỳ

Điều kiện cân bằng của hệ lực phẳng bất kỳ.

Cân bằng ổn định - Hệ số ổn định.
	2

2

2
	1

2

2
	1

0

0
	0

0

0

	V
	Ma sát.

Ma sát trượt

Ma sát lăn.
	3

3
	2

2
	1

1
	0



	VI
	Chuyển động của vật rắn.

Chuyển động tịnh tiến của vật rắn.

Chuyển động quay của vật rắn quanh một trục cố định.
	2

2


	2

2


	0

0


	0

0



	
	Phần II:  Sức bền vật liệu
	30
	20
	8
	2

	VII
	Những khái niệm cơ bản

Nhiệm vụ và đối tượng của môn học.

Các giả thuyết cơ bản về vật liệu.

Ngoại lực và nội lực và ứng xuất.
	1

1

4
	1

1

4
	0

0

0
	0

0

0

	VIII
	Các biến dạng cơ bản

Kéo (nén) đúng tâm

Cắt - Dập.

Xoắn thuần tuý.

Uốn ngang phẳng
	3

3,5

3,5

5
	2

2,5

1,5

2
	1

1

2

1
	0

0

0

1

	IX
	Thanh chịu lực phức tạp

Khái niệm 
Uốn xiên.

Uốn phẳng và kéo nén đồng thời

Kéo nén lệch tâm.

Uốn và xoắn đồng thời
	0,5

0,5

3

2

3
	0,5

0,5

2

1

2
	0

0

1

1

1
	0

0

0

0

1

	
	Phần III : Chi tiết máy
	30
	17
	11
	2

	X
	Những khái niệm cơ bản.

Một số định nghĩa.

Lược đồ.
	2

2
	1

1
	1

1
	0

0

	XI
	Các cơ cấu truyền chuyển động quay.

Cơ cấu truyền chuyển động quay bằng ăn khớp.
Cơ cấu truyền chuyển động quay bằng ma sát.
	2,5

3,5


	1,5

2,5


	1

1
	0

0



	XII
	Các cơ cấu biến đổi chuyển động.

Cơ cấu biến đổi chuyển động quay thành chuyển động tịnh tiến.

Cơ cấu biến đổi chuyển động quay thành chuyển động lắc.

Cơ cấu biến đổi chuyển động quay thành chuyển động quay gián đoạn.
	2

2

2
	2

1

1
	0

1

0
	0

0

1

	XIII
	Các chi tiết máy điển hình 

Trục

Ổ trục

Khớp nối
	2

2

2
	1

1

1
	1

1

1
	0

0

0

	XIV
	Ghép các chi tiết máy

Ghép cố định không tháo được.

Ghép cố định tháo được.
	4

4
	2

2
	2

1
	0

1

	
	
Cộng
	90
	60
	24
	6


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính bằng giờ thực hành.
2. Nội dung chi tiết:
Phần I: 

Cơ học lý thuyết
- Phát biểu được khái niệm cơ bản, các nguyên lý tĩnh học cơ bản trong cơ học;
- Trình bày được khái niệm về liên kết và phản lực liên kết, hợp lực của hệ lực phẳng đồng quy, song song, bất kỳ  và điều kiện cân bằng của vật dưới tác dụng của các hệ lực phẳng;
- Trình bày được mô men và ngẫu lực, ma sát, trọng tâm. Điều kiện cân bằng của vật dưới tác dụng của các hệ lực phẳng;

- Trình bày được khái niệm về  hai chuyển động cơ bản của vật rắn là chuyển động tịnh tiến và chuyển động quay quanh một trục cố định, cách xác định vận tốc, gia tốc trong hai chuyển động;

- Vận dụng kiến thức giải được các bài toán về:

+ Liên kết và phản lực

+ Bài toán về ngẫu lực, mô men lực

+ Bài toán về ma sát trượt và ma sát lăn

+ Bài toán về chuyển động của vật rắn

Chương 1: 
Những khái niệm cơ bản và các tiên đề tĩnh học.
Mục tiêu: 

 - Phát biểu được các khái niệm vật rắn tuyệt đối, vật rắn cân bằng, hệ lực cân bằng;
- Trình bày được bản chất về nguyên lý tĩnh học và phản lực liên kết;

- Vận dụng tốt kiến thức để giải thành thạo các bài toán xác định phản lực, liên kết và  tính toán phản lực liên kết;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác.

1. Những khái niệm cơ bản                         


Thời gian: 1giờ 

1.1. Lực.

1.2. Vật rắn tuyệt đối

1.3. Vật rắn cân bằng

1.4. Một số định nghĩa.

2. Các nguyên lý tĩnh học                                                   Thời gian: 0.5 giờ
2.1. Nguyên lý về sự cân bằng

2.2. Nguyên lý về thêm bớt hai lực cân bằng

2.3. Nguyên lý hình bình hành lực.

2.4. Nguyên lý lực tác dụng và phản lực tác dụng

3. Liên kết và phản lực liên kết.                                    
 Thời gian: 0.5 giờ
3.1. Khái niệm

3.2. Vật tự do và vật chịu liên kết.

3.3. Liên kết và phản lực liên kết.

3.4. Tính chất của phản lực liên kết.


Chương 2: 
Hệ lực phẳng đồng quy

Mục tiêu: 

- Phát biểu được cách xác định hợp lực của hệ lực;

- Trình bày được điều kiện cân bằng của hệ lực phẳng đồng quy bằng phương pháp hình học và giải tích;
- Vận dụng được các điều kiện cân bằng viết được hệ phương trình cân bằng cho các hệ lực một cách chính xác;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác.

1. Khảo sát hệ lực phẳng đồng quy bằng phương pháp hình học.
Thời gian:2.5 giờ 

2.1. Định nghĩa

2.2. Hợp hai lực đồng quy

2.3. Hợp hệ lực phẳng đồng quy

2.4. Điều kiện cân bằng của hệ lực phẳng đồng quy.

2. Khảo sát hệ lực phẳng đồng quy bằng phương pháp giải tích
Thời gian:2.5 giờ
2.1. Chiếu một lực lên hai trục toạ độ.

2.2. Xác định hợp lực của hệ lực phẳng đồng quy bằng phương pháp giải tích.

2.3. Điều kiện cân bằng của hệ lực phẳng đồng quy bằng phương pháp giải tích.

Chương 3: Hệ lực phẳng song song , ngẫu lực, mô men của một lực đối với một điểm.

Mục tiêu: 

- Phát biểu khái niệm về hai lực song song cùng và ngược chiều nhau, hợp lực của hệ lực song song;
- Phát biểu  được khái niệm ngẫu lực, các tính chất ngẫu lực, định lý VaRiNhông;

- Trình bày được phương pháp tìm hợp lực của hệ lực song song;

- Trình bày được bản chất của ngẫu lực, định lý về Mô men;
- Vận dụng kiến thức xác định được hợp của hai lực song song và mômen của một lực đối với một điểm, một trục một cách chuẩn xác.
1. Hệ lực phẳng song song.                                                  Thời gian: 2 giờ
3.1. Hai lực cùng chiều(không chứng minh).

3.2. Phân một lực thành hai lực song song cùng chiều.

3.3. Hợp hai lực song song ngược chiều..

3.4. Hợp hệ lực phẳng song song.
2. Ngẫu lực.                                                                           Thời gian: 1 giờ
2.1. Định nghĩa.

2.2. Các yếu tố của ngẫu lực.

2.3. Tính chất.

2.4. Định lý về sự tương đương của ngẫu lực

2.5. Hệ lực ngẫu lực phẳng.

2.6. Điều kiện cân bằng của hệ ngẫu lực phẳng.

3. Mô men của một lực đối với một điểm.     


Thời gian: 2 giờ
4. Mô men của một lực đối với một trục.                        
Thời gian: 2 giờ                                                                    
4.1. Định nghĩa.

4.2. Cách tính mô men của một lực đối với một trục.

Chương 4:   Điều kiện cân bằng của các hệ lực 

Mục tiêu: 

- Phát biểu được điều kiện cân bằng của hệ lực phẳng bất kỳ, các khái niệm về cân bằng ổn định, phiếm định;

- Mô tả được các dạng cân bằng trong bài học;

- Vận dụng kiến thức xác định được các điều kiện cần và đủ cho hệ lực phẳng bất kỳ và các dạng cân bằng trong bài học một cách chuẩn xác.
1. Thu gọn hệ lực phẳng bất kỳ. 



  Thời gian: 2 giờ
2. Điều kiện cân bằng của hệ lực phẳng bất kỳ. 
            Thời gian: 2 giờ
3. Cân bằng ổn định - Hệ số ổn định. 


 Thời gian: 2 giờ
Chương 5:
Ma sát
Mục tiêu: 
- Trình bày được các hiện tượng và bản chất về ma sát trong thực tiễn;
- Phát biểu được các định luật về ma sát trượt và ma sát, phân tích được bài toán về ma sát, góc ma sát;

- Ứng dụng các định luật về ma sát để xác định hệ số ma sát và điều kiện cân bằng của ma sát trượt, ma sát lăn;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác.

1. Ma sát trượt .                                                         

Thời gian: 3 giờ
1.1. Định nghĩa

1.2. Các định luật ma sát trượt

1.3. Điều kiện cân bằng của vật trượt.

1.4. Bài toán ma sát trượt

2. Ma sát lăn.                                                                         
Thời gian: 3 giờ                                                             

2.1. Định nghĩa.

2.2. Các định luật ma sát.

2.3. Điều kiện cân bằng.

Chương 6: 
Chuyển động cơ bản của vật rắn.
Mục tiêu: 

- Trình bày được khái niệm về chuyển động tịnh tiến của vật rắn, tính chất, phương pháp khảo sát chuyển động tịnh tiến và chuyển động của vật rắn quanh trục cố định, vận tốc và gia tốc của điểm thuộc vật quay;

- Viết được phương trình chuyển động, các biểu thức xác định vận tốc, gia tốc góc của vật rắn quanh trục cố định;
- Vận dụng kiến thức để xác định vận tốc và gia tốc của điểm thuộc vật quay quanh trục cố định khi có đủ các điều kiện ban đầu.
1.Chuyển động tịnh tiến của vật rắn.                                   
Thời gian: 2 giờ
1.1. Định nghĩa

1.2. Phân loại chuyển động tịnh tiến - Phương pháp nghiên cứu.

2. Chuyển động quay của vật rắn quanh một trục cố định. 
Thời gian: 2 giờ                                                                                                                                                  

2.1. Định nghĩa

2.2. Phương trình chuyển động.

2.3. Vận tốc góc

2.4. Gia tốc góc 

2.5. Các chuyển động quay thường gặp.

Phần II: 
Sức bền Vật liệu

Mục tiêu:

- Trình bày được ngoại lực, nội lực, ứng suất và ứng suất cho phép;
- Trình bày được các hình thức biến dạng cơ bản: kéo (nén) đúng tâm, uốn phẳng và trục chịu xoắn;
- Tính toán về kéo nén đúng tâm, mối ghép đinh tán, xoắn, uốn;

- Vận dụng kiến thức để xác định được các dạng bài toán về chịu lực, viết được điều kiện bền cho từng bài toán cụ thể.
Chương 7:
Những khái niệm cơ bản.

Mục tiêu: 
- Phát biểu được các giả thuyết về vật liệu và các loại biến dạng cơ bản;

- Trình bày được khái niệm: Ngoại lực, nội lực, ứng suất và phương pháp mặt cắt;
- Vận dụng kiến thức xác định ngoại lực, nội lực cho bài toán cụ thể;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác.

 1. Nhiệm vụ và đối tượng môn học .                                      Thời gian: 1 giờ
2. Một số giả thuyết cơ bản về vật liệu.                                  Thời gian: 1 giờ                                                                                                                                         

 3. Ngoại lực, nội lực  và ứng suất.                                         Thời gian: 4 giờ                                                                                                                                        

3.1. Ngoại lực.

3.2. Nội lực - Phương pháp mặt cắt.

3.3. Ứng  suất.

Chương 8:
Các biến dạng cơ bản
Mục tiêu: 
- Phát biểu được khái niệm về kéo (nén) đúng tâm, cắt, dập, xoắn thuần tuý và uốn ngang phẳng;
- Trình bày được phương pháp xác định nội lực, ứng suất, biến dạng và điều kiện bền cho các thanh chịu kéo (nén) đúng tâm, cắt (dập), xoắn thuần tuý và uốn ngang phẳng;
- Ứng dụng kiến thức bài học giải được một số bài toán chịu lực cụ thể.
1. Kéo (nén) đúng tâm.                                                
Thời gian: 3 giờ
1.1. Định nghĩa nội lực, ứng suất và biến dạng.

1.2. Ứng suất cho phép - Hệ số an toàn.

1.3. Điều kiện bền.

2. Cắt - Dập                                                                  
Thời gian: 3,5 giờ                                                                                                                                          

2.1. Định nghĩa nội lực, ứng suất và biến dạng cắt.

2.2. Điều kiện cắt bền và ba bài toán cơ bản.

2.3. Dập và tính toán về dập.

2.4. Vận dụng tính cho đinh tán.

3. Xoắn thuần tuý.                                                          
Thời gian:3,5 giờ                                                                                                                                         

3.1. Định nghĩa, nội lực, và ứng suất trong thanh tròn chịu xoắn.

3.2. Điều kiện bền và ba bài toán cơ bản.

4. Uốn ngang phẳng                                                         
Thời gian: 5 giờ
4.1. Uốn ngang phẳng - Mô men uốn và lực cắt.                                                                                                                                             

4.1.1. Định nghĩa.

4.1.2. Nội lực.

4.1.3. Biểu đồ nội lực.

4.2. Ứng suất trong uốn ngang phẳng.                                                                                                                                             

4.2.1. Khái niệm về dầm chịu uốn thuần tuý.

4.2.2. Ứng suất trong uốn thuần tuý.

4.2.3. Điều kiện bền về ứng suất pháp

 Chương 9:
Thanh chịu lực phức tạp
Mục tiêu: 

- Phát biểu được khái niệm về thanh chịu lực phức tạp gồm:  thanh chịu uốn xiên, uốn phẳng, kéo (nén), uốn và xoắn đồng thời;
- Trình bày được phương pháp xác định được ứng suất trên mặt cắt ngang;
- Vận dụng kiến thức viết được điều kiện bền cho các bài toán về uốn một cách chuẩn xác.
1. Khái niệm                                                            

Thời gian: 0.5 giờ
2. Uốn xiên                                                                          Thời gian: 0.5 giờ                                                                                                                                         

2.1. Định nghĩa .

2.2. Ứng suất trên mặt cắt ngang.

3. Uốn phẳng và kéo (nén) đồng thời.                                    Thời gian: 3 giờ                                                                                                                                                                                                                  

3.1. Định nghĩa.

3.2. Ứng suất.

4. Kéo nén lệch tâm                                                               Thời gian: 2 giờ
5.  Uốn và xoắn đồng thời                                                       Thời gian: 3 giờ                                                                                                                                           
5.1. Định nghĩa.

5.2. Ứng suất.

 Phần III:

Chi tiết máy
Mục tiêu: 

- Phát biểu được những khái niệm cơ bản về nguyên lý máy, chi tiết máy;
- Xác định được các dạng khâu, khớp, lược đồ trong nguyên lý máy và các loại mối ghép điển hình trong cơ cấu máy;
- Vận dụng kiến thức để xác định đúng khâu, khớp, các dạng mối ghép… đồng thời phân tích được các loại truyền động cơ khí điển hình như: truyền động bánh răng, truyền động xích, truyền động đai…

Chương 10: Những khái niệm cơ bản 
Mục tiêu: 

- Trình bày được khái niệm về máy, khâu, khớp và chuỗi động;
- Mô tả được tính chất của khâu, khớp; chuỗi động;  lược đồ khâu, lược đồ cơ cấu;
- Biểu diễn chính xác lược đồ khâu, khớp của một cơ cấu cụ thể;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác.

1. Một số định nghĩa                                                           Thời gian: 2 giờ
1.1. Máy.

1.2. Cơ cấu

1.3. Chi tiết máy

1.4. Khâu

1.5. Khớp

1.6. Chuỗi động

2. Lược đồ                                                                          

Thời gian: 2 giờ
2.1. Lược đồ khâu, lược đồ khớp

2.2. Lược đồ cơ cấu.

Chương 11: 
Các cơ cấu truyền chuyển động quay.

Mục tiêu: 

- Phát biểu được đại cương của các cơ cấu truyền và biến đổi chuyển động trong thiết bị cơ điện;

- Trình bày được của nguyên lý truyền động, phạm vi ứng dụng của các cơ cấu truyền và biến đổi chuyển động điển hình;

- Ứng dụng kiến thức của bài học để liên hệ được với thực tiễn sản xuất. 

1. Các cơ cấu truyền chuyển động quay bằng ăn khớp.     

Thời gian: 2,5 giờ 

1.1. Cơ cấu bánh răng.

- Nguyên lý truyền động.

- Ưu nhược điểm.

- Phạm vi ứng dụng

- Tỷ số truyền.

1.2. Cơ cấu trục vít – bánh vít.

- Nguyên lý truyền động

- Ưu nhược điểm.

- Phạm vi ứng dụng

- Tỷ số truyền.

1.3. Cơ cấu xích.

- Nguyên lý truyền động
- Ưu nhược điểm.

- Phạm vi ứng dụng

- Tỷ số truyền.

1.4. Cơ cấu Vít me - Đai ốc

· Nguyên lý truyền động

- Ưu nhược điểm.

- Phạm vi ứng dụng

2. Cơ cấu truyền chuyển động quay bằng ma sát.        

Thời gian: 3,5 giờ 

2.1. Cơ cấu đai truyền.

- Nguyên lý truyền động

- Ưu nhược điểm.
- Phạm vi ứng dụng

- Tỷ số truyền.

2.2. Cơ cấu bánh ma sát.

- Nguyên lý truyền động

- Ưu nhược điểm.

- Phạm vi ứng dụng

- Tỷ số truyền.

Chương 12:
Các cơ cấu biến đổi chuyển động.

Mục tiêu: 

- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý truyền động, phạm vi ứng dụng các cơ cấu biến đổi chuyển động quay thành chuyển động tịnh tiến, chuyển động lắc và chuyển động gián đoạn;
- Ứng dụng kiến thức của bài học lý thuyết vào thực hành, thực tập;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác.

 1. Cơ cấu biến chuyển động quay thành chuyển động tịnh tiến.











 
Thời gian: 2 giờ
1.1. Cơ cấu bánh răng – thanh răng.

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc.

- Phạm vi ứng dụng

2.2. Cơ cấu quay tay con trượt.

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc.

- Phạm vi ứng dụng

2.3. Cơ cấu cam cần đẩy.

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc.

- Phạm vi ứng dụng

2. Cơ cấu biến chuyển động quay thành chuyển động lắc.   
Thời gian: 2 giờ 
2.1. Cơ cấu Culít.

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc.

- Phạm vi ứng dụng

2.2. Cơ cấu cam cần lắc.

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc.

- Phạm vi ứng dụng
3. Cơ cấu biến chuyển động quay thành chuyển động quay gián đoạn.                    

Thời gian: 2 giờ

3.1. Cơ cấu cóc.
- Cấu tạo và nguyên lý truyền động.

- Phạm vi ứng dụng

3.2. Cơ cấu Mante.

- Cấu tạo và nguyên lý truyền động.

- Phạm vi ứng dụng

Chương 13:
 Các chi tiết máy điển hình 

Mục tiêu: 

- Phát biểu được khái niệm, cấu tạo, công dụng và phạm vi ứng dụng của các chi tiết đỡ và nối trục;
- Trình bày được các phương pháp tính trục, ổ trục, chọn lựa nối trục hợp lý;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác.

1. Trục                                                                                

Thời gian: 2 giờ
1.1. Khái niệm

1.2. Phân loại

1.3. Các dạng hỏng và biện pháp tăng sức bền trục.

1.4. Tính toán trục.

2. Ổ trục.                                                                                
Thời gian: 2 giờ                                                                  

2.1. Khái niệm và phân loại.

2.2. Ổ trượt

2.3. Ổ lăn.

3. Khớp nối.                                                                           
Thời gian: 2 giờ                                                                            

3.1. Khái niệm.

3.2. Phân loại và công dụng.

Chương 14:
 Ghép các chi tiết máy
Mục tiêu: 

- Phát biểu được khái niệm, đặc điểm, phạm vi ứng dụng và trạng thái làm việc các mối ghép thường gặp trong các thiết bị cơ điện;

- Trình bày được các phương pháp xác định kết cấu và trạng thái làm việc của các mối ghép cụ thể;

 - Vận dụng được kiến thức của bài học vào thực tập sản xuất.
1. Ghép cố định không tháo được.                                     

Thời gian: 4 giờ                                                              
1.1. Mối ghép đinh tán

- Cấu tạo và trạng thái làm việc

- Ưu nhược điểm và phạm vi ứng dụng

1.2. Mối ghép hàn

- Cấu tạo và trạng thái làm việc

- Ưu nhược điểm và phạm vi ứng dụng

2. Ghép cố định tháo được                                                 

Thời gian: 4 giờ                                                                                                                                      

2.1. Mối ghép ren.

- Cấu tạo và phân loại

- Ưu nhược điểm và phạm vi ứng dụng

2.2. Mối ghép then.
- Cấu tạo và phân loại

- Ưu nhược điểm và phạm vi ứng dụng
IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:
- Dụng cụ thí nghiệm cơ học vật rắn tuyệt đối và cơ học vật rắn biến dạng.

- Mô hình học cụ (hoặc các vật thực) về các chi tiết máy, các cơ cấu máy điển hình của các máy thông dụng.

- Nguồn lực khác: 
+ Phòng học lý thuyết chuyên môn
+ Phòng thí nghệm vật lý cơ học

+ Phòng thí nghiệm Nguyên lý máy - Chi tiết máy
+ Tài liệu tham khảo.
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
- Đánh giá kiến thức bằng bài kiểm tra trắc nghiệm hoặc tự luận về các nội dung trọng tâm sau: 

+ Các khái niệm cơ bản của cơ học lý thuyết.

+ Hệ tiên đề tĩnh học.

+ Lực, mô men lực, ngẫu lực.

+ Ma sát.

+ Các khái niệm cơ bản của cơ học ứng dụng.

+ Khái niệm, công dụng của các mối ghép bằng đinh tán, bằng hàn, then và bằng ren.

- Đánh giá kỹ năng thông qua các bài tập vận dụng kiến thức lý thuyết trong thực tế nghề nghiệp về: 

+ Xác định được các phản lực và các liên kết.

+ Phân tích lực và viết phương trình cân bằng hệ lực.

+ Viết được điều kiện bền về kéo (nén) đúng tâm, uốn, xoắn.

+ Phân tích, lựa chọn được các mối ghép bằng đinh tán, then, hàn và bằng ren.
VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:
1. Phạm vi áp dụng chương trình :

- Chương trình môn học được sử dụng để đào tạo hệ Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học :

- Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thí nghiệm, mô hình hoặc các cơ cấu, chi tiết thực điển hình có trong các thiết bị cơ điện.  

- Tìm kiếm, lựa chọn hoặc tự xây dựng các phần mềm mô phỏng hoạt động của các chi tiết và cơ cấu máy điển hình.
- Cần liên hệ kiến thức với thực tế sản xuất và đời sống, đặc biệt là các liên hệ với các thiết bị cơ điện.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Phản lực và các liên kết.
- Mô men lực, ngẫu lực
- Ma sát trong cơ học vật rắn tuyệt đối
- Điều kiện bền về kéo (nén) đúng tâm, uốn, xoắn
- Phân loại và khả năng ứng dụng của các cơ cấu máy, chi tiết máy.

- Các dạng cơ cấu truyền chuyển động và biến đổi chuyển động.

- Khái niệm, cấu tạo và phạm vi ứng dụng của các mối ghép cố định tháo được và không tháo được.
4. Tài liệu cần tham khảo:

- Phạm Chiểu - Giáo trình Cơ kỹ thuật - NXB Đại học và THCN - 2004

- Đỗ Sanh, Nguyễn Văn Đình - Giáo trình Cơ lý thuyết -  NXB giáo dục - 1997. 

- Trịnh Chất - Chi tiết máy - NXB Giáo dục - 1998
5. Ghi chú và giải thích : không 

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC  BẮT BUỘC

Tên môn học: Kỹ thuật điện - điện tử

Mã số môn học: MH 11
( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC

KỸ THUẬT ĐIỆN - ĐIỆN TỬ 

Mã số môn học: MH 11
Thời gian môn học: 45 giờ;                           (Lý thuyết: 37 giờ; Thực hành: 8 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC: 

- Vị trí của môn học: Môn học này đ​​ược bố trí sau khi học xong các môn học chung và môn Vật liệu.

- Tính chất môn học: Là môn học lý thuyết cơ sở bắt buộc dành cho hệ đào tạo hệ cao đẳng nghề; nghề bảo trì thiết bị cơ điện.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Giải thích được, vận dụng tốt các định luật Ôm, định luật kiêchôp 1; 2, định luật cân bằng công suất trong mạch điện xoay chiều, một chiều;

- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc máy biến áp, máy phát điện một chiều, xoay chiều, động cơ điện và các bộ chỉnh lưu 1 pha;

- Vận dụng được các phương pháp giải mạch điện để giải các bài toán mạch điện đơn giản;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỷ mỷ, tính toán, thao tác chính xác;

- Vận dụng sáng tạo trong thực tế sản xuất.

III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian :
	Số

TT
	Tên chương mục
	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành

Bài tập
	Kiểm tra*
(LT hoặc TH)

	I
	Những khái niệm cơ bản và các phương pháp phân tích mạch điện
	
	
	
	

	
	Mạch điện, kết cấu hình học của mạch điện
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Các đại lượng đặc trưng quá trình năng lượng trong mạch điện
	1,5
	1
	0,5
	

	
	Mô hình mạch, các thông số
	1
	0,5
	0,5
	

	
	Phân loại và các chế độ làm việc của mạch điện
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Các định luật sử dụng khi giải mạch 
	1,5

	1
	0,5
	

	
	Dòng điện xoay chiều  hình sin
	1,5
	1
	0,5
	

	
	Công suất của dòng điện hình sin
	1
	1
	0
	

	
	Biểu diễn dòng điện xoay chiều hình sin bằng số phức
	1,5
	1
	0,5
	

	II
	Các phương pháp phân tích mạch điện một pha và ba pha
	
	
	
	

	
	Ứng dụng  véc tơ để giải mạch điện
	0,5
	0,5
	
	

	
	Ứng dụng số phức để giải mạch điện
	1
	1
	
	

	
	Phương pháp biến đổi tương đương
	0,5
	0,5
	
	

	
	Phương pháp dòng điện nhánh
	1
	0,5
	0,5
	

	
	Phương pháp dòng điện vòng
	1
	0,5
	0,5
	

	
	Phương pháp điện thế điểm nút
	1
	0,5
	0,5
	

	
	Định lý Thêvênin và Norton
	1
	0,5
	0,5
	

	
	Mạch điện chu kỳ không hình sin và phương pháp giải mạch điện.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	Mạch điện xoay chiều ba pha và phương pháp giải
	3
	1
	1
	1

	III
	Máy điện 
	
	
	
	

	
	Khái niệm chung về máy điện
	1
	1
	
	

	
	Máy biến áp
	1,5
	1,5
	0
	

	
	Máy điện không đồng bộ
	2,5
	2
	0,5
	

	
	Máy điện một chiều
	2,5
	2
	0,5
	

	
	Các loại máy điện đặc biệt
	1,5
	0,5
	
	1

	IV
	Chất bán dẫn - các dụng cụ bán dẫn
	
	
	
	

	
	Chất bán dẫn
	1
	1
	0
	

	
	Mặt ghép p-n và tính chỉnh lưu của điốt
	2
	2
	0
	

	
	Phần tử hai mặt ghép p-n
	2
	2
	0
	

	
	Transistor trường(FET)
	2
	2
	0
	

	
	Phần tử nhiều mặt ghép p-n
	2
	2
	0
	

	V
	Mạch khuyếch đại và khuyếch đại thuật toán
	
	
	
	

	
	Khái quát chung về mạch khuyếch đại
	1
	1
	
	

	
	Khuyếch đại dùng transistor lưỡng cực
	2,5
	2,5
	0
	

	
	Khuyếch đại dùng transistor trường
	2
	2
	0
	

	
	Ghép giữa các tầng khuyếch đại
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Khuyếch đại dùng vi mạch thuật toán
	2
	1
	0
	1

	
	Tổng cộng :
	45
	34
	8
	3


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

Chương 1: Những khái niệm cơ bản và các phương pháp phân tích mạch điện

- Giải thích đúng định luật ôm trong mạch điện một chiều; xoay chiều ;

- Giải thích đúng định luật kiêchốp I, II, áp dụng được hai định luật này để giải các bài toán trong mạch điện;

- Phân biệt được các loại công suất trong mạch điện;

- Biểu diễn được dòng điện xoay chiều hình sin bằng số phức;

- Rèn luyện tính tỷ mỉ, chính xác.

1. Mạch điện, kết cấu hình học của mạch điện 


Thời gian: 0,5 giờ
1.1. Mạch điện

1.2. Kết cấu hình học của mạch điện

2. Các đại lượng đặc trưng quá trình năng lượng trong mạch điện.Thời gian:1,5 giờ
2.1. Dòng diện

2.2. Điện áp

2.3. Chiều dương quy ước của dòng điện và điện áp

2.4. Công suất

3. Mô hình mạch, các thông số





Thời gian: 1 giờ
3.1. Nguồn điện áp u(t)

3.2. Nguồn dòng j(t).

3.3. Điện trở R

3.4. Điện cảm L.

3.5. Hỗ cảm M.

3.6. Điện dung C

3.7. Mô hình mạch.

4. Phân loại và các chế độ làm việc của mạch điện 


Thời gian: 0,5 giờ
4.1. Phân loại theo dòng điện trong mạch

4.2. Phân loại theo tính chất các thông số R,L,C của mạch

4.3. Phân loại theo quá trình năng lượng trong mạch .

4.4. Phân loại bài toán về mạch điện.

5. Các định luật sử dụng khi giải mạch



Thời gian: 1,5 giờ
5.1. Định luật Ôm

5.2. Các định luật Kiếchốp

5.3. Định luật cân bằng áp suất

6. Dòng điện xoay chiều  hình sin




Thời gian: 1,5 giờ
6.1. Định nghĩa và các đại lượng đặc trưng

6.2. Trị số hiệu dụng của dòng điện hình sin
6.3. Biểu diễn dòng hình sin bằng véc tơ.

6.4. Dòng điện hình sin trong nhánh thuần trở

6.5. Dòng điện hình sin trong nhánh thuần cảm

6.6. Dòng điện hình sin trong nhánh thuần dung

6.7. Dòng điện hình sin trong nhánh R-L-C nối tiếp.

7. Công suất của dòng điện hình sin 




Thời gian: 1 giờ
7.1. Công suất tác dụng P

7.2. Công suất phản kháng Q

7.3. Công suất biểu kiến S

7.4. Hệ số công suất cos( và nâng cao hệ số công suất .

8. Biểu diễn dòng điện xoay chiều hình sin bằng số phức

Thời gian: 1,5 giờ
8.1. Khái niệm về số phức

8.2. Các phép tính đối với số phức.

8.3. Biểu diễn các đại lượng hình sin bằng số phức.

Chương 2: Các phương pháp phân tích mạch điện một pha và ba pha

Mục tiêu:

- Giải đúng các bài toán mạch điện đơn giản.

- Áp dụng sáng tạo trong thực tế sản xuất.

1. Ứng dụng  véc tơ để giải mạch điện.



Thời gian: 0,5 giờ
2. Ứng dụng số phức để giải mạch điện.



Thời gian: 1 giờ
3. Phương pháp biến đổi tương đương .



Thời gian: 0,5 giờ
4. Phương pháp dòng điện nhánh.




Thời gian: 1 giờ
5. Phương pháp dòng điện vòng 




Thời gian: 1 giờ
6. Phương pháp điện thế nút.





Thời gian: 1 giờ
7. Định lý Têvênin và norton.





Thời gian: 1 giờ
8. Mạch điện chu kỳ không hình sin và phương pháp giải mạch điện. 

Thời gian: 1 giờ
9. Mạch điện xoay chiều 3 pha và phương pháp giải mạch. 
Thời gian: 2 giờ
9.1. Khái niệm chung

9.2. Cách nối hình sao

9.3. Cách nối hình tam giác

9.4. Công suất mạch điện 3 pha

9.5. Phương pháp giải mạch điện 3 pha đối xứng 

9.6. Phương pháp giải mạch điện 3 pha không đối xứng
Kiểm tra:







Thời gian: 1 giờ

Chương 3: Máy điện.

Mục tiêu:

- Mô tả được cấu tạo, nguyên lý làm việc, máy biến áp, động cơ điện, máy phát điện một chiều, xoay chiều, các loại máy điện đặc biệt;

- Phân biệt được các loại máy điện;

- Áp dụng sáng tạo trong thực tế sản xuất.

1. Khái niệm chung về máy điện



Thời gian: 1 giờ
1.1. Định nghĩa và phân loại

1.2. Các định luật cơ bản sử dụng để xem xét máy điện.

1.3. Nguyên lý máy phát và động cơ điện - Tính thuận nghịch của máy điện

1.4. Phương pháp nghiên cứu máy điện

2. Máy biến áp 






Thời gian: 1,5 giờ
2.1. Khái niệm chung.

2.2. Cấu tạo máy biến áp

2.3. Nguyên lý làm việc của máy biến áp

3. Máy điện không đồng bộ  




Thời gian: 2,5 giờ
3.1. Khái niệm chung về máy điện không đồng bộ.

3.2. Cấu tạo của máy điện không đồng bộ 3 pha

3.3. Từ truờng của máy điện không đồng bộ

3.4. Nguyên lý làm việc của máy điện không đồng bộ

4. Máy điện một chiều 





Thời gian: 2,5 giờ
4.1. Khái niệm chung về máy điện một chiều.

4.2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy điện một chiều

5. Các loại máy điện đặc biệt




Thời gian: 1,5 giờ
5.1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của động cơ servo.

5.2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của động cơ bước.

5.3 Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy phát tốc.

Chương 4: Chất bán dẫn - các dụng cụ bán dẫn

Mục tiêu: 

- Mô tả được cấu trúc của các loại chất bán dẫn;

- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc, đặc tuyến, tham số các dụng cụ bán dẫn;

- Trình bày được nguyên lý làm việc của một số bộ chỉnh lưu;

- Sử dụng an toàn các thiết bị điện;

- Áp dụng sáng tạo trong thực tế sản xuất.

1. Chất bán dẫn 




      

Thời gian: 1 giờ
1.1. Chất bán dẫn nguyên chất

1.2. Chất bán dẫn tạp chất

2. Mặt ghép p - n và tính chỉnh lưu của điốt


Thời gian: 2 giờ
2.1. Mặt ghép p - n khi chưa có điện trường ngoài

2.2. Mặt ghép p - n khi  có điện trường ngoài

2.3. Đặc tuyến vôn - ampe của điốt và các tham số của điốt

2.4. Các ứng dụng điển hình của điốt bán dẫn

3. Phần tử hai mặt ghép p - n 




Thời gian: 2 giờ
3.1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc, đặc tuyến và tham số của transistor bipolar

3.2. Các sơ đồ mắc cơ bản của transistor

3.3. Phân cực và ổn định điểm công tác transistor

4. Transistor trường (FET) 




Thời gian: 2 giờ
4.1. Transistor trường có cực tiếp giáp (JFET)

4.2. Transistor trường có cực cửa cách ly (MOSFET)

5. Phần tử nhiều mặt ghép p - n 




Thời gian: 2 giờ
5.1. Nguyên lý làm việc, đặc tuyến của tiristo

5.2. Các mạch khống chế điển hình dùng tiristo

5.3. Các ứng dụng chỉnh lưu có cấu trúc 4 lớp

Chương 5: Mạch khuyếch đại và khuếch đại thuật toán

Mục tiêu:

- Trình bày được khái quát chung về mạch khuếch đại, khuếch đại dùng transistor lưỡng cực, ghép tầng khuếch đại, khuếch đại dùng vi mạch thuật toán;

- Tính toán, xây dựng, thiết kế các bộ khuếch đại dùng Transitor lưỡng cực, IC khuếch đại thuật toán OA;

- Áp dụng sáng tạo trong thực tế công việc.

1. Khái quát chung về mạch khuyếch đại 


Thời gian: 1 giờ

1.1. Nguyên lý chung xây dựng một tầng khuyếch đại

1.2. Các chỉ tiêu và tham số của một tầng khuyếch đại

1.3. Các chế độ làm việc cơ bản của một tầng khuyếch đại

1.4. Hồi tiếp trong các tầng khuyếch đại

2. Khuếch đại dùng transistor lưỡng cực


Thời gian: 2,5 giờ

2.1. Tầng khuếch đại EC

2.2. Tầng khuếch đại CC 

2.3. Tầng khuếch đại BC 

3. Khuyếch đại dùng transistor trường



Thời gian: 2 giờ

4. Ghép giữa các tầng khuếch đại 



Thời gian: 0,5 giờ

5. Khuếch đại dùng vi mạch thuật toán 


Thời gian: 2 giờ

5.1. Khái niệm chung

5.2. Bộ khuếch đại đảo

5.3. Bộ khuếch không đại đảo

5.4. Mạch cộng

5.5. Mạch trừ

5.6.  Mạch vi phân

5.7. Mạch tích phân

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

- Vật liệu:
+ Các linh kiện điện tử.

+ Dây xúp dẫn điện.

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Các bản vẽ về mạch điện .

+ Các mô hình máy điện, máy biến áp .

+ Phòng học, bàn, ghế, bảng viết .

+ Máy chiếu OVERHEAD.

+ Máy chiếu PROJECTOR

- Học liệu:

+ Phim, giấy trong.

+ Đĩa hình

+ Máy vi tính.

+ Phần mềm mô phỏng 

+ Tranh, áp phích treo t​ường.  

+ Tài liệu h​ướng dẫn ng​ười học.

- Nguồn lực khác:

+ Các x​ưởng thực tập nghề điện .

+ Các cơ sở chế tạo thiết bị điện .

+ Các nhà máy sản xuất điện.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Kiến thức: Bằng bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, trắc nghiệm khách quan đạt các yêu cầu sau:
+ Trình bày đúng khái niệm về dòng điện xoay chiều, một chiều và các đại lượng đặc trưng cho dòng điện xoay chiều hình sin.

+ Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy điện một chiều, xoay chiều, máy biến áp.

+ Giải đúng các mạch điện đơn giản bằng định luật Ôm và các phương pháp giải mạch điện khác.

 + Trình bày được cấu tạo các linh kiện điện tử, các mạch điện tử ứng dụng.

- Kỹ năng: thông qua các bài tập vận dụng kiến thức lý thuyết trong thực tế nghề nghiệp về: 

+ Giải chính xác các mạch điện một chiều, xoay chiều 1 pha, 3 pha.

+ Đọc được ký hiệu các linh kiện điện tử, các loại máy điện trên sơ đồ nguyên lý và trên thiết bị.

+ Phân biệt được các loại máy điện.

- Thái độ:
Đánh giá trong quá trình học tập đạt các yêu cầu sau:

+ Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, có tinh thần hợp tác, giúp đỡ lẫn nhau trong học tập.

+ Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác trong công việc.

VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

1. Phạm vi áp dụng của chương trình:

- Áp dụng đào tạo cho nghề Bảo trì thiết bị cơ điện, cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

- Trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện giảng.

- Trong quá trình giảng dạy cần sử dụng các phần mềm mô phỏng và các mô hình, trực quan vật thật để làm rõ vấn đề nêu ra trong lý thuyết.

- Cần hướng dẫn cho học viên tìm hiểu thực tế sản xuất và tổ chức trao đổi, thảo luận các vấn đề liên quan giữa lý thuyết và thực tế.

- Chuẩn bị các loại đề thi, bảng kiểm để đánh giá quá trình học tập của học viên.

- Tùy tình hình cụ thể của của cơ sở dạy nghề, có thể bổ sung, điều chỉnh chương trình cho hợp lý.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Giải các mạch bằng định luật Ôm và các phương pháp giải mạch khác.

- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy điện một chiều, xoay chiều, máy biến áp, các loại máy điện đặc biệt.

- Nhận biết các ký hiệu về các đại lượng xoay chiều và một chiều.

- Giải mạch điện 3 pha.

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của các linh kiện điện tử, phạm vi ứng dụng.

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Nguyễn Văn Chất - Kỹ thuật điện – NXB giáo dục. 

- Đỗ Xuân Thụ - Kỹ thuật điện tử -  NXB giáo dục -1998  

- Trần Khánh Hà - Máy điện (tập I, tập II) NXB Giáo dục-1997

5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC  BẮT BUỘC

Tên môn học: Khí cụ điện

Mã số môn học: MH 12

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC KHÍ CỤ ĐIỆN

Mã số môn học: MH 12

Thời gian môn học: 45 giờ;
           (Lý thuyết: 23 giờ;  Thực hành: 22 giờ)

I. VỊ TRÍ TÍNH CHẤT  MÔN HỌC:

- Vị trí: Môn học này học sau các môn học: An toàn lao động; kỹ thuật điện điện tử, có thể học song song với môn Vật liệu.

- Tính chất: Là môn học bắt buộc trong chương trình đào tạo cao đẳng nghề; nghề bảo trì thiết bị cơ điện.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC :

- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của các loại khí cụ điện trong các thiết bị cơ điện;

- Nhận dạng, phân loại và tính chọn được một số loại khí cụ điện;
- Tháo lắp, sửa chữa và bảo dưỡng các loại khí cụ điện;

- Rèn luyện tính chính xác, tỉ mỉ trong trong công việc và tác phong công nghiệp.

III. NỘI DUNG MÔN HỌC: 

1. Nội dung tổng quát và phân bố thời gian :

	Số 

TT
	Tên chương, mục
	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành Bài tập
	Kiểm tra* (LT hoặc TH)

	I
	Khái niệm về khí cụ điện
	
	
	
	

	
	Khái niệm về khí cụ điện.
	6
	4
	2
	

	
	Công dụng và phân loại khí cụ điện.
	1,5
	1
	0,5
	

	II
	Khí cụ điện đóng cắt
	
	
	
	

	
	Cầu dao.
	2,5
	1
	1,5
	

	
	Các loại công tắc và nút điều khiển.
	2,5
	1
	1,5
	

	
	áp-tô-mát.
	2,5
	1
	0,5
	1

	III
	Khí cụ điện bảo vệ
	
	
	
	

	
	Nam châm điện.
	2
	1
	1
	

	
	Rơle điện từ.
	2
	1
	1
	

	
	Rơle nhiệt
	2
	1
	1
	

	
	Cầu chì
	2
	0,5
	1,5
	

	
	Thiết bị chống rò
	2
	1
	1
	

	
	Biến áp đo lường
	3
	0,5
	1,5
	1

	IV
	Khí cụ điện điều khiển
	
	
	
	

	
	Công-tắc-tơ.
	3
	1,5
	1,5
	

	
	Khởi động từ.
	4,5
	2
	2,5
	

	
	Rơle trung gian và rơle tốc độ.
	1,5
	0,5
	1
	

	
	Rơle thời gian.
	1,5
	0,5
	1
	

	
	Rơle số
	3
	2
	1
	

	
	Bộ khống chế.
	3,5
	1,5
	1
	1

	
	Cộng:
	45
	20
	22
	3


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính vào giờ thực hành.

2.Nội dung chi tiết:

Chương 1: Khái niệm về khí cụ điện

Mục tiêu: 

- Mô tả được những khái niệm cơ bản trong khí cụ điện như: khái quát – công dụng của khí cụ điện, tiếp xúc điện, hồ quang điện...

- Giải thích được tính năng, tác dụng và cách phân loại của khí cụ điện trong mạch điện, thiết bị điện.

	1. Khái niệm về khí cụ điện. 
	Thời gian: 6 giờ

	1.1 Khái niệm về khí cụ điện.
	

	1.2 Sự phát nóng của khí cụ điện
	

	1.3 Tiếp xúc điện
	

	1.4 Hồ quang và các phương pháp dập tắt hồ quang.
	

	1.5 Lực điện động
	

	1.6 Công dụng của khí cụ điện. 
	

	2. Công dụng và phân loại khí cụ điện. 
	Thời gian: 1,5 giờ.

	2.1 Công dụng của khí cụ điện.
	

	2.2 Phân loại khí cụ điện.
	


Chương 2: Khí cụ điện đóng cắt

Mục tiêu: 

- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của các loại khí cụ điện đóng cắt thường dùng trong thiết bị cơ điện;

- Sử dụng được các loại khí cụ điện đóng cắt nói trên, đảm bảo an toàn cho người và các thiết bị theo TCVN;

- Tính chọn được các loại khí cụ điện đóng cắt thông dụng theo yêu cầu kỹ thuật cụ thể;

- Tháo lắp, phán đoán và sửa chữa hư hỏng các loại khí cụ điện đóng cắt đạt các thông số kỹ thuật và đảm bảo an toàn.

	1.Cầu dao. 
	Thời gian: 2,5 giờ

	1.1 Cấu tạo.
	

	1.2 Nguyên lý hoạt động.
	

	1.3 Tính chọn cầu dao.
	

	1.4 Hư hỏng và các nguyên nhân gây hư hỏng.
	

	1.5 Sửa chữa cầu dao.
	

	2. Các loại công tắc và nút điều khiển. 
	Thời gian: 2,5 giờ

	2.1 Công tắc.
	

	2.2 Công tắc hộp.
	

	2.3 Công tắc vạn năng.
	

	2.4 Công tắc hành trình.Tính chọn công tắc và nút  điều khiển.

	2.5 Nút điều khiển.
	

	2.6 Sửa chữa công tắc và nút điều khiển.
	

	3.áp-tô-mát. 
	Thời gian: 2,5 giờ

	3.1 Cấu tạo.
	

	3.2 Nguyên lý hoạt động.
	

	3.3 Tính chọn áp-tô-mát.
	

	3.4 Hư hỏng và các nguyên nhân gây hư hỏng.
	

	3.5 Giới thiệu một số  áp-tô-mát thường sử dụng.
	


Chương 3: Khí cụ điện bảo vệ

Mục tiêu: 

- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của các loại khí cụ điện bảo vệ thường dùng trong công nghiệp và dân dụng;

- Tính chọn được các loại khí cụ điện bảo vệ thông dụng theo yêu cầu kỹ thuật cụ thể;

- Tháo lắp, phán đoán và sửa chữa được hư hỏng các loại khí cụ điện bảo vệ đạt các thông số kỹ thuật và đảm bảo an toàn;

- Rèn luyện tính tỷ mỉ, chính xác, cẩn thận.

	1. Nam châm điện. 
	Thời gian: 2 giờ.

	1.1 Cấu tạo.
	

	1.2 Nguyên lý hoạt động và phân loại.
	

	1.3 Ứng dụng nam châm điện.
	

	1.4 Hư hỏng và các nguyên nhân gây hư hỏng.
	

	1.5 Sửa chữa nam châm điện.
	

	2. Rơle điện từ. 
	Thời gian: 2 giờ.

	2.1 Cấu tạo.
	

	2.2 Nguyên lý hoạt động.
	

	2.3 ứng dụng rơle điện từ.
	

	2.4 Rơle dòng điện.
	

	2.5 Rơle điện  áp.
	

	3. Rơle nhiệt. 
	Thời gian: 2 giờ.

	3.1 Cấu tạo.
	

	3.2 Nguyên lý hoạt động và phân loại.
	

	3.3 Tính chọn rơle nhiệt.
	

	3.4 Hư hỏng và các nguyên nhân gây hư hỏng.
	

	3.5 Sửa chữa rơle nhiệt.
	

	4.Cầu chì. 
	Thời gian: 2 giờ.

	4.1 Cấu tạo.
	

	4.2 Nguyên lý hoạt động và phân loại.
	

	4.3 Tính chọn cầu chì.
	


	4.4 Hư hỏng và các nguyên nhân gây hư hỏng.
	

	4.5 Sửa chữa cầu chì.
	

	5. Thiết bị chống rò. 
	Thời gian:2 giờ.

	5.1 Cấu tạo.
	

	5.2 Nguyên lý hoạt động và phân loại.
	

	5.3 Tính chọn thiết bị chống rò.
	

	5.4 Hư hỏng và các nguyên nhân gây hư hỏng.
	

	5.5 Giới thiệu một số  thiết bị chống rò thường sử dụng.
	

	6. Biến áp đo lường. 
	Thời gian: 3  giờ.

	6.1 Biến điện áp (BU).
	

	6.2 Biến dòng điện (BI).
	


Chương 4: 

Khí cụ điện điều khiển

Mục tiêu: 

- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của các loại khí cụ điện điều khiển thường dùng trong công nghiệp và dân dụng;

- Tính chọn được các loại khí cụ điện điều khiển thông dụng theo yêu cầu kỹ thuật cụ thể;

- Tháo lắp, phán đoán và sửa chữa được hư hỏng của các loại khí cụ điện bảo vệ đạt các thông số kỹ thuật và đảm bảo an toàn;

- Rèn luyện tính tỉ mỉ, cẩn thận,, chính xác.

	1. Công-tắc-tơ. 
	 Thời gian: 3 giờ

	1.1 Cấu tạo.
	

	1.2 Nguyên lý hoạt động.
	

	1.3 Tính chọn công-tắc-tơ.
	

	1.4 Hư hỏng và các nguyên nhân gây hư hỏng.
	

	1.5 Sửa chữa khí cụ điện điều khiển.
	

	2. Khởi động từ. 
	 Thời gian:4,5 giờ

	2.1 Cấu tạo.
	

	2.2 Tính chọn khởi động từ.
	

	2.3 Độ bền điện và bền cơ của các tiếp điểm.
	

	2.4 Lựa chọn và lắp đặt.
	

	2.5 Đặc tính kỹ thuật và ứng dụng.
	

	3.  Rơle trung gian và rơle tốc độ. 
	Thời gian: 1,5 giờ

	3.1 Rơle trung gian.
	

	3.2 Rơle tốc độ.   
	

	3.3 Hư hỏng và các nguyên nhân gây hư hỏng.
	

	4. Rơle thời gian. 
	Thời gian: 1,5 giờ

	4.1 Cấu tạo rơle thời gian điện từ .
	

	4.2 Nguyên lý hoạt động.
	

	4.3 Giới thiệu một số rơle thời gian điện tử.
	

	4.4 Hư hỏng và các nguyên nhân gây hư hỏng.
	

	5. Rơ le số.
	   Thời gian: 3 giờ

	5.1 Khái quát chung.
	

	5.2 Các bộ phận chính của rơle.
	

	5.3 Một số Rơle số thường dùng.

5.3.1. Rơle quá dòng điện kiểu điện tử (EOCR)
5.3.1. Rơle điện áp kiểu điện tử (EVR)
	

	6. Bộ khống chế.
	Thời gian: 3,5 giờ

	6.1 Công dụng và phân loại.
	

	6.2 Cấu tạo và nguyên lý hoạt động bộ khống chế hình trống. 
	

	6.3 Cấu tạo và nguyên lý hoạt động bộ khống chế hình cam.
	

	6.4 Các thông số kỹ thuật của bộ khống chế.
	

	6.5 Tính chọn bộ khống chế.
	

	6.6 Hư hỏng và các nguyên nhân gây hư hỏng.
	

	6.7 Sửa chữa bộ khống chế.
	


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH: 

· Vật liệu: 

· Bảng gắn các loại khí cụ điện.

· Dây dẫn điện.
· Đầu cốt các cỡ.
· Các trạm nối dây.

· Giấy, ghen cách điện, sứ, thủy tinh...cách điện các loại.

· Chì hàn, nhựa thông, giấy nhám các loại...

· Hóa chất dùng để tẩm sấy máy biến áp (chất keo đóng rắn, vecni cách điện)
- Dụng cụ và trang thiết bị:

· Bộ đồ nghề điện, cơ khí cầm tay.

· Máy cắt bê tông, máy mài cầm tay, máy mài hai đá, khoan điện để bàn, khoa điện cầm tay, máy nén khí.

· VOM, M(, TERA(, AMPE kìm.

· Tủ sấy điều khiển được nhiệt độ

· Bộ mô hình dàn trải các loại khí cụ điện hoạt động được (dùng cho học về cấu tạo và nguyên lý hoạt động) 

· Các loại khí cụ điện như trên (vật thực, hoạt động được):

· Nguồn lực khác: 

· PC, phần mềm chuyên dùng.

· PROJECTOR, OVERHEAD.

· Máy chiếu, vật thể ba chiều.

· Video, và các bản vẽ, tranh mô tả thiết bị.
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ: 

Có thể áp dụng hình thức kiểm tra viết hoặc kiểm tra trắc nghiệm. Các nội dung trọng tâm cần kiểm tra là:

- Công dụng, cấu tạo, nguyên lý, phạm vi sử dụng của các loại khí cụ điện.

- Tính chọn khí cụ điện theo yêu cầu kỹ thuật cụ thể.

- Phân tích, so sánh về tính năng của từng loại khí cụ điện.

- Lắp đặt, sử dụng các khí cụ điện.

- Tháo lắp, kiểm tra thông số của các khí cụ điện.

- Xác định các hư hỏng, nguyên nhân gây ra hư hỏng. 
VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

Chương trình môn học được sử dụng cho trình độ cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

- Trước khi giảng dạy, giáo viên cần căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện cần thiết nhằm đảm bảo chất lượng giảng dạy.

- Nên áp dụng phương pháp đàm thoại để học sinh, sinh viên ghi nhớ kỹ hơn.

- Bố trí thời gian giải bài tập, nhận dạng các loại khí cụ điện, thao tác lắp đặt, vận hành, hướng dẫn và sửa sai tại chỗ cho học sinh, sinh viên.

- Cần lưu ý kỹ về các đặc tính kỹ thuật và công dụng của từng nhóm khí cụ điện.

3. Những trọng tâm cần chú ý:

- Các khái niệm: tiếp xúc điện, hồ quang điện và các biện pháp dập hồ quang.

- Công dụng, nguyên lý của từng loại khí cụ điện.

- Đặc tính cơ bản và phạm vi ứng dụng của từng loại khí cụ điện.

- Tính chọn một số khí cụ điện phổ thông (cầu dao, cầu chì, CB...) trong trường hợp đơn giản.

- Lắp đặt, vận hành các khí cụ điện phổ thông (cầu dao, cầu chì, CB...).

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Vũ Quang Hồi - Trang bị điện - điện tử trong công nghiệp - NXB Khoa học và Kỹ thuật - 1999.

- Nguyễn Xuân Phú - Khí cụ Điện - Kết cấu, sử dụng và sửa chữa - NXB Khoa Học và Kỹ Thuật - 1998.

- Nguyễn Xuân Phú - Vật liệu điện - NXB Khoa Học và Kỹ Thuật -1998.

- Đặng Văn Đào - Kỹ Thuật Điện - NXB Giáo Dục - 1999.

- Nguyễn Xuân Phú - Cung cấp điện - NXB Khoa học và Kỹ thuật - 1998.

- Đỗ Xuân Khôi - Tính toán phân tích hệ thống điện - NXB Khoa học và Kỹ thuật - 2001.
5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC  BẮT BUỘC

Tên môn học: Kỹ thuật đo lường điện và cảm biến

Mã số môn học: MH 13

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC 

KỸ THUẬT ĐO LƯỜNG ĐIỆN VÀ CẢM BIẾN

Mã số môn học: MH 13

Thời gian môn học: 45 giờ;                 
(Lý thuyết: 33 giờ; Thực hành: 12 giờ)

I. VỊ TRÍ TÍNH CHẤT MÔN HỌC:

- Vị trí: Môn học được bố trí sau khi học xong các môn học đại cương, môn học vật liệu học, kỹ thuật điện - điện tử và tr​​ước các môn học/ mô-đun đào tạo nghề.

- Tính chất: Là môn học lý thuyết cơ sở bắt buộc trong chương trình đào tạo cao đẳng nghề; nghề bảo trì thiết bị cơ điện.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Giải thích được những khái niệm cơ bản về đo lường điện, nhiệm vụ và yêu cầu của đo lường điện, sai số phép đo;

- Mô tả được cấu trúc của các cơ cấu đo;

- Đo được các đại lượng điện đảm bảo kết quả đo chính xác, thao tác an toàn;

- Mô tả được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của một số loại cảm biến thường dùng trong công nghiệp;

- Nhận dạng, giải thích đặc tính cơ bản, và nêu được phạm vi ứng dụng của một số loại cảm biến thường dùng;

- Rèn luyện ý thức trách nhiệm, tác phong làm việc cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.

III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

1.Nội dung tổng quát và phân bố thời gian:

	Số

TT
	Tên chương, mục


	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành Bài tập
	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)

	I 
	 Kỹ thuật đo lường điện
	
	
	
	

	
	Khái niệm cơ bản về đo lường .
	2
	2
	
	

	
	Các loại cơ cấu đo thông dụng
	6
	5
	1
	

	
	Đo các đại lượng điện cơ bản
	8
	4
	3
	1

	
	Sử dụng các loại máy đo thông dụng
	9
	5
	3
	1

	II
	Kỹ thuật cảm biến
	
	
	
	

	
	Khái niệm cơ bản về các bộ cảm biến.
	1
	1
	
	

	
	Cảm biến nhiệt độ.
	5
	4
	1
	

	
	Cảm biến tiệm cận và các loại cảm biến vị trí, khoảng cách.
	7
	5
	2
	

	
	Cảm biến đo lưu lượng.
	3
	2
	1
	

	
	Cảm biến tốc độ
	4
	2
	1
	1

	
	Cộng
	45
	30
	12
	3


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính bằng giờ thực hành.

2.Nội dung chính:

Chương I : Kỹ thuật đo lường điện

Mục tiêu:

- Giải thích được những khái niệm cơ bản về đo lường điện, nhiệm vụ và yêu cầu của đo lường điện, sai số phép đo, các phương pháp hạn chế sai số phép đo; 

- Mô tả được cấu trúc của các cơ cấu đo, lựa chọn phù hợp các cơ cấu đo;

- Thực hành đo được các đại lượng điện đảm bảo kết quả đo chính xác, thao tác an toàn;

- Rèn luyện tính chính xác cẩn thận.

1. Khái niệm cơ bản về đo lường .     



Thời gian: 2 giờ  

1.1. Khái niệm chung về đo lường.


1.2. Đơn vị đo, chuẩn và mẫu.


1.3. Cấu trúc cơ bản của dụng cụ đo.


1.4. Các đặc tính cơ bản của dụng cụ đo.


2. Các loại cơ cấu đo thông dụng 




Thời gian: 6 giờ 
2.1. Khái niệm về cơ cấu đo.

2.2. Các loại cơ cấu đo. 


2.2.1. Cơ cấu đo từ điện.


2.2.2 Cơ cấu đo điện từ.


2.2.3 Cơ cấu đo điện động.


2.2.4 Cơ cấu đo cảm ứng.


2.3. Thực hành tìm hiểu cấu tạo các cơ cấu đo

3. Đo các đại lượng điện cơ bản 




Thời gian: 8 giờ  

3.1. Đo dòng điện.


3.2. Đo điện áp.


3.4. Đo điện trở, điện cảm, điện dung.


3.5.  Đo tần số.


3.6. Đo công suất


3.7. Đo điện năng.


4.  Sử dụng các loại máy đo thông dụng  



Thời gian: 9 giờ
4.1. Sử dụng VOM.


4.2. Sử dụng  M(.


4.3. Sử dụng Tera(.


4.4. Sử dụng Ampe kìm.


4.5. Sử dụng Dao động ký (oscilloscope)


4.6. Máy biến điện áp đo lường.


4.7. Máy biến dòng điện đo lường.

Chương II : Kỹ thuật cảm biến.

Mục tiêu:

- Mô tả được cấu tạo, nguyên lý của một số loại cảm biến thường dùng trong công nghiệp;

- Nhận dạng được, giải thích được đặc tính cơ bản và nêu được phạm vi ứng dụng của một số loại cảm biến như: cảm biến nhiệt độ, cảm biến tiệm cận, cảm biến lưu tốc, cảm biến tốc độ;

- Áp dụng sáng tạo trong sản xuất, rèn luyện tác phong công nghiệp.

1.  Khái niệm cơ bản về các bộ cảm biến.



Thời gian: 1 giờ 
1.1. Các khái niệm cơ bản và định nghĩa.              

1.2.  Phân loại các bộ cảm biến.                                                          

1.3.  Đặc tính cơ bản của cảm biến ở chế độ tĩnh.

1.4. Đặc tính của cảm biến ở chế độ động.

2. Cảm biến nhiệt độ
 

      



Thời gian: 5 giờ  
2.1.Đại cương. 


2.1.1. Thang đo nhiệt độ.


2.1.2. Nhiệt độ được đo và nhiệt độ cần đo.


2.1.3. Nhiệt điện trở với Platin và Nickel. 


2.2. Điện trở kim loại thay đổi theo nhiệt độ.


2.2.1. Nhiệt điện trở Platin.


2.2.2. Nhiệt điện trở nickel.


2.2.3. Cách nối dây đo.


2.3. Cảm biến nhiệt độ với vật liệu silic


2.3.1. Nguyên tắc.


2.3.2. Đặc trưng kỹ thuật cơ bản của dòng cảm biến KTY (hãng Philips sản xuất).

 IC Cảm biến nhiệt độ. 

2.4. Thí nghiệm về cảm biến nhiệt độ


3. Cảm biến tiệm cận và các loại cảm biến vị trí, khoảng cách 
Thời gian: 7 giờ
3.1. Cảm biến tiệm cận (Proximity Sensor).                                      
3.1.1. Đại cương.

3.1.2. Cảm biến tiệm cận điện cảm (Inductive Proximity Sensor).

3.1.3. Cảm biến tiệm cận điện dung (Capacitive Proximity Sensor).

3.1.4.  Cảm biến tiệm cận siêu âm (Ultrasonic proximity sensor).

3.1.5. Cấu hình ngõ ra của cảm biến tiệm cận.

3.1.6. Cách kết nối các cảm biến tiệm cận với nhau.

3.2. Một số loại cảm biến xác định vị trí, khoảng cách khác.            

3.2.1. Xác định vị trí và khoảng cách bằng biến trở.

3.2.2. Xác định vị trí và khoảng cách bằng tự cảm.

3.2.3. Xác định vị trí và khoảng cách bằng cảm biến điện dung.

3.3.Thí nghiệm cảm biến xác định vị trí, khoảng cách

4. Cảm biến đo lưu lượng





Thời gian: 3 giờ
4.1. Đại cương.                                                                                   

4.1.1. Khái niệm chung về đo lưu lượng.

4.1.2. Đặc trưng của lưu chất.

4.2. Phương pháp đo lưu lượng dựa trên nguyên tắc sự chênh lệch áp suất. 

4.2.1. Định nghĩa áp suất.

4.2.2. Bộ phận tạo nên sự chênh lệch áp suất.

4.2.3. Bộ phận đo sự chênh lệch áp suất.

4.3. Phương pháp đo lưu lượng bằng tần số dòng xoáy.                     

4.3.1. Nguyên tắc hoạt động.

4.3.2. Các ưu điểm nổi bật và hạn chế của phương pháp đo lưu lượng với nguyên tắc tần số dòng xoáy.

4.4. Các bài thực hành ứng dụng cảm biến đo lưu lượng.       

5. Cảm biến tốc độ

5.1. Đại cương 






Thời gian: 4 giờ
5.2. Tốc độ kế sợi quang

5.3. Cảm biến tốc độ quay thạch anh

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

- Vật liệu:

+ Dây dẫn điện các loại, các loại vật liệu dẫn điện, vật liệu cách điện, các linh kiện điện.

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Các bản vẽ về cấu tạo của dụng cụ đo, các loại cảm biến, bản vẽ sơ đồ bố trí chân tín hiệu và đặc tính của chúng.

+ Dụng cụ đo và các loại cảm biến.

+ Phòng học chuyên môn .

- Học liệu

+ Phần mềm mô phỏng về cảm biến và đo lường; hình ảnh các loại cảm biến

+ Giáo trình kỹ thuật đo lường và cảm biến .

+ Tài liệu h​ướng dẫn ng​ười học.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Kiến thức: Đánh giá bằng bài trắc nghiệm khách quan các nội dung:
+ Những khái niệm cơ bản về đo lường điện, nhiệm vụ và yêu cầu của đo lường điện, sai số phép đo

+ Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của các cơ cấu đo và một số loại cảm biến thường dùng trong công nghiệp.

+ Đặc tính cơ bản và nêu được phạm vi ứng dụng của một số loại cảm biến như: cảm biến nhiệt độ, cảm biến tiệm cận, cảm biến lưu tốc...

- Kỹ năng: Đánh giá bằng quan sát có bảng kiểm hoạt động thực hành, thí nghiệm của học sinh theo các yêu cầu sau:

+ Nhận biết chính xác các thiết bị đo các đại lượng điện cơ bản.

+ Thực hành đo chính xác, an toàn.

+ Đọc thành thạo kết quả các phép đo.

+ Nhận dạng được các loại cảm biến, sơ đồ chân, cách nối dây.

- Thái độ: Quan sát thái độ trong quá trình học tập đạt các yêu cầu sau:

+ Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác, giúp đỡ lẫn nhau.

+ Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác trong công việc.

VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

1. Phạm vi áp dụng của chương trình:

Áp dụng cho đào tạo nghề trình độ cao đẳng nghề; nghề Bảo trì thiết bị cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

- Trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện giảng dạy và học tập.

- Trong quá trình giảng dạy cần sử dụng các phần mềm mô phỏng và các mô hình, trực quan vật thật để làm rõ vấn đề nêu ra trong lý thuyết.

- Cần hướng dẫn cho học viên tìm hiểu thực tế sản xuất và tổ chức trao đổi, thảo luận các vấn đề liên quan giữa lý thuyết và thực tế.

- Chuẩn bị các đề kiểm tra và thi trắc nghiệm kiến thức lý thuyết, bảng kiểm để đánh giá kết quả thực hành của học viên.

- Tùy tình hình cụ thể của của cơ sở dạy nghề, có thể bổ sung, điều chỉnh chương trình cho hợp lý.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các cơ cấu đo

- Đo lường các đại lượng điện cơ bản

- Các loại máy đo thông dụng

- Cấu tạo và nguyên lý của một số loại cảm biến

- Sơ đồ chân và cách nối dây của các loại cảm biến

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Nguyễn Văn Mạnh - Giáo trình cảm biến - NXB Khoa học kỹ thuật
- Nguyễn Văn Hoà -  Giáo trình Đo lường điện và cảm biến đo lường - NXB Khoa học kỹ thuật
- Dương Minh Trí - Cảm biến và ứng dụng – NXB Khoa học kỹ thuật
- Dương Minh Trí - Linh kiện quang điện tử - Nhà xuất bản khoa học kỹ thuật

- Phan Quốc Phô – Giáo trình cảm biến – NXB khoa học kỹ thuật 2000.

- Phạm Thượng Hàn – Đo lường các đại lượng vật lý – NXB  giáo dục 1996

- Lê Văn Doanh – Các bộ cảm biến trong kỹ thuật đo lường và điều khiển – NXB Khoa học kỹ thuật - 2005

5. Ghi chú và giải thích: không

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC  BẮT BUỘC

Tên môn học: Kỹ thuật an toàn và môi trường

Mã số môn học: MH 14

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC KỸ THUẬT AN TOÀN VÀ MÔI TRƯỜNG
Mã số môn học: MH 14

Thời gian môn học: 30 giờ;                   (Lý thuyết: 30 giờ; Thực hành 0 giờ.)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC:
- Vị trí: Môn học được bố trí sau khi đã học xong các môn Đại cương thiết bị cơ điện, trang bị điện.

- Tính chất: Là môn học bắt buộc trong quá trình giảng dạy phải liên hệ với thực tế sản xuất về an toàn lao động và bảo hộ lao động, ứng dụng ngay vào thực hành ở trường.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Mô tả được các điều quy định của bộ luật lao động áp dụng cho người sản xuất;

- Mô tả được các nguyên tắc an toàn đối với người thợ sửa chữa, bảo dưỡng, lắp ráp;

- Nhận biết được các yếu tố nguy hiểm và có hại đối với người lao động;

- Phân tích được nguyên nhân gây ra tai nạn lao động, phương pháp sơ cứu và cấp cứu người bị tai nạn;

- Lựa chọn, sử dụng được các phương tiện bảo hộ lao động và các phương tiện khác;

- Sơ cứu, cấp cứu được người khi bị tai nạn lao động;

- Xác định được tầm quan trọng của công tác an toàn trong nghề bảo trì thiết bị cơ điện.

III. NỘI DUNG MÔN HỌC: 

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	S

TT
	Tên chương, mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	T.H

Bài tập
	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)

	I
	Chế độ, chính sách bảo hộ lao động.
	
	
	
	

	
	Những quan điểm cơ bản của Đảng và nhà nước về công tác bảo hộ lao động.
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Hệ thống các văn bản pháp luật hiện hành vê bảo hộ lao động.
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Quản lý nhà nước về bào hộ lao động.
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Khen thưởng, xử phạt về bảo hộ lao động
	0,5
	0,5
	0
	

	II
	Tổ chức chỗ làm việc và kỹ thuật an toàn.
	
	
	
	

	
	Tổ chức chỗ làm việc .
	1,5
	1,5
	0
	

	
	Kỹ thuật an toàn với thợ sửa chữa, bảo trì, lắp ráp
	1,5
	1,5
	0
	

	
	Kỹ thuật an toàn khi vận chuyển thiết bị
	1
	1
	0
	

	III
	Kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị cơ khí
	
	
	
	

	
	Khái niệm chung về vùng nguy hiểm.
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Những nguyên nhân gây ra tai nạn khi sử dụng máy móc.
	2
	2
	0
	

	
	Những biện pháp an toàn chủ yếu.
	1,5
	1,5
	0
	

	
	An toàn trên một số máy thường gặp.
	1
	1
	0
	

	
	Kỹ thuật an toàn đối với thiết bị chịu áp lực.
	1
	1
	0
	

	
	Kỹ thuật an toàn đối với thiết bị chịu nâng hạ
	1
	1
	0
	

	IV
	Kỹ thuật an toàn khi sử dụng địên.
	
	
	
	

	
	An toàn khi sử dụng điện
	1,5
	1,5
	0
	

	
	Các biện pháp an toàn khi sử dụng điện.
	1,5
	1,5
	0
	

	
	Các dụng cụ phòng hộ.
	1
	1
	0
	

	
	Các dụng cụ kiểm tra điện.
	1
	1
	0
	

	
	Cấp cứu người bị điện giật.
	2
	1
	0
	1

	V
	Kỹ thuật phòng cháy chữa cháy.
	
	
	
	

	
	Những nguyên nhân gây ra cháy nổ và biện pháp đề phòng.
	1
	1
	0
	

	
	Các biện pháp chữa cháy và chất chữa cháy
	1
	1
	0
	

	VI
	Vệ sinh lao động trong sản xuất công nghiệp.
	
	
	
	

	
	Khái niệm.
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Những yếu tố ảnh hưởng đến sức khoẻ của công nhân và các biện pháp phòng chống.
	1,5
	1,5
	0
	

	
	Ảnh hưởng của vi khí hậu trong sản xuất.
	0,5
	0,5
	0
	

	
	Phòng chống bụi và hơi độc trong sản xuất.
	1,5
	1,5
	0
	

	
	Ảnh hưởng của tiếng ồn và chấn động đến cơ thể người.
	1,5
	1,5
	0
	

	
	Thông gió và chiếu sáng trong sản xuất. 
	2,5
	1,5
	0
	1

	
	
Cộng
	30
	28
	
	2


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:   

Chương 1: Chế độ, chính sách bảo hộ lao động.

Mục tiêu: 

- Mô tả được các văn bản pháp quy về bảo hộ lao động;

- Xác định được nghĩa vụ và trách nhiệm của người lao động cũng như các cơ quan quản lý nhà nước;

- Áp dụng sáng tạo vào thực tế.
1. Những quan điểm cơ bản của Đảng và nhà nước về công tác bảo hộ lao động.                                             




 Thời gian: 0,5 giờ
1.1. Con người là vốn quý nhất của xã hội.


 

1.2. Bảo hộ lao động phải được thực hiện đồng thời với quá trình tổ chức lao động.

1.3. Công tác bảo hộ lao động phải thể hiện đầy đủ 3 tính chất.

1.4. Người sử dụng lao động và người lao động.

 

2. Hệ thống các văn bản pháp luật hiện hành vệ bảo hộ lao động. 

Thời gian: 0,5 giờ               

2.1. Các văn bản pháp quy về bảo hộ lao động và liên quan đến bảo hộ lao động.                                        

- Hiến pháp nước Cộng hoà xã hội chủ nghĩa Việt Nam ban hành 1992.

- Một số điều của bộ luật lao động có liên quan đến an toàn vệ sinh lao động

- Một số luật, pháp lệnh có liên quan đến an toàn vệ sinh lao động.

2.2. Các văn bản hướng dẫn thi hành. 


 

- Hệ thống các văn bản quy định của chính phủ về các Bộ, ngành chức năng.

- Hệ thống các tiêu chuẩn quy phạm về an toàn lao động, vệ sinh lao động, hệ thống quy trình an toàn lao động.

3. Quản lý nhà nước về bảo hộ lao động.   



Thời gian: 0,5 giờ
3.1. Nội dung quản lý nhà nước về an toàn lao động.            

3.2. Trách nhiệm của các cơ quan quản lý Nhà nước trong công tác bảo hộ lao động. 





          
      
- Bộ lao động – Thương binh và xã hội.

- Bộ Y tế.

- Bộ Khoa học công nghệ và môi trường.

- Bộ Giáo dục và Đào tạo.

- Các Bộ, Ngành.

- Uỷ ban nhân dân Tỉnh – Thành phố trực thuộc Trung ương.

- Thanh tra nhà nước về an toàn - vệ sinh lao động.

3.3. Quyền và nghĩa vụ bảo hộ lao động. 

 

- Nghĩa vụ của người sử dụng lao động.

- Quyền của người sử dụng lao động

3.4. Quyền và nghĩa vụ của người lao động. 

     

- Nghĩa vụ của người lao động.

- Quyền của người lao động

3.5. Trách nhiệm và nghĩa vụ của tổ chức công đoàn.
 

4. Khen thưởng xử phạt về bảo hộ lao động.            
Thời gian:0,5giờ
 

4.1. Khen thưởng về bảo hộ lao động.                              

4.2. Xử phạt những vi phạm về bảo hộ lao động.
     

- Phát hiện các vi phạm về an toàn lao động.

- Xử phạt các vi phạm về vệ sinh lao động.

Chương 2: Tổ chức chỗ làm việc và kỹ thuật an toàn.
Mục tiêu: 

- Tổ chức được nơi làm việc và các nguyên tắc an toàn lao động đối với thợ sữa chữa, bảo dưỡng, lắp ráp máy;

- Xây dựng ý thức làm việc an toàn, chính xác.

1. Tổ chức nơi làm việc và kỹ thuật an toàn.          

 Thời gian:1,5 giờ
2. Kỹ thuật an toàn đối với thợ sửa chữa, bảo trì, lắp ráp.
 Thời gian:1,5 giờ

2.1. Nguyên tắc chung.                                                         

2.2. Các nguyên tắc an toàn lao động đối với thợ sửa chữa bảo dưỡng.                                                     

2.3. Các nguyên tắc an toàn lao động đối với thợ lắp ráp.                                              

3. Kỹ thuật an toàn khi vận chuyển thiết bị.     

Thời gian:1 giờ
Chương 3: Kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị cơ khí.

Mục tiêu: 

- Nhận biết được nguy cơ thường gây ra các tai nạn lao động khi làm việc với các thiết bị cơ khí, nâng hạ, thiết bị chịu áp lực;

- Trình bày được những biện pháp phòng chống các tai nạn khi làm việc với thiết bị cơ khí;

- Xây dựng ý thức làm việc an toàn tại nơi sản xuất.
1. Khái niệm chung về vùng nguy hiểm.                    

Thời gian: 0,5 giờ
2. Những nguyên nhân gây ra tai nạn khi sử dụng máy móc thiết bị.
Thời gian: 2 giờ                                                         

2.1. Nguyên nhân do thiết kế máy. 




 

2.2. Cơ cấu thay đổi tốc độ sử dụng ly hợp.



 

2.3. Nguyên nhân do sử dụng bảo quản vệ sinh không đảm bảo.
 

2.4. Thiếu trang thiết bị an toàn cho máy. 



 

2.5. Thiếu trang thiết bị an toàn cá nhân



 

2.6. Tổ chức lao động và điều kiện làm việc không tốt

 

3. Những biện pháp an toàn chủ yếu.




Thời gian: 1,5 giờ 
3.1. Những yêu cầu chung.                                              
          

3.2. Trang thiết bị cơ cấu che chắn bảo vệ.                     
          

3.3. Cơ cấu phòng ngừa.






 

4. An toàn trên một số máy thường gặp.                                Thời gian:1 giờ
4.1. An toàn trên máy tiện.                                                               

4.2. An toàn trên máy phay.                                                             

4.3. An toàn trên máy mài hai đá.





 

4.4. An toàn trên máy đột dập, cán




 

4.5. An toàn trên máy búa.






 

5. Kỹ thuật an toàn đối với thiết bị chịu áp lực.                     Thời gian:1giờ
5.1. Một số khái niệm cơ bản.                                                          

- Thiết bị chịu áp lực

- Cách phân loại thiết bị chịu áp lực

5.2. Những yếu tố nguy hiểm đặc trưng của thiết bị chịu áp lực.

- Nguy cơ nổ.

- Nguy cơ bỏng

5.3. Nguyên nhân gây ra sự cố của thiết bị chịu áp lực.

 

- Những nguyên nhân gây ra sự cố của thiết bị chịu áp lực.

- Những biện pháp phòng ngừa sự cố.

5.4. Những yêu cầu về an toàn đối với thiết bị chịu áp lực.

 

- Yêu cầu về quản lý thiết bị.

- Yêu cầu đối với thiết kế.

- Yêu cầu đối với công tác kiểm tra và dụng cụ kiểm tra.

- Yêu cầu đối với cơ cấu an toàn.

- Yêu cầu đối với hệ thống ống dẫn chịu áp lực.

6. Kỹ thuật an toàn đối với thiết bị nâng hạ.
                     Thời gian: 1giờ
6.1. Một số khái niệm cơ bản.                                                          

- Phân loại thiết bị.

- Các thông số cơ bản của thiết bị nâng hạ.

- Độ ổn định của thiết bị nâng hạ

6.2. Các sự cố và nguyên nhân gây ra mất an toàn khi sử dụng thiết bị nâng hạ

- Rơi trọng tải.

- Sập cân.

- Đổ cầu.

- Tai nạn về điện.

6.3. Các biện pháp an toàn.






 

- Các biện pháp kỹ thuật an toàn và yêu cầu đối với thiết bị nâng.

- Các biện pháp về tổ chức.

Chương 4. Kỹ thuật an toàn khi sử dụng điện.

Mục tiêu: 

- Hiểu được tác dụng của dòng điện, các biện pháp an toàn khi sử dụng điện; 

- Biết được các biện pháp cấp cứu người khi bị điện giật.

1. An toàn khi sử dụng điện


                    

Thời gian:1,5giờ
1.1. Những khái niệm cơ bản. 





 

- Điện trở của người.

- Tác hại của dòng điện đối với cơ thể người.

- Những yếu tố phụ thuộc của dòng điện gây tai nạn.

- Dòng điện đi trong đất.             

1.2. Phân tích một số trường hợp tiếp xúc với mạng điện. 

 

- Trường hợp chạm phải 2 pha khác nhau của mạng điện

-Trường hợp chạm phải 1 pha cùng mạng không có điểm trung tính tiếp xúc nối đất.

- Trường hợp chạm phải 1 pha của mạng điện có điểm trung  tính cách điện với đất.                                           

2. Các biện pháp an toàn khi sử dụng điện. 


 Thời gian:1,5giờ
2.1. Đề phòng tiếp xúc vào các bộ phận mang điện.


 

2.2. Đề phòng rò điện ra các bộ phận bình thường không mang điện.

2.3. Một số yêu cầu đối với thiết bị điện.



 

3. Các dụng cụ phòng hộ.





Thời gian:1 giờ 
4. Các dụng cụ kiểm tra điện.            

                  
Thời gian:1 giờ  

5. Cấp cứu người bị điện giật.


                    Thời gian:2 giờ
Chương 5: Kỹ thuật phòng cháy chữa cháy.

Mục tiêu: 

- Nhận biết được nguyên nhân gây ra cháy nổ, biện pháp an toàn và phòng chống cháy nổ tại các phân xưởng.

1. Những nguyên nhân gây ra cháy nổ và biện pháp đề phòng. Thời gian:1giờ
1.1. Những khái niệm cơ bản về cháy nổ.



 

1.2. Những nguyên nhân gây ra cháy nổ. 




1.3. Các biện pháp đề phòng cháy nổ.




 

2. Các biện pháp chữa cháy và chất chữa cháy. 

Thời gian: 1giờ
 
2.1. Các biện pháp chữa cháy


.




2.2. Các chất chữa cháy.








2.3. Dụng cụ chữa cháy.






 

2.4. Sơ cứu người bị bỏng.  





 

Chương 6. Vệ sinh lao động trong sản xuất công nghiệp.

Mục tiêu: 

- Mô tả được các khái niệm vệ sinh lao động, nhiệt độ, độ ẩm, bức xạ, tiếng ồn và vi khí hậu ảnh hưởng tới sức khoẻ người lao động, các biện pháp đề phòng;

- Nhận biết được các tác hại của bụi, cách phòng chống bụi;

- Mô tả được ảnh hưởng của ánh sáng, màu sắc, điều kiện thông gió trong lao động.

1. Khái niệm.







Thời gian:0,5giờ 
2. Những yếu tố ảnh hưởng đến sức khoẻ của công nhân và các biện pháp phòng chống. 








 Thời gian:1,5giờ
2.1. Các yếu tố có hại liên quan đến quá trình sản xuất.

 

2.2. Các biến đổi của cơ thể trong lao động.






2.3. Tư thế lao động
.






 

3. Ảnh hưởng của vi khí hậu trong sản xuất. 



Thời gian:0,5giờ
3.1. Vi khí hậu nóng.






 

3.2. Vi khí hậu lạnh.
 








4. Phòng chống bụi và hơi độc trong sản xuất. 


Thời gian:1,5giờ
4.1. Tác hại của bụi.







 

4.2. Tác hại của các chất độc và nhiễm độc nghề nghiệp.

 

5. Ảnh hưởng của tiếng ồn và chấn động đến cơ thể con người. 
Thời gian: 1 giờ
5.1. Ảnh hưởng của tiếng ồn.





 

5.2. Chấn động trong sản xuất.





 

6. Thông gió và chiếu sáng trong sản xuất. 



Thời gian: 2,5giờ 
6.1. Thông gió.







 
6.2. Chiếu sáng trong sản xuất.








IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

- Vật liệu, dụng cụ, trang thiết bị : Bảng viết, phấn viết, máy chiếu, Video, máy tính và phần mềm hỗ trợ.

- Học liệu: Quy trình kỹ thuật an toàn Bộ công nghiệp ban hành

- Nguồn lực khác: Phòng học lý thuyết đầy đủ điều kiện, các tài liệu tham khảo.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Lý thuyết đánh giá bằng hỏi trắc nghiệm hoặc tự luận về những nội dung: 

+ Mục đích, ý nghĩa và tính chất của công tác bảo hộ lao  động.

+ Các trường hợp và nguyên nhân gây nên tai nạn lao động do cơ học

+ Công tác phòng chống cháy nổ.

+ Công tác vệ sinh công nghiệp.

· Kỹ năng: qua quan sát thực tế các bài thực hành về: 

+ Sử dụng được một số dụng cụ an toàn phòng chống cháy nổ

+ Cấp cứu được các trường hợp tai nạn lao động do cơ học, do điện hoặc do chất hoá học.

+ Thực hiện công tác an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng.

+ Làm được công tác vệ sinh công nghiệp.

-Về thái độ: Quan sát thái độ học tập nghiêm túc, cẩn thận, tự giác và sự tham gia đầy đủ các buổi học.
VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH;

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình được sử dụng đào tạo hệ cao đẳng nghề, nghề bảo trì thiết bị cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

- Giảng giải phát vấn và trực quan trên bản vẽ.

- Liên hệ thực tế, công tác tổng kết mất an toàn lao động hàng năm, những biện pháp mới áp dụng.

- Thăm quan việc chấp hành an toàn và môi trường lao động tại doanh nghiệp sản xuất cơ khí hoặc tại xưởng trường.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Nội dung công tác bảo hộ lao động.

- Kỹ thuật an toàn và các nguyên tắc của người thợ sửa chữa.

- Kỹ thuật an toàn.

- Công tác phòng chống cháy nổ và chữa cháy.

- Công tác cấp cứu người khi bị tai nạn.

- Công tác vệ sinh lao động trong các xí nghiệp công nghiệp.

4. Tài liệu tham khảo:

- Vũ Văn Học – Kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động – NXB Giáo dục 2003.

- Tô Xuân Giáp – Công việc của người thợ sửa chữa cơ khí.        

- Trần quốc Tuấn – Giáo trình sửa chữa máy công cụ.                     

- Nguyễn Quốc Triệu – Sức khoẻ cho người lao động.  
5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC  BẮT BUỘC

Tên môn học: Đại cương thiết bị cơ điện

                 Mã số môn học: MH 15

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC ĐẠI CƯƠNG THIẾT BỊ CƠ ĐIỆN
Mã số môn học: MH15
Thời gian của môn học: 45 giờ;  ( Lý thuyết: 30 giờ; Thực hành: 15 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC:

- Vị trí: Là môn kỹ thuật cơ sở, được bố trí dạy sau các môn học: Cơ ứng dụng, kỹ thuật an toàn và môi trường.
- Tính chất: Là môn học cơ sở bắt buộc nhằm giúp cho sinh viên có những kiến thức cơ bản về các máy móc, thiết bị công nghiệp ứng dụng vào quá  trình công nghệ và quá trình sản xuất .

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

-Trình bày được nguyên tắc hoạt động và khả năng công nghệ của từng thiết bị dùng trong công nghiệp;
- Xác định được cấu tạo và hoạt động của các bộ phận, cơ cấu trong các thiết bị trong ngành công nghiệp;
-Thiết lập được hồ sơ của các thiết bị cơ điện để phục vụ cho công tác chuyên môn nghề bảo trì thiết bị cơ điện;

- Rèn luyện khả năng kiên trì, chịu khó, có tác phong công nghiệp trong học tập và thực hành nghề nghiệp.
III. NỘI DUNG MÔN HỌC:
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian

	S
TT
	Tên chương, mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)

	I
	Tổng quan về các thiết bị dùng trong công nghiệp.

Quá trình phát triển và ứng dụng các thiết bị công nghiệp.

Khái quát các thiết bị dùng trong công nghiệp.

Một số loại thiết bị trong các ngành công nghiệp.
	1

2

2
	1

1

0
	0

1

1
	0

0

1

	II
	Giới thiệu một số thiết bị công nghiệp trong sản xuất cơ khí.

Khái quát quá trình sản xuất cơ khí.

Giới thiệu các thiết bị trong sản xuất cơ khí.                 
	3

27
	3

18
	0

8
	0

1

	III
	Giới thiệu một số bộ phận, cơ cấu điển hình

Các cơ cấu truyền động.

Các cơ cấu thay đổi tốc độ

Các cơ cấu đảo chiều
	2

3

5
	2

3

2
	0

0

2
	0

0

1

	
	Cộng
	45
	30
	12
	3


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

Chương 1: Tổng quan về các thiết bị dùng trong công nghiệp.

Mục tiêu: 
- Phát biểu được một cách tổng quan về các thiết bị cơ điện; 
- Trình bày công dụng và cách sử dụng các thiết bị cơ điện;
- Vận dụng tốt kiến thức bài học lý thuyết vào bài học thực hành.

1. Quá trình phát triển và ứng dụng thiết bị công nghiệp.     Thời gian: 1 giờ
1.1. Sự ra đời của các máy móc thiết bị công nghịêp.                          

1.2. Quá trình phát triển các thiết bị công nghiệp.                            
1.3. Hiệu quả của việc ứng dụng các thiết bị công nghiệp.                  
-  Năng suất
- Chất lượng sản phẩm


2. Khái quát các thiết bị dùng trong công nghiệp.               Thời gian: 2 giờ
2.1. Phân loại và ký hiệu máy công cụ.                                        
- Theo khối lượng 

- Theo độ chính xác
- Theo mức độ gia công
- Theo công dụng và chức năng làm việc

2.2.Các máy công cụ cơ bản.                                                                   
- Máy tiện
- Máy khoan, dao
- Máy bào, xọc
- Máy phay
- Máy mài
3. Một số loại thiết bị công nghiệp dùng trong các ngành khác.  Thời gian: 2giờ
3.1. Các thiết bị công nghiệp trong ngành xây dựng.                       

3.2. Các thiết bị công nghiệp ngành khai thác khoáng sản.         
3.3. Một số thiết bị ngành khác.                                                             

Chương 2: 
Giới thiệu một số thiết bị công nghiệp trong sản xuất cơ khí.
Mục tiêu: 
 - Nhận dạng được các máy móc thiết bị dùng trong cơ khí;
 - Trình bày được cách lắp đặt, vận hành, sửa chữa một số các thiết bị trong sản xuất cơ khí;

- Vận dụng kiến thức vào thực hành sản xuất đồng thời rèn luyện tác phong cẩn thận, tỷ mỷ và chính xác.
1. Khái quát quá trình sản xuất cơ khí.                        

Thời gian: 3 giờ                                                       
1.1. Khái niệm về sản phẩm, chi tiết máy, bộ phận máy, cơ cấu máy, phôi.                                                                                                                                             

- Sản phẩm
- Chi tiết máy
- Bộ phận máy

- Phôi
1.2. Quá trình sản xuất, công nghệ sản xuất.                                  

2.Giới thiệu các thiết bị trong sản xuất cơ khí.                 

Thời gian:27 giờ   

2.1. Máy gia công cắt gọt.                                                              

- Máy tiện
- Máy khoan, doa
- Máy bào, xọc
- Máy phay
- Máy mài
 2.2. Máy gia công áp lực.                                                                
- Máy búa khí ép

- Máy búa hơi nước
- Máy búa ma sát kiểu ván gỗ
- Máy búa lò xo
Chương 3:

Giới thiệu một số bộ phận - cơ cấu điển hình
Mục tiêu:

- Phát biểu được công dụng, cấu tạo chung và phạm vi ứng dụng của một số cơ cấu điển hình có trong các thiết bị công nghiệp;

- Xác định được các cơ cấu điển hình;

- Vận dụng kiến thức của bài học ứng dụng vào thực tập sản xuất.
 1. Các cơ cấu truyền động                                          Thời gian: 2 giờ  
1.1. Truyền động đai                                                                    

- Công dụng và cấu tạo chung

- Phạm vi ứng dụng
1.2. Truyền động bánh răng.                                                         
-  Cặp bánh răng trụ
-  Cặp bánh răng côn
1.3. Truyền động trục vít - bánh vít.                                           
- Công dụng và cấu tạo chung

- Phạm vi ứng dụng
 1.4. Truyền động vít me - đai ốc.                                                

- Công dụng và cấu tạo chung

- Phạm vi ứng dụng
2. Các cơ cấu thay đổi tốc độ.                                           Thời gian: 3 giờ   
2.1. Khối bánh răng di trượt.                                                          

- Đặc điểm.

- Cấu tạo.

- Phạm vi sử dụng

2.2. Cơ cấu thay đổi tốc độ sử dụng ly hợp.                                

- Đặc điểm.

- Cấu tạo.

- Phạm vi sử dụng

2.3. Khối bánh răng hình tháp.                                                    
- Đặc điểm
- Cấu tạo
- Phạm vi sử dụng

3. Các cơ cấu đảo chiều quay.                                      Thời gian: 3 giờ   
3.1. Đảo chiều bằng ly hợp.                                                            

- Đặc điểm
- Cấu tạo
- Phạm vi sử dụng

3.2. Đảo chiều bằng bánh răng di trượt.                                         

- Đặc điểm
- Cấu tạo
- Phạm vi sử dụng
IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:
- Có phòng học chuyên môn theo tiêu chuẩn.
- Trang thiết bị nghe nhìn như: máy chiếu, máy tính, video clip.

- Có một số loại máy móc, thiết bị cơ bản tại xưởng thực tập: máy tiện, phay, bào, khoan… 
- Mô hình một số cơ cấu phục vụ giảng dạy: các cơ cấu điển hình trong máy cắt kim loại.
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
 - Đánh giá qua từng bài học cụ thể.

 - Đánh giá qua các bài kiểm tra (theo phân phối chương trình chuẩn).
 - Đánh giá tổng hợp (thi hết môn theo hình thức tự luận hoặc trắc nghiệm tùy theo điều kiện).
VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:
  1. Phạm vi áp dụng chương trình:
Chương trình được sử dụng cho việc giảng dạy cho sinh viên trình độ Cao đẳng nghề, nghề bảo trì thiết bị công nghiệp thuộc học kỳ I năm thứ 2.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:
 - Môn học đại cương thiết bị cơ điện có tính tổng hợp và khái quát cao.

 - Trong quá trình học môn này để tiếp thu tốt lý thuyết, cần phải gắn liền với thực tiễn sản xuất, đặc biệt là gắn liền với các bài học thực hành tại xưởng sản xuất.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:
- Phân loại và công dụng của các thiết bị công nghiệp.

- Giới thiệu các thiết bị trong sản xuất cơ khí và cách sử dụng các thiết bị.

- Một số bộ phận, cơ cấu điển hình trong thiết bị cơ điện.

4. Tài liệu tham khảo
- Lưu đức Hoà - Cơ khí đại cương - NXB Đại học và THCN- 1990

- Hoàng Tùng - Cơ khí đại cương – NXB Khoa học Kỹ  thuật- 1995
5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC  BẮT BUỘC

            Tên môn học: Trang bị điện

                    Mã số môn học: MH 16

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC TRANG BỊ ĐIỆN.

 Mã số môn học: MH 16

Thời gian  môn học:  45giờ:  

(Lý thuyết: 33 giờ; Thực hành: 12giờ)

I. VỊ TRÍ TÍNH CHẤT MÔN HỌC:

- Là môn học bắt buộc, được bố trí sau khi học xong các môn học kỹ thuật điện - điện tử, đại cương thiết bị cơ điện.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Phân tích được nguyên lý của các phương pháp điều chỉnh tốc độ động cơ điện 3 pha, động cơ điện một chiều.

- Mô tả được cách thực hiện, phạm vi ứng dụng của các phương pháp điều chỉnh tốc độ động cơ điện xoay chiều 3 pha, động cơ điện một chiều.

- Đọc, vẽ và phân tích được các sơ đồ mạch điều khiển dùng rơle công tắc tơ dùng trong khống chế động cơ 3 pha, động cơ một chiều.

- Phân tích qui trình làm việc và yêu cầu về trang bị điện cho máy cắt gọt kim loại (máy khoan, tiện, phay, bào, mài...); cho các máy sản xuất (băng tải, cầu trục, thang máy,...).

- Đọc, vẽ và phân tích được sơ đồ mạch điện cho các loại máy nói trên.

II. NỘI DUNG MÔN HỌC:
1. Nội dung tổng quát và phân bố thời gian:
	Số

TT
	Tên chương, mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*
(LT hoặc TH)

	I
	Điều chỉnh tốc độ động cơ điện.

Khái niệm chung

Điều chỉnh tốc độ động cơ điện một chiều

Điều chỉnh tốc độ động cơ không đồng bộ ba pha
	10
	5
	4
	1

	II
	Tự động khống chế truyền động điện.
Khái niệm chung

Tự động khống chế động cơ không đồng bộ rôto lồng sóc.

Tự động khống chế động cơ không đồng bộ rôto dây quấn.

Tự động khống chế động cơ điện một chiều

Vấn đề bảo vệ làm việc liên động trong tự động khống chế truyền động điện.
	15
	10
	4
	1

	III
	Trang bị điện máy công nghiệp.

Trang bị điện cho máy cắt gọt kim loại

Trang bị. điện cho cơ cấu sản xuất
	20
	15
	4
	1

	
	Cộng
	45
	30
	12
	3


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành và được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

Chương 1:  Điều chỉnh tốc độ động cơ điện
Mục tiêu:

· Mô tả được các phương pháp điều chỉnh tốc độ động cơ 3 pha, động cơ một chiều đúng.

· Nhận dạng, phân tích được dạng đặc tính cơ ứng với các trạng thái điều chỉnh tốc độ khác nhau.

· Lựa chọn được các phương pháp điều chỉnh tốc độ phù hợp với từng loại động cơ, phù hợp với đặc tính, trạng thái làm việc của  hệ thống sản xuất.
	1. 1. Khái niệm chung. 
	Thời gian:0 ,5giờ

	1.1. 1.1. Khái niệm về điều chỉnh tốc độ.
	

	1.2. 1.2. Các chỉ tiêu điều chỉnh tốc độ.
	

	2. 2. Điều chỉnh tốc độ động cơ một chiều kích từ độc lập. 
	Thời gian: 5,5 giờ

	2.1.1. 2.1.Xây dựng phương trình đặc tính cơ tự nhiên của.
	

	2.1.2. 2.2. Vẽ đặc tính cơ tự nhiên của.
	

	2.1.3. 2.3. Các phương pháp điều chỉnh tốc độ.
	

	3. 3. Điều chỉnh tốc độ động cơ không đồng bộ 3 pha. 
	Thời gian: 3 giờ

	3.1.1. 3.1. Xây dựng phương trình đặc tính cơ tự nhiên.
	

	3.1.2. 3.2. Các phương pháp điều chỉnh tốc độ.
	


Chương 2: 

Tự động khống chế truyền động  điện

Mục tiêu:

- Đọc, vẽ và phân tích các sơ đồ mạch điều khiển dùng rơle công tắc tơ dùng trong khống chế động cơ 3 pha, động cơ một chiều theo yêu cầu.

- Vận dụng các nguyên tắc tự động khống chế phù hợp, linh hoạt, đảm bảo an toàn cho từng loại động cơ và qui trình của máy sản xuất.

- Tính chọn được công suất động cơ điện dùng trang bị cho máy sản xuất.

	1. Khái niệm chung.
	Thời gian: 0,5giờ

	1.1. Khái niệm về tự động khống chế. 
	

	1.2. Các yêu cầu của tự động khống chế.
	

	2. Tự động khống chế động cơ không đồng bộ rôto lồng sóc. 
	Thời gian: 3giờ

	2.1. Mạch khởi động trực tiếp không đảo chiều và đảo chiều quay.
	

	     2.2. Các mạch khởi động gián tiếp .
	

	2.3.Các mạch hãm động cơ không đồng bộ.
	

	2.4 Mạch điều khiển động cơ không đồng bộ 3 pha 2 cấp tốc độ.
	

	3. 3.Tự động khống chế động cơ không đồng bộ rôto dây quấn. 
	Thời gian: 4giờ

	3.1. Mạch mở máy động cơ không đồng bộ ro to dây quấn qua 2 cấp điện trở phụ theo nguyên tắc thời gian.
	

	3.2.Mạch mở máy động cơ không đồng bộ ro to dây quấn qua 2 cấp điện trở phụ theo nguyên tắc dòng điện.
	

	4. Tự động khống chế động cơ điện một chiều. 
	Thời gian: 4giờ

	4.1.Mạch mở máy động cơ điện một chiều qua 2 cấp điện trở phụ theo nguyên tắc thời gian
	

	4.2. Mạch hãm động năng theo nguyên tắc thời gian.
	

	4.3 Mở máy động cơ điện một chiều theo nguyên tắc tốc độ.
	

	5.Vấn đề bảo vệ và liên động trong Tự động khống chế – truyền động điện. 
	Thời gian: 2,5giờ

	 5.1. Bảo vệ quá dòng.
	

	 5.2. Bảo vệ điện áp.
	

	 5.3. Bảo vệ thiếu và mất từ trường.
	

	5.4. Vấn đề liên động.
	


Chương 3: 
Trang bị điện máy công nghiệp

Mục tiêu:

- Mô tả được qui trình công nghệ và yêu cầu về trang bị điện cho máy cắt gọt kim loại như: máy khoan, tiện, phay, bào, mài...

- Mô tả được qui trình công nghệ và yêu cầu về trang bị điện cho các máy sản suất như: băng tải, cầu trục, thang máy, ...

- Đọc, vẽ và phân tích sơ đồ của các loại máy nói trên.

- Phân tích được các hư hỏng, đề xuất phương án cải tiến kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam.

1. Trang bị điện cho máy cắt gọt kim loại                                  Thời gian: 8 giờ
1.1. Khái niệm chung về máy cắt gọt kim loại.

1.2. Trang bị điện máy tiện.

1.3. Trang bị điện máy phay.

1.4. Trang bị điện máy doa.

1.5. Trang bị điện máy khoan.

1.6. Trang bị điện máy mài.

2. Trang bị điện cho cơ cấu sản xuất.                                 Thời gian: 7 giờ
2.1. Trang bị điện băng tải.

2.2. Trang bị điện lò điện.

2.3. Trang bị điện cầu trục.

2.4. Trang bị điện thang máy.

III ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

* Dụng cụ và trang thiết bị:

- Bản vẽ, tranh ảnh cần thiết.

- Mô hình điều chỉnh tốc độ động cơ 3 pha, động cơ DC.

- Bộ thí nghiệm khảo sát đặc tính cơ.

* Nguồn lực khác:

- PC, phần mềm chuyên dùng.

- Projector, overhead.
- Máy chiếu vật thể ba chiều.

IV. PHƯƠNG PHÁP ĐÁNH GIÁ MÔN HỌC: 

- Lý thuyết: đánh giá bằng bài kiểm tra trắc nghiệm hoặc tự luận. Các nội dung trọng tâm cần kiểm tra là:

+ Chọn lựa phương án điều chỉnh tốc độ hợp lý.

+ Phân tích nguyên lý mạch rõ ràng, mạch lạc.

+ Phương pháp lựa chọn thiết bị để thay thế mới thay thế tương đương phù hợp.

V. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔN HỌC:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

Chương trình được sử dụng cho trình độ Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

· Trước khi giảng dạy, giáo viên cần căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện cần thiết nhằm đảm bảo chất lượng giảng dạy.

· Nên áp dụng phương pháp đàm thoại để Học viên ghi nhớ kỹ hơn.

· Nên sử dụng các mô hình, học cụ  mô phỏng để minh họa trang bị điện cho máy cắt gọt, các máy sản xuất.

3. Những trọng tâm cần chú ý:

· Các tiêu chuẩn điều chỉnh tốc độ.

· Các phương pháp điều chỉnh tốc độ động cơ.

· Các mạch khống chế động cơ.

· Trang bị điện cho máy cắt gọt, máy sản xuất.

4. Tài liệu cần tham khảo:

·  Vũ Quang Hồi -Trang bị điện - điện tử cho máy công nghiệp dùng chung -NXB Giáo dục - 1996.

· Trịnh Đình Đề - Điều khiển tự động truyền động điện - NXB Đại học và trung học chuyên nghiệp - 1983.

· Dịch giả Bùi Đình Tiếu -Các đặc tính của động cơ trong truyền động điện -NXB Khoa học và Kỹ thuật - 1979.

· Bùi Đình Tiếu, Đặng Duy Nhi - Truyền động điện tự động; NXB Khoa học và Kỹ thuật - 1982.

· Võ Hồng Căn, Phạm Thế Hựu - Phân tích mạch điện máy cắt gọt kim loại - NXB Công nhân kỹ thuật - 1982.
5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC  BẮT BUỘC

Tên môn học: Tổ chức quản lý bảo trì I

                  Mã số môn học: MH 17

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

 CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC

TỔ CHỨC QUẢN LÝ BẢO TRÌ  I

Mã số môn học: MH17

Thời gian môn học: 45 giờ;

( Lý thuyết: 33 giờ; thực hành: 12gìờ;)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT  MÔN HỌC.

- Vị trí: Là môn học chuyên môn được bố trí sau các môn kỹ thuật cơ sở. 

- Tính chất: Là môn học bắt buộc của chương trình đào tạo trình độ cao đẳng nghề; nghề  bảo trì thiết bị Cơ - điện.
II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Mô tả những khái niệm, các nguyên tắc cơ bản của tổ chức bảo trì, quản lý thiết bị cơ điện ở các đơn vị sản xuất;

- Giải thích nội quy tổ chức bảo trì, quản lý thiết bị cơ điện tại  đơn vị sản xuất;

- Có kỹ năng cơ bản của quá trình bảo trì, sửa chữa thiết bị cơ điện trên thực tế;

- Nhận biết được tầm quan trọng của độ tin cậy, khả năng sẵn sàng, năng suất toàn bộ;

- Ứng dụng tổ chức bảo trì, quản lý thiết bị vào thực tiễn sản xuất để đạt hiệu quả cao nhất.
- 
III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian
	STT
	Tên chương mục
	Thời gian (Tiết)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)


	I
	Khái niệm, nguyên tắc cơ bản về tổ chức, quản lý bảo trì thiết bị cơ điện
	
	
	
	

	
	Khái niệm, phân loại và mục tiêu tổ chức quản lý bảo trì  
	2
	2
	0
	

	
	Các nguyên tắc cơ bản khi tổ chức, quản lý  bảo trì thiết bị
	1
	1
	0
	

	II
	Hệ thống tổ chức, quản lý bảo trì thiết bị cơ điện
	
	
	
	

	
	Tổ chức bảo trì thiết bị cơ điện
	2
	2
	0
	

	
	Hệ thống quản lý bảo trì   
	5
	3
	2
	

	
	Thực hiện hệ thống quản lý bảo trì
	6
	4
	1
	1

	III
	Độ tin cậy, khả năng sẵn sàng và bảo trì năng suất toàn bộ
	
	
	
	

	
	Độ tin cậy và khả năng sẵn sàng
	7
	5
	2
	

	
	Năng suất toàn bộ
	8
	5
	2
	1

	IV
	Chi phí chu kỳ sống và kinh tế bảo trì
	
	
	
	

	
	Chi phí chu kỳ sống
	4
	2
	2
	

	
	Kinh tế trong bảo trì
	3
	2
	1
	

	
	Ứng dụng tổ chức quản lý bảo trì vào thực tiễn
	7
	4
	2
	1

	
	Cộng
	45
	30
	   12
	03


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính bằng giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

Chương1: Khái niệm, nguyên tắc cơ bản về tổ chức, quản lý

 bảo trì thiết bị cơ điện

Mục tiêu: 

- Mô tả được những khái niệm cơ bản và nguyên tắc về tổ chức quản lý bảo trì thiết bị trong cơ sở có trang bị thiết bị cơ - điện;

- Phân biệt được các dạng quản lý tổ chức bảo trì và có thể tối ưu hoá tổ chức quản lý bảo trì thiết bị;

- Tuân thủ các nguyên tắc cơ bản trong quá trình tổ chức bảo trì thiết bị cơ điện.
1. Khái niệm, phân loại và mục tiêu tổ chức quản lý bảo trì   Thời gian: 2 giờ 

1.1. Định nghĩa





- Định nghĩa bảo trì  của Afnor ( Pháp)

- Định nghĩa bảo trì của BS 3811: 1984 ( Anh)

- Định nghĩa bảo trì Total Productivity Development AB ( Thuỵ Điển)

- Định nghĩa bảo trì của Dimitri Kececioglu ( Mỹ)

1.2. Phân loại 




    

1.2.1. Bảo trì không kế hoạch



   



- Bảo trì phục hồi  

- Bảo trì khẩn cấp

1.2.2 Bảo trì có kế hoạch




    

- Bảo trì phòng ngừa

- Bảo trì cải tiến

- Bảo trì chính xác

- Bảo trì dự phòng

- Bảo trì năng suất toàn bộ

- Bảo trì tập trung vào độ tin cậy

- Bảo trì phục hồi 

- Bảo trì khẩn cấp

1.2.3 Sơ đồ phân loại bảo trì                                           

1.3. Một số mục tiêu  cơ bản






1.3.1. Thực hiện một chương trình kỹ thuật bảo trì tổng hợp 

1.3.2. Xác định độ tin cậy và khả năng bảo trì tối ưu

1.3.3. Thu nhận dữ liệu thời gian, xác định sự phân bố thời gian từ vận hành đến khi hỏng

1.3.4. Nghiên cứu, phân tích các dạng, hậu quả của các hư hỏng để xác định thiệt hại, từ đó thiết kế lại cũng như tìm cách giảm thiểu hỏng. Lựa chọn vật liệu tốt hơn và thích hợp hơn

1.3.5 Xây dựng một hệ thống báo cáo, các phiếu kiểm tra kỹ thuật bảo trì trong tất cả các giai đoạn hoạt động của thiết bị

1.3.6. Xác định tính trách nhiệm hư hỏng, hướng dẫn ra quyết định hoạt động phục hồi để để cực tiểu hóa các hư hỏng

1.3.7 Xác định quy mô và trình độ chuyên môn của đội ngũ bảo trì và trang thiết bị  cần thiết

1.3.8. Tối ưu hoá chi phí bảo trì

2. Các nguyên tắc cơ bản khi tổ chức, quản lý  bảo trì thiết bị  Thời gian:  01 giờ

2.1. Đảm bảo  an toàn 




               

2.2. Đảm bảo về yếu tố con người 




2.3. Đảm bảo khả năng dễ  tiếp cận 




2.4. Đảm bảo khả năng  dễ bảo trì phòng ngừa                 

2.5. Đảm bảo khả năng  dễ sửa chữa và thay thế              

2.6.  Đảm bảo khả năng  lập sơ đồ chi tiết                          

2.7. Đảm bảo khả năng  bố trí kiểm tra                              

2.8. Đảm bảo các yếu tố về môi trường                               

Chương 2:  Hệ thống tổ chức, quản lý bảo trì thiết bị cơ điện
Mục tiêu: 

- Giải thích được hệ thống tổ chức, quản lý bảo trì thiết bị. Xây dựng được hệ thống kế hoạch, quy trình thực hiện bảo trì thiết bị;

- Mô tả và vận dụng lập hệ thống kế hoạch, vận dụng quy trình thành thạo vào thực tế sản xuất;

- Làm việc tỉ mỷ, cẩn thận và theo đúng trình tự.

1. Tổ chức bảo trì thiết bị cơ điện   


Thời gian: 2 giờ
1.1. Cấu trúc của hệ thống bảo trì  



          

1.1.1. Về kinh tế

1.1.2. Về con người

1.1.3. Về kỹ thuật

1.1.4. Về công việc

1.2. Cơ cấu tổ chức của hệ thống bảo trì   
                  

1.2.1. Bảo trì tập trung - bảo trì phân tán 



                                        

1.2.2 Các hình thức tổ chức bảo trì



                   

1.2.3. Một số cơ cấu bảo trì điển hình                         

2. Hệ thống quản lý bảo trì   


        Thời gian:5 giờ 

2.1. Mở đầu   



 


        

2.1.1. Chu kỳ bảo trì cơ bản

2.1.2. Những chức năng cơ bản

2.1.3 Bảo trì phòng ngừa

2.1.4 Ghi nhận lưu trữ về thiết bị

2.1.5. Kiểm soát tồn kho và phụ tùng

2.1.6. Mua sắm vật tư

2.1.7. Lưu trữ tài liệu

2.1.8.  Hoạch định công tác bảo trì

2.1.9 Phân tích kinh tế, kỹ thuật về lịch sử nhà máy

2.2. Cấu trúc và lưu đồ của hệ thống quản lý bảo trì


2.2.1. Hệ thống bảo trì phòng ngừa





2.2.2. Hệ thống lập kế hoạch




         

2.2.3 Quy trình thực hiện công việc bảo trì


         

2.2.4. Hệ thống lưu trữ dữ liệu về thiết bị của nhà máy
 

2.2.5. Hệ thống kiểm soát phụ tùng và nhà kho

         

2.2.6. Hệ thống mua sắm.




         

2.2.7. Hệ thống lưu trữ tài liệu bảo trì.


         

2.2.8. Hệ thống phân tích kỹ thuật kinh tế

                   

2.2.9. Danh sách 10 hạng mục hàng đầu

                   

2.12. Hệ thống quản lý bảo trì bằng máy tính

         

- Thực hiện một CMMS

-  Những lợi ích do CMMS mang lại

-  Cấu trúc của CMMS

3. Thực hiện hệ thống quản lý bảo trì      

 Thời gian: 06 giờ 

3.1. Giới thiệu




                              

3.2. Nghiên cứu tiền khả thi để đánh giá tình trạng hiện tại 

3.3. Xác định các yêu cầu




         

3.4. Xây dựng tổ chức cho dự án 



         

3.5. Lựa chọn hệ thống 




         

3.6. Xây dựng hệ thống được máy tính hoá 

         

3.7. Xây dựng hệ thống thủ công                                            

3.8. Thông báo cho các cá nhân có liên quan                        

3.9. Lập thời gian biểu và kế hoạch hoạt động                       

3.10. Xây dựng khung của dự án                                            

3.11. Triển khai tổ chức và các quy trình                               

3.12. Lập tài liệu                                                                       

3.13. Đào tạo                                                                             

3.14. Khởi động                                                                        

3.15. Chỉnh sửa                                                                        

3.16. Theo dõi liên tục                                                              

3.17. Ghi nhận và đánh giá kết quả  bảo trì phòng ngừa       

3.18. Thực hiện thành công                                                     

Chương 3:  Độ tin cậy, khả năng sẵn sàng và bảo trì năng suất toàn bộ

Mục tiêu: 

- Người học tiếp cận và nhận biết được độ tin cậy và khả năng sẵn sàng của thiết bị;

- Nắm vững bảo trì nâng cao năng suất toàn bộ để ứng dụng vào công tác;

- Rèn luyện tính chính xác, cẩn thận, sáng tạo trong công việc.

1. Độ tin cậy và khả năng sẵn sàng    



Thời gian: 07 giờ 

1.1. Quan niệm về độ tin cậy                                                 

1.2. Tầm quan trọng của độ tin cậy                                      

1.3. Độ tin cậy là một đặc tính chất  lượng                          

1.4. Độ tin cậy của hệ thống                                                 

1.5. Chỉ số khả năng sẵn sàng                                              

1.6. Chỉ số hỗ trợ bảo trì trì                                                  

1.7. Chỉ số khả năng bảo trì                                                 

1.8. Thời gian ngừng máy trung bình                                  

1.9. Năng suất và chỉ số khả năng sẵn sàng                        

1.10. Tính toán chỉ số khả năng sẵn sàng                            

- Các công thức

- Tính toán.

- Kết quả tốt

- Kết quả chưa tốt

1.11. Chỉ số khả năng sẵn sàng trong hệ thống sản xuất khác nhau

- Hệ thống nối tiếp

- Hệ thống song song

- Hệ thống dự phòng.

1.12. Chỉ số hiệu quả thiết bị toàn bộ                                   

2. Năng suất toàn bộ    






Thời gian: 08 giờ  

2.1. Bảo trì năng suất toàn bộ TPM (Total Productive Maintenance) 

- Ba kỹ thuật chữ T

- Sự phát triển của TPM 

- Định nghĩa bảo trì năng suất toàn bộ

- Triết lý TPM

- Ba ý nghĩa của toàn bộ trong TPM

- Mục tiêu của TPM

- Một số ứng dụng của TPM

- 12 bước thực hiện TPM

2.2. Năm tiêu chí chữ S                                                         

-  Sàng lọc

-  Sắp xếp

-  Sạch sẽ

-  Săn sóc

-  Sẵn sàng

- Tác dụng của 5S 

2.3. Bảo trì tập trung vào độ tin cậy (Relya Centered Maintenance - RCM)

- Định nghĩa

- Hai thành phần chính của RCM

- Bảy vấn đề cơ bản của RCM

- Các chức năng và tiêu chuẩn hiệu năng

- Các dạng hỏng

- Những hậu quả của hỏng

- Thực hiện RCM

- Kết quả sau phân tích

- Lợi ích của việc áp dụng RCM

Chương 4: 
Chi phí chu kỳ sống và kinh tế bảo trì

Mục tiêu: 

- Mô tả được các giai đoạn hoạt động của thiết bị (chu kỳ sống), ứng dụng và tính toán được chu kỳ sống của thiết bị cơ điện;

- Giải thích và vận dụng được tính kinh tế trong hoạt động bảo trì;

- Rèn luyện tính cẩn thận trong quá trình tính toán.
1. Chi phí chu kỳ sống                       



Thời gian: 4 giờ

1.1. Các giai đoạn hoạt động của thiết bị                                 

- Ý tưởng

- Yêu cầu kỹ thuật

- Thiết kế

- Chế tạo

- Vận hành

- Ngừng hoạt động

1.2. Ứng dụng chi phí chu kỳ sống                                          

- Chi phí chu kỳ sống được dùng để

- Ví dụ về ứng dụng của chi phí chu kỳ sống

- Những yếu tố liên quan đến bảo trì

- LCC khi mua thiết bị

- Lập tài liệu cho bảo trì

1.3. Tính toán chi phí chu kỳ sống                                          

- Các yếu tố chi phí trong LCC

- Chi  phí đầu tư CI

- Chi  phí vận hành hằng năm CO

- Chi  phí bảo hành hằng năm CM

- Chi  phí do ngừng máy hằng năm CS

2. Kinh tế trong bảo trì                   



Thời gian:  3 giờ

2.1. Các chi phí bảo trì                                                           

- Quản lý chi phí bảo trì

- Phân loại chi phí bảo trì

- Cân đối chi phí bảo trì

- Một số thiệt hại do công tác bảo trì gây ra

2.2. Hệ số PM                                                                         

- Kế hoạch hoá công việc bảo trì

- Bảo trì phòng ngừa

2.3. Ảnh hưởng của bảo trì phòng ngừa đến hiệu quả kinh tế

4.2.4. Các cửa sổ bảo trì                                                            

4.2.5. Hệ số UW                                                                         

3. Ứng dụng tổ chức quản lý bảo trì vào thực tiễn      
 Thời gian:  07 giờ
3.1. Tổ chức hội thảo chuyên đề                                              

3.2. Tham quan, thu thập và xử lý thông tin                            

3.3. Chuẩn bị và triển khai                                                       

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

- Vật liệu, dụng cụ và trang thiết bị: Bảng, phấn, máy chiếu, máy tính và các thiết bị dạy học, phần mềm hỗ trợ khác.

- Tài liệu: Tài liệu hướng dẫn thực hiện giảng dạy mô đun, hướng dẫn bài học, giáo trình tổ chức quản lý trong nhà máy/ xí nghiệp, tài liệu phát tay, sơ đồ tổ chức bộ máy quản lý….

- Nguồn lực khác: Phòng học lý thuyết, xưởng thực hành đủ điều kiện, thư viện và hệ thống máy tính nối mạng Internet.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Kiến thức: Được đánh giá qua bài kiểm tra viết/ trắc nghiệm đạt được các yêu cầu cơ bản: 

+ Hiểu được hệ thống tổ chức quản lý bảo trì, kỹ thuật bảo trì và bố trí nguồn lực cho các hoạt động bảo trì.

+ Lập kế hoạch bảo trì và thực hiện bảo trì.

- Kỹ năng: Được đánh giá qua buổi thuyết trình, quan sát có bảng kiểm, 

đạt yêu cầu lập kế hoạch theo bảng kê, theo dõi tổ chức quản lý bảo trì một cách có hệ thống và hiệu quả kinh tế cao.

- Thái độ: Nghiêm túc, tự giác và có tinh thần trách nhiệm, tinh thần tương trợ lẫn nhau.   

- Công cụ đánh giá: Hệ thống ngân hàng bài tập tổ chức bảo trì thiết bị cơ điện.

- Phương pháp đánh giá:

+ Trắc nghiệm

+ Tự luận

VI. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CHƯƠNG TRÌNH

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

 Chương trình được sử dụng cho việc giảng dạy hệ cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện. Giáo viên cần căn cứ vào từng nội dung cụ thể của mỗi bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện, đảm bảo chất lượng bài giảng một cách khoa học và hiệu quả nhất.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

Đây là môn học chuyên môn yêu cầu giảng viên phải có kinh nghiệm thực tế. Công tác chuẩn bị bài giảng cần chu đáo, tỷ mỉ. Thực hiện phát vấn trên bản vẽ, mô hình và phải liên hệ với thực tế sản xuất. 

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Hệ thống tổ chức quản lý bảo trì và thực hiện hệ thống bảo trì.

- Độ tin cậy và khả năng sẵn sàng.

- Ứng dụng hệ thống tổ chức quản lý trong thực tế sản xuất.

- Hệ thống quản lý bảo trì thiết bị cơ điện.

4. Tài liệu tham khảo:

1. Phạm Văn Bổng -  Đề cương bài giảng tổ chức quản lý - ĐH Bách khoa Hà Nội

2. Lê Thành Bắc - Giáo trình thiết bị điện - NXB KHKT -2003

3. Nguyễn Ngọc Cảnh, Nguyễn Trọng Hảo - Công nghệ sửa chữa máy công  cụ -  NXB KHKT -1982

4. Lê Văn Hiếu -  Quản lý bảo trì công nghiệp - ĐHSP Kỹ Thuật Hưng Yên, 2005

5. Phạm Ngọc Tuấn -  Quản lý bảo trì công nghiệp - ĐH Quốc gia Tp.HCM, 2002

6. Phạm Ngọc Tuấn - Kỹ thuật bảo trì công nghiệp - ĐH Quốc gia Tp.HCM, 2005

7. Trần Quốc Tuấn - Giáo trình kỹ thuật sửa chữa máy công cụ, ĐH Công nghiệp HN

8. Phạm Ngọc Tuấn - Hoàng Trần Trung Tín, các bài viết trên website  http://www.baotri.com.vn
5. Ghi chú và giải thích: không

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

Tên mô đun: Theo dõi quá trình làm việc của thiết bị

Mã số mô đun: MĐ 18

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO

THEO DÕI QUÁ TRÌNH HOẠT ĐỘNG CỦA THIẾT BỊ

Mã số mô đun: MĐ 18
Thời gian mô đun: 60 giờ;         
(Lý thuyết: 15 giờ; Thực hành: 45 giờ)

II. TRÍ TÍNH CHẤT  MÔ ĐUN:

- Vị trí: Mô đun được bố trí sau khi học xong các môn học cơ sở của nghề và các môn học, mô đun: Tổ chức quản lý bảo trì thiết bị, Đại cương về thiết bị cơ điện.

- Tính chất: Thực hành tại xưởng thực hành hoặc tại phân xưởng cơ khí.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Mô tả được quy trình, cách thức theo dõi sự hoạt động của thiết bị cơ điện;

- Theo dõi quá trình hoạt động của thiết bị, đọc và ghi chép lại được các số đo các thông số điện, rung động, nhiệt, các thông số về bôi trơn trong quá trình hoạt động của thiết bị cơ điện bằng cảm quan hoặc các thiết bị đo lường;

- Phát hiện được các hiện tượng bất thường xẩy ra trong quá trình hoạt động của thiết bị cơ điện;

- Đánh giá được tình trạng làm việc của thiết bị, chất lượng của sản phẩm từ đó đề xuất các phương án bảo trì, sửa chữa và cải tiến thiết bị;

- Rèn luyện giác quan, tính cẩn thận, tỷ mỉ, óc phán đoán.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:

1 Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Khái quát về theo dõi sự hoạt động của thiết bị cơ điện
	1
	1
	
	

	2
	Theo dõi các thông số về điện của thiết bị
	7
	2
	5
	

	3
	Theo dõi áp suất hệ thống thuỷ khí
	6
	1
	5
	

	4
	Theo dõi tình trạng bôi trơn của thiết bị
	7
	2
	5
	

	5
	Theo dõi tình trạng làm việc của các mối ghép
	8
	2
	4
	2

	6
	Theo dõi rung động
	8
	2
	6
	

	7
	Theo dõi tiếng động lạ
	7
	1
	6
	

	8
	Theo dõi nhiệt độ của thiết bị
	8
	2
	6
	

	9
	Theo dõi các hiện tượng bất thường
	8
	2
	3
	3

	
	Cộng
	60
	15
	40
	5


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành

2 Nội dung chi tiết:

Mở đầu:   Khái quát về theo dõi sự hoạt động của thiết bị cơ điện

Thời gian: 1 giờ
1. Những biểu hiện bất thường của thiết bị.

2. Quy trình và cách thức theo dõi sự hoạt động của thiết bị.

3. Ghi sổ theo dõi hoạt động của thiết bị.

Bài 1: Theo dõi các thông số về điện của thiết bị. 
Thời gian: 7 giờ
Mục tiêu: 

- Đọc được những thông số cơ bản về điện của hệ thống thông qua các thiết bị đo tại chỗ: Cường độ dòng điện, điện áp và tần số dòng điện;

- Đo các thông số điện thực hành an toàn trong quá trình đo;
- Rèn luyện khả năng đánh giá tình trạng của thiết bị thông qua cảm quan;

- Rèn luyện kỹ năng làm việc cẩn thận, đảm bảo an toàn.
1. Đo điện áp hệ thống:







- Các loại đồng hồ đo điện áp, đặc tính kỹ thuật của đồng hồ đo điện áp.

- Điện áp làm việc của hệ thống.

- Chọn vị trí đo, chuẩn bị đo.

- Đo và đọc kết quả.

- Ghi chép kết quả.

- Đánh giá tình trạng làm việc của thiết bị.

2. Đo dòng điện:









- Các loại đồng hồ đo dòng điện, đặc tính kỹ thuật của đồng hồ đo dòng.

- Dòng điện làm việc của hệ thống.

- Chọn vị trí đo, chuẩn bị đo.

- Đo và đọc kết quả

- Ghi chép kết quả

- Đánh giá tình trạng làm việc của thiết bị.

3. Đo tần số:







 
- Các loại đồng hồ đo tần số, đặc tính kỹ thuật của đồng hồ đo tần số

- Chọn vị trí đo, chuẩn bị đo.

- Đo và đọc kết quả.

- Ghi chép kết quả.

Bài 2: Theo dõi áp suất hệ thống thuỷ khí 


Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu:

- Đo, đọc được các thông số về áp suất của hệ thống khí nén thủy lực từ đó đánh giá được tính trạng hoạt động của hệ thống thuỷ khí trong thiết bị;

- Rèn luyện ý thức trách nhiệm, tác phong làm việc cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và khoa học.


1. Đo áp suất của hệ thống thủy lực:           


 
- Đọc và phân tích sơ đồ hệ thống

- Thang đo và quy đổi giá trị đo

- Áp suất làm việc cho phép tại các bộ phận của hệ thống

- Vị trí đặt đồng hồ áp suất cố định và vị trí đặt đồng hồ tức thời

- Đọc giá trị ở chế độ gián đoạn

- Đọc giá trị ở chế độ làm việc liên tục 

2. Đo áp suất của hệ thống khí nén: 




- Đọc và phân tích hồ sơ hệ thống khí nén.

- Thang đo và quy đổi giá trị đo.

- Áp suất làm việc cho phép tại các bộ phận của hệ thống.

- Vị trí đặt đồng hồ áp suất cố định và vị trí đặt đồng hồ tức thời.

- Đọc giá trị ở chế độ gián đoạn.

- Đọc giá trị ở chế độ làm việc liên tục. 

Bài 3: Theo dõi tình trạng bôi trơn của thiết bị

 Thời gian: 7 giờ
Mục tiêu:

- Đọc hiểu những thông số kỹ thuật của hệ thống bôi trơn và nhận biết được bằng cảm quan những biểu hiện bất thường trong quá trình hoạt động;

- Đánh giá được tình trạng tình trạng bôi trơn của thiết bị;

- Rèn luyện khả năng đánh giá tình trạng của thiết bị thông qua cảm quan;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác trong công việc.

1. Nguyên lý và các chế độ bôi trơn của hệ thống   


- Nguyên lý bôi trơn thuỷ tĩnh, thuỷ động.

- Chế độ bôi trơn gián đoạn liên tục.

- Đặc tính và công dụng của dầu mỡ bôi trơn thông dụng.

- Chu kỳ thay dầu và quy trình thay dầu mỡ bôi trơn.

2. Theo dõi hoạt động bôi trơn bằng mỡ
  

- Các vị trí bôi trơn bằng mỡ

- Chu kỳ tra mỡ bôi trơn tại các vị trí

- Nhận biết hiện tượng khô mỡ bôi trơn

3. Theo dõi hoạt động bôi trơn cố định bằng dầu

- Các vị trí bôi trơn bằng dầu

- Chu kỳ tra dầu bôi trơn tại các vị trí

- Nhận biết hiện tượng khô dầu bôi trơn

4. Theo dõi hoạt động hệ thống bôi trơn không tuần hoàn

- Sơ đồ hệ thống bôi trơn không tuần hoàn

- Chu kỳ đổ dầu bôi trơn tại các vị trí

- Đọc trị số áp suất của hệ thống bôi trơn

- Quan sát bề mặt khớp trượt, đường trượt

- Ghi chép kết quả

5. Theo dõi hoạt động hệ thống bôi trơn tuần hoàn
- Sơ đồ hệ thống bôi trơn  tuần hoàn

- Chu kỳ đổ dầu bôi trơn tại các vị trí

- Đọc trị số áp suất của hệ thống bôi trơn

- Quan sát bề mặt khớp trượt, đường trượt

- Ghi chép kết quả

Bài 4: Theo dõi tình trạng làm việc của các mối ghép 
Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Đo và đọc được thông số các mối ghép;

- Đánh giá tình trạng của mối ghép.

- Quan sát tỷ mỷ, cẩn thận, đảm bảo an toàn trong công việc.

1. Theo dõi tình trạng các mối ghép cố định
 


- Phân loại mối ghép cố định, các yêu cầu của mối ghép cố định.

- Đọc và phân tích được các mối ghép cố định trên bản vẽ của thiết bị.

- Kiểm tra các mối ghép đinh tán.

- Kiểm tra các mối hàn.

- Ghi chép kết quả kiểm tra.

2. Theo dõi tình trạng các mối ghép ren



- Đọc và phân tích được các mối ghép ren trên bản vẽ của thiết bị

- Nhận biết tình trạng làm việc của các mối ghép ren và các biện pháp phòng lỏng

- Kiểm tra mối ghép ren

- Xiết chặt mối ghép ren

- Ghi chép kết quả kiểm tra

3. Kiểm tra các khớp trượt






- Phân loại khớp trượt, các yêu cầu của khớp trượt

- Đọc và phân tích được các khớp trượt trên bản vẽ của thiết bị

- Kiểm tra khe hở khớp trượt bằng căn lá, bằng đồng hồ so

- Ghi chép kết quả kiểm tra

4. Kiểm tra các khớp quay





- Phân loại khớp quay, các yêu cầu của khớp quay


- Đọc và phân tích được các khớp quay trên bản vẽ của thiết bị

- Kiểm tra khe hở khớp quay bằng căn lá, bằng đồng hồ so

- Ghi chép kết quả kiểm tra

Bài 5:
 Theo dõi rung động 



Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Mô tả được nguyên lý dụng cụ đo rung động;

- Sử dụng được dụng cụ đo rung động trong việc theo dõi quá trình vận hành của hệ thống thiết bị;

- Phân tích được các thông số đo rung, từ đó đánh giá tình trạng làm việc của thiết bị;

- Rèn luyện tính chính xác, cẩn thận trong công việc.

1. Thiết bị và phương pháp đo rung động, phân tích rung động và cách đọc kết quả đo








- Các nguồn rung động

- Phương pháp đo rung động

- Thiết bị đo rung động trực tiếp

- Thiết bị đo rung động trực tuyến

- Các phương pháp phân tích và xử lý tín hiệu đo

2. Đo rung của các bộ phận quay





- Đo rung của gối đỡ

- Đo rung của trục roto

3. Đo rung của các bộ phận dịch chuyển


   

- Đo rung các băng tải

- Đo rung các bộ phận chuyển động có khứ hồi

4. Đo rung của toàn bộ kết cấu



   

- Đo rung của thân máy

- Đo rung toàn bộ móng máy

Bài 6: Theo dõi tiếng động lạ



 Thời gian: 3 giờ
Mục tiêu:

- Phát hiện được các tiếng động khác thường của thiết bị đang hoạt động bằng cảm quan;

- Đánh giá trình trạng làm việc của thiết bị.
- Rèn luyện khả năng đánh giá tình trạng của thiết bị thông qua cảm quan;

1. Nguồn gốc và nguyên nhân phát sinh tiếng động lạ
- Các nguồn gây tiếng ồn

- Phán đoán vị trí và nguyên nhân phát sinh tiếng động lạ.

- Ghi sổ theo dõi

- Đề xuất các giải pháp xử lý.

Bài 7: Theo dõi nhiệt độ




 Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Phân tích được nguyên nhân phát sinh nhiệt, các nguồn sinh nhiệt trong quá trình vận hành;

- Mô tả nguyên lý, công dụng và đặc tính của một số dụng cụ đo nhiệt;

- Sử dụng dụng cụ đo nhiệt để đo được nhiệt độ của thiết bị khi hoạt động;

- Làm việc an toàn, tin cậy, sáng tạo;

1. Thiết bị và phương pháp đo nhiệt, cách đọc kết quả đo
 



- Các nguồn nhiệt

- Phương pháp đo nhiệt

- Thiết bị đo nhiệt trực tiếp

- Thiết bị đo nhiệt trực tuyến

- Các phương pháp phân tích và xử lý tín hiệu đo

2. Đo nhiệt của các bộ phận bằng phương pháp đo tiếp xúc

- Đo bằng băng chỉ thị nhiệt độ

- Đo bằng bút nhiệt

- Đo bằng nhiệt kế chỉ thị

- Đọc và ghi chép kết quả đo

3. Đo nhiệt của các bộ phận bằng phương pháp đo không tiếp xúc


- Đo bằng nhiệt kế bức xạ

- Đo bằng máy đo lazer

- Đo bằng camera hồng ngoại

Bài 8: Theo dõi hiện tượng lạ bất thường 


Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Mô tả được các nguyên nhân phát sinh các hiện tượng lạ bất thường;

- Phát hiện được những biểu hiện bất thường và phân tích được nguyên nhân gây hư hỏng thông thường trong quá trình hoạt động của thiết bị: mòn nứt, rò rỉ, cháy…;
- Rèn luyện tính cẩn thận, chuyên cần trong công việc.
1. Các yêu cầu kỹ thuật cơ bản và kết cấu của hệ thống truyền động


- Các bộ truyền cơ khí

- Truyền động thuỷ lực

- Truyền động bằng khí nén

- Truyền động điện.

2. Những hỏng thường xảy ra của các bộ phận truyền động  
- Các bộ truyền cơ khí

- Truyền động thuỷ lực

- Truyền động bằng khí nén

- Các động cơ điện.

3. Phát hiện rạn, nứt, rò rỉ




   


- Phát hiện rạn nứt ổ trục

- Phát hiện rạn nứt hộp, thân máy

- Phát hiện rò rỉ dầu mỡ bôi trơn

4. Phát hiện mòn, biến dạng của các bộ phận máy móc

- Phát hiện mòn bánh răng, trục vít

- Phát hiện mòn ổ trục

- Phát hiện biến dạng của các bộ phận truyền động và thân, hộp, ổ…

5. Phát hiện mùi lạ trong quá trình vận hành



- Phát hiện mùi cháy của dầu mỡ bôi trơn

- Phát hiện mùi cháy của vật liệu cách điện, dây điện, động cơ, các thiết bị điện khác.

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

- Tài liệu giảng dạy: Sách hướng dẫn dành cho giáo viên, giáo trình, catalog của thiết bị mẫu, catalog của dụng cụ đo

- Phòng học: Phấn, bảng, máy chiếu Projector hoặc Overhead

- Học liệu: Băng ghi âm tiếng ồn, tiếng động khi thiết bị làm việc bình thường và khi có các biểu hiện bất thường; bảng tiêu chuẩn nhiệt độ, rung động, tiếng ồn….

- Dụng cụ, trang thiết bị đo lường

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Kiểm tra bằng trắc nghiệm đối với nội dung lý thuyết

- Đánh giá kỹ năng qua quan sát trực tiếp các thao tác đo lường, ghi chép kết quả thông qua các bài tập thực hành.

- An toàn và tổ chức nơi làm việc: Thông qua đánh giá vị trí làm việc và việc tuân thủ các quy định an toàn lao động

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình bắt buộc, được áp dụng cho hệ đào tạo hệ cao đẳng nghề, nghề bảo trì thiết bị cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:  
- Dạy lý thuyết: Sử dụng phương pháp nêu vấn đề, học sinh tự nghiên cứu tài liệu học tập, các tài liệu về thiết bị cơ điện, tài liệu về dụng cụ đo lường, thông qua thảo luận nhóm để đưa ra giải pháp

- Phần thực hành: Các bài luyện tập đánh giá bằng cảm quan và đo các thông số, lựa chọn phương pháp đo, vị trí đo, sử dụng được các dụng cụ đo thành thạo, đọc và ghi chép kết quả đo từ đó có thể đánh giá được tình trạng làm việc của thiết bị.

3.  Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Nguồn gây ra rung động, nhiệt, nguyên nhân gây ra mòn, ồn, biến dạng của thiết bị. 

- Nguyên lý, cấu tạo và phạm vi sử dụng dụng cụ đo. 

- Đo và đọc kết quả.

- Ghi chép sổ theo dõi.

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Nguyễn Văn Nhậm, Võ Duy Thiêm - Cơ kỹ thuật; NXB Đại học và Trung học chuyên nghiệp

- Kỹ thuật nhiệt – NXB Giáo Dục; 1993

- Dao động kỹ thuật.

- Cẩm nang xử lý sự cố điện – điện tử; NXB khoa học kỹ thuật; 2005

5. Ghi chú và giải thích: Không

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

Tên mô đun: Xử lý sự cố thiết bị cơ - điện

                 Mã số mô đun: MĐ 19

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO XỬ LÝ SỰ CỐ  THIẾT BỊ 

CƠ  ĐIỆN

Mã số của mô đun: MĐ19

Thời gian mô đun: 90 giờ; 

(Lý thuyết: 15 giờ; Thực hành: 75giờ)

I. VỊ TRÍ TÍNH, CHẤT CỦA MÔ ĐUN:

- Vị trí: Mô đun được bố trí sau khi đã học xong mô đun theo dõi quá trình làm việc của thiết bị.

- Tính chất: Mô đun chuyên môn nghề bắt buộc.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Trình bày được nội dung kiểm tra bên ngoài và bên trong của  thiết bị cơ điện, phát hiện thiếu sót, hỏng trên các bộ phận. Chạy thử các thiết bị cơ điện theo chế độ không tải, có tải đúng quy trình;

- Đánh giá vị trí của các hiện tượng gây tiếng ồn, tiếng gõ hoặc phát sinh nhiệt quá tiêu chuẩn quy định bằng các thiết bị đo lường hoặc quan sát phát hiện và phân tích các hiện tượng không bình thường trên chi tiết;

- Đánh giá tình trạng kỹ thuật của máy đang xem xét, kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn của thiết bị khi còn mới và quyết định khả năng công nghệ cho thiết bị đó;

- Bằng các dụng cụ tháo lắp thông dụng hoặc có cải tiến hợp lý điều chỉnh các chi tiết, bộ phận như cơ cấu điều khiển, cơ cấu truyền và biến đổi chuyển động, cơ cấu điều chỉnh bằng ren, trục lệch tâm, mặt cam, đạt chỉ tiêu kỹ thuật yêu cầu;

- Có khả năng nhạy cảm giải quyết các hiện tượng trên thiết bị với độ tin cậy cao;

- Rèn luyện tính chính xác, tác phong công nghiệp.
III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:

1. Nội dung tổng quát và phân bố thời gian:

	Số TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Kiểm tra tổng thành thiết bị cơ điện sau khi lắp đặt 
	15
	3
	11
	1

	2
	Chạy thử thiết bị cơ điện
	15
	2
	13
	

	3
	Xử lý sự cố thiết bị cơ điện
	30
	5
	23
	2

	4
	Điều chỉnh thiết bị cơ điện
	30
	5
	23
	2

	
	Tổng
	90
	15
	70
	5


 * Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành

 2 Nội dung chi tiết:

Bài 1: Kiểm tra tổng thành thiết bị cơ điện sau khi lắp đặt 

                                                                                   Thời gian: 15 giờ
Mục tiêu:

- Xác định được nội dung các bước chuẩn bị để kiểm tra thiết bị sau khi sửa chữa và lắp ráp tại vị trí làm việc;

- Phát hiện những hiện tượng không bình thường bên ngoài thiết bị như bảng che chắn, nắp đậy và các thiết bị ngoại vi khác;

- Thử vị trí các tay gạt, khoá hãm và các cơ cấu an toàn của thiết bị; 

- Kiểm tra và ghi chú đầy đủ về các thông số kỹ thuật: độ đảo, độ hở, độ song song, độ vuông góc, độ lệch tâm… giữa các bộ phận thiết bị;

- Đảm bảo công tác an toàn vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính chính xác, tác phong công nghiệp.
1. Chuẩn bị kiểm tra.



- Kết nối nguồn điện, kiểm tra hệ thống bôi trơn làm mát

- Tài liệu kỹ thuật (Hồ sơ thiết bị)

- Dụng cụ đo kiểm

- Dụng cụ tháo lắp điều chỉnh

2. Phương pháp kiểm tra bên ngoài thiết bị


- Kiểm tra bộ phận che chắn bảo vệ

- Kiểm tra an toàn nguồn điện

- Kiểm tra cơ cấu thay đổi tốc độ, đóng mở ly hợp, an toàn, phanh cữ

- Kiểm tra độ căng đai

- Kiểm tra độ căng nhẹ giữa các bộ phận

- Kiểm tra mỹ thuật toàn thiết bị

3. Kiểm tra các thông số về hình dạng hình học của thiết bị

- Kiểm tra độ đồng tâm giữa các bộ phận

- Kiểm tra độ song song, độ vuông góc giữa các bề mặt trượt

- Kiểm tra độ đảo mặt cầu, đảo hướng kính của các cụm trục chính

4. Xử lý sai số được phát hiện trong quá trình kiểm tra   

- Xử lý trực tiếp

- Ghi chép hồ sơ

5. An toàn vệ sinh công nghiệp





Kiểm tra: 








Thời gian: 1giờ

Bài 2: Chạy thử thiết bị cơ điện 



Thời gian: 15 giờ
Mục tiêu:

- Xác định được nội dung các bước chạy thử thiết bị cơ điện sau khi sửa chữa;

-  Chọn được chế độ cắt, dao, vật liệu để thử máy có tải theo quy định trong lý lịch thiết bị;

- Phân tích nguyên nhân gây ra tiếng gõ, phát hiện có vết gằn trong vật liệu gia công, độ côn, độ ôvan, độ yên ngựa, độ tang trống, độ nhám…không đạt yêu cầu khi chạy thử;

- Rèn luyện tính chính xác, tác phong công nghiệp.
1. Chuẩn bị                                                                             
- Phôi liệu, giẻ sạch, dầu mỡ bôi trơn
- Dụng cụ cắt gọt

- Dụng cụ đo kiểm

- Hồ sơ lý lịch thiết bị, biên bản ghi chép

2. Nguyên tắc vận hành thiết bị




- Kiểm tra độ trơn nhẹ gữa các bề mặt trượt

- Kiểm tra tốc độ

- Kiểm tra nhiệt độ các gối đỡ

- Kiểm tra tiếng ồn và rung động của thiết bị

- Kiểm tra hệ thống bôi trơn làm mát

3. Nguyên tắc vận hành thiết bị có tải



- Kiểm tra có tải

- Kiểm tra độ chính xác

- Kiểm tra năng suất và độ cứng

4. Xử lý một số  biểu hiện không bình thường của thiết bị khi chạy thử


- Chất lượng sản phẩm không đạt chỉ tiêu kỹ thuật


- Giảm năng suất

- Rung động, tăng tiếng ồn, gõ đập

5. An toàn vệ sinh công nghiệp




Bài 3: Xử lý sự cố thiết bị cơ điện 

Thời gian: 30 giờ
Mục tiêu:

- Phát hiện được nguyên nhân của các hiện tượng không bình thường phát sinh trong quá trình thử thiết bị như: tiếng ồn, phát nhiệt, rung động, mất truyền động và các sai sót của chi tiết gia công  khi thiết bị chạy có tải và không tải;

- Xử lý nhanh và chính xác các sai hỏng sinh ra khi chạy thiết bị không tải và có tải bằng các dụng cụ, phương tiện được trang bị;

- Rèn luyện tính chính xác, tác phong công nghiệp.
1. Chuẩn bị








- Bản vẽ lắp các cụm máy của thiết bị cơ điện

- Dụng cụ lắp ráp, kiểm tra

2. Một số dạng sai hỏng của thiết bị và nguyên nhân

- Ngừng hoạt động toàn máy hoặc một số bộ phận


- Mất tốc độ

- Hệ thống bôi trơn làm mát không hoạt động

- Tăng tiếng ồn và gõ đập


- Chất lượng sản phẩm không ổn định

3. Phân tích, tìm hiểu nguyên nhân gây hỏng cho thiết bị  
- Kết cấu của chi tiết

- Vật liệu chế tạo chi tiết

- Vật liệu gia công và dụng cụ

- Chất lượng sản phẩm (hình dáng hình học, độ nhám, kích thước)

- Kỹ thuật lắp ráp tinh chỉnh

- Chế độ làm việc, chăm sóc

4. Một số phương pháp xử lý sự cố thiết bị cơ điện.


- Nguồn cung cấp điện năng cho thiết bị 

- Cơ cấu truyền và biến đổi chuyển động

- Cơ cấu điều khiển

- Cơ cấu an toàn

5. An toàn vệ sinh công nghiệp.


Kiểm tra: 







Thời gian: 2
giờ

Bài 4: Điều chỉnh thiết bị cơ điện 


Thời gian: 30 giờ
Mục tiêu:

- Lựa chọn thiết bị, dụng cụ điều chỉnh hợp lý các cơ cấu  của thiết bị cơ điện;

- Xác định được nội dung các bước và điều chỉnh đảm bảo sự ổn định các thông số kỹ thuật của thiết bị;

- Hiệu chỉnh các mối ghép, các bề mặt tiếp xúc đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật trong phạm vi cho phép;

- Rèn luyện tính chính xác, tác phong công nghiệp.
1. Chuẩn bị








- Dụng cụ lắp ráp

- Dụng cụ kiểm tra (đồng hồ đo áp lực, đồng hồ so, căn lá, thước cặp…)

2. Chỉ tiêu kỹ thuật phương pháp điều chỉnh các mối ghép, các bề mặt tiếp xúc                                                                           

- Điều chỉnh các bề mặt tiếp xúc

- Điều chỉnh các mối ghép

3. Chỉ tiêu kỹ thuật, phương pháp điều chỉnh khoá hãm   
- Điều chỉnh khoá hãm

- Điều chỉnh cơ cấu an toàn

4. Chỉ tiêu kỹ thuật, phương pháp điều chỉnh khớp nối ly hợp  

- Điều chỉnh cụm trục chính thiết bị cơ điện

- Kiểm tra độ dơ hướng kính cụm trục chính thiết bị 

- Điều chỉnh khớp nối trục bù, trục chữ thập

- Điều chỉnh ly hợp côn, đĩa ma sát

5. Chỉ tiêu kỹ thuật, phương pháp điều chỉnh thuỷ lực khí nén

- Điều chỉnh van một chiều


- Điều chỉnh van an toàn

- Điều chỉnh van tiết lưu

6. Chỉ tiêu kỹ thuật phương pháp điều chỉnh khe hở mặt trượt  

- Điều chỉnh khe hở mặt trượt bàn máy – thân máy

- Điều chỉnh khe hở căn côn – căn phẳng, thanh kẹp với mặt trượt cơ cấu an toàn

7. An toàn vệ sinh công nghiệp





Kiểm tra: 







Thời gian: 2 giờ

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

- Vật liệu:

+ Dầu bôi trơn

+ Giấy ráp

+ Giẻ lau

+ Thép 45

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Dụng cụ tháo lắp và điều chỉnh

+ Dụng cụ đo

+ Dụng cụ gia công

+ Thiết bị: Máy công cụ

- Học liệu: 

+ Bản đặc tính kỹ thuật và hướng dẫn sử dụng các thiết bị chuẩn đoán

+ Tài liệu cá nhân về quy trình vận hành máy

+ Lý lịch máy

+ Phiếu công nghệ kiểm tra xem xét

+ Bản trong

+ Băng video

+ Các bảng đặc tính chỉ dẫn về đặc tính kỹ thuật và cách sử dụng dụng cụ kiểm tra

+ Giáo trình

+ Phần mềm mô phỏng

- Nguồn lực khác:

+ Xưởng thực tập và xưởng sản xuất

+ Phòng học đủ chỗ ngồi

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Về kiến thức:

Trả lời được 60% câu hỏi khách quan hoặc tự luận về:

+ Cấu tạo, nguyên lý và đặc điểm lắp ghép của bộ phận máy công cụ

+ Các nguyên tắc cơ bản và nội dung yêu cầu trong công tác chuẩn bị tháo máy công cụ

+ Tính năng, công dụng và phạm vi sử dụng các dụng cụ, thiết bị, các dụng cụ đo kiểm dùng khi tháo, làm sạch và kiểm tra phân loại chi tiết

+ Các nguyên tắc cơ bản khi tháo và làm sạch máy công cụ

+ Quy trình kiểm tra, phân loại chi tiết trong sửa chữa máy công cụ

- Về kỹ năng:

+ Thao tác sử dụng các loại dụng cụ thiết bị

+ Tổ chức nơi làm việc khi tháo, lắp

+ Tháo rời các chi tiết trong bộ phận cơ cấu máy

+ Làm sạch, kiểm tra, phân loại chi tiết

Được đánh giá bằng  phương pháp “ Quan sát thực hiện có hoặc không bảng kiểm”. Học sinh đạt yêu cầu khi đạt 60% các tiêu chí của bài thi.

- Về thái độ:

+ Tham gia học tập đạt 80% thời gian lý thuyết và 100% thời gian thực hành quy định của mô đun.

+ Tinh thần trách nhiệm và hiệu quả công việc.

(được đánh giá bằng phương pháp quan sát có hoặc không bảng kiểm)

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

Để giảng dạy mô đun này giáo viên cần lưu ý:

1. Phạm vi áp dụng chương trình mô đun:

- Chương trình được giảng dạy trong các trường đào tạo nghề trình độ cao đẳng nghề, nghề bảo trì hệ thống thiết bị cơ điện.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:  
- Trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị cho đầy đủ học liệu, thiết bị và phương tiện giảng dạy để thực hiện mô đun.

- Trong quá trình thực hiện cần phải sử dụng các phần mềm mô phỏng và các mô hình, vật thật để làm rõ vấn đề.

- Kết hợp giữa phương pháp giảng giải thuyết trình với làm mẫu, thị phạm để học sinh dễ hiểu, dễ thực hiện đúng các động tác, thao tác cơ bản nhanh chóng hình thành kỹ năng nghề: lắp ráp các chi tiết bộ phận thay thế vào  thiết bị.

- Chuẩn bị các loại đề thi bảng kiểm để đánh giá kết quả quá trình học tập của học sinh

- Tổ chức trao đổi thảo luận các vấn đề liên quan đến phiếu công nghệ chuẩn đoán và xử lý sự cố của thiết bị.

3. Trọng tâm của chương trình cần chú ý:

- Phương pháp chuẩn đoán sự cố và xử lý các hỏng hóc của thiết bị cơ điện

- An toàn khi tập luyện

4. Tài liệu tham khảo

- Nguyễn Văn Nhậm, Võ Duy Thiêm - Cơ kỹ thuật - NXB Đại học và Trung học chuyên nghiệp

- Kỹ thuật nhiệt – NXB Giáo Dục - 1993

- Cẩm nang xử lý sự cố điện – điện tử; NXB khoa học kỹ thuật – 2005
- Trần Quốc Tuấn – Giáo trình kỹ thuật sửa chữa máy công cụ - ĐH Công nghiệp Hà Nội

- Nguyễn Ngọc Cảnh, Nguyễn Trọng Hảo – Công nghệ sửa chữa máy công cụ - NXB Khoa học kỹ thuật - 1982

5. Ghi chú và giải thích: không 

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

            Tên mô đun: Bảo trì máy điện I

                    Mã số mô đun: MĐ 20

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN ĐUN ĐÀO TẠO BẢO TRÌ MÁY ĐIỆN I

Mã số môn đun: MĐ 20

Thời gian môn đun: 120 giờ ;               (Lý thuyết: 20 giờ; Thực hành 100 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN ĐUN:

- Vị trí: Mô đun  được bố trí học sau khi học xong các môn học, mô đun kỹ thuật cơ sở. 

- Tính chất: Là mô đun thực hành chuyên môn nghề bắt buộc trong chương trình đào tạo nghề bảo trì thiết bị cơ điện hệ cao đẳng nghề.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:
- Trình bày được nội dung qui trình bảo trì các loại động cơ không đồng bộ; 

- Tháo lắp, bảo dưỡng được các loại động cơ không đông bộ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Khảo sát vẽ lại được sơ đồ dây quấn động cơ không đồng bộ một pha và động cơ không đồng bộ 3 pha một lớp;

- Quấn lại động cơ một pha, ba pha bộ dây một lớp bị hỏng theo số liệu có sẵn.

- Tính toán được các thông số, quấn máy biến áp một pha;

- Đảm bảo kỹ thuật an toàn khi sửa chữa bảo dưỡng máy điện;

- Xác định được các nguyên nhân gây hư hỏng và biện pháp khắc phục, sửa chữa các loại máy điện;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, tác phong công nghiệp.
III. NỘI DUNG MÔN ĐUN:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*



	1
	Tháo lắp, bảo dưỡng động cơ không đồng bộ
	12
	03
	08
	01

	2
	Đấu dây vận hành động cơ
	12
	03
	08
	01

	3
	Vẽ sơ đồ trải dây quấn động cơ 3 pha bộ dây xếp đơn
	12
	04
	07
	01

	4
	Quấn dây động cơ một pha
	30
	03
	26
	01

	5
	Quấn dây động cơ ba pha bộ dây xếp đơn
	30
	03
	26
	01

	6
	Quấn dây máy biến áp một pha 
	24
	04
	19
	01

	
	Cộng
	120
	20
	94
	6


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:
Bài 1:  Tháo lắp, bảo dưỡng động cơ không đồng bộ      Thời gian: 12 giờ                                              Mục tiêu: 

  - Trình bày được qui trình tháo lắp và nội dung bảo dưỡng động cơ không đồng bộ;
- Tháo, lắp được  động cơ không đồng bộ đúng trình tự đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Bảo dưỡng, đánh giá được tình trạng kỹ thuật động cơ không đồng bộ;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, tác phong công nghiệp.
1.Trình tự tháo động cơ KĐB:

     
                        

3. Làm sạch động cơ KĐB:




   

4. Kiểm tra bảo dưỡng động cơ KĐB:


              

3.1. Kiểm tra vỏ máy.
3.2. Kiểm tra rôto.
3.3. Kiểm tra bảo dưỡng vòng bi. 

3.4. Kiểm tra dây quấn stato.
3.5. Kiểm tra vành trượt, chổi than. 

3.6. Kiểm tra nối đất của động cơ.

3.7. Kiểm tra cách điện của dây quấn. 

3.8. Sấy phục hồi cánh điện của dây quấn động cơ.                    

+ Sấy gián tiếp

+ Sấy cảm ứng

+ Sấy trực tiếp bằng dòng điện

3.9. Kiểm tra mối nối điện vào động cơ, thiết bị mở máy, điện trở mở máy (nếu có).

4. Lắp động cơ:





      

4.1. Lắp vòng bi.

4.2. Lắp rôto vào stato.

4.3. Lắp nắp máy vào thân máy.

4.4. Lắp chổi than (nếu có)

5. Kiểm tra hoàn tất, chạy thử không tải.                                    
6. Lắp dây đai hoặc khớp nối, chạy thử có tải máy động cơ       
7. Bàn giao thiết bị đưa vào sản xuất                                          

Bài 2: Đấu dây vận hành động cơ            

Thời gian: 12 giờ

Mục tiêu: 

  - Trình bày được ý nghĩa các số liệu ghi trên nhãn động cơ, cách bố trí các mối dây ra trên hộp nối dây động cơ;

- Đấu được bộ dây động cơ không đồng bộ, động cơ một chiều phù hợp với điện áp nguồn, vận hành động cơ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Kiểm tra được dòng điện không tải, tốc độ từ đó đánh giá sơ bộ được tình trạng động cơ;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, tác phong công nghiệp.
Nội dung: 



    

1.Ý nghĩa các số liệu ghi trên nhãn máy:


           

2. Cách bố trí các mối dây ra trên hộp nối:


           

2.1. Quy ước ký hiệu đầu – cuối.

2.2. Quy cách bố trí các mối dây ra trên hộp nối.

3. Đấu dây vận hành động cơ:




             

5. Kiểm tra dòng điện không tải, tốc độ động cơ:

Bài 3: 
Vẽ sơ đồ trải dây quấn động cơ      

 Thời gian: 12 giờ
Mục tiêu: 

·  Trình bày được các bước tiến hành vẽ sơ đồ dây quấn stato động cơ không đồng bộ một pha và động cơ 3 pha bộ dây xếp đơn ;

- Vẽ được sơ đồ dây quấn stato động cơ không đồng bộ một pha và ba pha bộ dây một lớp theo đúng yêu cầu giáo viên đặt ra ;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, tác phong công nghiệp.
1. Khái niệm chung về dây quấn :



   

1.1. Nhiệm vụ.

1.2. Các yêu cầu kỹ thuật.

1.3. Phân loại dây quấn

    

2. Những cơ sở để vẽ sơ đồ trải dây quấn.

2.1. Bối dây.

2.2. Cạnh tác dụng.

2.3. Đầu nối bối dây.

2.4. Bước bối dây.

2.5. Nhóm bối dây (nhóm phần tử).

2.6. Cực từ.

2.7. Góc lệch pha giữa hai rãnh liên tiếp.

2.8. Góc lệch giữa các pha.

2.9. Dây quấn xếp đơn, dây quấn xếp kép.

2.10. Số rãnh của mỗi pha dưới mỗi cực.

2.11.Sự phân chia nhóm bối dây của một pha

3. Phân loại dây quấn.





      

3.1.Theo số cạnh tác dụng trong rãnh.

3.2.Theo hình dạng nhóm bối dây.

3.3.Theo bước bối dây.

3.4.Theo số rãnh của mỗi pha dưới mỗi cực.

3.5.Theo cách bố trí các đầu bối dây.

4. Phương pháp vẽ sơ đồ dây quấn (sơ đồ trải) stato động cơ không đồng bộ ba pha bộ dây xếp đơn.                                                   

4.1. Dây quấn xếp đơn đồng tâm. 
      
                            

    Trình tự tính toán.  

 ví dụ.

4.2. Dây quấn xếp đơn đồng khuôn.                                   
       Trình tự tính toán.  

       Ví dụ.

5. Dây quấn stato động cơ không đồng bộ một pha.              

Dây quấn xếp đơn.
Dây quấn xếp kép.

Dây quấn sine.
Bài 4: Quấn dây động cơ một pha             Thời gian: 30 giờ
Mục tiêu: 

 - Trình bày được trình tự các bước tiến hành hạ dây và yêu cầu kỹ thuật khi hạ dây động cơ một pha; 
- Quấn lại động cơ một pha bị hỏng theo số liệu có sẵn, đảm bảo động cơ hoạt động tốt với các thông số kỹ thuật, theo tiêu chuẩn kỹ thuật điện;

- Sửa chữa được các pan hư hỏng của động cơ một pha.
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, tác phong công nghiệp.
1.Tháo và vệ sinh động cơ.                                                   

2. Khảo sát vẽ lại sơ đồ dây quấn.                                         

- Xác định các số liệu ban đầu

- Tính toán số liệu

-  Sơ đồ dây quấn

3.Thi công quấn dây.     




               
- Lót cách điện rãnh stato động cơ.

- Quấn (hay đánh) các bối dây.

- Lồng dây vào rãnh stato.

- Lót cách điện đầu bối dây, hàn dây ra và đai giữ đầu nối, nêm tre, nêm phíp.

 4. Lắp ráp, chạy thử                                                                

 5. Những hư hỏng thường gặp và biện pháp khắc phục         
Bài 5: Quấn dây động cơ ba pha bộ dây xếp đơn     Thời gian: 30 giờ

Mục tiêu: 

- Trình bày được trình tự các bước tiến hành hạ dây và yêu cầu kỹ thuật khi hạ dây  động cơ ba pha bộ dây một lớp; 

- Quấn lại động cơ ba pha bị hỏng theo số liệu có sẵn, đảm bảo động cơ hoạt động tốt với các thông số kỹ thuật, theo tiêu chuẩn kỹ thuật điện;
- Sửa chữa được các pan hư hỏng của động cơ ba pha;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, tác phong công nghiêp.
1.Tháo và vệ sinh động cơ:




   

2. Khảo sát và vẽ lại sơ đồ dây quấn:



   

- Xác định các số liệu ban đầu

- Tính toán số liệu

 - Sơ đồ dây quấn

3. Thi công quấn dây:





    

- Lót cách điện rãnh stato động cơ.

- Quấn (hay đánh) các bối dây.

- Lồng dây vào rãnh stato.

- Lót cách điện đầu bối dây, đấu nối các tổ bối dây, hàn dây ra và đai giữ đầu nối, nên tre

4. Lắp ráp, chạy thử:




              

5. Những hư hỏng thường gặp và biện pháp khắc phục:
Bài 6: Quấn dây máy biến áp một pha     


Thời gian: 24 giờ
Mục tiêu:
-  Trình bày được cách tính các thông số quấn máy biến áp một pha khi biết các thông số đầu vào đầu ra và kích thước lõi sắt; 
- Tính toán quấn mới máy biến áp một pha, đảm bảo hoạt động tốt, đạt các thông số kỹ thuật, theo tiêu chuẩn kỹ thuật điện;

- Sửa chữa được các hư hỏng ở máy biến áp một pha;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, tác phong công nghiệp.
1. Tính toán số liệu dây quấn máy biến áp một pha.

   

1.2. Lấy số liệu dây quấn máy biến áp.

1.3.Tháo lõi thép máy biến áp.

1.4.Tháo dây cũ của máy biến áp.

1.5. Tính toán các thông số

+ Tính toán các thông số máy biến áp cảm ứng một pha.

+ Tính toán các thông số máy biến áp tự ngẫu một pha.

2. Thi công quấn bộ dây biến áp một pha.

              

2.1.Chuẩn bị khuôn, cốt khuôn.

2.2. Quấn bộ dây.

2.3. Hoàn chỉnh các đầu ra dây

2.4. Lắp ghép các lá thép vào cuộn dây.

2.5. Thử nghiệm.

3. Những hư hỏng thường gặp và biện pháp khắc phục.        
IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

* Vật liệu:

- Dây điện từ các loại.

- Giấy cách điện.

- Ghen cách điện bằng amiăng. 

- Dây đai. 

- Thiếc hàn, nhựa thông, sơn cách điện

- Một số vật liệu cần thiết khác.

* Dụng cụ và trang thiết bị:

- Bộ đồ nghề cơ khí cầm tay. 

- Bộ đồ nghề điện cầm tay gồm:

 + Pan me.

 + Máy quấn dây chỉ thị số.

 + Khoan điện, mỏ hàn điện.

 + Kìm điện các loại: kìm B (kìm răng), kìm nhọn, kìm cắt, kìm tuốt dây, kìm bấm cốt.

 +  Tuốc-nơ-vít các loại (dẹp, bốn cạnh): từ 2mm đến 6mm.

 +  Cưa, bào, búa cao su...

 + Các loại máy đo (AC & DC): ampe kế, volt kế, Ohm kế, watt kế, tần số kế, Cos( kế, điện kế 1pha, 3 pha,  

+ Động cơ một pha, ba pha và động cơ một chiều các loại .

+ Máy biến áp.

+ Nguồn AC 1 pha, 3 pha.

* Nguồn lực khác:

+ PC.

+ Phần mềm chuyên dụng.

+ Projector.

+ Overhead.

+ Máy chiếu vật thể ba chiều.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ: 

* Về kiến thức

Bằng cách nghe học sinh trình bày nội dung các bước và yêu cầu kỹ thuật khi thực hiện:

+ Bảo dưỡng động cơ không đồng bộ

+ Quấn dây động cơ một pha

+ Quấn dây  động cơ 3 pha bộ dây xếp đơn
+ Quấn dây máy biến áp một pha.

* Về kỹ năng

- Bài kiểm tra 1: 120 phút: Thi công tháo lắp bảo dưỡng động cơ ba pha: chấm cụ thể quá trình thi công và sản phẩm của học sinh.

- Bài kiểm tra 2: 60 phút: Thực hành đấu dây vận hành động cơ: chấm cụ thể quá trình thực hành và sản phẩm của học sinh.

- Bài kiểm tra 3: 60 phút: Vẽ sơ đồ dây quấn động cơ một pha hoặc động cơ 3 pha theo số liệu của giáo viên đề ra: chấm cụ thể bài tập của học sinh.

- Bài kiểm tra 4: 180 phút: Thi công quấn dây động cơ một pha: chấm cụ thể quá trình thi công và sản phẩm của học sinh.

- Bài kiểm tra 5: 180 phút: Thi công quấn dây động cơ ba pha bộ dây một lớp: chấm cụ thể quá trình thi công và sản phẩm của học sinh.

- Bài kiểm tra 6: 120 phút: Thi công quấn bộ dây biến áp một pha: chấm cụ thể quá trình thi công và sản phẩm của học sinh.

- Điểm kết thúc mô đun: Lấy điểm trung bình cộng của 6 bài kiểm tra trên.

* Về thái độ

Đánh giá thái độ bằng quan sát quá trình học tập, rèn luyện của học sinh; tham gia đầy đủ các buổi học  

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

Chương trình mô đun này được sử dụng để giảng dạy cho trình độ cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện,

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:

- Đây là mô đun vận dụng kiến thức lý thuyết vào thực hành công việc, do vậy giáo viên khi giảng dạy cần liên hệ với thực tế sản xuất, từ đó củng cố thêm kiến thức cho học sinh.

-  Các kiến thức, kỹ năng của mô đun ảnh hưởng rất lớn đến việc học các mô đun khác cũng như nghề nghiệp của học sinh sau khi tốt nghiệp. Do đó giáo viên cần tập trung cả lớp để hướng dẫn ban đầu: Phần này giáo viên cần thao tác mẫu cho học sinh quan sát và hướng dẫn học sinh tỉ mỉ.

- Tùy vào thiết bị có của từng đơn vị để phân chia số lượng học sinh thực tập trong mỗi nhóm (Mỗi nhóm nên tối đa là 3 học sinh): Phần này giáo viên nên quan sát từng nhóm và sửa sai tại chỗ (nếu có).

- Tập trung cả lớp để rút kinh nghiệm sau mỗi ca thực tập: Phần này giáo viên cho học sinh nêu lên những vướng mắc trong ca thực tập và đưa ra phương pháp khắc phục.

- Chú ý hướng dẫn và rèn luyện học sinh thực hiện đúng các thao động tác khi bảo dưỡng động cơ không đồng bộ và hạ dây vào rãnh stato động cơ.

- Trước khi giảng dạy, giáo viên cần căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện cần thiết nhằm đảm bảo chất lượng giảng dạy.

- Trong quá trình thực hiện có thể sử dụng các phần mềm mô phỏng và các hình mô phỏng và các mô hình, vật thật để làm rõ vấn đề.

- Giáo viên cần thiết kế trước phiếu luyện tập cho các bài tập thực hành.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

  - Bài 1: Tháo lắp, bảo dưỡng động cơ không đồng bộ

  - Bài 3: Vẽ sơ đồ trải dây quấn động cơ 3 pha bộ dây xếp đơn
  - Bài 4: Quấn dây động cơ ba pha bộ dây xếp đơn
4. Tài liệu cần tham khảo:
- Bùi Văn Yên – Trần Nhật Tân - Sửa chữa điện dân dụng và công nghiệp, NXB Giáo dục, Hà Nội – 2004

- Nguyễn Đức Sỹ - Giáo trình vận hành và sửa chữa thiết bị điện, , NXB Giáo dục, Hà Nội - 2005.

- Nguyễn Trọng Thắng - Nguyễn Thế Kiệt - Công nghệ chế tạo và tính toán sửa chữa Máy điện - tập 3,  NXB Giáo dục, Hà Nội - 1993.

- Nguyễn Xuân Phú - Tô Đằng - Quấn dây sử dụng và Sửa chữa Động cơ điện xoay chiều thông dụng, NXB Khoa học và Kỹ thuật , Hà Nội - 1989.

- Nguyễn Trọng Thắng - Nguyễn Thế Kiệt - Tính toán sửa chữa các loại Máy điện quay và Máy biến áp - tập 1, 2 - NXB Giáo dục, Hà Nội - 1993.

- Minh Trí - Kỹ thuật quấn dây - NXB Đà Nẵng, năm 2000.

- Trần Nhật Tân - Sửa chữa điện xí nghiệp điện tử công nghiệp -  NXB Giáo dục, Hà Nội – 2005

- Vũ Văn Tẩm - Giáo trình điện dân dụng và công nghiệp - NXB Giáo dục- 2002

- Vũ Gia Hanh - Trần Khánh Hà - Phan Tử Thô - Nguyễn Văn Sáu - Máy điện 1, 2  - NXB Khoa học và Kỹ thuật - Hà Nội - 2001.

- A.S. KOKREP - Phan Đoài Bắc dịch - Sổ tay thợ Sửa chữa, vận hành máy điện - NXB Công nhân kỹ thuật - năm 1993.

- A.M. VISTÔC, M.B. DÊVIN, E.P. PARINI, Bạch Quang Văn dịch - Sổ tay thợ điện trẻ -  NXB Công nhân kỹ thuật, năm 1981.

5. Ghi chú và giải thích:  không   
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

Tên mô đun: Bảo trì hệ thống truyền động điện I

Mã số mô đun: MĐ 21

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN ĐUN ĐÀO TẠO BẢO TRÌ HỆ THỐNG 

TRUYỀN ĐỘNG ĐIỆN I

Mã số môn đun: MĐ 21

Thời gian môn đun: 90 giờ;                    (Lý thuyết: 15 giờ; Thực hành: 75 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT  MÔN ĐUN:

- Vị trí: Mô đun được học sau khi đã hoàn thành các môn học, mô đun cơ sở 

- Tính chất: Là mô đun thực hành chuyên môn nghề bắt buộc.

II. MỤC TIÊU MÔN ĐUN:

- Nhận dạng được tổ hợp cácc thiết bị cơ điện trong hệ truyền động điện;
- Kiểm tra đánh giá tình trạng kỹ thuật và bảo dưỡng được hệ truyền động khuếch đại từ động cơ, hệ truyền động máy phát – động cơ một chiều theo kỹ thuật bảo trì;
- Lựa chọn chất liệu và kỹ thuật làm sạch các chi tiết trong các hệ truyền động điện;
- Tháo lắp được các hệ truyền động điện theo phiếu công nghệ;

- Kiểm tra phát hiện các nguyên nhân sai hỏng, lập được phiếu công nghệ sửa chữa;
- Sửa chữa và thay thế các chi tiết trong các hệ truyền động điện;

- Phân tích nguyên nhân hư hỏng đề ra biện pháp sử lý các lỗi cơ cấu điều khiển.

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, tác phong công nghiêp.
III. NỘI DUNG MÔN ĐUN:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Bảo trì hệ truyền động khuếch đại từ - Động cơ một chiều
	30
	5
	23
	2

	2
	Bảo trì hệ truyền động máy phát – Động cơ một chiều
	36
	6
	28
	2

	3
	Bảo trì hệ chỉnh lưu điều khiển – Động cơ một chiều
	24
	4
	18
	2

	
	Cộng
	90
	15
	69
	6


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

  
Bài 1: Bảo trì hệ truyền động khuếch đại từ - Động cơ một chiều 








       


  Thời gian: 36 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được nội dung và qui trình bảo trì hệ truyền động khuếch đại từ - Động cơ một chiều;

- Tháo lắp, bảo dưỡng được hệ truyền động khuếch đại từ - Động cơ một chiều đúng trình tự;

- Nhận biết được các dạng hỏng thường gặp ở hệ truyền động khuếch đại từ - Động cơ  một chiều;
- Xác định các nguyên nhân hư hỏng đề ra các biện pháp khắc phục sửa  chữa;

- Làm việc cẩn thận, an toàn và năng suất.
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, tác phong công nghiêp.
1.chuẩn bị
- Bản vẽ sơ đồ nguyên lý mạch khuếch đại từ - Động cơ một chiều.

- Nhận bàn giao thiết bị 
- Dụng cụ nghề điện

- Dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra

- Giẻ lau

- Xăng

- Máy nén khí

2. Bảo dưỡng mạch khuếch đại từ.

- Tháo các mối ghép

- Tháo các đầu nối dây

- Vệ sinh sạch các điện trở, điôt mạch chỉnh lưu, bộ khuếch đại từ

- Kiểm tra tiếp xúc của các điện trở điều chỉnh

3. Bảo dưỡng động cơ một chiều

3.1. Tháo động cơ khỏi bệ máy, tháo dây đai hoặc khớp nối
     
                                 

3.2.Vệ sạch động cơ.







3.3. Kiểm tra bảo dưỡng động cơ


             

- Kiểm tra vỏ máy

- Kiểm tra rôto

- Kiểm tra bảo dưỡng vòng bi 

- Kiểm tra dây quấn phần ứng

- Kiểm tra cổ góp, chổi than 

- Kiểm tra nối đất của động cơ.

- Kiểm tra các đầu mối nối điện vào động cơ

3.4. Lắp động cơ.






           

- Lắp vòng bi.

- Lắp rôto vào stato.

- Lắp nắp máy vào thân máy.

- Lắp chổi than

4. Kiểm tra hoàn tất, chạy thử không tải.                                     
5. Lắp dây đai hoặc khớp nối, chạy thử có tải hệ truyền động                
6. Bàn giao thiết bị đưa vào sản xuất 




Bài2 : Bảo trì hệ thống máy phát – Động cơ một chiều 











       Thời gian: 36 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được nội dung và qui trình bảo trì hệ truyền động máy phát - Động cơ một chiều;

·  Tháo lắp, bảo dưỡng được hệ truyền động máy phát – Động cơ một chiều đúng trình tự;

· Nhận biết được các dạng hỏng thường gặp ở hệ thống máy phát – Động cơ một chiều;

- Xác định được các hư hỏng đề ra các phương pháp khắc phục sửa chữa;  

- Làm việc cẩn thận, an toàn và năng suất;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, tác phong công nghiêp.
1.chuẩn bị

- Bản vẽ sơ đồ nguyên lý hệ thống máy phát - động cơ một chiều.

- Nhận bàn giao thiết bị

- Dụng cụ nghề điện

- Dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra

- Giẻ lau

- Xăng

- Máy nén khí

2. Bảo dưỡng động cơ một chiều, máy phát điện một chiều

2.1. Tháo động cơ, máy phát khỏi bệ máy     
                                 

2.2.Vệ sinh.







2.3. Kiểm tra bảo dưỡng động cơ, máy phát một chiều

             

- Xem xét vỏ máy

- Kiểm tra rôto

- Kiểm tra bảo dưỡng vòng bi 

- Kiểm tra dây quấn phần ứng

- Kiểm tra cổ góp, chổi than 

- Kiểm tra nối đất của động cơ.

- Kiểm tra các đầu mối nối điện vào động cơ, đầu mối  nối điện ra của máy phát

2.4. Lắp động cơ, máy phát.




             

- Lắp vòng bi.

- Lắp rôto vào stato.

- Lắp nắp máy vào thân máy.

- Lắp chổi than

3. Bảo dưỡng động cơ không đồng bộ 3 pha

3.1. Tháo động cơ khỏi bệ máy     
                                 

3.2.Vệ sinh.







3.3. Kiểm tra bảo dưỡng động cơ


             

- Xem xét vỏ máy

- Kiểm tra rôto

- Kiểm tra bảo dưỡng vòng bi 

- Kiểm tra dây quấn stato

- Kiểm tra nối đất của động cơ.

- Kiểm tra các đầu mối nối điện vào động cơ

- Kiểm tra cách điện của dây quấn 

- Sấy phục hồi cách điện của dây quấn điện                    

+ Sấy gián tiếp

+ Sấy cảm ứng

+ Sấy trực tiếp bằng dòng điện

3.4. Lắp động cơ.




             

- Lắp vòng bi.

- Lắp rôto vào stato.

- Lắp nắp máy vào thân máy.

- Lắp chổi than

4. Kiểm tra hoàn tất, chạy thử không tải.                                       
5. Lắp dây đai hoặc khớp nối, chạy thử có tải hệ F – Đ  


Bài 3: Bảo trì hệ chỉnh lưu điều khiển – Động cơ một chiều       







       



Thời gian: 24 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được nội dung và qui trình bảo trì hệ truyền động chỉnh lưu điều khiển- Động cơ một chiều;

- Kiểm tra, bảo dưỡng được hệ truyền động chỉnh lưu  điều khiển – Động cơ một chiều;

- Nhận biết được các dạng hỏng thường gặp ở hệ truyền động chỉnh lưu – Động cơ một chiều;

- Xác định được các lỗi, đề ra các biện pháp khắc phục sửa chữa; 

- Rèn luyện tác phong công nghiệp.

1.chuẩn bị

- Bản vẽ sơ đồ nguyên lý hệ chỉnh lưu điều khiển – Động cơ một chiều.

- Dụng cụ nghề điện

- Dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra

- Dẻ lau

- Máy nén khí

- Đèn sấy, máy sấy tóc

2. Bảo dưỡng  bộ chỉnh lưu điều khiển

- Cắt nguồn điện vào thiết bị

- Tháo các đầu dây nối vào bộ chỉnh lưu

- Tháo bộ chỉnh lưu ra khỏi thiết bị

- Tháo các nắp che của bộ chỉnh lưu

- Tháo quạt làm mát của bộ chỉnh lưu

- Tháo bộ nguồn và mảng điều khiển bộ chỉnh lưu

- Bảo dưỡng quạt làm mát

- Bảo dưỡng mạch động lực

- Vệ sinh các thyristor, cánh tản nhiệt

- Kiểm tra cuộn kháng

- Kiểm tra bộ nguồn và mạch điều khiển

- Lắp lại bộ chỉnh lưu

- Kiểm tra các thiết bị bảo vệ bộ chỉnh lưu

3. Kiểm tra hoàn tất, chạy thử không tải.                                       
4. Lắp dây đai hoặc khớp nối, chạy thử có tải hệ Chỉnh lưu – động cơ              
- Kiểm tra các tham số bộ chỉnh lưu

- Kiểm tra dòng điện, điện áp, tốc độ của động cơ

5. Bàn giao thiết bị đưa vào sản xuất              
IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

-Vật liệu

+ Giẻ lau.

+ Chất liệu làm sạch

+ Chất liệu bôi trơn

+Chất liệu đánh bóng

+ Sơn các loại

- Dụng cụ và trang thiết bị: 

+ Máy đánh bóng cầm tay

+ Máy công cụ

+ Dụng cụ tháo lắp

+ Thiết bị tháo lắp bằng khí nén

+ Dụng cụ đo và kiểm tra

+ Thiết bị nâng hạ

+ Khay đựng chi tiết và chất liệu làm sạch

+ Bàn sửa chữa 

+ Máy phun sơn

+ Máy chiếu

- Học liệu:

+ Bản vẽ lắp và bản vẽ sơ đồ các hệ thống truyền động điện cần bảo dưỡng

+ Phiếu quy trình công nghệ tháo lắp và bảo dưỡng hệ thống truyền động điện
+ Tài liệu về cấu tạo, nguyên lý của hệ thống truyền động điện và Nội dung công tác bảo dưỡng

+ Lý lịch máy

+ Các phần mềm mô phỏng

- Nguồn lực khác 

+ Vị trí tổ chức bảo dưỡng tại xưởng thực tập

+ Các thiết bị về an toàn và phòng tránh cháy nổ

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

-Về kiến thức:

Trả lời được 60% câu hỏi trắc nghiệm khách quan hoặc tự luận về:

+ Nội dung công việc bảo trì hệ thống của truyền động điện 

- Về kỹ năng:

+  Tháo, làm sạch, kiểm tra tất cả các chi tiết trong hệ thống truyền động điện 

+ Bảo dưỡng, phát hiện, xử lý những thiếu xót, hư hỏng của chi tiết hoặc thay thế các chi tiết cho hệ thống truyền động điện 

+ Vận hành và kiểm tra các chỉ tiêu kỹ thuât hệ thống truyền động điện

+ Được đánh giá bằng phương pháp “ Quan sát sự thực hiện có hoặc không bảng kiểm”. Học sinh đạt yêu cầu khi đạt 60% các tiêu chí của bài thi

- Về thái độ

+ Tham gia học tập đạt 100% thời gian quy đinh của mô đun

+ Chấp hành các quy định về an toàn 

+ Được đánh giá bằng phương pháp có hoặc không bảng kiểm

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình được áp dụng giảng dạy cho học sinh cao đẳng nghề,  nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:  
- Trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ học liệu, thiết bị và phương tiện giảng dạy để thực hiện mô đun

- Trong quá trình thực hiện cần sử dụng các phần mềm mô phỏng và các mô hình, trực quan vật thật để làm rõ vấn đề

- Chuẩn bị các loại đề thi, bảng kiểm để đánh gia quá trình học tập của học sinh.

Cần hướng dẫn cho học sinh các loại tài liệu tham khảo, các tiến bộ khoa học kỹ thuật được ứng dụng và tổ chức trao đổi, thảo luận các vấn đề liên quan đến phiếu công nghệ bảo dưỡng hệ thống truyền động điện.
- Lựa chọn các thao tác mẫu hợp lý để thực hiện theo phiếu công nghệ

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Bảo dưỡng mạch khuếch đại từ.

- Bảo dưỡng động cơ một chiều, máy phát điện một chiều
- Bảo dưỡng  bộ chỉnh lưu điều khiển
4. Tài liệu cần tham khảo:

- Bùi Đình Tiếu - Giáo trình Truyền động điện - NXB Giáo dục - 2004

- Nguyễn Đức Sỹ - Giáo trình Vận hành và sửa chữa thiết bị điện - NXB Giáo dục - 2005

- Nguyễn Đức Sỹ - Sửa chữa máy điện và máy biến áp - NXB Giáo dục - 2006

-Trần Trọng Minh - Giáo trình Điện tử công suất - NXB Giáo dục - 2002

- Trần Nhật Tân - Sửa chữa Điện xí nghiệp điện tử công nghiệp - NXB Giáo dục - 2005

- Vũ Văn Tẩm - Giáo trình Điện dân dụng và công nghiệp - NXB Giáo dục - 2002

- Võ Quang Lạp – Trần Xuân Minh - Kỹ thuật biến đổi -1998

- Vũ Gia Hanh - Trần Khánh Hà - Phan Tử Thụ - Nguyễn Văn Sáu - Máy điện 1, 2 NXB Khoa học và Kỹ thuật  - Hà Nội - 2001.

5. Ghi chú và giải thích:  không
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

            Tên mô đun: Bảo trì mạch điện I

                    Mã số mô đun: MĐ 22
( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO BẢO TRÌ MẠCH ĐIỆN I

Mã số mô đun: MĐ 22

Thời gian mô đun: 120 giờ:
               (Lý thuyết: 20 giờ; Thực hành:  100 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN:

- Vị trí: Mô đun được bố trí học sau khi đã học xong các môn học cơ sở và sau các môn học: kỹ thuật điện – điện tử, trang bị điện  - điện tử.
- Tính chất: Là mô đun chuyên môn nghề bắt buộc.
II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Trình bày được nội dung và qui trình bảo trì mạch điện trong các thiết bị cơ điện;

- Phân tích được nguyên lý hoạt động của sơ đồ các mạch điện, làm cơ sở cho việc phát hiện hư hỏng và lựa chọn phương án khắc phục;

- Lắp đặt, sửa chữa được các mạch mở máy, dừng máy cho động cơ 3 pha, 1 pha, động cơ 1 chiều đảm bảo các thông số kỹ thuật qui định; 

- Lắp đặt, sửa chữa được các mạch điện máy cắt gọt kim loại như: mạch điện máy khoan, máy tiện, phay, mài...

- Vận hành mạch máy đúng nguyên tắc, theo qui trình đã định;

- Lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:

1.Nội dung tổng quát và phân bố thời gian :

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Bảo trì mạch điện điều khiển Động cơ quay 1 chiều
	8
	1
	6
	1

	2
	Bảo trì mạch điện đảo chiều quay động cơ.
	12
	2
	9
	1

	3
	 Bảo trì mạch điện mở máy động cơ  Y/(
	16
	2
	13
	1

	4
	Bảo trì mạch điện thay đổi tốc độ kiểu ( - YY.
	12
	2
	9
	1

	5
	Bảo trì mạch điện thay đổi tốc độ kiểu Y – YY
	12
	2
	9
	1

	6
	Bảo trì mạch điện máy khoan.
	12
	2
	9
	1

	7
	Bảo trì mạch điện máy tiện.
	16
	3
	11
	2

	8
	Bảo trì mạch điện máy phay.
	16
	3
	12
	1

	9
	Bảo trì mạch điện máy mài.
	16
	3
	12
	1

	
	Cộng:
	120
	20
	90
	   10


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành và được tính vào giờ thực hành.

2.Nội dung chi tiết:

Bài 1: Bảo trì  mạch  điều khiển Động cơ quay 1 chiều    Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện điều khiển động cơ quay 1 chiều;

- Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;

- Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;

- Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;

- Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp.

1. Qui trình công nghệ.

2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng.

6. Thay thế cải tiến mới.

Bài 2: Bảo trì mạch điện đảo chiều quay động cơ. 
Thời gian:12 giờ
Mục tiêu:

- Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện đảo chiều quay động cơ;

- Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;

- Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;

- Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;

- Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp.

1. Qui trình công nghệ.

2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng.

6. Thay thế cải tiến mới.

Bài 3: Bảo trì mạch điện mở máy động cơ Y/(.             Thời gian: 16 giờ
Mục tiêu:

- Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện mở máy động cơ Y/(;

- Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;

- Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;

- Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;

- Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp.

1. Qui trình công nghệ 

2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng.

6. Thay thế cải tiến mới.

Bài 4: Bảo trì mạch điện thay đổi tốc độ kiểu ( - YY 
Thời gian: 12 giờ                                                                   
Mục tiêu: 
- Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện thay đổi tốc độ kiểu ( / YY;

- Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;

- Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;

- Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;

- Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.

1. Qui trình công nghệ 

2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng.

6. Thay thế cải tiến mới. 
Bài 5: Lắp ráp, sửa chữa, bảo dưỡng mạch điện thay đổi tốc độ kiểu Y - YY                                                                                                 










Thời gian: 12 giờ

Mục tiêu:

- Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện thay đổi tốc độ kiểu Y/ YY;

- Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;

- Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;

- Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;

- Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp.

1. Qui trình công nghệ
2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng..

6. Thay thế cải tiến mới.

Bài 6: 
Bảo trì mạch điện máy khoan.  

Thời gian: 12 giờ
Mục tiêu:

- Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện máy khoan;

- Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;

- Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;

- Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;

- Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp.

1. Qui trình công nghệ của máy khoan.

2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng.

6. Thay thế cải tiến mới.

Bài 7: Bảo trì mạch điện máy tiện        


Thời gian: 16 giờ
Mục tiêu:

- Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện máy tiện;

- Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;

- Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;

- Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;

- Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp.

1. Qui trình công nghệ của máy tiện

2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng.

6. Thay thế cải tiến mới.

Bài 8: Bảo trì mạch điện máy phay. 



Thời gian: 16 giờ
Mục tiêu:

- Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện máy phay;

- Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;

- Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;

- Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;

- Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp.

1. Qui trình công nghệ của máy phay.

2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng.

6. Thay thế cải tiến mới.

Bài 9: Bảo trì mạch điện máy mài.



 Thời gian: 16 giờ
Mục tiêu:

- Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện máy mài;

- Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;

- Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;

- Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;

- Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp.

1. Qui trình công nghệ của máy mài.

2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng.

6. Thay thế cải tiến mới.

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

- Vật liệu: 

+ Dây dẫn điện đơn.

+ Cáp điều khiển, động lực nhiều lõi.

+ Đầu cốt các loại, vòng số thứ tự.

+ Ống luồn dây định dạng được (ống ruột gà), dây nhựa buộc gút.

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Phòng thực tập trang bị điện với các khí cụ điện cần thiết.

+ Nguồn điện AC 3 pha, 1 pha.

+ Bộ đồ nghề điện, cơ khí cầm tay.

+ Bộ khởi động mềm động cơ ba pha.

+ Mô hình các mạch máy sản xuất.

- Nguồn lực khác:

+ PC, phần mềm chuyên dùng.

+ Projector, Overhead.

+ Máy chiếu vật thể ba chiều.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ: 

- Đánh giá kiến thức lý thuyết bằng bài kiểm tra trắc nghiệm hoặc tự luận, tập trung vào các nội dung sau:

+ Nguyên tắc lắp ráp mạch điều khiển.

+ Nguyên tắc kiểm tra, dò tìm, sửa chữa hư hỏng.

+ Yêu cầu lắp đặt hệ thống điện cho các máy cắt gọt kim loại, máy sản xuất.

- Đánh giá kỹ năng thực hành thông qua quan sát quá trình thực hành, thực tập và bài kiểm tra thực hành cuối mô đun; tập trung vào: 
+ Thao tác lắp ráp mạch thành thạo (lắp trên bảng thực hành, lắp trong tủ điện, lắp trên mô hình).

+ Sản phẩm mạch lắp phải đáp ứng được các yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật và an toàn (mạch hoạt động đúng qui trình, bố trí thiết bị hợp lý đảm bảo không gian cho phép, đi dây gọn đẹp, không có các sự cố về điện, về độ bền cơ).

+ Khả năng phát hiện lỗi và sai hỏng, đề ra phương án sửa chữa phù hợp các mạch điện trên.

+ Lắp ráp, sửa chữa đúng qui trình, sử dụng đúng dụng cụ đồ nghề, đúng thời gian qui định. Đảm bảo an toàn tuyệt đối.

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình môn học này được sử dụng để giảng dạy cho trình độ cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:  
- Trước khi giảng dạy, giáo viên cần căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện cần thiết nhằm đảm bảo chất lượng giảng dạy.

- Nên sử dụng các mô hình, học cụ  mô phỏng để minh họa trang bị điện cho máy cắt gọt, các máy sản xuất.

- Giáo viên cần thực hiện các thao tác mẫu chuẩn xác, hướng dẫn, chỉnh sửa các lỗi thường mắc phải của học sinh đối với mỗi bài tập thực hành.

3. Những trọng tâm cần chú ý:

- Các mạch khởi động, dừng máy động cơ rôto lồng sóc.

- Các phương pháp bảo vệ các loại sự cố.

- Mạch điện các máy cắt gọt kim loại, máy sản xuất.

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Vũ Quang Hồi - Trang bị điện - điện tử cho máy công nghiệp dùng chung -  NXB Giáo dục - 1996.

- Võ Hồng Căn, Phạm Thế Hựu - Phân tích mạch điện máy cắt gọt kim loại - NXB Công nhân kỹ thuật - 1982.

- Bùi Văn Yên, Trần Nhật Tân - Sửa chữa điện công nghiệp và điện dân dụng - NXB giáo dục.

- Nguyễn Đức Lợi - Giáo trình chuyên ngành điện tập 1,2,3,4 - NXB Thống kê - 2001.

- Nguyễn Ngọc Tiến, Vũ Quang Hồi - Trang bị điện - điện tử cho máy gia công kim loại - NXB Giáo dục.

5. Ghi chú và giải thích: không   
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

           Tên mô đun: Lắp đặt thiết bị

                    Mã số mô đun: MĐ 23
( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO LẮP ĐẶT THIẾT BỊ 

Mã số mô đun: MĐ23 

Thời gian mô đun : 120 giờ;

(Lý thuyết 30 giờ; Thực hành: 90 giờ)

I.VỊ TRÍ , TÍNH CHẤT MÔ ĐUN:

- Vị trí: Mô đun “Lắp đặt thiết bị” được học sau các môn học kỹ thuật cơ sở.

 - Tính chất: Là mô đun chuyên môn nghề tự chọn nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng tổng hợp để có thể lắp đặt thiết bị mới, vận hành và bàn giao các thiết bị cơ điện.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Trình bày được các phương pháp vận chuyển thiết bị, phương phấp lắp đặt, cân bằng và chạy thử thiết bị ở các chế độ không tải và có tải sau khi lắp đặt;
- Mô tả được các bước lắp đặt thiết bị, kết nối các hệ thống thiết bị đảm bảo an toàn kỹ thuật;
- Tính được móng máy, chọn được vật tư dùng để chế tạo móng máy và xác định được phương pháp thi công; 

- Lắp đặt được các thiết bị cơ điện khi có đủ hồ sơ, bao gồm cả việc sử dụng hợp lý và an toàn các thiết bị nâng, chuyển máy đến nơi lắp đặt;
- Cân bằng được thiết bị sau khi lắp đặt bằng phương pháp cân bằng tĩnh;
- Chạy thử thiết bị ở chế độ không tải, chế độ có tải và đánh giá được kết quả của quá trình chạy thử;
- Bàn giao được thiết bị và các hồ sơ kèm theo sau khi lắp đặt, vận hành thử đảm bảo đúng qui trình và các thủ tục qui định;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, tác phong công nghiệp.
III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:

1 Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số TT
	Tên các bài  trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Lắp đặt móng máy
	10
	3
	7
	

	2
	Vận chuyển thiết bị đến vị  trí lắp đặt
	15
	2
	11
	2

	3
	Lắp đặt thiết bị và cân bằng thiết bị
	30
	5
	23
	2

	4
	Lắp đặt và kết nối nguồn năng lượng vào thiết bị
	8
	2
	6
	

	5
	Cân chỉnh, kiểm tra, lập biên bản, nghiệm thu tĩnh
	15
	5
	8
	2

	6
	Kiểm tra các điều kiện an toàn của thiết bị
	7
	2
	5
	

	7
	Chạy thử thiết bị ở chế độ không tải
	7
	2
	5
	

	8
	Đánh giá quá trình chạy không tải
	8
	2
	4
	2

	9
	Chạy thử thiết bị ở chế độ có tải
	7
	2
	5
	

	10
	Đánh giá quá trình chạy thử có tải
	8
	2
	4
	2

	11
	Bàn giao thiết bị và hồ sơ thiết bị sau khi vận hành thử
	5
	3
	2
	

	
	Cộng
	120
	30
	80
	10


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành
2 Nội dung chi tiết:

Bài 1: 
Lắp đặt móng máy 



Thời gian: 10 giờ
Mục tiêu: 

- Trình bày được các phương pháp tính móng máy, lựa chọn các loại vật tư dùng cho móng máy và quá trình thi công móng máy;
- Tính và đưa ra được phương án thi công móng máy khi được cung cấp các thông số kỹ thuật của thiết bị cơ điện trong các tình huống giả định;
- Quan sát thực tế móng một số thiết bị cơ điện trong thực tế sản xuất;

- Làm việc an toàn, chính xác, tác phong nhanh nhẹn.
1. Tính móng máy:







- Phân loại móng máy


- Cơ sở tính móng máy

2. Vật liệu dùng cho móng máy




- Đá, sỏi, gạch

- Cát

- Xi măng

-Tỷ lệ %

3. Thi công móng máy


- Trình tự thi công

- Cách trộn bê tông

- Phương pháp đặt bu lông móng máy

- Phương pháp chôn chân bu lông móng máy

- Sửa chữa móng máy

4. Quan sát các móng máy trong thực tế sản xuất

Bài 2: Vận chuyển thiết bị đến vị trí lắp đặt 

Thời gian: 15 giờ
Mục tiêu:

- Xác định được kỹ thuật và phương án vận chuyển thiết bị phù hợp với điều kiện thực tế;

- Nhận biết và sử dụng được một số thiết bị vận chuyển nâng hạ đơn giản;

- Quan sát qua băng hình quá trình vận chuyển thiết bị cơ điện trong thực tế;

- Rèn luyện tính chính xác, an toàn, tác phong công nghiệp.
1. Dụng cụ vận chuyển: 

- Ròng rọc

- Palăng

- Kích

- Xe nâng thuỷ lực

- Dây nâng tải

- Dây xích

- Một số dụng cụ khác

2. Phương pháp vận chuyển 





- Vận chuyển bằng cơ giới

- Vận chuyển bằng bán cơ giới

- Vận chuyển bằng con lăn trên mặt phẳng nghiêng

- Một số phương pháp buộc dây, móc, thiết bị nâng hạ

3. Kỹ thuật an toàn trong vận chuyển thiết bị

Bài 3:
Lắp đặt thiết bị và cân bằng thiết bị


Thời gian: 30 giờ
- Mục tiêu:

- Lựa chọn hợp lý kỹ thuật và phương án lắp đặt, phương pháp cân bằng tĩnh đối với thiết bị cần lắp đặt; 

- Tính toán chính xác những ảnh hưởng xấu tác động lên thiết bị từ môi trường xung quanh;

- Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp khi vận chuyển thiết bị;

- Rèn luyện tính kiên trì cẩn thận, tác phong công nghiệp.
1. Lắp đặt thiết bị 
- Phương pháp lắp đặt máy lên móng máy

- Phương pháp bảo vệ  những thiết bị chính xác không bị rung vì ảnh hưởng của máy bên cạnh

- Kỹ thuật đặt máy phù hợp với người vận hành

- Lắp cụm máy chi tiết kèm theo lên thiết bị

- An toàn trong khi đặt máy

- Thực hành lập phương án lắp đặt thiết bị cơ điện 

2. Cân bằng tĩnh máy

- Dụng cụ cân bằng

- Phương pháp cân bằng

- Phương pháp điều chỉnh

Kiểm tra: 







Thời gian: 2 giờ

Bài 4: Lắp đặt và kết nối nguồn năng lượng vào thiết bị

Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Lắp đặt được các thiết bị điều khiển của hệ thống điện, khí nén, thuỷ lực;

- Xác định được trình tự các bước kết nối nguồn năng lượng cho thiết bị;

- Thực hiện được phương pháp đấu nối hệ thống điều khiển thuỷ lực, hệ thống khí nén, hệ thống điều khiển  vào thiết bị đã lắp đặt;

- Đảm bảo tính chính xác, an toàn vệ sinh công nghiệp trong quá trình đấu nối.

1. Lắp đặt hệ thống điều khiển:
- Khái niệm

- Phương pháp lắp đặt

- Kểm tra, điều chỉnh

- An toàn vệ sinh công nghiệp

2. Trình tự các bước kết nối nguồn năng lượng vào thiết bị    

- Chuẩn bị dụng cụ thiết bị

- Tiến hành kết nối

- Kiểm tra, điều chỉnh hệ thống kết nối

- Công tác an toàn vệ sinh công nghiệp

3. Kết nối hệ thống điều khiển 





- Kết nối nguồn động lực

- Kết nối nguồn điều khiển

4. Kết nối hệ thống thuỷ lực





- Kết nối hệ thống động lực

- Kết nối đường ống dẫn điều khiển

5. Kết nối hệ thống khí nén 






- Kết nối hệ thống khí nén chính

- Kết nối nguồn  khí nén điều khiển

Bài 5: Cân chỉnh, kiểm tra, lập biên bản nghiệm thu tĩnh  
Thời gian: 15 giờ
Mục tiêu:

- Mô tả được kỹ thuật cân chỉnh thiết bị và phương pháp kiểm tra tĩnh thiết bị sau khi lắp đặt;

- Lập được biên bản nghiệm thu tĩnh khi lắp đặt thiết bị;

- Đảm bảo tính chính xác,  an toàn vệ sinh công nghiệp.

1. Cân chỉnh:
- Xiết chặt bu lông bền

- Kiểm tra

- Cân bằng lần cuối
2. Kiểm tra:







- Kiểm tra bên ngoài

- Kiểm tra lắp đặt về kết nối nguồn

- Kiểm tra hệ thống bôi trơn làm mát

- Kiểm tra an toàn

- Kiểm tra vệ sinh công nghiệp

3. Nghiệm thu tĩnh







- Bàn giao thiết bị

- Kiểm tra: 








Thời gian:2 giờ

Bài 6: Kiểm tra các điều kiện an toàn của thiết bị
 Thời gian: 7 giờ
Mục tiêu:

-  Trình bày được các nội dung cần kiểm tra các cơ cấu, thiết bị, hình thành cho học sinh các kỹ năng đảm bảo độ an toàn của thiết bị;

- Xác định được các kỹ năng đánh giá các thông số của thiết bị;

- Rèn luyện tính chính xác, an toàn, tác phong công nghiệp.
1. Kiểm tra số lượng chi tiết trong thiết bị




- Kiểm tra sự đầy đủ của các chi tiết, bộ phận của thiết bị

- Đánh giá độ an toàn của các chi tiết, bộ phận của thiết bị

2. Kiểm tra nguồn năng lượng






- Kiểm tra các nguồn cung cấp năng lượng cho thiết bị

- Kiểm tra về độ an toàn của các nguồn cấp năng lượng cho thiết bị

- Kiểm tra các hệ thống khí dễ cháy nổ của thiết bị

3. Kiểm tra hệ thống điều khiển






- Kiểm tra hệ thống điều khiển

- Kiểm tra các thiết bị bảo vệ của máy

4. Kiểm tra hệ thống bôi trơn






- Kiểm tra dầu, mỡ bôi trơn

- Kiểm tra các hệ thống thủy lực, khí nén của thiết bị

5. Kiểm tra các bộ phận bảo vệ






- Kiểm tra các bộ phận che chắn của thiết bị

- Kiểm tra các bộ phận an toàn của thiết bị

6. Kiểm tra các cơ cấu truyền động cơ khí




- Kiểm tra các cơ cấu truyền động cơ khí

- Chạy thử bằng tay  các cơ cấu truyền động cơ khí

Bài 7: Chạy thử thiết bị ở chế độ không tải   
Thời gian: 7 giờ
Mục tiêu:

- Hình thành cho học sinh những kỹ năng trong việc vận hành và chạy thử thiết bị không tải;
-  Đảm bảo được các yêu cầu về kỹ thuật khi chạy thử thiết bị khi ở chế độ không tải;

- Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác và tác phong công nghiệp.
1. Chuẩn bị









- Xác lập thiết bị ở trạng thái chuẩn bị chạy thử

- Cấp nguồn năng lượng cho thiết bị

2. Chạy thử thiết bị







- Chạy thử thiết bị ở chế độ không tải

- Theo dõi sự hoạt động của thiết bị

3. Kiểm tra thiết bị sau khi chạy thử





- Cắt nguồn năng lượng

- Kiểm tra và xiết chặt các mối ghép ren, lau chùi, vệ sinh thiết bị sau khi chạy thử

Bài 8: Đánh giá quá trình chạy thử không tải. 
Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu: 

- Xác định các kỹ năng đánh giá mức độ đầy đủ của thiết bị về các thông số khi chạy thử so với các thông số chuẩn;
- Đánh giá được mức độ làm việc của thiết bị chạy thử so với tiêu chuẩn cho phép;

- Rèn luyện tính chính xác, an toàn, tác phong công nghiệp.
1. Kiểm tra các đặc tính kỹ thuật của thiết bị




- Kiểm tra các đặc tính kỹ thuật của thiết bị khi chạy thử không tải

- Kiểm tra các bộ phận, cơ cấu, chi tiết truyền động của thiết bị sau khi chạy thử

2. Đánh giá các đặc tính kỹ thuật




- Liệt kê các đặc tính kỹ thuật của thiết bị sau khi chạy thử không tải

- So sánh các đặc tính kỹ thuật thực tế của thiết bị so với lý lịch của thiết bị

3. Hiệu chỉnh thiết bị






- Hiệu chỉnh lại các khe hở, chế độ  làm việc của các chi tiết, bộ phận truyền động của thiết bị

- Hiệu chỉnh các thông số cài đặt của thiết bị.

4. Đánh giá chạy thử không tải của thiết bị




- Kiểm tra: 








Thời gian: 2 giờ

Bài 9: 
Chạy thử thiết bị ở chế độ có tải. 

Thời gian: 7 giờ
Mục tiêu:

- Hình thành cho học sinh những kỹ năng vận hành thiết bị khi có tải;
- Đảm bảo được các yêu cầu cần thiết khi chạy thử thiết bị ở chế độ có tải;

- Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị thiết bị








- Xác lập thiết bị ở trạng thái chuẩn bị chạy thử

- Cấp nguồn năng lượng cho thiết bị

2. Chạy thử thiết bị






- Chạy thử thiết bị ở chế độ có tải

- Theo dõi sự hoạt động của thiết bị ở chế độ có tải

3. Kiểm tra thiết bị sau khi chạy thử




- Cắt nguồn năng lượng

- Kiểm tra và xiết chặt các mối ghép ren, lau chùi, vệ sinh thiết bị sau khi chạy thử

Bài 10: Đánh giá quá trình chạy thử có tải


 Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu: 


- Xác định các kỹ năng đánh giá mức độ đầy đủ của thiết bị về các thông số cần thử so với các thông số chuẩn;

- Đánh giá các mức độ làm việc của thiết bị chạy thử khi có tải so với tiêu chuẩn cho phép;

- Đánh giá được chất lượng sản phẩm gia công thử;

- Rèn luyện tính chính xác, an toàn, tác phong công nghiệp.
1. Kiểm tra các đặc tính kỹ thuật của thiết bị




- Kiểm tra các đặc tính  kỹ thuật của thiết bị khi chạy thử có tải.

- Kiểm tra các bộ phận, cơ cấu, chi tiết truyền động của thiết bị sau khi chạy thử

2. Đánh giá các đặc tính  kỹ thuật




- Liệt kê các đặc tính kỹ thuật của thiết bị sau khi chạy thử có tải

- So sánh đặc tính kỹ thuật thực tế của thiết bị so với lý lịch của thiết bị

3. Hiệu chỉnh các thiết bị







- Hiệu chỉnh lại các khe hở, chế độ làm việc của các chi tiết , bộ phận truyền động của thiết bị

- Hiệu chỉnh các thông số cài đặt của các thiết bị

4. Đánh giá chạy thử có tải của thiết bị




Kiểm tra: 







Thời gian:  2 giờ

Bài 11: Bàn giao thiết bị và hồ sơ thiết bị sau khi vận hành thử









Thời gian:  5 giờ
Mục tiêu: 

- Trình bày các kỹ năng đánh giá khả năng đáp ứng các yêu cầu kỹ thuật của thiết bị và các kỹ năng  thực hiện việc bàn giao thiết bị;
- Xác định các kỹ năng hoàn thành công việc trong phạm vi thời gian quy định.
- Rèn luyện tính chính xác, an toàn, tác phong công nghiệp.
1. Chuẩn bị thiết bị để bàn giao






- Xác lập các bộ phận chuyển động của thiết bị 

- Tinh chỉnh để đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

- Thu dọn vệ sinh thiết bị, đóng sổ kiểm kê và tiến hành bàn giao thiết bị

2. Bàn giao hồ sơ thiết bị







VI. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

- Phải có tài liệu về cấu tạo, nguyên lý của thiết bị và nội dung công tác lắp đặt 

- Lý lịch thiết bị

- Dụng cụ vận chuyển

- Thiết bị tháo lắp bằng khí nén, thuỷ lực, điện

- Dụng cụ đo và kiểm tra

- Bản vẽ mặt bằng lắp đặt thiết bị

- Phải có máy móc, trang thiết bị cụ thể cần bàn giao

- Trang thiết bị kèm theo máy

- Hồ sơ bàn giao

- Trang thiết bị nghe nhìn: máy chiếu, máy tính cá nhân

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Đánh giá qua từng bài học cụ thể

- Đánh giá qua từng mô đun cụ thể

- Đánh giá tổng hợp

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình được giảng dạy trong các trường đào tạo nghề trình độ cao đẳng nghề, nghề bảo trì thiết bị cơ điện

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:  

- Mô đun lắp đặt thiết bị tương đối tổng hợp và có tính chuyển giao công nghệ cao. Cũng như khả năng tư vấn khách hàng tốt.
- Giáo viên phải có kiến thức chuyên môn sâu rộng và tổng hợp cũng như khả năng thuyết trình tốt.
- Khả năng nhanh nhạy trong mọi tình huống để có thể sử lý được các sự cố bất thường có thể xảy ra tại các địa điểm khác nhau

3 Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Kỹ thuật lắp đặt hệ thống thiết bị.
- Kỹ thuật lắp đặt hệ thống kết nối nguồn năng lượng

- Kỹ thuật cân bằng  tĩnh thiết bị 

- Phương pháp kiểm tra hiệu chỉnh thiết bị và hiệu chỉnh nguồn năng lượng

- Kỹ thuật kiểm tra và điều chỉnh, xử lý sau khi lắp đặt

- Công tác an toàn vệ sinh công nghiệp trong quá trình lắp đặt thiết bị và hệ thống  kết nối nguồn năng lượng

- Vận hành máy móc một cách linh hoạt

- Chuyển giao được công nghệ về thiết bị cơ điện

- Hoàn thiện hồ sơ bàn giao

4 Tài liệu tham khảo:

- Sử dụng sửa chữa hệ thống thuỷ lực trong máy cắt kim loại – NXB khoa học kỹ thuật - 1982

- Nguyễn Ngọc Cảnh - Nguyễn Ngọc Hải - Công nghệ sửa chữa máy công cụ - NXB Kỹ thuật -1982
- Trần Quốc Tuấn – Giáo trình kỹ thuật sửa chữa máy công cụ - ĐH Công nghiệp Hà Nội

- Nguyễn Ngọc Cảnh, Nguyễn Trọng Hảo – Công nghệ sửa chữa máy công cụ - NXB Khoa học kỹ thuật - 1982

5 Ghi chú và giải thích:Không
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

Tên mô đun: Nguội cơ bản I

Mã số mô đun: MĐ 24
( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO NGUỘI CƠ BẢN

Mã số mô đun:      MĐ23

Thời gian mô đun: 120giờ ;                (Lý thuyết:14 giờ, thực hành: 106 giờ)
I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔ ĐUN:

- Vị trí: Mô đun nên được bố trí sau khi đã học xong  các môn học kỹ thuật cơ sở và trước khi học các mô đun chuyên môn về bảo trì và lắp đặt thiết bị.

- Tính chất: Là mô đun thực hành bắt buộc, bổ trợ cho các kỹ năng chuyên môn nghề bảo trì thiết bị cơ điện.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Mô tả được cấu tạo, công dụng và phạm vi sử dụng của các loại phương tiện và dụng cụ sử dụng trong gia công nguội;

- Xác định được phạm vi ứng dụng của từng phương pháp khi gia công nguội trong quá trình bảo dưỡng, bảo trì thiết bị và sửa chữa, gia công các chi tiết tại phân xưởng;

-  Thực hiện được các kỹ năng cơ bản trong gia công nguội như: Đo kiểm, vạch dấu, cưa cắt, đục, dũa, khoan, khoét, doa, cắt ren, tán, cạo kim loại;

- Thực hiện được các công việc gia công đạt yêu cầu kỹ thuật và đảm bảo an toàn cho người và thiết bị;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và tác phong công nghiệp.
III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:

1. Nội dung tổng quát:
	Số TT
	Tên các bài trong mô đun


	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*



	1
	Sử dụng dụng cụ đo kiểm
	8
	1
	6
	1

	2
	Vạch dấu
	8
	1
	6
	1

	3
	Đục kim loại
	20
	2
	17
	1

	4
	Giũa kim loại
	20
	2
	17
	1

	5
	Cưa, cắt kim loại
	8
	1
	6
	1

	6
	 Khoan - Khoét - Doa
	24
	3
	19
	2

	7
	Cắt ren bằng bàn ren và tarô
	8
	1
	6
	1

	8
	Tán đinh
	8
	1
	6
	1

	9
	Cạo kim loại
	16
	2
	13
	1

	
	Cộng:
	120
	14
	96
	10


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính bằng giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

 
Bài 1: 
Sử dụng dụng cụ đo kiểm 


Thời gian: 8 giờ

  Mục tiêu:

- Mô tả được cấu tạo, nguyên lý làm việc và phạm vi ứng dụng của các loại dụng cụ đo kiểm: thước lá, thước cặp, panme, đồng hồ so, thước đo góc vạn năng ...
- Thực hiện đúng các thao tác khi đo ngoài, đo trong và đo sâu;

- Sử dụng và bảo quản dụng cụ đo đúng kỹ thuật;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và an toàn.

1. Chuẩn bị nơi làm việc, dụng cụ đo và vật đo mẫu              
- Thước lá, thước cặp các loại (1/10, 1/20, 1/50)

- Panme các loại, đồng hồ so, thước đo góc vạn năng

2. Cấu tạo, nguyên lý và công dụng của dụng cụ đo kiểm      
- Thước lá, thước cặp 

- Panme, đồng hồ so, thước đo góc vạn năng

3. Kỹ thuật đo ngoài, đo trong, đo chiều sâu                              
-  Kỹ thuật đo ngoài

- Kỹ thuật đo trong

- Kỹ thuật đo chiều sâu

4. Bài tập thực hành và kiểm tra kỹ thuật đo                          

-  Luyện tập đo ngoài, đo trong và đo sâu các loại vật mẫu

5. Kỹ thuật bảo quản dụng cụ đo và vệ sinh công nghiệp     

-   Phương pháp bảo quản đúng kỹ thuật

Bài 2: 
Vạch dấu                                                         Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Xác định được cấu tạo, công dụng và cách sử dụng các loại dụng cụ vạch dấu;

- Mài sửa được dụng cụ vạch dấu đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Lựa chọn được phương pháp và vạch dấu được trên mặt phẳng và trên hình khối;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và an toàn.

1. Chuẩn bị nơi làm việc, dụng cụ vạch dấu                          
- Dụng cụ vạch dấu, chấm dấu

- Dụng cụ đo kiểm - Bàn chuẩn

2.  Cấu tạo, đặc điểm công nghệ và phạm vi ứng dụng của dụng cụ vạch dấu                                                                                                                         
- Bàn vạch dấu, khối V, khối D  

- Mũi vạch, chấm dấu, đài vạch, compa vạch

- Thước cặp vạch dấu, thước đứng vạch dấu

3. Kỹ thuật lấy dấu, kỹ thuật vạch dấu trên mặt phẳng và trên hình khối    

- Kỹ thuật lấy dấu

- Kỹ thuật vạch dấu trên mặt phẳng

- Kỹ thuật vạch dấu trên hình khối

4. Bài tập kiểm tra phương pháp vạch dấu                              

- Vạch dấu phôi búa nguội 250 gam

5. Kỹ thuật bảo quản dụng cụ vạch dấu                                 
- Phương pháp bảo quản đúng kỹ thuật

6. Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghịêp                                 
- An toàn cho người, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

Bài 3: Đục kim loại





 Thời gian: 20 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được cấu tạo, đặc điểm công nghệ và phạm vi ứng dụng của đục bằng và đục nhọn;

- Mài sửa được lưỡi đục trên máy mài 2 đá đảm bảo đúng hình dáng, kích thước và góc độ qui định;.

- Thực hiện đúng tư thế thao tác khi đục kim loại;

- Đục được mặt phẳng, đục rãnh đúng kích thước và góc độ theo các yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ, đảm bảo an toàn, thời gian và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và an toàn.

1. Chuẩn bị nơi làm việc, dụng cụ, phôi liệu                              
- Đục các loại, búa nguội, Êtô 150

- Dụng cụ vạch dấu, dụng cụ đo kiểm

- Quy trình đục kim loại 

2. Tư thế thao tác, phương pháp điều khiển đục                       

-  Gá kẹp phôi

- Phương pháp đánh búa

- Vị trí chân đứng

- Phương pháp đo kiểm  khi đục kim loại

3. Kỹ thuật mài sửa lưỡi đục trên máy mài 2 đá                        

- Kỹ thuật mài đục bằng

- Kỹ thuật mài đục nhọn

- Kỹ thuật tôi đục

4. Kỹ thuật đục mặt phẳng và phương pháp kiểm tra               

- Kẹp phôi

- Cách cầm đục, phương pháp đánh búa

- Vị trí chân đứng

- Tiến hành đục

- Kiểm tra mặt gia công

5. Kỹ thuật đục song song và phương pháp kiểm tra               
- Kẹp phôi

- Cách cầm đục, phương pháp đánh búa

- Vị trí chân đứng

- Tiến hành đục

- Kiểm tra mặt phẳng song song

6. Kỹ thuật đục, vuông góc và phương pháp kiểm tra               
- Kẹp phôi

- Cách cầm đục, phương pháp đánh búa

- Vị trí chân đứng

- Tiến hành đục

- Kiểm tra mặt phẳng vuông góc

7. Kỹ thuật đục rãnh và phương pháp kiểm tra                         

- Kẹp phôi

- Cách cầm đục, phương pháp đánh búa

- Vị trí chân đứng

- Tiến hành đục

- Kiểm  tra kích thước và bề mặt của rãnh

8. Bài tập kiểm tra và cách khắc phục các dạng sai hỏng         

-  Kiểm tra độ chính xác theo yêu cầu kỹ thuật

- Các dạng sai hỏng

- Nguyên nhân sai hỏng 

-  Biện pháp khắc phục

9. Công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp                                

- An toàn cho người, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

Bài 4: Giũa kim loại





Thời gian: 20 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được cấu tạo, đặc điểm công nghệ và phạm vi ứng dụng của các loại giũa (giũa dẹt, giũa tròn, giũa tam giác, giũa lòng mo, giũa vuông, giũa hình thoi, giũa hình lưỡi dao);

- Thực hiện đúng tư thế thao tác khi giũa;

- Giũa được mặt phẳng song song, vuông góc, giũa mặt cong đạt yêu cầu kỹ thuật theo qui định của bản vẽ. đảm bảo an toàn, thời gian và vệ sinh công nghiệp;

- Kiểm tra độ phẳng bằng thước kiểm mặt phẳng, độ song song bằng thước cặp, đồng hồ so, kiểm tra độ vuông góc bằng thước đo góc vạn năng hoặc ke 90​​0; 
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và an toàn.

1. Chuẩn bị nơi làm việc, dụng cụ và phôi liệu                          

-  Phôi, Êtô 150

-  Giũa các loại, bàn chải giũa

- Quy trình giũa 
- Dụng cụ đo kiểm

2. Cấu tạo, phân loại giũa, tư thế thao tác và phương pháp gá phôi trên Êtô để giũa                                                                                                 
-  Cấu tạo, phân loại giũa
- Các thông số hình học của răng giũa
- Tư thế thao tác khi giũa
- Phương pháp gá phôi trên Êtô để giũa                                                                                                                                                   
3. Kỹ thuật giũa mặt phẳng và phương pháp kiểm tra             
- Kẹp phôi

- Cách cầm giũa, vị trí chân đứng

- Kỹ thuật đẩy giũa, cân bằng lực khi giũa

- Kiểm tra mặt phẳng giũa

4. Kỹ thuật giũa mặt phẳng song song và phương pháp kiểm tra

- Kẹp phôi

- Cách cầm giũa, vị trí chân đứng

- Kỹ thuật đẩy giũa, cân bằng lực khi giũa

- Kiểm tra độ song song của mặt phẳng giũa

5. Kỹ thuật giũa mặt phẳng vuông góc và phương pháp kiểm tra

- Kẹp phôi

- Cách cầm giũa, vị trí chân đứng

- Kỹ thuật đẩy giũa, cân bằng lực khi giũa

- Kiểm tra độ vuông góc của mặt phẳng giũa

6. Kỹ thuật giũa mặt cong và phương pháp kiểm tra                 
- Kẹp phôi

- Cách cầm giũa, vị trí chân đứng

- Kỹ thuật đẩy giũa, cân bằng lực khi giũa

- Kiểm tra mặt gia công

7. Bài tập kiểm tra và cách khắc phục sai hỏng                         
- Các dạng sai hỏng
- Nguyên nhân sai hỏng
- Biện pháp khắc phục
8. Công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp khi giũa kim loại        

- An toàn cho người, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

Bài 5: Cưa, cắt kim loại 





Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được cấu tạo, đặc điểm  công nghệ và công dụng của cưa cầm  tay;
- Thực hiện đúng tư thế thao tác và sử dụng thành thạo cưa cầm  tay;
- Cưa được thanh kim loại, thép định hình, cưa ống đúng yêu cầu kỹ thuật, đảm bảo thời gian, an toàn và vệ sinh công nghiệp;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và an toàn.
1. Tổ chức nơi làm việc, chuẩn bị dụng cụ, phôi liệu                

- Phôi, cưa cầm tay, Êtô 150

- Quy trình cưa 

- Dụng cụ đo kiểm

 2. Cấu tạo, tư thế thao tác cưa, phạm vi ứng dụng và phương pháp đo kiểm tra                                                                                                                                                

- Cấu tạo cưa tay

- Các kích thước cơ bản của lưỡi cưa

- Kỹ thuật cưa bằng cưa tay

- Kiểm tra sản phẩm

3. Kỹ thuật cưa thanh kim loại, thép mỏng và phương pháp kiểm tra    

- Kẹp phôi

- Tư thế đứng khi cưa

- Vị trí của tay khi cưa

- Phương pháp cưa

4. Kỹ thuật cưa thép định hình và phương pháp kiểm tra        

- Kẹp phôi

- Tư thế đứng khi cưa

- Vị trí của tay khi cưa

- Phương pháp cưa

5. Kỹ thuật cưa ống và phương pháp kiểm tra                           

- Kẹp phôi

- Tư thế đứng khi cưa

- Vị trí của tay khi cưa

- Phương pháp cưa

6. Bài tập kiểm tra và cách khắc phục sai hỏng                         
- Các dạng sai hỏng
- Nguyên nhân sai hỏng
- Biện pháp khắc phục
7. Đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp                                   

- An toàn cho người, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

Bài 6: Khoan - Khoét - Doa 




Thời gian: 24 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động và phạm vi ứng dụng của khoan - khoét – doa;

- Thực hiện đúng tư thế thao tác và điều chỉnh được máy khoan và mũi khoan, mũi khoét, mũi doa để gia công lỗ đạt yêu cầu kỹ thuật;

- Khoan - khoét - doa được lỗ trên máy khoan đảm bảo yêu cầu kỹ thuật qui định trên bản vẽ, an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Mài được mũi khoan, mũi khoét,  mũi doa đảm bảo góc cắt theo qui định;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và an toàn.

1. Tổ chức nơi làm việc, chuẩn bị dụng cụ và phôi liệu           

- Máy khoan

- Đồ gá kẹp phôi

- Dụng cụ cắt (mũi khoan, mũi khoét , mũi doa)

- Phôi, dung dịch tưới nguội

- Quy trình khoan, dụng cụ đo kiểm

2. Cấu tạo, tư thế thao tác, phương pháp đo kiểm khi Khoan - Khoét - Doa

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc
- Tư thế thao tác vận hành máy khoan
- Phương pháp đo kiểm khi khoan - khoét - doa trên máy khoan
3. Kỹ thuật mài sửa mũi Khoan  - Khoét - Doa                            
- Mài lưỡi cắt chính của mũi khoan

- Mài lưỡi cắt ngang của mũi khoan

- Kiểm tra góc độ mũi khoan

- Kỹ thuật mài dao khoét

- Kỹ thụât mài dao doa

4. Kỹ thuật khoan                                                                          
- Khoan theo vạch dấu

- Khoan theo dưỡng ( bạc dẫn hướng)

- Khoan lỗ cắt nhau

5. Kỹ thuật khoét và phương pháp kiểm tra                               
- Khoét thô

- Khoét tinh

- Khoét lỗ có bậc

6. Kỹ thuật doa và phương pháp kiểm tra                                   

- Doa thô

- Doa tinh

- Doa lỗ có bậc

7. Bài tập kiểm tra, các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

- Các dạng sai hỏng khi khoan - khoét - doa

- Nguyên nhân sai hỏng

- Biện pháp khắc phục

8. Công tác an toàn cho người và thiết bị, vệ sinh công nghiệp khi Khoan - Khoét  - Doa                                                                                 

- An toàn cho người, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

Bài 7: Cắt ren bằng bàn ren và ta rô 

Thời gian: 8 giờ
 Mục tiêu:

- Trình bày được cấu tạo, đặc điểm công nghệ và phạm vi ứng dụng của bàn ren và ta rô;

- Xác định được các yếu tố cơ bản của ren và phân loại ren;

- Cắt được ren trong bằng tarô, ren ngoài bằng bàn ren đảm bảo đúng kỹ thuật, an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và an toàn.

1. Chuẩn bị nơi làm việc, dụng cụ và phôi liệu                    
- Phôi, dụng cụ cắt ren ( bàn ren, ta rô)

- Êtô 150, dung dịch trơn nguội ( dầu công nghiệp)

- Dụng cụ kiểm tra (bạc ren, trục ren)

2. Cấu tạo và tư thế thao tác, phạm vi ứng dụng khi cắt ren trong, ren ngoài

- Khái niệm về ren
- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của bàn ren và ta rô
- Tư thế thao tác khi cắt ren
- Phạm vi ứng dụng của bàn ren và ta rô
3. Các thông số của các loại ren trong, ren ngoài                     

- Các hệ ren
- Các thông số cơ bản của ren trong

- Các thông số cơ bản của ren ngoài

4. Kỹ thuật cắt ren trong bằng ta rô và phương pháp kiểm tra                 

- Kẹp phôi

- Vị trí chân đứng

- Kỹ thuật cắt ren trong bằng ta rô

- Kiểm tra bằng trục kiểm ren

5. Kỹ thuật cắt ren ngoài bằng bàn ren và phương pháp kiểm tra            

- Kẹp phôi

- Vị trí chân đứng

- Kỹ thuật cắt ren ngoài bằng bàn ren

- Kiểm  tra bằng bạc kiểm ren

6. Bài tập kiểm tra và cách khắc phục các dạng sai hỏng khi cắt ren      

- Các dạng sai hỏng khi cắt ren
- Nguyên nhân sai hỏng 
- Biện pháp khắc phục                                                                                                      
7. Công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp khi cắt ren            
- An toàn cho người, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

Bài 8: 
Tán đinh 





Thời gian: 8 giờ
 Mục tiêu:

- Mô tả được đặc điểm công nghệ và phạm vi ứng dụng của mối ghép đinh tán và phương pháp nối ghép các chi tiết bằng tán đinh;

- Tính toán được kích thước chiều dày tán, đường kính đinh tán khi được cung cấp các yêu cầu về mối ghép bằng đinh tán;

- Thực hiện được các mối ghép bằng đinh tán đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của mối ghép,  an toàn, thời gian và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và an toàn.

1. Chuẩn bị nơi làm việc, dụng cụ và phôi liệu                        
- Mối ghép đinh tán 

- Phôi đinh, búa nguội

2. Cấu tạo dụng cụ tán, đinh tán và phương pháp tán đinh     
- Khái niệm về mối ghép đinh tán

- Các dạng mối ghép bằng đinh tán

- Các dạng đinh tán (đinh tán đầu tròn, đinh tán đầu chóp cụt, đinh tán đầu bằng, đinh tán đầu nửa chìm)

3. Tính toán kích thước phôi và đinh tán                                  

- Tính toán kích thước chiều dày mối ghép
- Tính toán kích thước chiều dài đinh tán
- Tính toán kích thước đường kính của đinh tán
4. Kỹ thuật tán đinh cho các kiểu mối ghép                                 
- Lồng đinh tán vào lỗ tán

- Tán vê đầu cạnh, sửa đầu đinh

- Kiểm  tra mối ghép đinh tán

5. Bài tập kiểm tra và cách khắc phục mối ghép đinh tán         
- Các dạng sai hỏng của mối ghép đinh tán
- Nguyên nhân sai hỏng
- Biện pháp khắc phục                                                                              
6. Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp                                

- An toàn cho người, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

Bài 9:
 Cạo kim loại 





Thời gian: 16 giờ
  Mục tiêu:

- Trình bày được cấu tạo, đặc tính kỹ thuật và phạm vi ứng dụng của các loại mũi cạo (mũi cạo mặt phẳng, mũi cạo mặt cong, mũi cạo định hình, mũi cạo vạn năng ...), đặc điểm của công nghệ cạo kim loại và phạm vi ứng dụng của cạo kim loại trong gia công nguội;

- Mài được các loại mũi cạo đúng hình dáng, góc độ, kích thước;

- Cạo được mặt phẳng, mặt cong đạt yêu cầu kỹ thuật (có số điểm bắt từ 12 đến 18 trên một ô kiểm 25 x 25mm), đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và an toàn.

 1. Chuẩn bị nơi làm việc, dụng cụ phôi liệu                              

- Phôi, mũi cạo các loại

- Bàn chuẩn, bột rà, dụng cụ đo kiểm

2. Cấu tạo, tư thế thao tác và kỹ thuật mài sửa các loại mũi cạo         

- Khái niệm về cạo kim loại                                                                                                                                                             
- Cấu tạo của mũi cạo

- Tư thế, thao tác khi cạo kim loại

- Kỹ thuật mài mũi cạo (mài sắc và mài bóng mũi cạo)

3. Kỹ thuật cạo mặt phẳng và phương pháp kiểm tra                

- Rà bột màu

- Cạo thô

- Cạo tinh

- Kiểm tra

4. Kỹ thuật cạo mặt phẳng song song và phương pháp kiểm tra     
- Rà bột màu

- Cạo mặt chuẩn

- Cạo mặt song song với mặt chuẩn

- Kiểm tra

5. Kỹ thuật cạo mặt phẳng vuông góc và phương pháp kiểm tra           

- Rà bột màu

- Cạo mặt chuẩn

- Cạo mặt vuông góc với mặt chuẩn

- Kiểm tra

6. Kỹ thuật cạo mặt cong và phương pháp kiểm tra                  
- Rà bột màu

- Cạo theo dưỡng chuẩn

- Kiểm tra

7. Kỹ thuật trang trí mặt phẳng sau khi cạo tinh                      
- Kỹ thuật trang trí bề mặt
- Phương pháp trang trí bề mặt
8. Bài tập kiểm tra và cách khắc phục sai hỏng                         
- Các dạng sai hỏng khi cạo kim loại
- Nguyên nhân sai hỏng
- Biện pháp khắc phục
9. Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp                               
- An toàn cho người, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

- Vật liệu:

+ Phôi gia công chi tiết

+ Dầu bôi trơn, mỡ bảo quản

+ Giẻ lau, bột mầu

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Các loại dụng cụ cơ bản dùng trong nghề nguội

+ Dụng cụ đo kiểm  dùng trong nghề nguội

+ Các loại đồ gá, bàn nguội, bàn chuẩn

+ Máy mài, máy khoan

+ Trang bị bảo hộ lao động

- Học liệu:

+ Bản vẽ cấu tạo các loại dụng cụ gia công nguội

+ Bản vẽ chi tiết gia công, phiếu công nghệ

+ Tài liệu liên quan

+ Giáo trình

+ Máy chiếu, phần mềm  mô phỏng

- Nguồn lực khác:

+ Xưởng thực hành

+ Vị trí tổ chức thực tập tại phân xưởng

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Đánh giá kiến thức bằng cách nghe hoc sinh trình bày cách thức và các yêu cầu trước khi thực hành đối với các nội dung:

+ Cấu tạo, phân loại và phạm vi ứng dụng của các loại dụng cụ dùng trong nghề nguội

+ Cách sử dụng các loại dụng cụ đo kiểm, máy mài 2 đá, máy khoan

+ Đặc điểm  công nghệ và các phương pháp gia công trong nghề nguội

- Đánh giá kỹ năng thông qua quan sát quá trình thực hiện và sản phẩm của các bài tập thực hành, bao gồm:

+ Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ, thiết bị cầm tay trong nghề nguội

+ Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ đo kiểm, vạch dấu

+ Lựa chọn và sử dụng các loại dụng cụ hợp lý

- Đánh giá thái độ bằng quan sát:

+ Tham gia học tập lý thuyết và thực hành theo đúng thời gian quy định

+ Tinh thần trách nhiệm, cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, kiên trì, chịu khó

+ Chấp hành các quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1.  Phạm vi ứng dụng chương trình:

 Chương trình được áp dụng cho đào tạo trình độ cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị cơ điện

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:  
- Giáo viên cần tập trung vào những vấn đề quan trọng ở phần mục tiêu của mỗi bài

- Căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ học liệu, thiết bị và phương tiện giảng dạy

- Kết hợp giữa giảng giải thuyết trình với làm  mẫu thị phạm để học sinh dễ hiểu dễ thực hiện đúng các động tác và thao tác cơ bản

- Trong khi luyện tập cần chú ý quan sát để uốn nắn học sinh  thực hiện chính xác các thao tác cơ bản, nhanh chóng hình thành kỹ năng nghề

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Tư thế thao tác khi gia công nguội

- Kỹ thuật sử dụng các loại dụng cụ (dụng cụ đo kiểm và gia công)

- Kỹ thuật vạch dấu

- Kỹ thuật đục kim loại 

- Kỹ thuật dũa kim loại

- Kỹ thuật cưa, cắt kim loại

- Kỹ thuật cắt ren bằng bàn ren và ta rô

- Kỹ thuật khoan - khoét - doa

- Kỹ thuật cạo kim loại

 4. Tài liệu tham khảo:

- Phí Trọng Hảo, Nguyễn Thanh Mai - Giáo trình kỹ thuật nguội; Nhà xuất bản giáo dục - 2007

- TS  Nguyễn Trọng Hùng, PGS TS Ninh Đức Tốn - Kỹ thuật đo; Nhà xuất bản giáo dục

- Tô Xuân Giáp - Công việc của người thợ sửa chữa cơ khí

- Cơ khí đại cương; Nhà xuất bản Đại học và Trung học chuyên nghiệp;1990

- Nguyễn Ngọc Cảnh - Nguyễn Trọng Hảo - Công nghệ sửa chữa máy công cụ - Nhà xuất bản khoa học - kỹ thuật  1982
5. Ghi chú và giải thích: không

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

Tên mô đun: Bảo trì hệ thống truyền động cơ khí I

Mã số mô đun: MĐ 25

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO BẢO TRÌ HỆ THỐNG TRYỀN ĐỘNG CƠ KHÍ I

Mã số mô đun:  MĐ 25

Thời gian mô đun: 220 giờ;              (Lý thuyết: 30 giờ; Thực hành: 190 giờ)

I.VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN:

- Vị trí: Mô đun được bố trí sau khi đã học xong mô đun MĐ23, MĐ24.

- Tính chất: Mô đun thực hành chuyên môn nghề bắt buộc.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Trình bày được công dụng của các chi tiết máy, cơ cấu máy trong thiết bị cơ điện;
- Trình bày được công tác chuẩn bị, các phương án kiểm tra, hiệu chỉnh và bảo trì các các chi tiết, mối ghép cũng như các cơ cấu truyền động trong thiết bị cơ điện;
- Xác định được nguyên lý và đặc điểm lắp ghép, trình tự các bước kiểm tra, hiệu chỉnh hệ thống truyền động cơ khí trong thiết bị cơ điện;
- Sử dụng thành thạo các dụng cụ chuyên dùng để tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh và bảo trì các chi tiết máy, cơ cấu máy trong thiết bị đảm bảo hiệu quả, đạt được yêu cầu kỹ thuật;
- Kiểm tra phát hiện các nguyên nhân sai hỏng, lập được phiếu công nghệ sửa chữa, thay thế các chi tiết;
- Bảo trì và lắp ráp sau bảo trì các chi tiết và cụm chi tiết của thiết bị theo đúng tiến trình công nghệ;
- Vận hành thử, kiểm tra và xử lý được các sai sót của hệ thống truyền động bằng cơ khí sau khi kiểm tra, hiệu chỉnh và bảo trì;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học, có tác phong công nghiệp;
- Đảm bảo an toàn, hiệu quả và vệ sinh công nghiệp trong khi thực hiện công việc.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:  
	Số TT
	Tên các bài trong mô đun


	Thời gian 

	
	
	Tổng 
số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	I
	Phần I. Bảo trì hệ thống truyền động cơ khí
	115
	15
	94
	6

	1
	Công tác chuẩn bị trước khi bảo trì
	9
	2
	6
	1

	2
	Chạy thử  kiểm tra phát hiện, phân tích các sai hỏng
	10
	1
	9
	

	3
	Bảo trì các mối ghép cố định
	12
	1
	10
	1

	4
	Bảo trì các chi tiết đỡ và nối trục
	12
	2
	10
	

	5
	Bảo trì bộ truyền Đai- Xích
	12
	1
	10
	1

	6
	Bảo trì  bộ truyền Bánh răng, bánh vít
	12
	1
	11
	

	7
	Bảo trì  bộ truyền Vít me - Đai ốc.
	12
	1
	10
	1

	8
	Bảo trì trục khuỷu, thanh truyền
	12
	2
	10
	

	9
	Bảo trì khối xi lanh, ống lót
	12
	2
	9
	1

	10
	Bảo trì pít tông và xec măng
	12
	2
	9
	1

	II

	Phần II. Lắp ráp các mối ghép và cơ  cấu
 truyền động cơ khí sau bảo trì
	105

	15

	86

	4

	11
	Lắp ráp Ổ trượt - Ổ lăn
	9
	1
	8
	

	12
	Lắp ráp khớp nối trục
	9
	1
	7
	1

	13
	Lắp ráp mối ghép ren
	9
	1
	8
	

	14
	Lắp ráp mối Then - Chốt - Then hoa
	9
	1
	8
	

	15
	Lắp ráp bộ truyền động Đai
	9
	1
	7
	1

	16
	Lắp ráp bộ truyền động Xích
	9
	1
	7
	1

	17
	Lắp ráp cơ cấu Vít me - Đai ốc
	9
	2
	7
	

	18
	Lắp ráp bộ truyền Bánh răng trụ
	9
	2
	6
	1

	19
	Lắp ráp bộ truyền Bánh răng côn
	9
	1
	8
	

	20
	Lắp ráp bộ truyền Bánh vít - Trục vít
	9
	1
	8
	

	21
	Lắp ráp cơ cấu Bánh răng - Thanh răng
	9
	1
	8
	

	22
	Lắp ráp nghiệm thu máy sau bảo trì
	6
	2
	4
	

	
	Cộng
	220
	30
	180
	10


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính bằng giờ thực hành.
2. Nội dung chi tiết:
Phần I:  
Bảo trì hệ thống truyền động cơ khí
 Mục tiêu: 

- Trình bày được chức năng, cấu tạo, đặc tính lắp ghép của các cụm máy trong hệ thống truyền động;
- Tháo được các chi tiết máy ra khỏi cụm máy;
- Kiểm tra phát hiện các nguyên nhân sai hỏng, lập được phiếu công nghệ sửa chữa;
- Tiến hành hiệu chỉnh, bảo trì và sửa chữa theo đúng tiến trình công nghệ;
- Đảm bảo công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học, có tác phong công nghiệp.

Bài 1: Công tác chuẩn bị trước khi bảo trì 
Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu: 

-  Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc và đặc tính lắp ghép của hệ thống truyền động bằng cơ khí trong hệ thống thiết bị công nghiệp;
-  Lập được phiếu công nghệ tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh các cơ cấu truyền động cơ khí của thiết bị công nghiệp;
- Chuẩn bị dụng cụ, phương tiện, nguyên vật liệu cần cho việc kiểm tra, hiệu chỉnh, bảo trì và sửa chữa theo quy trình đã lập;
- Kiểm tra, xem xét và ghi được những mất mát, hư hỏng hoặc không bình thường của bộ phận cần kiểm tra, hiệu chỉnh;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học.
- Đảm bảo công tác an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

1. Tiếp nhận máy vào bảo trì

2. Tháo máy- Rửa và làm sạch chi tiết, cụm chi tiết.

3. Lập phiếu công nghệ  chi tiết hỏng hóc cần bảo trì.
4. Lập bảng kê chi tiết, vật tư  thay thế

5. Lập quy trình kiểm tra, hiệu chỉnh, bảo trì và kiểm tra chất lượng sau bảo trì.
6. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư cho tháo lắp và kiểm tra, hiệu chỉnh
- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị cho tháo lắp.

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư bổ xung …cho kiểm tra, hiệu chỉnh.

7.  Xem xét, kiểm tra thực trạng bên ngoài của bộ phận truyền động bằng cơ khí trước khi kiểm tra, hiệu chỉnh: 




- Xem xét, kiểm tra thực trạng bên ngoài của bộ phận truyền động bằng cơ khí trước khi kiểm tra, hiệu chỉnh.

- Kiểm tra sổ theo dõi hàng ngày của thiết bị.
Kiểm tra: 








Thời gian:1giờ
Bài 2
Chạy thử  kiểm tra phát hiện, phân tích các sai hỏng


Thời gian: 10 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được nội dung các bước chạy thử và kiểm tra hệ thống truyền động bằng cơ khí sau khi hiệu chỉnh;
- Chạy thử và xử lý những sai sót của cơ cấu trong bộ phận truyền động đảm bảo yêu  cầu kỹ thuật;
- Đảm bảo công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp khi chạy thử máy;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học, có tác phong công nghiệp trong công việc.
1.Nội dung các bước chạy thử, kiểm tra hệ thống truyền động bằng cơ khí

- Các bước chạy thử.

- Kiểm tra hệ thống truyền động.

- Kiểm tra điều kiện bôi trơn.

- Kiểm tra các mối ghép bằng zen. 

2.Chạy thử và xử lý sai sót của hệ thống.      



- Chạy thử.

- Sử lý các sai sót của hệ thống.

Bài 3: 
Bảo trì các mối ghép cố định 


Thời gian: 11 giờ
Mục tiêu: 
- Trình bày được công dụng, phân loại và các biện pháp sửa chữa một số mối ghép cố định;
 - Xác định được các hư hỏng thường gặp của mối ghép;
 - Đưa ra được các biện pháp sửa chữa và bảo trì các hư hỏng thường gặp của mối ghép;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học, an toàn và có tác phong công nghiệp trong công việc.
1. Mối ghép ren









- Công dụng, phân loại

- Các dạng hư hỏng thường gặp của mối ghép

- Các biện pháp sửa chữa các loại hư hỏng trên

2.Mối ghép chêm 









- Công dụng, phân loại

- Các dạng hư hỏng thường gặp của mối ghép 

 - Các biện pháp sửa chữa các loại hư hỏng trên

3. Mối ghép then 








- Công dụng phân loại

- Các dạng hư hỏng thường gặp của mối ghép

- Các biện pháp sửa chữa các loại hư hỏng trên

4. Mối ghép then hoa 






 

- Công dụng, phân loại

- Các dạng hư hỏng thường gặp của mối ghép

- Các biện pháp sửa chữa các loại hư hỏng trên

Kiểm tra:








Thời gian: 1giờ
Bài 4: 
Bảo trì các chi tiết đỡ và nối trục 

Thời gian:12 giờ                                   
Mục tiêu: 
- Trình bày được các dạng chi tiết đỡ, nối trục, đặc điểm lắp ghép và các biện pháp sửa chữa chi tiết đỡ, nối trục;

- Xác định được các dạng hỏng thường gặp ở các chi tiết đỡ và nối trục;

- Đưa ra được biện pháp khắc phục, sửa chữa các hỏng hóc thường gặp ở trục;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học, an toàn và có tác phong công nghiệp trong công việc.
1. Bảo trì chi tiết trục 




                                       

1.1 Các dạng hỏng:

- Trục bị mòn ngõng trục và suy giảm độ nhám   

- Trục bị biến dạng 
-   Trục bị cong                 

-  Trục bị nứt hoặc gẫy

1.2. Các biên pháp sửa chữa và bảo trì  
             
- Kiểm tra để xác định chính xác độ sai lệch
- Giải pháp  đường kính danh nghĩa 

- Sửa chữa mà không cần thay bạc mới

- Sửa chữa bằng bạc ép trung gian






- Nắn trục







- Hàn

- Nối trục

2.Bảo trì sửa chữa ổ trục

2.1.Sửa chữa ổ lăn            




 
 - Đặc điểm lắp ghép 

 - Các dạng hỏng và biện pháp khắc phục

2.2. Sửa chữa ổ trượt  







- Sửa chữa ổ nguyên

- Sửa chữa ổ ép hai nửa

- Sửa chữa ổ lót nhiều mảnh

3. Bảo trì sửa chữa Khớp nối, phanh     
3.1.Khớp nối trục                               




- Các kiểu khớp nối 

- Các dạng hỏng

- Nguyên nhân và biện pháp sửa chữa

3.2. Phanh                                           





- Các kiểu phanh

- Các dạng hỏng 

- Nguyên nhân và biện pháp sửa chữa

      Bài 5: 
Bảo trì  bộ truyền Đai - Xích 


Thời gian: 11 giờ
 Mục tiêu:
- Trình bày được các dạng hỏng hóc thường gặp ở bộ truyền đai- xích;
- Đưa ra được các biện pháp khắc phục, sửa chữa;
- Đảm bảo an toàn, hiệu quả và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, khoa học, có tác phong công nghiệp.
1.Bảo trì và sửa chữa bộ truyền đai



       
- Các dạng hỏng

 - Sửa chữa đai truyền

 2. Sửa chữa bộ truyền xích  





   

 - Các dạng hỏng

 - Sửa chữa xích



    

Kiểm tra:







   Thời gian: 1giờ   
                 Bài 6: Bảo trì bộ truyền Bánh răng, bánh vít   Thời gian: 12 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được các dạng hỏng thường gặp ở bộ truyền bánh răng, bộ truyền bánh vít trục vít;
- Đưa ra được các biện pháp khắc phục sửa chữa và bảo trì bộ truyền bánh răng, bộ truyền bánh vít trục vít;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học, an toàn và có tác phong công nghiệp trong công việc.
1. Bộ truyền bánh răng




    
- Các dạng hỏng của bộ truyền bánh răng

- Bảo trì và sửa chữa bánh răng trụ răng thẳng 
- Bảo trì và sửa chữa bánh răng trụ răng nghiêng
- Bảo trì và sửa chữa bánh răng côn răng thẳng 
- Bảo trì và sửa chữa bánh răng côn răng  xoăn
2. Bộ truyền trục vít - bánh vít 



 
- Các dạng hỏng thường gặp
- Bảo trì sửa chữa bộ truyền trục vít

          Bài 7: Bảo trì bộ truyền Vít me - Đai ốc 


Thời gian: 11 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được các hỏng thường gặp ở trục vít me và bộ truyền vít me – đai ốc;
- Xác định biện pháp khắc phục ,sửa chữa và thay thế các dạng hỏng ở trục vít me và bộ truyền vít me – đai ốc;
- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, khoa học, an toàn và có tác phong công nghiệp trong công việc.
1.Trục vít me  







 - Các dạng hỏng thường gặp

 -  Biện pháp sửa chữa thay thế
2. Đai ốc của trục vít me 






 - Các dạng hỏng thường gặp

 - Biện pháp sửa chữa thay thế

3. Cụm trục vít me đai ốc 






 - Các dạng hỏng thường gặp

 - Biện pháp sửa chữa thay thế

Kiểm tra:







  
 Thời gian: 1giờ

         Bài 8: Bảo trì trục khuỷu, thanh truyền   


Thời gian :12 giờ
Mục tiêu :

 - Trình bày được các dạng hỏng, trình tự kiểm tra và bảo trì trục khuỷu, thanh truyền;
- Kiểm tra và đo đạc trục khuỷu, thanh truyền một cách chính xác;

- Đưa ra các biện pháp khắc phục, sửa chữa và bảo trì trục khuỷu, thanh truyền có hiệu quả, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học, an toàn và có tác phong công nghiệp trong công việc.

1. Bảo trì  trục khuỷu        




 - Kiểm tra sơ bộ

 - Nguyên nhân gây hỏng

 - Đo trục khuỷu 

2. Bảo trì  thanh truyền   




- Các dạng hỏng của thanh truyền

- Kiểm tra thanh truyền

- Định lại kích cỡ lỗ chốt thanh truyền
- Kiểm tra sự thẳng hàng của thanh truyền

            Bài 9 : Bảo trì  khối xi lanh, ống lót 


Thời gian: 11 giờ
Mục tiêu : 

 - Trình bày được các nguyên nhân gây hư hỏng và biện pháp khắc phục những hư hỏng xi lanh, ống lót; 

- Phân loại được các dạng xi lanh, ống lót thông dụng, đồng thời xác định được mức tái sử dụng của xi lanh, ống lót;

- Đưa ra được các phương pháp khắc phục hư hỏng của xi lanh, ống lót;
- Rèn luyện tính cẩn thận,  chính xác, khoa học đồng thời thực hiện công việc đảm bảo an toàn, hiệu quả và vệ sinh công nghiệp.
1.Xi lanh  








- Các kiểu xi lanh

- Kiểm tra khối xi lanh 

- Kiểm tra áp suất cho khối xi lanh

- Kiểm tra và đo phần đầu ống lót xi lanh

2. Ống lót xi lanh          





 
- Kiểm tra đo đạc

- Mài lại ống lót

- Lắp đặt ống lót

Kiểm tra:








Thời gian: 1giờ

            Bài 10: Bảo trì pit tông và xecmăng



Thời gian : 11 giờ
Mục tiêu:

 - Trình bày được các hỏng thường gặp, biện pháp kiểm tra và bảo trì  pit tông xec măng;

- Xác định được khả năng tái sử dụng và biện pháp kiểm tra và bảo trì  pit tông, xec măng;

- Lắp đặt pit tông và xec măng chuẩn xác theo yêu cầu kỹ thuật;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học đồng thời thực hiện công việc đảm bảo an toàn, hiệu quả và vệ sinh công nghiệp.
1.Pit tông     









- Kết cấu pít tông

- Dạng hỏng của pit tông
- Kiểm tra và bảo dưỡng

2. Xéc măng






- Kết cấu xéc măng

- Dạng hỏng của xéc măng

- Kiểm tra và bảo dưỡng

Kiểm tra:








Thời gian: 1giờ

Phần II.  Lắp ráp các mối ghép và cơ  cấu truyền động cơ khí sau bảo trì


Mục tiêu: 
- Trình bày được nguyên lý và kỹ thuật lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết và các cơ cấu vào thiết bị cơ điện;

- Sử dụng thành thạo các dụng cụ chuyên dùng trong nghề lắp ráp để lắp ráp các chi tiết sau bảo trì vào thiết bị đảm bảo thời gian và yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính cẩn thận, sáng tạo, hình thành tác phong công nghiệp trong trong công việc.
Bài 11: Lắp ráp Ổ trượt - Ổ lăn 

  

Thời gian: 9 giờ

Mục tiêu:

- Trình bày được phương pháp lắp ráp, điều chỉnh ổ trượt, ổ lăn;

-  Chỉ ra cách phân loại, ký hiệu ổ trượt, ổ lăn;

- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị để lắp ráp, định vị ổ lăn, ổ trượt đạt yêu cầu kỹ thuật;

- Thực hiện công việc an toàn và có ý thức vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị nơi làm việc, dụng cụ lắp ráp                       

- Dụng cụ, đồ gá, vật tư lắp ráp
- Dụng cụ đo kiểm  (thước cặp, panme, đồng hồ so)

- Chi tiết để lắp ráp (trục, ổ lăn, ổ trượt…)

2. Kỹ thuật lắp ráp, điều chỉnh ổ trượt, ổ lăn   
         
- Lắp ráp điều chỉnh ổ lăn

- Lắp ráp ổ trượt hai nửa

3. Kỹ thuật kiểm tra ổ lăn, ổ trượt sau khi lắp              
 
Bài 12: Lắp ráp khớp nối trục 



Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Xác định được trình tự lắp ráp, điều chỉnh các loại khớp nối;

- Sử dụng dụng cụ, thiết bị để lắp ráp, điều chỉnh các loại khớp nối trục đạt yêu cầu kỹ thuật;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học đồng thời thực hiện công việc đảm bảo an toàn, hiệu quả và vệ sinh công nghiệp.
1. Chuẩn bị   





      
 
- Dụng cụ, thiết bị, vật tư

- Dụng cụ đo - dụng cụ kiểm tra

- Bản quy trình lắp ráp

- Chi tiết để lắp ráp (khớp nối, trục, then…)

- Bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp cụm  máy

2. Phương pháp lắp ráp, điều chỉnh kiểm tra                            

- Kiểm  tra chất lượng chi tiết 

- Trình tự lắp ráp

- Vận hành chạy thử cơ cấu

- Kiểm  tra, xử lý sai số sau khi chạy thử

3. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục   

Kiểm tra:   






        

Thời gian: 1giờ
Bài 13: Lắp ráp mối ghép ren 




Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:
- Xác định được phương pháp lắp ráp và kiểm tra mối ghép ren;

- Lắp ráp được mối ghép ren đúng kỹ thuật;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học đồng thời thực hiện công việc đảm bảo an toàn, hiệu quả và vệ sinh công nghiệp.
1.Chuẩn bị nơi làm việc, dụng cụ lắp ráp          



- Dụng cụ, chi tiết lắp ráp

- Dụng cụ kiểm tra

- Quy trình  lắp

2. Kỹ thuật lắp ráp mối ghép bu lông, gu giông      

 

- Kỹ thuật lắp ghép bu lông

- Kỹ thuật lắp ghép gu giông

- Kỹ thuật chống nới lỏng mối ghép ren

3. Kiểm tra chất lượng mối ghép      




Bài 14: Lắp ráp mối ghép Then - Chốt - Then hoa   
Thời gian:9 giờ
Mục tiêu:
- Phát biểu được quy trình lắp ráp, các yêu cầu kỹ thuật trong các mối ghép;

- Lắp ráp mối ghép then, mối ghép chốt và kiểm tra chất lượng mối ghép đúng trình tự , đúng yêu cầu kỹ thuật;

-  Làm việc an toàn, năng suất và đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị nơi làm việc, dụng cụ lắp ráp                          

- Dụng cụ, đồ gá, thiết bị lắp ráp
- Chi tiết lắp ráp, dụng cụ đo kiểm

- Quy trình lắp ráp

2. Yêu cầu kỹ thuật khi lắp ráp mối ghép then    



- Then bằng,  then bán nguyệt

- Then ma sát, then vát

- Then hoa, các phương pháp định tâm

3. Các loại chốt và yêu cầu kỹ thuật khi lắp ghép 


-  Chốt trụ

- Chốt côn

4. Kiểm tra chất lượng mối ghép Then- Then hoa


Bài 15: Lắp ráp bộ truyền động Đai 



Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Xác định được phương pháp và trình tự láp ráp truyền động Đai;

- Lắp ráp và kiểm tra chất lượng sau lắp ráp của bộ truyền đai đạt yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học đồng thời thực hiện công việc đảm bảo an toàn, hiệu quả và vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị nơi làm việc, dụng cụ  




- Dụng cụ, thiết bị vật tư để lắp ráp

- Bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp cụm  máy , quy trình lắp

- Chi tiết để lắp ráp ( Puly, dây đai, trục, then)

- Dụng cụ đo kiểm  ( thước cặp panme, đồng hồ so)

2. Phương pháp lắp ráp, điều chỉnh bộ truyền đai           
 
- Kiểm tra chất lượng lắp ráp
- Trình tự lắp ráp, điều chỉnh, kiểm  tra

3. Phương pháp nối và căng đai      




- Các phương pháp nối đai
- Các phương pháp căng đai

 Kiểm tra:   








Thời gian: 1giờ
Bài 16: Lắp ráp bộ truyền động Xích 


Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được phương pháp lắp ráp, điều chỉnh bộ truyền động xích quy trình công nghệ;

- Lắp ráp, kiểm tra chất lượng lắp ráp đạt yêu cầu kỹ thuật;

- Làm việc an toàn, đảm bảo năng suất, chất lượng và vệ sinh công nghiệp.
1. Chuẩn bị nơi làm việc, thiết bị, dụng cụ    

                                                  

- Chi tiết để lắp ráp (xích - đĩa xích, trục, gối đỡ…)

- Dụng cụ đo kiểm ( thước cặp, panme…)

- Bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp bộ truyền động xích

- Dụng cụ, vật tư để lắp ráp

2. Trình tự lắp ráp bộ truyền động xích    


 - Kiểm tra chất lượng chi tiết

 - Lắp ráp, điều chỉnh, kiểm tra kỹ thuật

3. Các dạng sai hỏng - nguyên nhân - biện pháp khắc phục: 
-  Các dạng sai hỏng
- Biện pháp khắc phục


Kiểm tra:   








Thời gian: 1giờ
Bài 17: Lắp ráp cơ cấu Vít me - Đai ốc 


Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được phương pháp lắp ráp, điều chỉnh và kiểm tra sau lắp đối với cơ cấu vít me - đai ốc; 

- Lắp ráp, kiểm tra sau lắp được cơ cấu vít me - đai ốc đạt yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học đồng thời thực hiện công việc đảm bảo an toàn, hiệu quả và vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị nơi làm việc, thiết bị dụng cụ                          
                                                  

- Dụng cụ, thiết bị, vật tư để lắp ráp

- Dụng cụ đo kiểm, quy trình lắp 

- Bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp cơ cấu vít me - đai ốc

- Chi tiết để lắp ráp ( trục vít, đai ốc, gối đỡ…)

- Hộp máy ứng dụng

2. Phương pháp lắp ráp, điều chỉnh cơ cấu vít me - đai ốc  
- Kiểm tra chất lượng chi tiết

- Trình tự lắp ráp

- Vận hành thử cơ cấu

- Kiểm  tra, điều chỉnh sau khi lắp

3. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân - cách khắc phục                              
Bài 18: Lắp ráp bộ truyền Bánh răng trụ 


Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Xác định được trình tự lắp ráp bộ truyền bánh răng trụ, chỉ ra được các dạng hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục;

- Lắp ráp được bộ truyền bánh răng trụ và điều chỉnh đạt yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học đồng thời thực hiện công việc đảm bảo an toàn, hiệu quả và vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị                                                                       
- Dụng cụ, thiết bị, vật tư để lắp ráp

- Dụng cụ đo kiểm (thước cặp, panme, đồng hồ so)

- Bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp, quy trình lắp

- Chi tiết để lắp ráp ( bánh răng, trục, then)

2. Kỹ thuật lắp ráp bộ truyền bánh răng trụ                   
- Trình tự lắp ráp bộ truyền bánh răng trụ ăn khớp ngoài

- Trình tự lắp ráp bộ truyền bánh răng trụ ăn khớp trong

- Kiểm tra bộ truyền bánh răng trụ sau khi lắp ráp

3. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục  
Kiểm tra:   








Thời gian: 1giờ
Bài 19: Lắp ráp bộ truyền Bánh răng côn 


Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được phương pháp láp ráp, điều chỉnh đồng thời chỉ ra được các dạng hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục khi lắp ráp bộ truyền bánh  răng côn;
- Lắp ráp và điều chỉnh bộ truyền bánh răng côn đạt yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học đồng thời thực hiện công việc đảm bảo an toàn, hiệu quả và vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị     







- Dụng cụ, thiết bị, vật tư để lắp ráp
- Dụng cụ đo kiểm (thước cặp, panme, thước đo răng)

- Bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp cụm  máy, quy trình lắp

- Chi tiết để lắp ráp ( bánh răng, trục, then)

2. Phương pháp lắp ráp, điều chỉnh bộ truyền bánh răng côn 
- Kiểm  tra chất lượng chi tiết

- Trình tự lắp ráp, điều chỉnh , kiểm  tra

3. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục   
Bài 20: Lắp ráp bộ truyền Bánh vít - Trục vít 

Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được phương pháp lắp ráp và điều chỉnh bộ truyền bánh vít - trục vít đạt yêu cầu kỹ thuật;
- Xác đinh được các dạng hỏng và nguyên nhân, biện pháp khắc phục khi lắp ráp bộ truyền bánh  vít - trục vít;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học đồng thời thực hiện công việc đảm bảo an toàn, hiệu quả và vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị   






   

- Dụng cụ, thiết bị, vật tư để lắp ráp
- Bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp cụm  máy, quy trình lắp

- Chi tiết để lắp ráp ( trục vít, bánh vít, then, vòng đệm)

- Dụng cụ đo kiểm ( thước cặp, panme,  thước đo răng, đồng hồ so)

2. Phương pháp lắp ráp, hiệu chỉnh bộ truyền bánh vít - trục vít       
- Kiểm  tra chất lượng chi tiết
- Trình tự lắp ráp, hiệu chỉnh

-  Kiểm tra, xử lý sai số của bộ truyền sau khi lắp

4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

Bài 21: Lắp ráp cơ cấu Bánh răng - Thanh răng 
Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được phương pháp lắp ráp, điều chỉnh cơ cấu bánh răng - thanh răng theo đúng quy trình công nghệ;
- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị để lắp ráp bộ truyền bánh răng và kiểm tra cơ cấu bánh răng - thanh răng đạt yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, đồng thời khi thực hiện công việc đảm bảo an toàn, hiệu quả và vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị                                                                        
- Dụng cụ, thiết bị, vật tư để lắp ráp

- Dụng cụ đo kiểm (thước cặp, panme,  thước đo răng)

- Bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp, quy trình lắp

- Chi tiết để lắp ráp ( bánh răng, thanh răng, trục, then, chốt)

2. Phương pháp lắp ráp, điều chỉnh kiểm tra cơ cấu bánh răng - thanh răng                                                                                 

- Kiểm  tra chất lượng chi tiết

- Trình tự lắp ráp, điều chỉnh

- Kiểm  tra, xử lý sai số của cơ cấu sau khi lắp

3. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục    
         Bài 22:  Lắp ráp nghiệm thu máy sau bảo trì 

Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu:
-  Trình bày được biện pháp thử nghiệm, kiểm tra máy sau bảo trì;
-  Triển khai được các công việc kiểm tra trên các máy công cụ cụ thể;

-  Thực hiện công việc hiệu quả, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.
1. Thử nghiệm máy sau bảo trì 


 
1.1 Thử nghiệm ở chế độ không tải

1.2 Thử nghiệm ở chế độ có tải

1.3 Kiểm tra độ cứng vững của máy công cụ

2. Kiểm tra độ chính xác của máy cắt công cụ 


3. Những công việc kiểm tra quan trọng trên một số máy công cụ thông thường: 
3.1 Kiểm tra máy khoan đứng

3.2 Máy tiện ren vít

3.3 Máy phay ngang vạn năng

3.4 Máy phay đứng

3.5 Máy bào ngang

3.6 Máy mài
IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
-Vật liệu : giẻ lau, dầu nhờn, mỡ, que hàn, giấy ráp

- Dụng cụ :
+  Dụng cụ đo kiểm và tháo lắp
+ Dụng cụ tháo lắp và điều chỉnh

+ Dụng cụ đo kiểm - dụng cụ gia công

+ Các chi tiết lắp ráp

+ Máy đánh bóng cầm tay

+ Khay đựng chi tiết và chất liệu làm sạch

+ Bàn sửa chữa

+ Thiết bị nâng hạ

+ Các máy công cụ

- Học liệu:     
+ Bản vẽ lắp cụm máy có các chi tiết cần tháo lắp, kiểm tra và  bảo trì.

+ Giáo trình môn học và các tài liệu tham khảo có liên quan 
+ Phiếu quy trình công nghệ

+ Tài liệu về nguyên lý của máy và nội dung bảo trì 

+ Lý lịch máy

+ Bản trong

+ Các phần mềm mô phỏng; Video clip.
+ Phòng học, máy chiếu, xưởng thực tập
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
Đánh giá cả lý thuyết và thực hành thông qua các bài tập thực hành và kiểm tra cuối mô đun, tập trung vào các nội dung sau:
- Quy trình tháo lắp, kiểm tra hiệu chỉnh và bảo trì hệ thống truyền động cơ khí.
- Kỹ năng kiểm tra hiệu chỉnh và sửa chữa bảo trì các chi tiết máy và các cơ cấu truyền động  khi có hiện tượng hỏng hóc, hoặc cần thay thế.
VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
1. Phạm vi áp dụng chương trình:
-  Dùng để giảng dạy trình độ cao đẳng nghề; nghề  bảo trì thiết bị cơ điện

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:  
- Cung cấp các kiến thức lý thuyết ngắn gọn, cần thiết để thực hành

- Chú ý hướng dẫn thị phạm, làm mẫu chuẩn xác;

- Quan sát phát hiện các lỗi mà học sinh thường mắc phải, hướng dẫn khắc phục ngay trong từng bài tập thực hành.
3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:
- Công tác chuẩn bị trước bảo trì.

- Biện pháp và trình tự kiểm tra, hiệu chỉnh và bảo trì các chi tiết, mối ghép và các cơ cấu truyền động trong thiết bị cần bảo trì

- Nội dung cụ thể của bảo trì các mối ghép

- Nội dung cụ thể của bảo trì các chi tiết đỡ và nối trục.

- Nội dung cụ thể của bảo trì các cơ cấu truyền chuyển động.

- Nội dung cụ thể của bảo trì các chi tiết, cụm chi tiết trong động cơ.

- Biện pháp và trình tự  lắp ráp sau bảo trì các chi tiết, mối ghép và các cơ cấu truyền động trong thiết bị .

- Nội dung cụ thể của lắp ráp sau bảo trì các mối ghép.

- Nội dung cụ thể của lắp ráp sau bảo trì các chi tiết đỡ và nối trục.

- Nội dung cụ thể của lắp ráp sau bảo trì các cơ cấu truyền và biến đổi chuyển động trong thiết bị cơ điện.

4. Tài liệu tham khảo:
- Bài giảng Sửa chữa máy công cụ- Bộ môn máy cắt kim loại - Đại học BKHN, 2000.

- T« Xu©n Gi¸p -  Sổ tay thợ sửa chữa cơ khí - NXB Đ¹i häc vµ gi¸o dôc chuyªn nghiÖp - Hµ Néi 1991. 
- NguyÔn Ngäc C¶nh, NguyÔn Träng H¶i - Công nghệ sửa chữa máy công cụ - NXB khoa häc vµ kü thuËt, Hµ Néi 1982.
- Trần Quốc Tuấn - Giáo trình Sửa chữa bảo trì máy công cụ - Đại học Công nghiệp Hà Nội 2003.

- G.Đ. Pekelix - Công nghệ sửa chữa máy cắt kim loại - NXB Chế tạo máy, Leningrat - 1984.

5. Ghi chú và giải thích ( nếu cần) : không
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  TỰ CHỌN

Tên mô đun: Bảo trì hệ thống thuỷ lực, khí nén I

Mã số mô đun: MĐ 26
( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO
BẢO TRÌ HỆ THỐNG TRUYỀN ĐỘNG THUỶ LỰC, KHÍ NÉN I

Mã số mô đun: MĐ 26
Thời gian mô đun: 90 giờ                
(Lý thuyết: 30 giờ; Thực hành: 60 giờ  )

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔ ĐUN:

- Vị trí: Mô đun được bố trí sau khi học xong mô đun vận hành máy công cụ.

- Tính chất: Mô đun chuyên môn nghề tự chọn, kết hợp lý thuyết với thực hành.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Trình bày được sơ đồ nguyên lý hoạt động của hệ thống khí nén, thuỷ lực;

- Phân tích được tình trạng kỹ thuật của thiết bị, để phát hiện nguyên nhân, đưa ra các giải pháp khắc phục sự cố; 
- Kiểm tra được tình trạng làm việc của thiết bị;

- Hiệu chỉnh được thiết bị trong hệ thống truyền động đạt yêu cầu kỹ thuật;

- Rèn luyện ý thức làm việc nghiêm túc, cẩn thận, khoa học và tác phong công nghiệp.
III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Sơ đồ nguyên lý của hệ thống khí nén, thuỷ lực
	8
	2
	5
	2

	2
	Kiểm tra và hiệu chỉnh  nguồn cung cấp năng lượng
	14
	4
	9
	

	3
	Kiểm tra và hiệu chỉnh bộ lọc
	8
	3
	5
	

	4
	Kiểm tra và hiệu chỉnh bình chứa, van an toàn, đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q).
	14
	5
	8
	2

	5
	Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống thiết bị  xử lý khí nén, dầu
	7
	3
	4
	

	6
	Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống van
	15
	5
	9
	

	7
	Kiểm tra và hiệu chỉnh thiết bị đầu nối và đường ống
	9
	4
	4
	2

	8
	Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống xilanh - pitông
	15
	4
	9
	

	
	Cộng
	90
	30
	54
	6


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ  thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Sơ đồ nguyên lý của hệ thống khí nén, thuỷ lực 
Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu: 

- Giải thích được  sơ đồ nguyên lý hoạt động của thiết bị;

- Mô tả được các phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh  các thiết bị trong hệ thống;

- Kiểm tra và hiệu chỉnh  các thiết bị trong hệ thống đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;

- Rèn luyện ý thức làm việc nghiêm túc, cẩn thận, khoa học và tác phong công nghiệp.
1. Sơ đồ nguyên lý của hệ thống khí nén, thuỷ lực:


- Sơ đồ nguyên lý của hệ thống khí nén.

- Sơ đồ nguyên lý của hệ thống thuỷ lực.

2. Phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh các thiết bị trong hệ thống:

              

- Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh hệ thống nguồn cung cấp năng lượng.

- Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh bộ lọc.

- Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh thiết bị xử lý dầu, khí nén.

- Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh bình chứa, van an toàn, đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q).

- Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh các loại van.

- Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh thiết bị đáu nối đường ống.

- Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh hệ thống xilanh- pítông.

- Kỹ thuật lắp ráp và đấu nối các thiết bị thành hệ thống làm việc. 

Bài 2: Kiểm tra và hiệu chỉnh nguồn cung cấp năng lượng 
Thời gian: 14 giờ
Mục tiêu:

- Giải thích được cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy nén khí, các loại bơm thuỷ lực, bơm khí nén;

- Mô tả  được các phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh các thiết bị trong hệ thống;

- Biết sử dụng các loại dụng cụ kiểm tra, hiệu chỉnh;

- Kiểm tra và hiệu chỉnh các thiết bị trong hệ thống đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;

- Rèn luyện ý thức làm việc nghiêm túc, cẩn thận, khoa học và tác phong công nghiệp.
1. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động:           


       

- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nén khí.

- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động bơm thuỷ lực.

- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bơm khí nén.

2. Sử dụng dụng cụ kiểm tra và hiệu chỉnh:



- Sử dụng dụng cụ kiểm tra. 

- Sử dụng dụng cụ hiệu chỉnh.

3. Kiểm tra và hiệu chỉnh thiết bị:


                  

- Kiểm tra và hiệu chỉnh máy nén khí.

- Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống bơm thuỷ lực.

- Kiểm tra và hiệu chỉnh bơm khí nén.

Bài 3: Kiểm tra và hiệu chỉnh bộ lọc 


Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Giải thích được cấu tạo và nguyên lý làm việc của bộ lọc;

- Mô tả được các phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh bộ lọc;
- Kiểm tra và hiệu chỉnh  bộ lọc đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;

- Rèn luyện ý thức làm việc nghiêm túc, cẩn thận, khoa học và tác phong công nghiệp.
1. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bộ lọc:



- Bộ lọc khí nén. 

- Bộ lọc dầu.

2. Kiểm tra và hiệu chỉnh bộ lọc:





- Kiểm tra và hiệu chỉnh bộ lọc khí nén.

- Kiểm tra và hiệu chỉnh bộ lọc dầu.

- Kiểm tra chất lượng dầu, khí nén.

Bài 4: Kiểm tra và hiệu chỉnh bình chứa, van an toàn, đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q) 


Thời gian: 14giờ
Mục tiêu:

- Giải thích được cấu tạo và nguyên lý làm việc của bình chứa, van an toàn và các loại đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q);

- Mô tả được các phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh bình chứa, van an toàn và các loại đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q);

- Đọc được các trị số ghi trên đồng hồ đo;

- Kiểm tra và hiệu chỉnh  bình chứa, van an toàn và các loại đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q) đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;

- Thực hiện đúng các quy định an toàn, phòng chống cháy, nổ;

- Rèn luyện ý thức làm việc nghiêm túc, cẩn thận, khoa học và tác phong công nghiệp.
1. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của  thiết bị:



- Các loại bình chứa khí nén.

- Các hệ thống van an toàn khí nén, thuỷ lực.

- đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q).

2. Kiểm tra và hiệu chỉnh thiết bị:





- Kiểm tra và hiệu chỉnh bình chứa khí nén.

- Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống van an toàn, van xả.

- Đọc được trị số và hiệu chỉnh đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q).

3. Các quy định về an toàn phòng chống cháy nổ:

          

Bài 5: Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống thiết bị xử lý khí nén, dầu 

Thời gian: 7 giờ
Mục tiêu:

- Giải thích được cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị xử lý khí nén, dầu;

- Mô tả được các phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh thiết bị xử lý khí nén, dầu;

- Kiểm tra và hiệu chỉnh  thiết bị xử lý khí nén, dầu đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;

- Rèn luyện ý thức làm việc nghiêm túc, cẩn thận, khoa học và tác phong công nghiệp.
1. Cấu tạo và  nguyên lý hoạt động của thiết bị xử lý khí nén, dầu:



- Thiết bị xử lý khí nén.
- Thiết bị xử lý dầu.

2. Kiểm tra và hiệu chỉnh:






- Thiết bị sấy khô khí nén.

- Thiết bị lọc tinh khí nén.

- Thiết bị xử lý dầu.

Bài 6: Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống Van 

Thời gian: 15giờ
Mục tiêu:

- Giải thích được cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại van trong hệ thống;

- Mô tả  được các phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh các loại van trong hệ thống;

- Kiểm tra và hiệu chỉnh  các loại van trong hệ thống đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện ý thức làm việc nghiêm túc, cẩn thận, khoa học và tác phong công nghiệp.
1. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của van một chiều, van tiết lưu,van phân phối, van điều khiển:






- Van một chiều.

- Van tiết lưu.

-  Van phân phối.

- Van điều khiển.

2. Kiểm tra và hiệu chỉnh:


         


- Kiểm tra và hiệu chỉnh van một chiều.

- Kiểm tra và hiệu chỉnh van tiết lưu.

- Kiểm tra và hiệu chỉnh van phân phối.

- Kiểm tra và hiệu chỉnh van điều khiển.

Bài 7: Kiểm tra và hiệu chỉnh thiết bị đầu nối và đường ống 
Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được các phương pháp lắp ráp và hiệu chỉnh đường ống;

- Lắp ráp các đường ống, đầu nối trên đường ống đảm bảo đúng các yêu cầu kỹ thuật;
- Có kỹ năng sử dụng các loại dụng cụ lắp ráp;
- Rèn luyện ý thức làm việc nghiêm túc, cẩn thận, khoa học và tác phong công nghiệp.
1. Sử dụng các loại dụng cụ đúng chủng loại:



2. Phương pháp lắp ráp:
      


   
                   
- Lắp ráp đường ống dẫn khí, dầu.

- Lắp ráp các chi tiết đầu nôi, giắc co.

2. Lắp ráp:







      
- Lắp ráp đường ống dẫn khí, dầu

- Lắp ráp các chi tiết đầu nôi, giắc co.

3. Kiểm tra và hiệu chỉnh thiết bị:



    
- Kiểm tra và hiệu chỉnh đường ống.

- Kiểm tra và hiệu chỉnh đầu nối, giắc co.

Bài 8: Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống xilanh- pittông 
Thời gian: 15 giờ
Mục tiêu:

- Giải thích được cấu tạo và nguyên lý làm việc của xilanh-pittông trong hệ thống;

- Mô tả được các phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh xilanh-pittông trong hệ thống;

- Kiểm tra và hiệu chỉnh  xilanh- pittông trong hệ thống đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;

- Rèn luyện ý thức làm việc nghiêm túc, cẩn thận, khoa học và tác phong công nghiệp.
1. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động:


                     
- Xilanh tác động đơn.

- Xilanh tác động kép.

2. Kiểm tra và hiệu chỉnh thiết bị nâng:
      




- Các loại kích nâng, hạ.

- Thiết bị vận chuyển.

3. Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống xilanh-pittông:
    
 

- Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống xilanh-pittông khí nén.
- Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống xilanh-pittông thuỷ lực.

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

- Vật liệu:

+ Dầu công nghiệp, mỡ công nghiệp, giẻ lau…

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Dụng cụ tháo lắp

+ Dụng cụ đo kiểm thông dụng

+ Thiết bị nâng hạ, chuyển, kê đỡ

- Học liệu:
+ Bản vẽ sơ đồ hệ thống khí nén, thuỷ lực

+ Tài liệu về phương pháp hiệu chỉnh

+ Lý lịch thiết bị

+ Giáo trình

+ Các phần mềm mô phỏng

- Nguồn lực khác:
+ Xưởng thực tập, sản xuất

+ Phòng học lý thuyết với 25 chỗ ngồi

+ Máy máy vi tính.

+ Máy chiếu

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NÔI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Về kiến thức:

Trả lời được ≥60% câu hỏi trắc nghiệm khách quan hoặc tự luận về:

+ Sơ đồ nguyên lý hoạt động của hệ thống khí nén thuỷ lực

+ Phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh các thiết bị trong hệ thống

+ Các biện pháp an toàn trong phòng chống cháy nổ

- Về kỹ năng:

+ Thao tác sử dụng dụng cụ trong quá trình làm việc

+ Kiểm tra và hiệu chỉnh thiết bị trong hệ thống

+ Đánh giá bằng phương pháp “ Quan sát  thực hiện có hoặc không bảng kiểm”. Học sinh phải hoàn thành các bài tập thực hành theo các tiêu chí đánh giá.

- Về thái độ:

+ Tham gia học tập đạt 100%  thời gian quy định của mô đun

+ Chấp hành các quy định về an toàn (được đánh giá bằng phương pháp quan sát).

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình được áp dụng cho học sinh cao đẳng nghề, nghề bảo trì hệ thống thiết bị cơ điện.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:  

- Mỗi bài học trong mô đun sẽ giảng dạy phần lý thuyết tại phòng chuyên đề và tiếp theo rèn luyện kỹ năng tại xưởng thực hành.

- Học sinh cần hoàn thành các bài tập thực hành sau khi kết thúc bài học và được giáo viên đánh giá kết quả.

- Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào chương trình khung và điều kiện thực tế tại trường để chuẩn bị đề cương  chi tiết, nội dung giảng dạy và thiết kế các bài tập thực hành phù hợp để đảm bảo chất lượng dạy và học.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý :   

- Kỹ năng kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống nguồn cung cấp năng lượng

- Kỹ năng kiểm tra và hiệu chỉnh bộ lọc

- Kỹ năng kiểm tra  và hiệu chỉnh hệ thống bình chứa, van an toàn

- Kỹ năng kiểm tra và hiệu chỉnh các loại van

- Kỹ năng kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống Xilanh - Pittông

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Nguyễn Ngọc Phương - Giáo trình hệ thống điều khiển bằng khí nén - NXB Giáo dục- 1998.
- Hồ Đặc Thọ - Giáo trình công nghệ khí nén  - NXb Khoa học kỹ thuật- 2000

- Trần Văn Đắc - Giáo trình thuỷ lực đại cương - NXB Giáo dục-1995.

5. Ghi chú và giải thích: không.
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

Tên mô đun: Bảo trì hệ thống Bôi trơn, làm mát

Mã số mô đun: MĐ 27
( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO  BẢO TRÌ 

HỆ THỐNG BÔI TRƠN, LÀM MÁT

Mã số mô đun : MĐ27
Thời gian mô đun: 120 giờ ;           (Lý thuyết: 20 giờ;Thực hành: 100 giờ )

I. VỊ TRÍ TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN :

- Vị trí: Mô đun được bố trí sau khi học xong mô đun MĐ26
- Tính chất: Mô đun chuyên môn nghề bắt buộc, kết hợp lý thuyết với thực hành.
II. MỤC TIÊU  MÔ ĐUN:

- Giải thích được cấu tạo và nguyên tắc hoạt động của hệ thống bôi trơn làm mát trong các thiết bị cơ điện; 

- Trình bày được phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh, bảo trì và khắc phục những hư hỏng của các bộ phận trong hệ thống bôi trơn - làm mát;

- Phân tích được những hiện tượng và biểu hiện của hư hỏng; xác định nguyên nhân  và đưa ra được các biện pháp phòng ngừa trong hệ thống hệ thông bôi trơn - làm mát;
- Tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh, bảo trì được các thiết bị trong hệ thông bôi trơn - làm mát đúng quy trình, quy phạm, đúng phương pháp và đạt tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo quy định;
- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ kiểm tra, hiệu chỉnh, bảo trì đảm bảo chính xác và an toàn;
- Rèn luyện ý thức làm việc nghiêm túc, cẩn thận, khoa học và tác phong công nghiệp.

III. NỘI DUNG CỦA MÔ ĐUN:

1. Nội dung tổng quát và phân bố thời gian:
	Số TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Tổng quan về hệ thống bôi trơn, làm mát
	9
	1
	8
	

	2
	Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống bôi trơn làm mát bằng nước, quạt gió
	9
	1
	8
	

	3
	Kiểm tra hiệu chỉnh bơm dầu, bơm nước
	12
	2
	9
	1

	4
	Kiểm tra hiệu chỉnh hệ bể chứa và đường dẫn chât bôi trơn làm mát
	12
	2
	9
	2

	5
	Kiểm tra hiệu chỉnh các loại van và đồng hồ đo áp suất trong hệ thống bôi trơn, làm mát
	12
	2
	10
	

	6
	Bảo trì hệ thống lọc dầu
	15
	2
	12
	

	7
	Bảo trì bể chứa, đường dẫn dung dịch, quạt gió, két làm mát
	15
	3
	11
	1

	8
	Bảo trì các loại van, đồng hồ đo áp suất trong hệ thống  bôi trơn làm mát.
	12
	2
	10
	

	9


	Bảo trì bơm dầu, bơm nước
	9
	2
	7
	1

	10
	Thực hiện chế độ bôi trơn-làm mát cho thiết bị.
	15
	3
	11
	

	
	Cộng 
	120
	20
	95
	5


*Ghi chú : Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành.
2. Nội dung chi tiết:
Bài 1: 
Tổng quan về hệ thống bôi trơn làm mát 

Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu: 

- Giải thích được  chức năng, cấu tạo và nguyên lý hoạt động của hệ thống bôi trơn làm mát;

- Nhận dạng được trong thực tế kết cấu hệ thống làm mát của một số thiết bị cơ điện thông dụng;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.
1. Chức năng của hệ thống bôi trơn, làm mát:



- Chức năng của hệ thống bôi trơn.
- Chức năng của hệ thống làm mát.
2. Các phương pháp bôi trơn, làm mát:

    



- Các phương pháp bôi trơn.

- Các phương pháp làm mát. 

3. Các loại nguyên liệu bôi trơn, làm mát:

    
           

- Các loại guyên liệu bôi trơn.

- Các loại dungdịch làm mát.

4. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống bôi trơn, làm mát:  



- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống bôi trơn.
- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống làm mát.

- Thực hành quan sát thực tế kết cấu hệ thống bôi trơn, làm mát của một số thiết bị cơ điện thông dụng

Bài 2: Kiểm tra, hiệu chỉnh hệ thống bôi trơn làm mát bằng nước, quạt gió 








Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:
- Giải thích được cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống làm mát bằng nước, hệ thống quạt gió và hệ thống cánh tản nhiệt;
- Mô tả  được các phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh các thiết bị trong hệ thống;
- Biết sử dụng các loại dụng cụ kiểm tra, hiệu chỉnh;
- Kiểm tra và hiệu chỉnh các thiết bị trong hệ thống đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.
1. Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh hệ thống bôi trơn, làm mát: 
- Kiểm tra, hiệu chỉnh hệ thống bôi trơn. 

-  Kiểm tra, hiệu chỉnh hệ thống bôi trơn. 
- Dụng cụ đo, kiểm tra và hiệu chỉnh.
2. Kỹ thuật  kiểm tra hệ thống bôi trơn, làm mát:



- Kỹ thuật  kiểm tra hệ thống bôi trơn. 
  
- Kỹ thuật  kiểm tra hệ thống làm mát.


  
3. Kỹ thuật hiệu chỉnh hệ thống làm mát:


     

- Kỹ thuật hiệu chỉnh hệ thống bôi trơn.

- Kỹ thuật hiệu chỉnh hệ thống làm mát.






Bài 3:    Kiểm tra hiệu chỉnh bơm dầu, bơm nước 
Thời gian: 12 giờ
Mục tiêu:

- Giải thích được cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại bơm dầu, bơm nước thông dụng;
- Tình bày được các phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh bơm dầu, bơm nước;
- Kiểm tra và hiệu chỉnh bơm dầu, bơm nước đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.
1. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bơm dầu, bơm nước:

- Bơm dầu kiểu bánh răng. 

- Bơm dầu kiểu cánh gạt.
- Bơm dầu kiểu pittông.

- Bơm nước kiểu li tâm
2. Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh:






- Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh bơm dầu.
- Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh bơm nước.

3. Kiểm tra và hiệu chỉnh bơm dầu, bơm nước:



- Kiểm tra và hiệu chỉnh bơm dầu kiểu bánh răng. 
- Kiểm tra và hiệu chỉnh bơm dầu kiểu cánh gạt.. 

- Kiểm tra và hiệu chỉnh bơm dầu kiểu pittông. 

- Kiểm tra và hiệu chỉnh bơm nước kiểu li tâm. 

Bài 4: Kiểm tra hiệu chỉnh bể chứa và đường dẫn bôi trơn, làm mát 

Thời gian: 12 giờ
Mục tiêu:

- Giải thích được cấu tạo và nguyên lý làm việc của bể chứa và đường dẫn chất bôi trơn làm mát;
- Trình bày được các phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh  bể chứa và đường dẫn chất bôi trơn làm mát;
- Kiểm tra và hiệu chỉnh bể chứa và đường dẫn chất bôi trơn làm mát đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.
1.Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bể chứa và đường dẫn chất bôi trơn làm mát:
- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bể chứa. 

- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của đường dẫn.

2. Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh:



          

3. Kiểm tra và hiệu chỉnh bể chứa và đường dẫn chất bôi trơn làm mát:

- Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống chứa. 
- Kiểm tra và hiệu chỉnh của hệ thống dẫn.
Bài 5: Kiểm tra và hiệu chỉnh các loại van, đồng hồ đo áp suất trong hệ thống bôi trơn làm mát 






Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:
- Giải thích được cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại van (van an toàn, van tiết lưu, van phân phối) trong hệ thống  bôi trơn làm mát;
- Mô tả được các phương pháp kiểm tra và hiệu chỉnh các loại van (van an toàn, van tiết lưu, van phân phối) trong hệ thống  bôi trơn làm mát;
- Kiểm tra và hiệu chỉnh  các loại van (van an toàn, van tiết lưu, van phân phối) trong hệ thống  bôi trơn làm mát đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.
1. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của của các loại van (van an toàn, van tiết lưu, van phân phối), đồng hồ đo áp suất trong hệ thống  bôi trơn làm mát:


- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của van an toàn. 

- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của van tiết lưu.

- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của van phân phối.

2. Phương pháp kiểm tra, hiệu chỉnh:





3. Kiểm tra và hiệu chỉnh các loại van (van an toàn, van tiết lưu, van phân phối), đồng hồ đo áp suất  trong hệ thống  bôi trơn làm mát:     
- Kiểm tra và hiệu chỉnh van an toàn. 
- Kiểm tra và hiệu chỉnh van tiết lưu.

- Kiểm tra và hiệu chỉnh van phân phối.
- Kiểm tra và hiệu chỉnh đồng hồ đo áp suất.
Bài 6:          Bảo trì hệ thống lọc dầu 


Thời gian :16 giờ
 Mục tiêu : 
- Trình bày được nhiệm vụ, cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì các loại bầu lọc;
- Lập được kế hoạch bảo trì, quy trình, yêu cầu tháo lắp, kiểm tra và thay thế chi tiết hỏng của các loại bầu lọc;

- Tháo lắp, kiểm tra, bảo trì được bầu lọc đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật;
- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ kiểm tra, bảo trì đảm bảo chính xác và an toàn.
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.
1. Hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì bộ lọc:

-  Hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.
-  Phương pháp kiểm tra và bảo trì. 

2. Lập kế hoạch bảo trì bộ lọc:    



        
- Kế hoạch bảo trì bộ lọc thô. 

- Kế hoạch bảo trì  bộ lọc tinh.

3. Kiểm tra, bảo trì bộ lọc:  




        
- Quy trình tháo: 

+ Quy trình tháo bộ lọc thô. 

+ Quy trình tháo bộ lọc tinh.

-  Kiểm tra, bảo trì: 
+  Kiểm tra, bảo trì bộ lọc thô. 

+  Kiểm tra, bảo trì  bộ lọc tinh.





           
+ Lựa chọn, thay thế bầu lọc.

- Quy trình lắp: 

+ Quy trình lắp bộ lọc thô. 

+ Quy trình lắp bộ lọc tinh.


Bài 7: Bảo trì bề chứa và đường dẫn dung dịch, quạt gió, két làm mát 

Thời gian :15 giờ
Mục tiêu :

- Trình bày được hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì bể chứa và đường dẫn dung dịch, quạt gió, két làm mát;
- Lập được kế hoạch bảo trì, quy trình, yêu cầu tháo lắp, kiểm tra và thay thế chi tiết hỏng của bể chứa và đường dẫn dung dịch, quạt gió, két làm mát;
- Tháo lắp, kiểm tra, bảo trì được bể chứa và đường dẫn dung dịch, quạt gió, két làm mát đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật;

- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ kiểm tra, bảo trì đảm bảo chính xác và an toàn.
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.
1. Hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì bể chứa và đường dẫn dung dịch, quạt gió, két làm mát:




-  Hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.

-  Phương pháp kiểm tra và bảo trì. 

2. Lập kế hoạch bảo trì bể chứa và đường dẫn dung dịch, quạt gió, két làm mát:

- Kế hoạch bảo bể chứa,và đường dẫn dung dịch bôi trơn, làm mát.
- Kế hoạch bảo trì  quạt gió, két làm mát.
3. Kiểm tra, bảo trì bể chứa, đường dẫn dung dịch bôi trơn, làm mát và gió, két làm mát:

          





        
- Quy trình tháo bể chứa,và đường dẫn dung dịch bôi trơn, làm mát.
- Kiểm tra, bảo trì quạt gió, két làm mát.
           
- Lựa chọn, thay thế các chi tiết hư hỏng.

- Quy trình  lắp bể chứa,và đường dẫn dung dịch bôi trơn, làm mát.

Bài 8: Bảo trì các loại van, đồng hồ đo áp suất trong hệ thống bôi trơn, làm mát      








Thời gian:12 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được các phương pháp bảo trì các loại van ( van an toàn, van tiết lưu, van phân phối), đồng hồ đo áp suất trong hệ thống  bôi trơn làm mát;
- Tháo lắp, bảo trì các loại van ( van an toàn, van tiết lưu, van phân phối), đồng hồ đo áp suất  trong hệ thống  bôi trơn làm mát đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.
1. Hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì các loại van (van an toàn, van tiết lưu, van phân phối), đồng hồ đo áp suất  trong hệ thống  bôi trơn làm mát:






-  Hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.

-  Phương pháp kiểm tra và bảo trì. 

2. Lập kế hoạch bảo trì các loại van (van an toàn, van tiết lưu, van phân phối), đồng hồ đo áp suất  trong hệ thống  bôi trơn làm mát:
        

3. Kiểm tra, bảo trì các loại van (van an toàn, van tiết lưu, van phân phối), đồng hồ đo áp suất  trong hệ thống  bôi trơn làm mát:


- Quy trình tháo: 

+ Quy trình tháo van an toàn.

+ Quy trình tháo  van tiết lưu.
+ Quy trình tháo  van phân phối.
+ Qui trình tháo đồng hồ đo áp suất.  

-  Kiểm tra, bảo trì.
+  Kiểm tra, bảo trì van an toàn.

+  Kiểm tra, bảo trì  van tiết lưu.
+  Kiểm tra, bảo trì  van phân phối.
+ Kiểm tra, bảo trì  đồng hồ đo áp suất.  

+ Lựa chọn, thay thế các chi tiết hư hỏng.
- Quy trình lắp: 

+ Quy trình  lắp van an toàn.

+ Quy trình  lắp van tiết lưu. 

+ Quy trình lắp van phân phối.
+ Qui trình lắp đồng hồ đo áp suất.  


Bài 9:            Bảo trì bơm dầu, bơm nước 


Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được các phương pháp bảo trì  bơm dầu, bơm nước;
- Tháo lắp, bảo trì bơm dầu, nước trong hệ thống  bôi trơn làm mát đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.
1. Hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì  bơm dầu, bơm nước:









-  Hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.

-  Phương pháp kiểm tra và bảo trì. 

2. Lập kế hoạch bảo trì bảo trì  bơm dầu, bơm nước:


- Kế hoạch bảo trì bơm dầu.
- Kế hoạch bảo trì bơm nước.
3. Kiểm tra, bảo trì bơm dầu, bơm nước trong hệ thống  bôi trơn làm mát:        
-  Quy trình tháo: 

+ Quy trình tháo bơm dầu.

+ Quy trình tháo bơm nước.
-  Kiểm tra, bảo trì.
+  Kiểm tra, bảo trì bơm dầu.

+  Kiểm tra, bảo trì  bơm nước.
+ Lựa chọn, thay thế các chi tiết hư hỏng.

-  Quy trình lắp: 

+ Quy trình lắp bơm dầu.
+ Quy trình lắp bơm nước

Bài 10: Thực hiện chế độ bôi trơn làm mát cho thiết bị 

         







Thời gian: 15 giờ
Mục tiêu:

- Xác định được lượng và chọn đúng loại chất liệu bôi trơn, làm mát vào các bể, máng của thiết bị theo đúng mức quy định;
- Đổ đủ mức dầu bôi trơn và dung dịch làm mát đúng quy định đảm bảo làm việc bình thường theo tiêu chuẩn;
- Kiểm tra được các tín hiệu bôi trơn cho các chi tiết và xử lý sai sót khi bảo trì hệ thống bôi trơn, làm mát;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.
1.Tính định mức chất liệu bôi trơn, làm mát trong bể chứa:      


- Xác định lượng và định mức bôi trơn trong bể chứa

- Xác định lượng và định mức bôi trơn trong máng chứa
2. Kỹ thuật thay dầu và kiểm tra mức dầu, dung dịch:
         

3. Kỹ thuật kiểm tra và xử lý sau khi bảo trì:          


- Kỹ thuật kiểm tra.
- Xử lý sau khi bảo trì                                                                                  
IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
- Vật liệu:

+ Giẻ lau

+ Chất liệu làm sạch

+ Chất liệu bôi trơn, làm mát

+ Chất liệu bấc thấm

· Dụng cụ và trang thiết bị :
+ Dụng cụ tháo lắp bằng tay

+ Máy chiếu

+ Trang bị bảo hộ lao động
+ Máy đánh bóng cầm tay

+ Hệ thống bôi trơn, làm mát trên các thiết bị cơ điện

+ Thiết bị tháo lắp bằng khí nén và điện

+ Khay đựng chi tiết và chất liệu làm sạch

+ Bàn để chi tiết.

+ Các loại dụng cụ kiểm tra và hiệu chỉnh chuyên dùng.
· Học liệu:

+ Bản vẽ lắp hệ thống bôi trơn, làm mát của thiết bị cần bảo trì

+ Bản vẽ chỉ dẫn sơ đồ bôi trơn, làm mát

+ Phiếu quy trình công nghệ 
+ Tài liệu về cấu tạo, nguyên lý của thiết bị bôi trơn làm mát.

+ Tài liệu về kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống bôi trơn làm mát
+ Máy chiếu, phần mềm mô phỏng

+ Tài liệu về cấu tạo, nguyên lý của thiết bị và nội dung công tác bảo trì

+ Lý lịch thiết bị

+ Các phần mềm mô phỏng 

- Nguồn lực khác :

+ Xưởng thực hành
+ Vị trí tổ chức bảo trì tại phân xưởng

+ Các thiết bị về an toàn và phòng chống cháy nổ
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
- Về kiến thức:  Trả lời được các câu hỏi trắc nghiệm khách quan hoặc tự luận về:

+ Cấu tạo nguyên lý và công dụng của hệ thống bôi trơn làm mát

+ Nội dung và kỹ thuật bảo trì hệ thống bôi trơn làm mát của thiết bị công nghiệp thông dụng

- Về kỹ năng: Được đánh giá bằng phương pháp “ Quan sát  thực hiện có hoặc không bảng kiểm”. Học sinh phải hoàn thành các bài tập thực hành theo các tiêu chí đánh giá các nội dung:
+ Thao tác sử dụng dụng cụ trong quá trình làm việc

+ Kiểm tra và hiệu chỉnh, bảo trì thiết bị trong hệ thống

- Về thái độ: Quan sát và theo dõi thực tế:
+ Tham gia học tập đạt 100% thời gian quy định của mô đun

+ Chấp hành các quy định về an toàn

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
1. Phạm vi ứng dụng chương trình:

Đây là mô đun bắt buộc, được áp dụng cho sinh viên cao đẳng nghề; nghề bảo trì thiết bị công nghiệp
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:           
- Giáo viên cần tập trung vào những vấn đề quan trọng ở phần mục đích của mỗi bài

- Phải kết hợp giữa lý thuyết và thực hành
- Chuẩn bị trước bảng kiểm đánh giá kỹ năng, bài kiểm tra trắc nghiệm khách quan để đánh giá kiến thức.

- Liên hệ trước với xưởng thực hành để sinh viên thực tập

3. Những trọng tâm chương trình:

- Tư thế thao tác khi kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống bôi trơn làm mát 

- Kỹ thuật kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống làm mát và quạt gió, cánh tản nhiệt

- Kỹ thuật kiểm tra và hiệu chỉnh các loại bơm dầu

- Kỹ thuật kiểm tra và hiệu chỉnh các loại van

- Kỹ thuật kiểm tra và hiệu chỉnh các loại bể dầu, bầu lọc, máng chứa dầu, ống dẫn, rãnh dẫn
- Kỹ thuật tháo bơm bầu lọc ống dẫn, phương pháp kiểm tra làm sạch, làm mới các chi tiết trong hệ thống bôi trơn làm mát.
- Kỹ thuật lắp và kiểm tra bơm, ống dẫn trong hệ thông bôi trơn làm mát

- Kỹ thuậ t thông và làm sạch các lỗ, rãnh dẫn chất liệu bôi trơn làm mát

- Tính định mức chất bôi trơn làm mát trong hệ thống bề và máng chứa

- Kỹ thuật lắp bơm và ống dẫn vào vị trí quy định của thiết bị

- Kỹ thuật kiểm tra và điều chỉnh, sử lý sau khi bảo trì

- Công tác an toàn vệ sinh công nghiệp trong quá trình kiểm tra hiệu chỉnh và  bảo trì hệ thông bôi trơn làm mát.
4. Tài liệu tham khảo:

- Nguyễn Xuân Toàn - Công nghệ bôi trơn - NXB Bách khoa Hà nội.

- Nguyễn Ngọc Cảnh - Nguyễn Ngọc Hải - Công nghệ sửa chữa máy cắt kim loại - Nhà xuất bản kỹ thuật 1982

- Sửa chữa hệ thống thuỷ lực trong máy cắt kim loại - Nhà xuất bản khoa hoc kỹ thuật 1988.

- Giáo trình kỹ thuật sửa chữa máy công cụ - Trường ĐHCN Hà Nội 2004

5. Ghi chú và giải thích: Không
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

Tên mô đun: Bảo trì mạch điện II

Mã số mô đun: MĐ 28

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO  BẢO TRÌ MẠCH ĐIỆN II

Mã số mô đun: MĐ 28

Thời gian mô đun: 90 giờ;
               (Lý thuyết: 20 giờ; Thực hành: 70 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN:

- Vị trí: Mô đun được bố trí học sau khi đã học xong mô đun bảo trì mạch điện I.

- Tính chất: Là mô đun chuyên môn nghề bắt buộc.
II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

· Trình bày được nội dung và qui trình bảo trì mạch điện trong các thiết bị cơ điện;
· Phân tích được nguyên lý hoạt động của sơ đồ các mạch điện, làm cơ sở cho việc phát hiện hư hỏng và lựa chọn phương án khắc phục;
· Lắp đặt, sửa chữa được các mạch điện máy cắt gọt kim loại như: mạch điện máy tiện, phay, mài, doa, băng tải, cầu trục...;
· Vận hành mạch máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình;
· Lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;
· Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp;
III.NỘI DUNG MÔ ĐUN:

1.Nội dung tổng quát và phân bố thời gian :

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Lắp ráp, sửa chữa, bảo dưỡng mạch điện máy tiện đứng 1540
	16
	3
	11
	2

	2
	Lắp ráp, sửa chữa, bảo dưỡng mạch điện máy doa ngang 2620
	16
	4
	10
	2

	3
	 Lắp ráp, sửa chữa, bảo dưỡng mạch điện máy mài 3A161
	18
	4
	12
	2

	4
	Lắp ráp, sửa chữa, bảo dưỡng mạch điện băng tải.
	16
	3
	11
	2

	5
	Lắp ráp, sửa chữa, bảo dưỡng mạch điện cầu trục.
	24
	6
	16
	2

	
	       Cộng
	90
	20
	60
	10


*Ghi chú : Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành.
Bài 1: Lắp ráp, sửa chữa, bảo dưỡng mạch điện máy tiện đứng 1540.








Thời gian: 16 giờ
Mục tiêu :
· Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện máy tiện đứng 1540;
· Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;
· Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;
· Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;
· Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

· Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp.
1. Qui trình công nghệ của máy tiện đứng 1540.

2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng.

6. Thay thế cải tiến mới.

Bài 2: Lắp ráp, sửa chữa, bảo dưỡng mạch điện máy doa ngang 2620.









Thời gian: 16 giờ
Mục tiêu:

-   Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện máy doa ngang 2620;
· Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;
· Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;
· Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;
· Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.
         

1. Qui trình công nghệ của máy doa ngang 2620.

2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng.

6. Thay thế cải tiến mới.

Bài 3. Lắp ráp, sửa chữa, bảo dưỡng mạch điện máy mài 3A 161







Thời gian: 18 giờ

Mục tiêu:

· Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện máy mài 3A161;
· Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;
· Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;
· Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;
· Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;
· Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp.
1. Qui trình công nghệ của máy mài 3A 161
2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng.

6. Thay thế cải tiến mới.

Bài 4: 
Lắp ráp, sửa chữa, bảo dưỡng mạch điện băng tải     










Thời gian: 16 giờ
Mục tiêu:

· Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện băng tải;
· Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;
· Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;
· Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;
· Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;
· Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp;
1. Qui trình công nghệ 
2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng.

6. Thay thế cải tiến mới. 
Bài 5: Lắp ráp, sửa chữa, bảo dưỡng mạch điện cầu trục     Thời gian: 24 giờ

  Mục tiêu:
· Đọc được sơ đồ và phân tích được mạch điện cầu trục;
· Phân tích được các biểu hiện và nguyên nhân hư hỏng, làm cơ sở cho việc lựa chọn phương án cải tiến mới đạt tiêu chuẩn kỹ thuật, phù hợp điều kiện kinh tế của Việt Nam;
· Lắp ráp được mạch điện đúng yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật;
· Sửa chữa được hư hỏng trong mạch điện trên;
· Vận hành máy đúng nguyên tắc, đúng qui trình và lập được kế hoạch bảo trì hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

· Rèn luyện tính cận thận, tỉ mỉ, chính xác, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu và tác phong công nghiệp.
1. Qui trình công nghệ mạch điện cầu trục.

2. Nghiên cứu sơ đồ và khảo sát hiện trường.

3. Lắp ráp mạch.

4. Kiểm tra, vận hành.

5. Sửa chữa hư hỏng..

6. Thay thế cải tiến mới.

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

Vật liệu: 

· Dây dẫn điện đơn.

· Cáp điều khiển, động lực nhiều lõi.

· Đầu cốt các loại,vòng số thứ tự.

· Ống luồn dây định dạng được (ống ruột gà), dây nhựa buộc gút.

Dụng cụ và trang thiết bị:

· Phòng thực tập trang bị điện với các khí cụ điện cần thiết.

· Nguồn điện AC 3 pha, 1 pha.

· Bộ đồ nghề điện, cơ khí cầm tay.

· Bộ khởi động mềm động cơ ba pha.

· Mô hình các mạch máy sản xuất.

Nguồn lực khác:

· PC, phần mềm chuyên dùng.

· Projector, Overhead.

· Máy chiếu vật thể ba chiều.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ: 

- Đánh giá kiến thức lý thuyết bằng bài kiểm tra trắc nghiệm hoặc tự luận, tập trung vào các nội dung sau:

+ Nguyên tắc lắp ráp mạch điều khiển.

+ Nguyên tắc kiểm tra, dò tìm, sửa chữa hư hỏng.

+ Yêu cầu lắp đặt hệ thống điện cho các máy cắt gọt kim loại, máy sản xuất.

- Đánh giá kỹ năng thực hành thông qua quan sát quá trình thực hành, thực tập và bài kiểm tra thực hành cuối mô đun, tập trung vào: 

+ Thao tác lắp ráp mạch thành thạo (lắp trên bảng thực hành, lắp trong tủ điện, lắp trên mô hình).

+ Sản phẩm mạch lắp phải đáp ứng được các yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật và an toàn (mạch hoạt động đúng qui trình, bố trí thiết bị hợp lý đảm bảo không gian cho phép, đi dây gọn đẹp, không có các sự cố về điện, về độ bền cơ).

+ Khả năng phát hiện lỗi và sai hỏng, đề ra phương án sửa chữa phù hợp các mạch điện trên.

+ Lắp ráp, sửa chữa đúng qui trình, sử dụng đúng dụng cụ đồ nghề, đúng thời gian qui định. Đảm bảo an toàn tuyệt đối.

VI.HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:


Chương trình môn học này được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:           Trước khi giảng dạy, giáo viên cần căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện cần thiết nhằm đảm bảo chất lượng giảng dạy.

· Nên sử dụng các mô hình, học cụ  mô phỏng để minh họa trang bị điện cho máy cắt gọt, các máy sản xuất.

· Giáo viên cần thực hiện các thao tác mẫu chuẩn xác, hướng dẫn, chỉnh sửa các lỗi thường mắc phải của sinh viên đối với mỗi bài tập thực hành.

3. Những trọng tâm cần chú ý:

· Các mạch khởi động, dừng máy động cơ rôto lồng sóc.

· Các phương pháp bảo vệ các loại sự cố.

· Mạch điện các máy cắt gọt kim loại, máy sản xuất.

4. Tài liệu cần tham khảo:

· Vũ Quang Hồi: Trang bị điện - điện tử cho máy công nghiệp dùng chung;  NXB Giáo dục- 1996.

· Võ Hồng Căn- Phạm Thế Hựu- Phân tích mạch điện máy cắt gọt kim loại- NXB Công nhân kỹ thuật- 1982.

· Bùi Văn Yên, Trần Nhật Tân- Sửa chữa điện công nghiệp và điện dân dụng- NXB giáo dục.

· Nguyễn Đức Lợi- Giáo trình chuyên ngành điện tập 1,2,3,4- NXB Thống kê ; 2001.

· Nguyễn Ngọc Tiến- Vũ Quang Hồi- Trang bị điện - điện tử cho máy gia công kim loại. NXB Giáo dục.

5. Ghi chú và giải thích: không   

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

Tên mô đun: Bảo trì hệ thống truyền động cơ khí II

Mã số mô đun: MĐ 29

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO BẢO TRÌ HỆ THỐNG TRUYỀN ĐỘNG CƠ KHÍ II
Mã số của mô đun: MĐ29
Thời gian mô đun: 120 giờ;    (Lý thuyết: 20 giờ; Thực hành: 100 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN:
- Vị trí: mô đun được bố trí sau khi đã học  xong MĐ 25
- Tính chất: Mô đun thực hành chuyên môn nghề bắt buộc.
II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:
- Trình bày được trình tự các bước khi lắp ráp, và bảo trì  thiết bị cơ điện;

 - Sử dụng đúng tính năng và hợp lý các loại dung cụ, thiết bị có tại phân xưởng để lắp ráp và hiệu chỉnh và bảo trì các cơ cấu, bộ phận vào máy;

 - Thực hiện đúng quy trình khi khi lắp ráp và bảo trì hệ thống truyền động cơ khí;
 - Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học, an toàn và tác phong công nghiệp, đảm bảo vệ sinh công nghiệp trong công việc.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:

  1. Nội dung tổng quát:

	Số TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	I
	Phần I: Lắp ráp các chi tiết và cơ cấu có độ chính xác cao vào thiết bị cơ điện.
	60
	10
	47
	3

	1
	Lắp ráp cụm bàn gá 
	9
	2
	7
	0

	2
	Lắp ráp cụm trục chính 
	9
	2
	6
	1

	3
	Lắp ráp trục truyền phức tạp của thiết bị có độ chính xác cao
	9
	1
	8
	0

	4
	Lắp ráp các thiết bị ngoại vi và đồ gá 
	9
	2
	7
	0

	5
	Cân bằng các chi tiết và cụm máy
	6
	1
	5
	0

	6
	Lắp ráp cơ cấu thay đổi tốc độ bằng cơ khí
	9
	1
	7
	1

	7
	Lắp ráp cơ cấu an toàn bằng cơ khí
	9
	1
	7
	1

	II
	Phần II: Bảo trì một số cơ cấu điển hình có độ chính xác cao
	60
	10
	48
	2

	8
	Bảo trì cụm trục chính máy công cụ vạn năng và máy điều khiển số CNC
	12
	2
	9
	1

	9
	Bảo trì hộp tốc độ
	9
	2
	7
	0

	10
	Bảo trì hộp chạy dao
	9
	2
	7
	0

	11

	Bảo trì hệ thống gá, kẹp trên máy vạn năng và máy điều khiển số CNC


	9

	1

	8

	0



	12
	Bảo trì băng máy, bàn dao, bàn máy, băng trượt.
	21
	3
	17
	1

	
	Cộng
	120
	20
	95
	5


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành thì được tính vào giờ thực hành.
2. Nội dung chi tiết:
Phần I: 
Lắp ráp thiết bị có độ chính xác cao vào thiết bị cơ điện.

Mục tiêu:

- Trình bày được cấu tạo nguyên lý, đặc tính lắp ghép, quy trình bảo trì của các  thiết bị có độ chính xác cao trên  máy công cụ vạn năng;

- Lắp các  thiết bị vào máy đúng trình tự theo phiếu hướng dẫn công nghệ bằng các dụng cụ, thiết bị có tại phân xưởng;

- Bảo trì và sửa chữa thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật và quy trình công nghệ đã đề ra;
-  Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và có tác phong công  nghiệp.
Bài 1:


Lắp ráp cụm bàn gá 

Thời gian: 9 giờ 
Mục tiêu:

- Trình bày được cấu tạo nguyên lý, đặc tính lắp ghép của cụm bàn gá có cấu tạo phức tạp trên máy công cụ;
- Láp ráp cụm bàn gá vào máy đúng trình tự theo phiếu hướng dẫn công nghệ bằng các dụng cụ, thiết bị có tại phân xưởng;
- Làm việc cẩn thận, an toàn và năng suất, đảm bảo vệ sinh công nghiệp


1. Chuẩn bị 





  


- Bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp cụm bàn gá

- Dụng cụ thiết bị, vật tư để lắp ráp

-  Dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra

- Hộp máy (nếu  có)

- Palăng kép tay,  giá 3 chân

2. Nguyên lý, cấu tạo, kỹ thuật lắp ghép cụm bàn gá

- Đọc bản vẽ lắp cụm bàn gá

- Kiểm tra chi tiết

- Trình tự  tháo lắp  bàn nâng của máy công cụ

- Trình tự  lắp ghép bàn trượt máy phay 6H82
- Trình tự lắp ghép bàn gá phôi máy phay 6H82
3. Kiểm tra cụm bàn gá sau khi lắp




- Kiểm tra hệ thống bôi trơn bàn gá

- Kiểm tra hệ thống truyền động

- Kiểm tra các hệ thống cữ hành trình

Bài 2: 
Lắp ráp cụm trục chính 

Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu: 
- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý, đặc tính lắp ghép và kỹ thuật lắp cụm trục chính; 

- Lắp ráp cụm trục chính vào máy đúng trình tự theo phiếu hướng dẫn công nghệ bằng các dụng cụ tháo lắp được trang bị;
- Kiểm tra các thông số kỹ thuật của trục chính sau khi lắp vào máy bằng các trang thiết bị có tại trong phân xưởng;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học, an toàn và tác phong công nghiệp, đảm bảo vệ sinh công nghiệp trong công việc.

1.Chuẩn bị









- Bản vẽ chi tiết trục chính, vít me đai ốc, hệ  thống đường hướng.

- Bản vẽ lắp cụm trục chính.

- Dụng cụ, thiết bị và vật tư để lắp ráp

- Dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra

- Hộp máy phay, doa

2. Nguyên lý, cấu tạo, kỹ thuật lắp ghép cụm trục chính

- Đọc bản vẽ lắp cụm trục chính máy phay, máy doa, máy mài phẳng

- Kiểm tra chất lượng trước khi lắp

-Trình tự lắp ghép cụm trục chính máy phay 6H82

-Trình tự lắp ghép cụm trục chính máy doa ngang

- Trình tự lắp ghép cụm trục chính ( trục lắp đá) máy mài phẳng

3. Kiểm tra chất lượng của cụm chính sau khi lắp


- Kiểm tra đường dẫn dầu bôi rơn trục chính

- Kiểm tra độ đảo hướng trục, đảo hướng của trục chính

- Kiểm tra độ côn, trơn nhẹ của trục chính

- Kiểm tra nhiệt độ của trục chính khi có tải

4. Xử lý các sai số của cụm trục chính sau khi kiểm tra

Kiểm tra:







Thời gian: 1giờ

Bài 3:  Lắp ráp trục truyền phức tạp của thiết bị có độ chính xác cao








Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày  được cấu tạo, nguyên lý, đặc tính lắp ghép và kỹ thuật lắp trục truyền phức tạp;

- Lắp trục truyền phức tạp vào máy đúng trình tự theo phiếu hướng dẫn công nghệ bằng các dụng cụ tháo lắp được trang bị;

- Kiểm tra các thông số kỹ thuật của trục truyền, sau khi lắp đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Rèn luyện tính cẩn thận,  chính xác, khoa học, an toàn và đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị









- Bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp cụm truyền

- Dụng cụ thiết bi vật tư để lắp ráp cụm truyền

- Dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra

- Trục truyền và chi tiết lắp ráp

2. Nguyên lý, cấu tạo, kỹ thuật lắp ghép cụm truyền phức tạp 

- Đọc bản vẽ lắp cụm truyền

- Kiểm tra chất lượng chi tiết trước khi lắp

- Trình tự lắp ghép cụm truyền phức tạp

3. Kiểm tra chất lượng cụm truyền sau khi lắp:


- Kiểm tra chất lượng mối ghép kết nối ở hai đầu trục truyền

- Kiểm tra vị trí tương quan của trục truyền với các bộ phận của thiết bị

- Kiểm tra khả năng truyền động của trục truyền khi không tải

- Kiểm tra khả năng truyền động của trục truyền khi có tải

4. Xử lý các sai số của cụm trục truyền phức tạp sau khi kiểm tra   

Bài 4:   Lắp các thiết bị ngoại vi và đồ gá 

Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý, đặc tính, lắp ghép và kỹ thuật lắp các bộ phận thiết bị ngoại vi, đồ gá;

- Lắp ráp các thiết bị ngoại vi, đồ gá vào máy đúng trình tự theo phiếu hướng dẫn công nghệ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Kiểm tra và xác định được các thông số kỹ thuật của thiết bị ngoại vi, đồ gá sau khi lắp vào máy bằng các dụng cụ, thiết bị được trang bị;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học, an toàn và đảm bảo vệ sinh công nghiệp trong công việc.
1. Chuẩn bị









- Bản vẽ lắp thiết bị ngoại vi, đồ gá

- Dụng cụ thiết bị, vật tư để lắp ráp

- Dụng cụ đo kiểm

2. Yêu cầu kỹ thuật, đặc điểm lắp ghép của thiết bị ngoại vi, đồ gá    

- Đọc bản vẽ lắp của thiết bị ngoại vi, đồ gá

- Kiểm tra thiết bị ngoại vi, đồ gá  trước khi lắp

- Lập quy trình lắp ráp thiết bị ngoại vi, đồ gá

3. Kỹ thuật lắp các thiết bị ngoại vi, đồ gá


       
- Kỹ thuật lắp các thiết bị ngoại vi, đồ gá của máy tiện

- Kỹ thuật lắp các thiết bị ngoại vi, đồ gá của máy phay

- Kỹ thuật lắp các thiết bị ngoại vi, đồ gá của máy doa, máy mài

4. Kiểm tra kỹ thuật và xử lý sai số của thiết bị ngoại vi đồ gá: 

Bài 5: 
Cân bằng các chi tiết và cụm máy 
Thời gian: 6 giờ

Mục tiêu:

-Trình bày được khái niệm và sự cần thiết phải cân bằng chi tiết và cụm máy;

- Trình bày được các phương pháp cân bằng máy; 

- Lựa chọn được phương pháp cân bằng máy khi thực hiện công việc;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, khoa học, an toàn và hiệu quả  trong công việc.
1. Khái niệm và sự cần thiết phải cân bằng chi tiết và cụm máy 

2. Các phương pháp cân bằng chi tiết và cụm máy.
+ Cân bằng tĩnh

+ Cân bằng động.

3. Thiết bị để cân bằng






+ Giá cân bằng có hai thanh đỡ song song

+ Giá cân bằng kiểu con lăn và đĩa.

4. Kỹ thuật và trình tự cân bằng máy



Bài 6.

 Lắp ráp cơ cấu thay đổi tốc độ bằng cơ khí






Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý của cơ cấu thay đổi tốc độ bằng đĩa lỗ - bánh răng - thanh răng;
- Mô tả được quy luật phân bố của hàng lỗ trên đĩa và vị trí của các chốt tương ứng với các tốc độ;
- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị chuyên dùng để lắp ráp cơ cấu thay đổi tốc độ đúng kỹ thuật;
- Đánh giá được các sai số do quá trình lắp ráp như: Độ dơ, độ không trơn nhẹ, độ không chính xác của quá trình ăn  khớp…;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, có tư duy nghề nghiệp tốt đồng thời làm việc an toàn và hiệu quả, đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị:








- Bản vẽ lắp cơ cấu thay đổi tốc độ bằng đĩa lỗ, bánh răng, thanh đai

- Dụng cụ thiết bị, vật tư để láp ráp

- Các chi tiết dùng cho quá trình lắp ráp

- Dụng cụ đo kiểm

- Cụm máy ứng dụng

2. Nguyên lý cấu tạo, phạm vi ứng dụng, cơ cấu thay đổ tốc độ bằng đĩa lỗ, bánh răng, thanh răng:




 
- Nguyên lý, cấu tạo

- Phạm vi ứng dụng

3. Kỹ thuật lắp ráp, điều chỉnh cơ cấu thay đổ tốc độ bằng đĩa lỗ, bánh răng, thanh răng








- Kiểm tra chất lượng chi tiết trước khi lắp ráp

- Trình tự lắp ráp cơ cấu thay đổ tốc độ bàn gá máy phay 6H82

- Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng tránh

4. Kiểm tra, điều chỉnh cơ cấu thay đổi tốc độ bằng đĩa lỗ, bánh răng, thanh răng sau khi lắp







- Kiểm tra sự trơn nhẹ của cơ cấu thay đổ tốc độ

- Kiểm tra độ chính xác và ổn định của cơ cấu

- Phương pháp khắc phục các sai số khi lắp ráp

Kiểm tra:







 Thời gian: 1giờ

Bài 7:
Lắp ráp cơ cấu an toàn bằng cơ khí           Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý của cơ cấu an toàn bằng cơ khí; 

- Liệt kê và xác định được thứ tự lắp ráp cơ cấu an toàn bằng thiết bị hiện có trong nhà máy, phân xưởng;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, có tư duy nghề nghiệp tốt đồng thời làm việc an toàn và hiệu quả, đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị 







      

- Bản vẽ lắp cơ cấu an toàn các máy 1A62, 2A125

- Dụng cụ thiết bị, vật  tư để lắp ráp

- Dụng cụ đo kiểm

- Cụm máy ứng dụng

2. Nguyên lý cấu tạo, phạm vi ứng dụng cơ cấu an toàn
      
- Nguyên lý cấu tạo 

- Phạm vi ứng dụng

3. Phương pháp lắp ráp





        
- Kiểm tra chất lượng chi tiết trước khi lắp ráp

- Lắp ráp cơ cấu trục vít 
- Lắp ráp cơ cấu an toàn phòng quá tải

- Phương pháp vận hành thử cơ cấu an toàn

4. Đánh giá chất lượng và xử lý sai số của cơ cấu sau khi lắp  
Kiểm tra: 







Thời gian:1giờ




Phần II:

Bảo trì một số cơ cấu điển hình có độ chính xác cao

           Bài 8: 

 Bảo trì cụm trục chính máy công cụ vạn năng 

                  và Máy  điều khiển số CNC

Thời gian: 11 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được nguyên lý, đặc tính lắp ghép của các  thiết bị trong cụm trục chính của máy vạn năng và máy điều khiển số CNC;
- Bảo dưỡng các thiết bị trong cụm trục chính theo phiếu hướng dẫn công nghệ bằng các dụng cụ được trang bị tại phân xưởng;
- Kiểm tra các thông số kỹ thuật của trục chính sau khi lắp vào máy bằng các trang thiết bị có tại trong phân xưởng;
- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, có tư duy nghề nghiệp tốt đồng thời làm việc an toàn và hiệu quả, đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

1.Chuẩn bị









- Bản vẽ chi tiết trục chính

- Bản vẽ lắp cụm trục chính

- Dụng cụ, thiết bi và vật tư để tháo lắp và bảo trì

- Dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra

2. Nguyên lý, cấu tạo, kỹ thuật lắp ghép cụm trục chính

Thời gian: 6giờ
- Đọc bản vẽ lắp cụm trục chính máy phay, máy doa, máy mài phẳng(vạn năng và CNC)

- Kiểm tra chất lượng trước khi lắp

-Trình tự lắp ghép cụm trục chính máy Tiện vạn năng và CNC

-Trình tự lắp ghép cụm trục chính máy Phay vạn năng và CNC


3. Bảo dưỡng cụm trục chính máy vạn năng và CNC

- Bảo dưỡng trục chính

- Bảo dưỡng cơ cấu vít me đai ốc.

- Bảo dưỡng hệ  thống đường hướng

4. Kiểm tra chất lượng của cụm trục chính sau khi lắp


- Kiểm tra đường dẫn dầu bôi rơn trục chính

- Kiểm tra độ đảo hướng trục, đảo hướng của trục trục chính

- Kiểm tra độ côn, trơn nhẹ của trục chính

- Kiểm tra nhiệt độ của trục chính khi có tải

5. Xử lý các sai số của cụm trục chính sau khi kiểm tra 

Kiểm tra:







Thời gian: 1 giờ
Bài 9: 
Bảo trì hộp tốc độ



Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được đặc điểm, kết cấu của hộp tốc độ;

- Xác định được biện pháp sửa chữa, bảo trì hộp tốc độ;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, làm việc chắc chắn, hiệu quả, đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

1. Đặc điểm kết cấu của hộp tốc độ 



2. Xử lý các hư hỏng thường gặp của hộp tốc độ 

3. Sửa chữa, bảo trì hộp tốc độ 




Bài 10: 
Bảo trì hộp chạy dao


Thời gian: 9 giờ 
Mục tiêu:

- Trình bày được khái niệm, đặc điểm, cấu tạo của hộp chạy dao;

- Xác định biện pháp sửa chữa, bảo trì hộp chạy dao;

- Làm việc đảm bảo an toàn, hiệu quả, vệ sinh và có tác phong công nghiệp.

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, khoa học, an toàn và có tác phong công nghiệp trong công việc.

1. Khái niệm và cấu tạo hộp chạy dao 


 
2. Một số hiện tượng hư hỏng của hộp chạy dao và biện pháp xử lý


3. Bảo trì hộp chạy dao 



Bài 11:  Bảo trì hệ thống gá,  kẹp trên máy vạn năng và máy điều khiển số CNC







Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý, đặc tính, lắp ghép và kỹ thuật lắp các bộ phận thiết bị gá kẹp trên máy vạn năng và máy  CNC( hệ thống gá dao, hệ thống kẹp phôi);    
- Bảo trì các chi tiết trong hệ thống gá- kẹp vào máy đúng trình tự theo phiếu hướng dẫn công nghệ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Kiểm tra các thông số kỹ thuật của các chi tiết trong hệ thống gá-kẹp sau khi lắp vào máy bằng các dụng cụ, thiết bị được trang bị;

- Làm việc cẩn thận, an toàn, năng suất và đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác, có tư duy nghề nghiệp tốt đồng thời làm việc an toàn và hiệu quả, đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

1. Chuẩn bị









- Bản vẽ lắp hệ thống gá dao, hệ thống kẹp phôi (máy vạn năng và máy CNC).

- Dụng cụ thiết bị, vật tư để lắp ráp

- Dụng cụ đo kiểm

2. Yêu cầu kỹ thuật, đặc điểm lắp ghép của thiết bị 

 

- Đọc bản vẽ lắp của hệ thống gá dao, hệ thống kẹp phôi (máy vạn năng và máy CNC).

- Kiểm tra thiết bị trước khi lắp

- Lập quy trình lắp ráp thiết bị 

3. Kỹ thuật lắp các thiết bị

        



- Kỹ thuật lắp các thiết bị thuộc hệ thống gá dao, hệ thống kẹp phôi của  máy tiện vạn năng và máy CNC.

- Kỹ thuật lắp các thiết bị thuộc hệ thống gá dao, hệ thống kẹp phôi của  máy gá của máy phay vạn năng và máy phay CNC.

4. Bảo dưỡng hệ thống gá dao và hệ thống kẹp phôi. 


- Bảo dưỡng hệ thống gá dao và hệ thống kẹp phôi của  máy tiện vạn năng và máy tiện CNC.

- Bảo dưỡng hệ thống gá dao và hệ thống kẹp phôi của máy phay vạn năng và máy phay CNC. 

5. Kiểm tra kỹ thuật và xử lý sai số của thiết bị thuộc hệ thống gá dao, hệ thống kẹp phôi (máy vạn năng và máy CNC).   



            Bài 12:    Bảo trì băng máy, bàn dao, bàn máy, băng trượt

Thời gian :20 giờ

Mục tiêu:

 - Trình bày được kết cấu và các dạng hỏng thường gặp ở băng máy, bàn dao, bàn máy và băng trượt;
 - Đưa ra được các phương pháp khắc phục sửa chữa;

 - Bảo trì băng máy, bàn dao, bàn máy và băng trượt đúng trình tự theo phiếu hướng dẫn công nghệ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Rèn luyện tính cẩn thận,  chính xác, có tư duy nghề nghiệp tốt đồng thời làm việc an toàn và hiệu quả, đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

1.Công việc chuẩn bị.







- Bản vẽ chi tiết băng máy, bàn dao, bàn máy và băng trượt.

- Dụng cụ, thiết bị và vật tư để tháo lắp và bảo trì

- Dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra

2.Băng máy. 





   
 - Đặc điểm kết cấu của băng máy và các dạng hỏng thường gặp

 - Các điều kiện kỹ thuật cần đảm bảo khi sửa chữa băng máy

 - Các phương pháp sửa chữa băng máy

3. Bàn dao máy tiện.  



 
 
- Bàn trượt dọc

- Bàn trượt ngang

- Bàn trượt quay

Kiểm tra:







Thời gian: 1giờ

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
- Vật liệu:

+ Giẻ lau, Dầu, mỡ bôi trơn, giấy ráp, que hàn.

+ Chất liệu bôi trơn, làm mát để bổ xung tiêu hao.

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Dụng cụ tháo lắp và điều chỉnh

+ Dụng cụ đo

+ Dụng cụ gia công cầm tay

+ Thiết bị nâng chuyển, kê đỡ hỗ trợ khi tháo lắp

+ Máy hàn hồ quang

+ Các cụm, bộ phận thiết bị có độ chính xác cao

+ Các máy công cụ (vạn năng và máy CNC)

- Học liệu:

+ Lý lịch của máy

+ Bản vẽ lắp các cụm, bộ phận của các thiết bị có độ chính xác cao (máy vạn năng và máy CNC).

+Tài liệu về: Nguyên lý cấu tạo; Kỹ thuật tháo lắp sửa chữa các cụm thiết bị và  quy trình vận hành  thiết bị, Bản đặc tính kỹ thuật và quy trình vận hành thiết bị (máy vạn năng và máy CNC).

+ Phiếu công nghệ lắp thiết bị cơ điện
+ Phần mềm mô phỏng

+ Các video clip mô tả công việc thực

- Nguồn lực khác:

+ Xưởng thực tập và xưởng sản xuất

+ Phòng học chuyên môn

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Đánh giá kiến thức: 

Trả lời được ít nhất từ 60% câu hỏi khách quan hoặc bài kiểm tra tự luận về:

+ Cấu tạo, nguyên lý và đặc điểm lắp ghép của bộ phận thiết bị công nghiệp

+ Các nguyên tắc cơ bản và nội dung yêu cầu trong công tác chuẩn bị tháo thiết bị công nghiệp

+ Tính năng, công dụng và phạm vi sử dụng các dụng cụ, thiết bị, dụng cụ đo kiểm dùng khi tháo, làm sạch và kiểm tra phân loại chi tiết

+ Các nguyên tắc cơ bản khi tháo và làm sạch thiết bị công nghiệp

+ Quy trình kiểm tra, phân loại chi tiết trong sửa chữa thiết bị công nghiệp

- Đánh giá kỹ năng:Thông qua quan sát hoạt động thực hành có sử  dụng bảng kiểm hoặc, các bài kiểm tra thực hành về:

+ Thao tác sử dụng các loại dụng cụ thiết bị

+ Tổ chức nơi làm việc khi tháo lắp, bảo trì thiết bị

+ Tháo rời các chi tiết trong bộ phận của cơ cấu máy

+ Làm sạch, kiểm tra, phân loại chi tiết.

+ Các bước công việc của táo lắp và bảo trì thiết bị.

Sinh viên đạt yêu cầu khi tất cả các tiêu chí trong bảng kiểm phải ít nhất từ mức đạt yêu cầu trở lên.

- Đánh giá thái độ thông qua quan sát và theo dõi:

+ Tham gia học tập đạt 80% thời gian lý thuyết và 100% thời gian thực hành quy định của mô đun

+ Tinh thần tích cực học tập, ý thức trách nhiệm, tiết kiệm và  an toàn trong công việc

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

Chương trình sử dụng để đào tạo trình độ Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:  
- Trước khi giảng dạy cần căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị cho đầy đủ học liệu, thiết bị và phương tiện để dạy và học.

- Trong quá trình thực hiện nên sử dụng các phần mềm, các video mô phỏng và các mô hình, vật thật để làm rõ vấn đề.

- Kết hợp giữa phương pháp giảng giải thuyết trình với làm mẫu, thị phạm để sinh viên dễ hiểu, dễ thực hiện đúng các thao tác cơ bản, nhanh chóng hình thành kỹ năng nghề đối với các nội dung: Lắp ráp và bảo trì hệ thống truyền động cơ khí.

- Chuẩn bị trước các câu hỏi trắc nghiệm, đề thi, bảng kiểm để đánh giá kết quả 

thực hành, thực tập của sinh viên.

3. Những trọng tâm của chương trình cần chú ý:
- Các phương pháp và điều kiện lắp ráp các chi tiết và cơ cấu có độ chính xác cao: 

+ Các cụm trục chính, trục truyền phức tạp

+ Các cơ cấu an toàn, cơ cấu thay đổi tốc độ

+ Cụm bàn gá, các thiết bị ngoại vi…

+ Biện pháp cân bằng máy và chi tiết máy

+ Thử nghiệm máy sau lắp ráp và bảo trì

- Các phương pháp và điều kiện bảo trì các chi tiết và cơ cấu có độ chính xác cao trên máy vạn năng và máy điều khiển số CNC.

 + Bảo trì cụm trục chính

 + Bảo trì hộp tốc độ, hộp tiến dao

 + Bảo trì hệ thống gá- kẹp

 + Bảo trì hệ thống băng máy, bàn dao, băng trượt… 

- Công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp khi thực hiện công việc

4. Tài liệu tham khảo:

-  Lưu Văn Nhang - Kỹ thuật sửa chữa máy công cụ - NXB Giáo dục - 2005


- T« Xu©n Gi¸p -  Sổ tay thợ sửa chữa cơ khí -  NXB Đ¹i häc vµ gi¸o dôc chuyªn nghiÖp, Hµ Néi 1991. 
- NguyÔn Ngäc C¶nh, NguyÔn Träng H¶i -  Công nghệ sửa chữa máy công cụ,  NXB khoa häc vµ kü thuËt - Hµ Néi 1982.
- Trần Quốc Tuấn -  Giáo trình Sửa chữa bảo trì máy công cụ - Đại học Công nghiệp - Hà Nội 2003.
-  G.Đ. Pekelix - Công nghệ sửa chữa máy cắt kim loại - NXB Chế tạo máy, Leningrat, 1984.
 5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

Tên mô đun: Vận hành máy công cụ

Mã số mô đun: MĐ 30

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO VẬN HÀNH MÁY CÔNG CỤ

Mã số mô đun: MĐ 30
Thời gian  mô đun: 120 giờ;           (Lý thuyết: 14 giờ, thực hành: 106 giờ)
I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN:

- Vị trí: Mô đun được bố trí sau khi đã học xong các mô đun về lắp đặt và bảo trì thiết bị.

- Tính chất: Là mô đun bắt buộc, bổ trợ cho thực hành chuyên môn nghề.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Trình bày được cấu tạo, đặc tính kỹ thuật  và nguyên lý làm việc của các loại máy công cụ (máy tiện, máy phay, máy bào, mày mài, máy khoan, máy doa);

- Xác định được đặc điểm  công nghệ và phạm vi ứng dụng của từng loại máy;

- Thực hiện được các thao tác vận hành được các máy công cụ theo đúng quy trình kỹ thuật, an toàn và vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và an toàn

III. NỘI DUNG CỦA MÔ ĐUN :   

1. Nội dung tổng quát và phân bố thời gian:

	Số TT
	Tên các bài trong mô đun


	Thời gian 

	
	
	Tổng số 
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Vận hành máy tiện
	20
	3
	16
	1

	2
	Vận hành máy phay
	18
	3
	14
	1

	3
	Vận hành máy bào
	16
	1
	14
	1

	4
	Vận hành máy mài tròn
	16
	2
	14
	

	5
	Vận hành máy mài phẳng
	16
	1
	14
	1

	6
	Vận hành máy khoan
	16
	1
	14
	1

	7
	Vận hành máy doa
	18
	3
	14
	1

	
	Cộng
	120
	14
	100
	6


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính bằng giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Vận hành máy tiện



Thời gian: 20 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được cấu tạo, đặc tính kỹ thuật và nguyên lý làm việc của máy tiện và phân biệt được ký hiệu của các loại máy tiện;
- Mô tả được tính năng, công dụng và cách vận hành các bộ phận chủ yếu của máy tiện;
- Vận hành được máy tiện theo đúng quy trình thao tác vận hành đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và an toàn.
1. Chuẩn bị                                                                                 

-  Nơi làm việc, thiết bị vận hành (máy tiện)

- Quy trình vận hành máy tiện, quy trình công nghệ

- Dụng cụ cắt - phôi liệu - dụng cụ đo kiểm (thước cặp, panme…)

- Vật tư bảo quản thiết bị (giẻ lau, dầu mỡ công nghiệp)

2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc, công dụng của máy tiện          

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc

- Đặc tính kỹ thuật, công dụng của máy tiện

3. Kỹ thuật thao tác vận hành máy tiện                                    
- Kỹ thuật chuyển đổi tốc độ trục chính

- Kỹ thuật chuyển đổi cơ cấu chạy dao

- Điều chỉnh chiều sâu lát cắt

4. Vận hành, kiểm tra tình trạng hoạt động của máy tiện       
- Xác định được các thông số kỹ thuật thực tế của máy

- Xác định tình trạng làm việc của các cơ cấu khi máy chạy 

- Phát hiện được những sai sót trong quá trình máy chạy 

5. Kỹ thuật bảo quản thiết bị                                                       
- Nắm được sơ đồ, vị trí bôi trơn của máy

- Sử dụng đúng các loại dầu mỡ bôi trơn

6. Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp                                 
- An toàn cho người, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

Bài 2: Vận hành máy phay                                           Thời gian: 18 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được cấu tạo, đặc tính kỹ thuật và nguyên lý làm việc của máy phay và phân biệt được ký hiệu của các loại máy phay (máy phay đứng, máy phay ngang, máy phay giường…);
- Mô tả được tính năng, công dụng và cách vận hành các bộ phận chủ yếu của máy phay;
- Vận hành được máy phay theo đúng quy trình thao tác vận hành đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác và an toàn.
1. Chuẩn bị                                                                                   

- Nơi làm việc, thiết bị vận hành (máy phay)

- Quy trình vận hành máy phay, quy trình công nghệ

- Dụng cụ cắt - phôi liệu - dụng cụ đo kiểm (thước cặp, panme…)

- Vật tư bảo quản thiết bị (giẻ lau, dầu mỡ công nghiệp)

2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc, công dụng của máy phay          

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc

- Đặc tính kỹ thuật, công dụng của máy phay

3. Kỹ thuật thao tác vận hành máy phay                                    
- Điều chỉnh tốc độ trục chính

- Điều chỉnh cơ cấu chạy dao

- Điều chỉnh chiều sâu lát cắt

4. Vận hành, kiểm tra tình trạng hoạt động của máy phay        
- Xác định được các thông số kỹ thuật thực tế của máy

- Xác định tình trạng làm việc của các cơ cấu khi máy chạy 

- Phát hiện được những sai sót trong quá trình máy chạy 

5. Kỹ thuật bảo quản thiết bị                                                     
- Nắm được sơ đồ, vị trí bôi trơn của máy

- Sử dụng đúng các loại dầu mỡ bôi trơn

6. Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp                                  
- An toàn cho người, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

Bài 3: Vận hành máy bào



 Thời gian: 16 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc, công dụng và cách phân loại các loại máy bào (bào ngang, bào đứng, bào giường…);
-  So sánh được ưu nhược điểm  của máy bào với máy phay;
- Vận hành được máy bào ngang theo đúng quy trình vận hành  máy;
- Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.
1. Chuẩn bị                                                                                 

-   Nơi làm việc, thiết bị vận hành (máy bào ngang)

- Quy trình vận hành máy bào, quy trình công nghệ

- Dụng cụ cắt - phôi liệu - dụng cụ đo kiểm (thước cặp, panme…)

- Vật tư bảo quản thiết bị (giẻ lau, dầu mỡ công nghiệp)

2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc, công dụng của máy bào            

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc

- Công dụng của máy bào 

3. Kỹ thuật thao tác vận hành máy bào                                        
- Điều chỉnh tốc độ đi lại của đầu bào

- Điều chỉnh chiều dài hành trình cắt gọt

- Điều chỉnh cơ cấu bước tiến

- Điều chỉnh chiều sâu lát cắt

4. Vận hành, kiểm tra tình trạng hoạt động của máy bào         

- Xác định được các thông số kỹ thuật thực tế của máy

- Xác định tình trạng làm việc của các cơ cấu khi máy chạy 

- Phát hiện được những sai sót trong quá trình máy chạy 

5. Kỹ thuật bảo quản thiết bị                                                       
- Nắm được sơ đồ, vị trí bôi trơn của máy

- Sử dụng đúng các loại dầu mỡ bôi trơn

6. Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp                                   
- An toàn cho ng​ười, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp 
Bài 4: Vận hành máy mài tròn 



Thời gian: 16 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc và công dụng của  máy mài tròn;
- Xác định được cách phân loại và ký hiệu của các loại máy mài (máy mài tròn, máy mài phẳng, máy mài vô tâm…); 

- Vận hành được máy mài tròn  theo đúng quy trình vận hành máy;
- Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.
1. Chuẩn bị                                                              

- Nơi làm việc, thiết bị vận hành (máy mài tròn)

- Quy trình vận hành máy mài tròn, quy trình công nghệ

- Dụng cụ cắt - phôi liệu - dụng cụ đo kiểm (thước cặp, panme, đồng hồ so)

- Vật tư bảo quản thiết bị (giẻ lau, dầu mỡ công nghiệp)

2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc, công dụng của máy mài  tròn   

Cấu tạo, nguyên lý làm việc

- Công dụng của máy mài tròn

3. Kỹ thuật thao tác vận hành máy mài tròn                             
- Điều chỉnh tốc độ trục chính của máy mài tròn

- Điều chỉnh cơ cấu bước tiến của máy mài tròn

- Điều chỉnh chiều sâu lát cắt

- Kỹ thuật mài tròn trong

- Kỹ thuật mài tròn ngoài

4. Vận hành, kiểm tra tình trạng hoạt động của máy mài tròn 

- Xác định được các thông số kỹ thuật thực tế của máy

- Xác định tình trạng làm việc của các cơ cấu khi máy chạy 

- Phát hiện được những sai sót trong quá trình máy chạy 

5. Kỹ thuật bảo quản thiết bị                                                     
- Nắm được sơ đồ, vị trí bôi trơn của máy

- Sử dụng đúng các loại dầu mỡ bôi trơn

6. Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp                                   
- An toàn cho ngư​ời, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

 
Bài 5:  Vận hành máy mài phẳng 


Thời gian: 16 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc và công dụng của  máy mài phẳng;
- Xác định được cách phân loại và ký hiệu của các loại máy mài (máy mài tròn, máy mài phẳng, máy mài vô tâm…); 

- Vận hành được máy mài phẳng theo đúng quy trình vận hành  máy;
- Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.
1. Chuẩn bị                                                                                    

- Nơi làm việc, thiết bị vận hành (máy mài phẳng)

- Quy trình vận hành máy mài, quy trình công nghệ

- Dụng cụ cắt - phôi liệu - dụng cụ đo kiểm (thước cặp, panme, đồng hồ so)

- Vật tư bảo quản thiết bị (giẻ lau, dầu mỡ công nghiệp)

2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc, công dụng của máy mài  phẳng

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc

-  Công dụng của máy mài phẳng

3. Kỹ thuật thao tác vận hành máy mài phẳng                         
- Điều chỉnh tốc độ trục chính của máy mài

- Điều chỉnh cơ cấu bước tiến của máy mài

- Điều chỉnh chiều sâu lát cắt

4. Vận hành, kiểm tra tình trạng hoạt động của máy mài phẳng     

- Xác định được các thông số kỹ thuật thực tế của máy mài phẳng

- Xác định tình trạng làm việc của các cơ cấu khi máy chạy 

- Phát hiện được những sai sót trong quá trình máy chạy 

5. Kỹ thuật bảo quản thiết bị                                                     
- Nắm được sơ đồ, vị trí bôi trơn của máy

- Sử dụng đúng các loại dầu mỡ bôi trơn

6. Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp                                   
- An toàn cho người, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

Bài 6: 
Vận hành máy khoan 



Thời gian: 16 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc và công dụng của máy khoan;
- Xác định được cách phân loại và ký hiệu của các loại máy khoan (máy khoan đứng, máy khoan cần…);
- Vận hành được máy khoan theo đúng quy trình vận hành  máy;
- Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.
1. Chuẩn bị     

-   Nơi làm việc, thiết bị vận hành (máy khoan)

- Quy trình vận hành máy khoan, quy trình công nghệ

- Dụng cụ cắt - phôi liệu - dụng cụ đo kiểm  (thước cặp, panme, đồng hồ so)

- Vật tư bảo quản thiết bị (giẻ lau, dầu mỡ công nghiệp)

2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc, công dụng của máy khoan       

- Cấu tạo, nguyên lý làm  việc

- Công dụng của máy khoan (máy khoan đứng- máy khoan cần)

3. Kỹ thuật thao tác vận hành máy khoan                                                                            
- Điều chỉnh tốc độ trục chính của máy khoan

- Điều chỉnh cơ cấu bước tiến 

- Cách lựa chọn mũi khoan

4. Vận hành, kiểm tra tình trạng hoạt động của máy khoan     
- Xác định được các thông số kỹ thuật thực tế của máy

- Xác định tình trạng làm việc của các cơ cấu khi máy chạy 

- Phát hiện được những sai sót trong quá trình máy chạy 

5. Kỹ thuật bảo quản thiết bị                                                    
- Nắm được sơ đồ, vị trí bôi trơn của máy

- Sử dụng đúng các loại dầu mỡ bôi trơn

6. Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp                                 
- An toàn cho người, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

Bài 7: Vận hành máy Doa 




Thời gian:18 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc và công dụng của máy doa;

- So sánh được ưu nhược điểm  của máy doa với máy phay;

- Vận hành được máy doa theo đúng quy trình vận hành  máy;

- Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.

1. Chuẩn bị                                                                                  

-  Nơi làm việc, thiết bị vận hành (máy doa)

- Quy trình vận hành máy doa, quy trình công nghệ

- Dụng cụ cắt - phôi liệu - dụng cụ đo kiểm (thước cặp, panme, đồng hồ so)

- Vật tư bảo quản thiết bị (giẻ lau, dầu mỡ công nghiệp)

2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc, công dụng của máy doa           

- Cấu tạo, nguyên lý làm  việc

- Đặc điểm  công nghệ, phạm vi ứng dụng

3. Kỹ thuật thao tác vận hành máy doa                                     
- Điều chỉnh tốc độ trục chính của máy doa

- Điều chỉnh cơ cấu chạy dao 

- Điều chỉnh chiều sâu lát cắt

4. Vận hành, kiểm tra tình trạng hoạt động của máy doa    
- Xác định được các thông số kỹ thuật thực tế của máy

- Xác định tình trạng làm việc của các cơ cấu khi máy chạy 

- Phát hiện được những sai sót trong quá trình máy chạy 

5. Kỹ thuật bảo quản thiết bị                                                       
- Nắm được sơ đồ, vị trí bôi trơn của máy

- Sử dụng đúng các loại dầu mỡ bôi trơn

6. Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp                                   
- An toàn cho ng​ười, dụng cụ và thiết bị 

- Vệ sinh công nghiệp

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
- Vật liệu:
+ Phôi liệu

+ Giẻ lau, dầu mỡ công nghiệp

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Dụng cụ cắt - dụng cụ đo kiểm

+ Các thiết bị để vận hành

+ Vật tư phục vụ quá trình chạy máy

+ Trang bị bảo hộ lao động 

- Học liệu:

+ Tài liệu về quy trình vận hành máy công cụ

+ Quy trình công nghệ chạy không tải và khi máy chạy có tải

+ Lý lịch thiết bị - phiếu công nghệ kiểm tra xem  xét

+ Giáo trình

- Nguồn lực khác:

+ Xưởng thực tập và xưởng sản xuất

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Đánh giá kiến thức bằng bài kiểm tra trắc nghiệm hoặc tự luận với các nội dung:

+ Cấu tạo, nguyên lý, đặc tính kỹ thuật của máy

+ Quy trình vận hành của máy

+ Nội dung và các yêu cầu của các công việc chạy máy

+ Các thông số kỹ thuật của máy khi kiểm tra máy chạy

- Đánh giá kỹ năng bằng quan sát học sinh thực hiện các thao tác trong quá trình vận hành máy và kết quả các bài tập thực hành:

+ Sử dụng dụng cụ cắt và dụng cụ đo kiểm trong quá trình chạy máy 

+ Vận hành máy thành thạo

+ Nhận biết các sai hỏng hoặc hiện tượng không bình thường của máy 

+ Nhận biết đúng các loại dầu mỡ bôi trơn làm mát

- Đánh giá thái độ bằng cách quan sát:

+ Tham gia học tập lý thuyết và thực hành theo đúng thời gian quy định của mô đun

+ Tinh thần trách nhiệm, khoa học, cẩn thận, chính xác

+ Chấp hành các quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi ứng dụng chương trình:

- Chương trình được áp dụng cho đào tạo trình độ cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị cơ điện

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:  
- Giáo viên cần tập trung vào những vấn đề quan trọng ở phần mục tiêu của mỗi bài

- Trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị cho đầy đủ học liệu, thiết bị, dụng cụ, vật tư để thực hiện mô đun

- Kết hợp giữa giảng giải thuyết trình với làm  mẫu, thị phạm để học sinh dễ hiểu và thực hiện đúng các động tác, thao tác cơ bản

- Trong khi luyện tập cần chú ý quan sát để uốn nắn học sinh thực hiện chính xác các thao tác cơ bản, nhanh chóng hình thành kỹ năng nghề và đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.
3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Phương pháp vận hành các loại máy công cụ 

- Đảm bảo an toàn trong khi luyện tập

4. Tài liệu tham khảo:
- Trần Quốc Tuấn - Giáo trình sửa chữa máy công cụ.
- Nguyễn Như Tự - Gia công cắt gọt trên máy công cụ - Trường Đại học bách khoa                                                                                                                                                       - 1995.
- Hoàng Tùng,Nguyễn Tiến Đào, Nguyễn Thúc Hà - Cơ khí đại cương - Nhà xuất bản Khoa học và Kỹ thuật – 1998.
- Đinh Gia Tường, Tạ Khánh Lâm - Nguyên lý máy -  Nhà xuất bản Khoa học và Kỹ thuật – 1999.
- Phạm Đắp - Máy công cụ - Đại học bách khoa - 1985.

5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẮT BUỘC

Tên mô đun: Thực tập sản xuất

Mã số mô đun: MĐ 31

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO THỰC TẬP SẢN XUẤT

Mã số của mô đun: MĐ 31

Thời gian mô đun: 320 giờ; (Thời gian: Lý thuyết: 20 giờ; Thực hành: 300 giờ)
I. VỊ TRÍ TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN:

- Vị trí: Được bố trí sau khi đã học hết tất cả các môn học, mô đun bắt buộc và tự chọn trong chương trình.
- Tính chất: Mô đun chuyên môn nghề được thực hiện tại các phân xưởng sản xuất hoặc ở các doanh nghiệp chuyên bảo trì thiết bị cơ điện.
II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:
- Nâng cao khả năng thực hành bảo trì thiết bị cơ điện;


- Tổng hợp các kỹ năng thực hành ở các môđun;
- Làm việc an toàn và năng suất; 

- Rèn luyện tính cẩn thẩn, tính sáng tạo, tác phong nghề nghiệp.
III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:
	Số TT
	Tên các nội dung trong mô đun

	
	

	1
	Hướng dẫn ban đầu và nội quy an toàn tại phân xưởng, nhà máy sản xuất cơ khí.

	2
	Bảo trì máy tiện

	3
	Bảo trì máy phay

	4
	Bảo trì máy bào

	5
	Bảo trì máy mài

	6
	Bảo trì máy khoan

	7
	Bảo trì máy doa

	8
	Bảo trì máy gia công áp lực

	9
	Bảo trì máy công nghệ cao

	10
	Báo cáo thực tập sản xuất


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
- Học sinh thực tập tại các nhà máy, xí nghiệp sản xuất cơ khí có công tác bảo trì thiết bị, các doanh nghiệp chuyên bảo trì thiết bị cơ điện hoặc tại phân xưởng cơ điện của nhà máy cơ khí.

- Các loại máy móc, trang thiết bị và tài liệu kèm theo phục vụ sản xuất cơ khí
- Hồ sơ bảo trì thiết bị

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
- Đánh giá qua từng nội dung cụ thể

- Đánh giá tổng hợp

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
Để giảng dạy mô đun này giáo viên cần lưu ý:

1. Phạm vi áp dụng chương trình mô đun:
Chương trình được giảng dạy trong các trường đào tạo nghề trình độ cao đẳng nghề bảo trì thiết bị cơ điện
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:           
- Mô đun thực tập sản xuất tương đối tổng hợp và có tích hợp chuyển giao công nghệ cao.
- Người hướng dẫn phải có kiến thức chuyên môn sâu rộng và tổng hợp cũng như khả năng thuyết trình tốt.
- Khả năng nhanh nhạy trong mọi tình huống, có khả năng sử lý được các sự cố bất thường có thể xảy ra.

- Có tác phong công nghiệp, ý thức nghề nghiệp và kinh nghiệm trong công tác. 
3.Những trọng tâm của chương trình cần chú ý:

- Bảo trì được một số máy móc thiết bị như máy gia công cắt gọt kim loại truyền thống, các máy công nghiệp dùng chung, các thiết bị cơ điện công nghệ cao.
- Chuyển giao được công nghệ về bảo trì thiết bị cơ điện.
- Chạy thử, bàn giao

- Hoàn thiện hồ sơ bảo trì

4 .Tài liệu tham khảo:
· Quy định về an toàn lao động.
· Quy trình công nghệ của nhà máy.
· Lý lịch máy sản xuất.
5. Ghi chú và giải thích:  không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC TỰ CHỌN
Tên môn học: Vẽ kỹ thuật nâng cao

Mã số môn học: MH 32

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC VẼ KỸ THUẬT NÂNG CAO
Mã số môn học: MH 32
Thời gian của môn học: 60 giờ;   (Lý thuyết: 30 giờ; Thực hành: 30 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC.

-Vị trí: Môn học vẽ kỹ tuật nâng cao được học sau môn học vẽ kỹ thuật.  
- Tính chất: Là môn học tự chọn thuộc khối kiến thức cơ sở có tính thực hành. Vì vậy trong quá trình học tập, ngoài việc phải nắm vững kiến thức về sử dụng và thao tác phần mềm, sinh viên còn phải thực hành nhiều để rèn luyện kỹ năng.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Thực hiện được các lệnh vẽ và khai thác được tính năng công nghệ của các lệnh trong phần mềm để thiết kế chế tạo chi tiết máy;
- Điều khiển thành thạo lệnh vẽ trong Auto CAD;
- Tổ chức các lệnh trong AutoCAD hợp lý trong việc vẽ và thiết kế;
- Thiết lập được bản vẽ kỹ thuật cơ khí, điện , thuỷ lực trong AutoCAD ở mức độ bản vẽ đơn giản và nâng cao;
- Xuất được bản vẽ ra giấy;
-  Hình  thành  được tính kiên trì, cẩn thận, chính xác trong các thao tác vẽ;
-  Rèn luyện tính tích cực, tự giác để khai thác các phần mềm ứng dụng.

III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	Số 

TT
	Tên chương, mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	K.tra*
(LThoặc

TH)

	I
	Các khái niệm cơ bản
	
	
	
	

	
	Khởi động Auto CAD
	0,2
	0,2
	0
	0

	
	Cấu trúc màn hình đồ hoạ.
	0,5
	0
	0,5
	0

	
	Các lệnh về tập tin.
	1
	0,5
	0,5
	0

	
	Các lệnh thiết lập bản vẽ.
	0,5
	0.3
	0,2
	0

	
	Các bước bắt đầu lưu một bản vẽ.
	0,3
	0
	0,3
	0

	
	Các phương pháp nhập toạ độ và truy bắt điểm
	1
	0,5
	0,5
	0

	
	Các lệnh về màn hình.
	0,5
	0
	0,5
	0

	
	Các lệnh trợ giúp
	1
	0,5
	0,5
	0

	II
	Các lệnh vẽ.
	
	
	
	

	
	Các lệnh vẽ cơ bản
	6
	4
	2
	0

	
	Các lệnh vẽ nhanh
	6
	4
	1
	1

	III
	Các lệnh hiệu chỉnh.
	
	
	
	

	
	Một số phương pháp lựa chọn đối tượng
	0,5
	0,25
	0,25
	0

	
	Lệnh MOVE- Dời các đối tượng 
	1
	0,5
	0,5
	0

	
	Lệnh Break – Xén một phần đối tượng
	0,5
	0
	0,5
	0

	
	Lệnh ROTATE – Quay các đối tượng
	1
	0,25
	0,75
	0

	
	Lệnh SCALE - Biến tỷ lệ đối tượng
	1
	1
	0
	0

	
	Lệnh STRIM – Xén một phần đối tượng 
	1
	0,5
	0,5
	0

	
	Lệnh EXTEND – kéo dài đối tượng
	1
	0,5
	0,5
	0

	
	Lệnh STRETCH- Kéo dãn các đối tượng
	1
	0,5
	0,5
	0

	
	Lệnh LENGTHEN
	1
	0
	1
	0

	
	Lệnh DIVIDE – Chia các đối tượng thành các phần bằng nhau
	1
	0
	0
	0

	
	Kiểm tra: 
	1
	0
	0
	1

	IV
	Lớp, ký hiệu vật liệu, nhập văn bản khối
	
	
	
	

	
	Lệnh LAYER - Lớp
	1
	0,2
	0,8
	0

	
	Lệnh BLOOK - khối
	1
	0,3
	0,7
	0

	
	Lệnh TEXT/MTEXT - Viết chữ
	1
	0,2
	0,8
	0

	
	Lệnh HATCH - Vẽ ký hiệu vật liệu
	1
	0,3
	0,7
	0

	
	Lênh EXPLODE – Phá vỡ đối tượng
	1
	0,5
	0,5
	0

	
	Lệnh DDCHPROP – Thay đổi tính chất đối tượng.
	1
	0,25
	0,75
	0

	
	Lệnh LTSCALE - Định tỷ lệ cho đường nét.
	1
	0,25
	0,75
	0

	
	Kiểm tra
	2
	0
	0
	2

	V
	Ghi kích thước.
	
	
	
	

	
	Lệnh LINEAR- Ghi kích thước thẳng
	0,75
	0,25
	0,5
	0

	
	Lệnh ALIGNED – Ghi kích thước theo đường tựa.
	0,75
	0,25
	0,5
	0

	
	Lệnh DIAMETER - Đường kính.
	0,75
	0,25
	0,5
	0

	
	Lệnh RADIUS – Bán kính
	0,75
	0,25
	0,5
	0

	
	Lệnh ANGULAR- Ghi kích thước góc
	0,75
	0,25
	0,5
	0

	
	Lệnh LAEDER- vẽ đường dẫn
	0,75
	0,25
	0,5
	0

	
	Lệnh BASELINE - Chuỗi kích thước song song.
	0,75
	0,25
	0,5
	0

	
	Lệnh CONTINUE- Chuỗi kích thước nối tiếp
	0,75
	0,25
	0,5
	0

	
	Lệnh DDIM- Tạo biến kích thước.
	1
	0,25
	0,75
	0

	
	Kiểm tra
	1
	0
	0
	1

	VI
	Xuất bản vẽ ra giấy.
	
	
	
	

	
	Lệnh PLOT
	0,5
	0
	0,5
	0

	
	Các thao tác khi in ấn.
	0,5
	0
	0,5
	0

	VII
	Vẽ mạch điện trên orcad
	
	
	
	

	
	Vẽ sơ đồ nguyên lý mạch điện.
	7
	6
	1
	0

	
	Vẽ mạch in.
	7
	6
	1
	0

	
	Kiểm tra
	1
	0
	0
	1

	
	Cộng
	60
	30
	25
	5


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính bằng giờ thực hành.
2. Nội dung chi tiết:
Chương 1: 

Các khái niệm cơ bản

Mục tiêu: 

  - Khởi tạo được giao diện.
 - Sử dụng thành thạo các thanh cộng cụ, cách thao tác lệnh, các phương pháp nhập toạ độ và truy bát điểm.

 -  Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác trong các thao tác.

1. Khởi động Auto CAD       




Thời gian: 0,2 giờ                                
2. Cấu trúc màn hình đồ hoạ.                                     
Thời gian: 0,5 giờ 
3. Các lệnh về tập tin.                                              
Thời gian: 1 giờ 
4. Các lệnh thiết lập bản vẽ.                                      
Thời gian: 0,5 giờ 
5. Các bước bắt đầu lưu một bản vẽ.                             Thời gian: 0,3 giờ 
6. Các phương pháp nhập toạ độ và truy bắt điểm        
Thời gian: 1 giờ 
7. Các lệnh về màn hình.                                             
Thời gian: 0,5 giờ
8. Các lệnh trợ giúp.                                                  
Thời gian: 1giờ

Chương 2: 

Các lệnh vẽ.
Mục tiêu: 

- Sử dụng thành thạo các thanh cộng cụ, cách nhập bản vẽ;
- Thực hiện được bản vẽ 2D đơn giản kết hợp chế độ truy bắt điểm;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác trong các thao tác vẽ.
1. Các lệnh vẽ cơ bản 


                               Thời gian: 6 giờ 
1.1 Lệnh LINE - vẽ đoạn thẳng  



 
1.2. Lệnh XLINE - vẽ đường thẳng         

 
1.3. Lệnh RAY - Vẽ nửa đường tròn  


 
1.4. Lệnh POINT- Vẽ điểm                                         
1.5. Lệnh CIRCLR - Vẽ đường tròn      


  
1.6. Lệnh ARC - Vẽ cung tròn.   



 
1.7. Lệnh ELLIPSE - Vẽ elip 



 
1.8. Lệnh POLYLINE - Vẽ đa tuyến


 
1.9. Lệnh POLYGON - Vẽ đa giác đều  


 
1.10. Lệnh SPLINE - Vẽ đường cong bậc cao

 
1.11. Lệnh RECTANG - Vẽ hình chữ nhật  

 
2. Các lệnh vẽ nhanh.                                                    Thời gian: 6 giờ
2.1.Lệnh OFFSET - Tạo các đối tượng song song                       

2.2. Lệnh ARRAY – Sao chép theo dãy                                         
2.3. Lệnh MIRROR – Phép đối xứng gương                                   

2.4. Lệnh COPY- Sao chép đối tượng                                            

2.5. Lệnh FINLET - Vẽ nối  tiếp hai đối tượng                              

2.6. Lệnh CHAMFAR – Vát mép các cạnh
* Kiểm tra: 



                                  Thời gian: 1 giờ
Chương 3: 


Các lệnh hiệu chỉnh.

Mục tiêu: 

 - Sử dụng thành thạo các lệnh vẽ, kết hợp các lệnh hiệu chỉnh truy bắt điểm;
 - Thực hiện  được bản vẽ chi tiết phức tạp, nhập được bản vẽ vào văn bản, hiệu chỉnh bản vẽ theo yêu cầu bằng các lệnh hiệu chỉnh;
 - Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác trong các thao tác vẽ, hiệu chỉnh.
1. Một số phương pháp lựa chọn đối tượng

 Thời gian: 0,5 giờ 
2. Lệnh MOVE - dời các đối ttượng       


 Thời gian: 1 giờ                                     
3. Lệnh Break - xén một phần đối tượng     

Thời gian: 0,5 giờ                           
4. Lệnh ROTATE – quay các đối tượng            
          Thời gian: 1 giờ                      
5. Lệnh SCALE - biến tỷ lệ đối tượng


Thời gian: 1 giờ
     

6. Lệnh STRIM - Xén một phần đối tượng

          Thời gian: 1 giờ
7. Lệnh EXTEND – Kéo dài đối 



Thời gian: 1 giờ
8. Lệnh STRETCH – kéo dãn các đối tượng     
          Thời gian: 1 giờ          
9. Lệnh DIVIDE – Chia đối tượng thành các phần bằng nhau Thời gian: 1giờ     
* Kiểm tra: 



                                   Thời gian: 1 giờ
Chương 4: 
Lớp - ký hiệu vật liệu - nhập văn bản - khối
Mục tiêu: 

- Sử dụng thành thạo các thanh công cụ, cú pháp tạo lớp, khối, vẽ ký hiệu vật liệu, nhập văn bản,  hiệu chỉnh lớp, khối, ký hiệu vật liệu theo tỷ lệ bản vẽ;
- Trình được bản vẽ đúng theo TCVN;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác trong các thao tác vẽ.

1. Lệnh LAYER - Lớp 





Thời gian: 1 giờ
2. Lệnh BLOCK - Khối                                            
 Thời gian: 1 giờ
3. Lệnh TEXT/MTEXT - Viết chữ                              
Thời gian: 1 giờ 
4. Lệnh HATCH – Vẽ ký hiệu vật liệu                       
 Thời gian: 1 giờ 
5. Lệnh EXPLODE – Phá vỡ đối tượng


Thời gian: 1 giờ 
6. Lệnh DDCHPROP- Thay đổi tính chất đối tượng   
Thời gian: 1 giờ
7. Lệnh LTSCALE - Định tỷ lệ cho đường nét           
Thời gian: 1 giờ
* Kiểm tra: 



                                      Thời gian: 2 giờ 
Chương 5: 


Ghi kích thước.

Mục tiêu: 

- Sử dụng thành thạo các thanh công cụ, các thao tác lệnh ghi kích thước;
- Điều khiển được biến kích thước, ghi kích thước, dung sai cho bản vẽ;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác trong các thao tác vẽ.

1. Lệnh LINEAR – Ghi kích thước thẳng.                  Thời gian:  0.75 giờ 
2. Lệnh ALIGNED – Ghi kích thước theo đường tựa  Thời gian: 0.75 giờ 
3. Lệnh DIAMETER - Đường kính
                           Thời gian: 0.75 giờ
4. Lệnh RADIUS – Bán kính                                      Thời gian: 0.75 giờ
5. Lệnh ANGULAR – Ghi kích thước góc

        Thời gian: 0.75 giờ 
6. Lệnh LEADER – Vẽ đường dẫn


        Thời gian: 0.75 giờ
7. Lệnh BASELINE – Chuỗi kích thước song song     Thời gian: 0.75 giờ
8. Lệnh CONTINUE – Chuỗi kích thước nối tiếp         Thời gian: 0,75 giờ 
9.Lệnh DDIM – Tạo  biến kích thước      

 
Thời gian: 1 giờ 
* Kiểm tra: 



                                       Thời gian: 1 giờ
Chương 6: 

Xuất bản vẽ ra giấy.

Mục tiêu: 

- Sử dụng thành thạo các thanh công cụ, các thao tác lệnh in, hiệu chỉnh bản vẽ;
- Thực hiện được việc in ra bản vẽ;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác trong các thao tác vẽ.

1. Lệnh PLOT.                                                         Thời gian: 0.5 giờ 
2. Các thao tác khi in ấn




     Thời gian: 0.5 giờ 
Chương 7: 

Vẽ mạch điện trên orcad.

Mục tiêu: 

- Sử dụng thành thạo các thao tác, lệnh vẽ…

- Vẽ được các mạch điện , mạch nguyên lý, mạch in;
- Rèn luyện tác phong làm việc cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.
1. Vẽ sơ đồ nguyên lý.                                    
Thời gian: 7 giờ 
1.2.Giới thiệu về các thanh công cụ

1.3.Cách lấy linh kiện, sắp xếp linh kiện

1.4.Cách nối dây, thay đổi giá trị linh kiện

1.5.Lưu và kiểm tra sơ đồ nguyên lý

2.Vẽ mạch in. 





Thời gian: 8 giờ 
2.1.Khởi động Layout plus.

2.2.Chọn chân linh kiện.

2.3.Cách tạo chân linh kiện mới, xoá ký tự không cần thiết trong sơ đồ chân.

2.4.Di chuyển linh kiện .
2.5. Chọn lớp mạch in, kích thước đường mạch in.
2.6.Xác định chân âm của nguồn, vẽ khung mạch in.

2.7.Vẽ tự động và vẽ bằng tay.

* Kiểm tra: 



                                      Thời gian: 1 giờ
IV.ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

 - Người dạy:

+ Sử dụng thành thạo máy tính, chương trình AutoCAD và ORCAD
+ Có năng lực sư phạm, khả năng truyền giảng tốt
+ Nắm vững kiến thức chuyên môn.
 - Người học:

+ Đã được học hình họa- vẽ kỹ thuật

+ Có kiến thức tin học cơ bản
+ Tham dự học và làm bài tập đầy đủ, thi và kiểm tra định kỳ theo quy chế

- Trang thiết bị:

+ Phần mềm AutoCAD(14; 2000 hoặc 2004)

+ Phần mềm orcad 2000
+ Phòng học được trang bị máy tính có cấu hình đáp ứng với các chương trình sử dụng.
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Tiêu chuẩn đánh giá học sinh:
+ Hiểu được nội dung cơ bản của môn học

+ Có tính chủ động và thái độ nghiêm túc trong học tập (Đánh giá bằng điểm chuyên cần)

+ Đủ số bài kiểm tra định kỳ theo quy chế
+ Thi với hình thức : Thi thực hành trên máy

VI.HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

  1. Phạm vi áp dụng chương trình:
Môn học là môn cơ sở chuyên nghành dùng để giảng dạy cho sinh viên trình độ Cao đẳng nghề, nghề bảo trì hệ thống thiết bị cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:
- Giáo viên giảng có sử dụng kết hợp Projetor, máy tính cài sẵn phần mềm AutoCad 2000; 2004, orcad …
3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Khởi tạo giao diện để làm việc với Auto Cad( cài đặt phần mềm Auto Cad, khởi động và thiết lập các thông số hợp lý để bắt đầu làm việc)

- Các lệnh vẽ cơ bản: Line, Point, CIRCLR; ARC; RECTANG…

- Các lệnh vẽ nhanh: COPY; OFFSET; MIRROR; CHAMFAR…

- Các lệnh hiệu chỉnh: MOVE; Break; ROTATE; TRIM; EXTEND...

- Các thuộc tính: Lớp(LAYER);  ký hiệu vật liệu(HATCH );(nhập văn bản(TEXT/MTEXT)- khối(BLOCK)…

- Các lệnh ghi kích thước: LINEAR; DIAMETER; RADIUS; ANGULAR; CONTINUE…
- Lệnh xuất bản vẽ in ra giấy: PLOT.
- Các lệnh vẽ trong orcad

- Các lệnh vẽ trong Autocad
4. Tài liệu tham khảo:
- Tài liệu bắt buộc: Giáo trình, Đề cương bài giảng AutoCAD của các Trường Cao đẳng-THCN( lưu hành nội bộ)

- Nguyễn Hữu Lộc -  Sử dụng AutoCad14 - NXB Thành phố Hồ Chí Minh - 1998

- Nguyễn Hữu Lộc - Sử dụng AutoCad 2000, 2004 - NXB Giáo dục, 2000, 2004

- Các giáo trình AutoCAD từ các NXB.
5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC  TỰ CHỌN
Tên môn học: Tổ chức quản lý bảo trì II

Mã số môn học: MH 33

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC TỔ CHỨC QUẢN LÝ BẢO TRÌ  II

Mã số môn học: MH 33

Thời gian của môn học: 30 giờ; ( Lý thuyết: 20 giờ; Thực hành: 08 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC:
- Vị trí: Là môn học được bố trí sau khi sinh viên  đã học xong các môn kỹ thuật cơ sở. 

- Tính chất : Là môn học tự chọn nhằm trang bị những kiến thức cơ bản về quá trình, phương pháp khi thực hiện công việc lập kế hoạch và lịch xích bảo trì thiết bị cơ điện, quản lý và điều độ tốt công tác bảo trì. 

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Mô tả được những khái niệm, ý nghĩa và các nguyên tắc cơ bản của việc lập kế hoạch bảo trì .

- Có kỹ năng cơ bản của việc lập kế hoạch, lịch xích bảo trì, sửa chữa thiết bị cơ điện trên thực tế.

- Có khả năng sử dụng máy tính để lập kế hoạch, lịch xích và quản lý, điều độ công tác bảo trì.

- Luyện tập sự tự tin, sáng tạo và khoa học trong học tập và thực hành.
III. NỘI DUNG MÔN HỌC:
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	STT
	Tên chương, mục
	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)

	I
	Tổng quan về công tác lập kế hoạch bảo trì thiết bị

Hệ thống kế hoạch công tác bảo trì thiết bị  
Các bước chuẩn bị lập kế hoạch
Phương pháp đánh giá kế hoạch và hiệu chỉnh kế hoạch
	1

3

2
	1

2

1


	0
1

1
	0
0

0

	II
	Kế hoạch và lịch xích bảo trì      
Xác định nhiệm vụ và phác thảo kế hoạch 
Lịch xích

Ứng dụng lập kế hoạch và lịch xích
Kiểm tra
	3

3

3

1
	2

2

2

0
	1

1

1

0
	0

0

0

1

	III
	Điều độ công tác bảo trì

Thực chất và vai trò điều độ bảo trì

Quy trình điều độ
	1

4
	1

2
	0

2
	0

0

	
	Kế hoạch bảo trì phòng ngừa 
	4
	3
	0
	1

	
	Ứng dụng
	5
	4
	1
	0

	
	
     Cộng 
	30
	20
	08
	02


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính bằng giờ thực hành
2. Nội dung chi tiết 

Chương 1: Tổng quan về công tác lập kế hoạch bảo trì thiết bị

Mục tiêu: 

- Người học nắm được những khái niệm cơ bản về hệ thống kế hoạch hoá công tác bảo trì, cơ cấu tổ chức, các điều kiện cần thiết và chỉ tiêu đánh giá kế hoạch.
- Lập được quy trình của kế hoạch bảo trì;

- Rèn luyện tính cẩn thân, tỷ mỷ trong việc nhập dữ liệu lập kế hoạch.
1. Hệ thống kế hoạch công tác bảo trì thiết bị  


Thời gian: 1giờ
1.1. Khái niệm








1.2. Ý nghĩa,  mục đích, đối tượng của kế hoạch bảo trì   
1.2.1. Ý nghĩa



  
                        
1.2.2. Mục đích, đối tượng




    

1.1.3. Phân loại kế hoạch    


   
1.1.4. Thiết kế sơ đồ và quá trình kế hoạch bảo trì     
a. Sơ đồ kế hoạch tổng quát 

b. Quá trình lập kế hoạch bảo trì

2. Các bước chuẩn bị lập kế hoạch                                  

Thời gian:3 giờ
2.1. Dữ kiện và tài liệu  lập kế hoạch                                    

2.2. Tổ chức, quản lý                                                              

2.3. Nhân sự - nguồn lực                                                      

2.4. Kho và thiết bị, dụng cụ                                                 

2.5. Quan hệ giữa quản lý, kế hoạch bảo trì với các kế hoạch khác      

2.6. Các yếu tố về an toàn và môi trường                 

3. Phương pháp đánh giá kế hoạch và hiệu chỉnh kế hoạch         Thời gian: 2giờ
3.1. Phương pháp đánh giá                                   

3.2. Phương pháp hiệu chỉnh                               

3.3. So sánh hiệu quả và lựa chọn kế hoạch tối ưu               

Chương 2.  Kế hoạch và lịch xích bảo trì     

Mục tiêu: 

- Người học nắm được các nội dung và nguyên tắc cơ bản khi lập kế hoạch, lịch xích bảo trì thiết bị;

- Lập được lịch xích, theo dõi và thực hiện lịch xích;

- Rèn luyện kỹ năng tỉ mỷ trong công việc.

      
1. Xác định nhiệm vụ và phác thảo kế hoạch 


Thời gian:3giờ

1.1. Xác định nhiệm vụ và nội dung công tác  
 

1.1.1. Nhiệm vụ

1.1.2. Nội dung

1.2. Phác thảo kế hoạch   
                                                 

2. Lịch xích                                                                          
Thời gian: 3giờ

2.1. Khái niệm về lịch xích






2.2. Lịch xích tổng quát                                                      

3. Ứng dụng lập kế hoạch và lịch xích                                  
Thời gian: 3giờ
Bài kiểm tra số 1                                                                    
Thời gian: 1giờ
Chương 3. 


Điều độ công tác bảo trì

Mục tiêu: 

- Học sinh, sinh viên nhận biết được công tác điều độ bảo trì, hiểu được vai trò và cách thức phân giao công việc.
- Chính xác trong việc xác lập các thông số điều độ, linh hoạt trong các tình huống cụ thể;

- Nghiêm túc, tập trung trong công việc.
1. Thực chất và vai trò điều độ bảo trì thiết bị                            
Thờigian:  1giờ
1.1. Thực chất                                                                      
1.2. Vai trò                                                                           
2. Quy trình điều độ                                                                
 Thời gian:  3giờ
2.1. Mục tiêu                                                                        

- Phân tích, tính toán.

- Kiểm tra các chỉ tiêu thông số kỹ thuật, kiểm tra số lượng theo từng mức chất lượng.

2.2. Phân giao công việc                                                       

- Phân giao theo mặc định.

- Phân giao một công việc trên nhiều đối tượng.

- Phân giao nhiều công việc trên một đối tượng, bố trí theo quá trình.

2.3. Tuần tự hóa                                                                   

2.4. Kiểm soát                                                                       
- Kiểm soát chi phí sử dụng máy móc, thiết bị (điện, công cụ dụng cụ, ...), khấu hao máy móc.

2.5. Điều độ                                                              


- Theo dõi việc sử dụng vật tư.

- Theo dõi quá trình thực hiện.
- Nghiệm thu, đánh giá, bàn giao.

3. Kế hoạch bảo trì phòng ngừa                                   
Thời gian:  4giờ
3.1. Các dạng bảo trì phòng ngừa                                            

3.2. Các kỹ thuật giám sát                                                        

Bài kiểm tra số 2                                      


 Thời gian: 1giờ
4. Ứng dụng                                                                  
Thời gian:   5giờ
Thăm quan, thu thập, xử lý  thông tin                           

Kiểm tra hết môn                                                          

VI. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:
- Vật liệu, dụng cụ và trang thiết bị: Bảng, phấn, máy chiếu, máy tính và các thiết bị dạy học, phần mềm hỗ trợ khác.

- Tài liệu: Tài liệu hướng dẫn thực hiện giảng dạy mô đun, hướng dẫn bài học, giáo trình tổ chức quản lý trong nhà máy/ xí nghiệp, tài liệu phát tay, sơ đồ tổ chức bộ máy quản lý….

- Nguồn lực khác: Phòng học lý thuyết, xưởng thực hành đủ điều kiện, thư viện và hệ thống máy tính nối mạng Internet.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
1. Yêu cầu đánh giá

- Kiến thức

Được đánh giá qua bài kiểm tra viết/ trắc nghiệm đạt được các yêu cầu cơ bản: 
+ Nắm được hệ thống lập kế hoạch bảo trì và bố trí nguồn lực cho

các hoạt động bảo trì.

+ Hiểu được kế hoạch bảo trì và thực hiện kế hoạch bảo trì.

- Kỹ năng: Được đánh giá qua buổi thuyết trình, quan sát có bảng kiểm, 

đạt yêu cầu lập kế hoạch theo bảng kê một cách có hệ thống và hiệu quả kinh tế cao

- Thái độ: Nghiêm túc, tự giác và có tinh thần trách nhiệm, tinh thần

tương trợ lẫn nhau.   

2. Công cụ đánh giá

- Hệ thống ngân hàng bài tập lập kế hoạch bảo trì thiết bị cơ điện.

3. Phương pháp đánh giá

- Trắc nghiệm

VI. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CHƯƠNG TRÌNH:
1. Phạm vi áp dụng chương trình:
Chương trình được sử dụng cho việc giảng dạy hệ Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện. Giáo viên cần căn cứ vào từng nội dung cụ thể của mỗi bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện, đảm bảo chất lượng bài giảng một cách khoa học và hiệu quả nhất.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

Đây là môn học chuyên môn yêu cầu giảng viên phải có kinh nghiệm thực tế. Công tác chuẩn bị bài giảng cần chu đáo, tỷ mỉ. Thực hiện phát vấn trên bản vẽ, mô hình và phải liên hệ với thực tế sản xuất. 
Người dạy và người học cần có kỹ năng sử dụng thiết bị công nghệ thông tin thành thạo. Có kiến thức cơ bản trong việc sử dụng các phần mềm hỗ trợ công việc.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:
- Qui trình lập kế hoạch bảo trì và phương pháp đánh giá, hiệu chỉnh kế hoạch.

- Các nguyên tắc cơ bản khi lập kế hoạch bảo trì thiết bị.

- Cơ sở lập kế hoạch bảo trì thiết bị.

- Ứng dụng công nghệ thông tin vào công tác lập kế hoạch và quản lý bảo trì thiết bị trong thực tế sản xuất.

4. Tài liệu tham khảo:
- Phạm Văn Bổng- Đề cương bài giảng tổ chức quản lý - ĐH Bách khoa Hà Nội

- Lê Thành Bắc- Giáo trình thiết bị điện- NXB KHKT -2003

- Nguyễn Ngọc Cảnh - Nguyễn Trọng Hảo- Công nghệ sửa chữa máy công  cụ- NXB KHKT-1982

- Phạm Ngọc Tuấn-  Quản lý bảo trì công nghiệp - ĐH Quốc gia Tp.HCM- 2002

- Phạm Ngọc Tuấn - Hoàng Trần Trung Tín- website http://www.baotri.com.vn
- Doc.Palmer- Maintenance Planning and Scheduling Handbook- McGrawHill Company- Copyright©- 1999

- Equipment Maintenance Plans- Life Cycle Engineering, Inc.©- 2009 

- Management and maintenance planning- Heritage Lottery Fund- April 2008

5. Ghi chú và giải thích: không.

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC TỰ CHỌN
Tên môn học: Công nghệ kim loại

Mã số môn học: MH 34

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC CÔNG NGHỆ KIM LOẠI

Mã số môn học: MH​​​34
Thời gian của môn học : 30giờ ;           (Lý thuyết: 26 giờ; Thực hành: 4 giờ)
I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC:

- Vị trí:  Là môn học kỹ thuật cơ sở được bố trí giảng dạy ở học kỳ 1 năm thứ 2, được bố trí học trước hoặc song song với các môn học, môđun chuyên môn nghề

- Tính chất: Là môn học bắt buộc, mang tính lý thuyết  kết hợp với thực hành.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Trình bày được khái quát các phương pháp chế tạo phôi, chế tạo sản phẩm cơ khí thông thường: Đúc, rèn, dập, hàn,  cắt gọt kim loại…và phạm vi ứng dụng của các phương pháp gia công đó

- Lựa chọn được phương pháp chế tạo phôi, chế tạo các chi tiết thay thế trong công việc bảo trì hệ thống thiết bị công nghiệp.
- Rèn luyện tính tập trung, nghiêm túc trong việc học tập lý thuyết và thực hành.

III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

1.Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	Số

TT
	Tên chương, mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số


	Lý thuyết
	Thực hành bài tập
	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)

	I
	Sản xuất đúc

Khái niệm chung.

Các phương pháp đúc
	1

9
	1

8
	0

0
	0

1

	II
	Gia công kim loại bằng áp lực

Khái niệm

Các phương pháp gia công áp lực
	1

9
	1

8
	0

0
	0

1

	III
	Hàn cắt kim loại

Khái niệm chung

Các phương pháp hàn

Cắt kim loại bằng khí
	1

7

2
	1

7

2
	0

0

0
	0

0

0

	
	Cộng
	30
	26
	2
	2


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính vào giờ thực hành

2. Nội dung chi tiết:

Chương 1: 


 Sản xuất đúc

Mục tiêu : 

- Phát biểu được những kiến thức cơ bản về các phương pháp chế tạo phôi bằng phương pháp đúc.

- Trình bày được các phương pháp Đúc một cách rõ ràng; xác định được phạm vi ứng  dụng của mỗi phương pháp.

- Ứng dụng được kiến thức bài học vào thực hành  sản xuất.
1. Khái niệm chung





Thời gian: 1 giờ
2. Các phương pháp đúc




        
Thời gian: 8 giờ                                                               

2.1. Đúc trong khuôn cát  




         
2.2. Các phương pháp đúc đặc biệt 



         

2.3. Khuyết tật vật đúc            




        

Kiểm tra: 







Thời gian : 1 giờ

Chương 2:  

Gia công kim loại bằng áp lực

Mục tiêu :
- Phát biểu được các khái niệm chung về gia công kim loại bằng áp lực 

- Trình bày được các phương pháp chế tạo phôi bằng phương pháp cụ thể

- Ứng dụng được kiến thức bài học vào thực hành.
1. Khái niệm chung              



       Thời gian : 1 giờ
2. Các phương pháp gia công áp lực

                 Thời gian: 8giờ                                                    2.1. Cán


 




         
2.2. Kéo









2.3. Ép








         

2.4. Rèn







        

2.5. Dập tấm


Kiểm tra: 







Thời gian : 1 giờ

Chương 3:  


Hàn cắt kim loại
Mục tiêu : 
- Phát biểu được khái niệm, phân loại và phạm vi ứng dụng của phương pháp hàn và cắt kim loại.

- Trình bày được cách xác định các phương pháp hàn, cắt kim loại. 
 - Ứng dụng được kiến thức bài học vào thực hành sản xuất.
1. Khái niệm chung

              


   Thời gian :1 giờ
2. Các phương pháp hàn                 

    

  Thời gian: 7 giờ
2.1. Hàn hồ quang






      
2.2. Hàn tiếp xúc




                           
2.3. Hàn khí







      

3. Cắt kim loại bằng khí: 
      

              
Thời gian: 2 giờ


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:
- Người dạy:
+ Có năng lực sư phạm, khả năng truyền đạt tốt

+ Có kiến thức chuyên môn

-  Người học:

+ Được trang bị kiến thức các môn: vẽ kỹ thuật, cơ ứng dụng,vật liệu cơ khí, dung sai lắp ghép và đo lường kỹ thuật…
+ Tham dự học và làm bài tập đầy đủ, thi và kiểm tra định kỳ theo quy chế

- Trang thiết bị:

+ Mô hình học cụ: Bộ mẫu cho khuôn đúc, que hàn, điện cực …..
+ Bản vẽ đầy đủ nguyên lý của về các loại khuôn, các phương pháp gia công áp lực, Hàn,  bản vẽ cấu tạo các máy gia công: Cán, kéo, Dập, …
+ Có phòng học theo tiêu chuẩn.

+ Trang thiết bị nghe nhìn như: máy chiếu, máy tính…
+ Có nhà xưởng thực tập gồm một số loại máy móc, thiết bị cơ bản về đúc, gia công áp lực, hàn và cắt kim loại .
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Tiêu chuẩn đánh giá sinh viên:
+ Đánh giá qua từng bài học cụ thể.
+ Đánh giá qua các bài kiểm tra (đủ số bài kiểm tra định kỳ theo quy chế)
+ Đánh giá tổng hợp: Thi với hình thức thi tự luận (hoặc  trắc nghiệm) 
VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

 1. Phạm vi áp dụng chương trình:

Môn học là môn cơ sở chuyên nghành dùng để giảng dạy cho sinh viên Cao đẳng nghề, nghề bảo trì hệ thống thiết bị  cơ điện. 
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

- Nội dung môn học mang tính thực tiễn cao, do vậy khi giảng dạy giáo viên cần liên hệ nhiều với thực tế sản xuất để sinh viên hiểu sâu khái niệm và phạm vi ứng dụng của từng phương pháp gia công.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Những nội dung có tính thực tiễn như, sản xuất đúc, gia công áp lực, hàn cắt kim loại cần phân tích kỹ để học sinh hiểu các phương pháp tạo phôi, phương pháp gia công tinh sản phẩm cuối cùng.

4. Tài liệu tham khảo:
- Hoàng Tùng - Giáo trình Cơ khí đại cương - Trường ĐHBK Hà Nội - 2004

- Sổ tay công nghệ đúc - Trường ĐH BK Hà nội - 1998

- Vũ Ngọc Pi - Gia công kim loại bằng áp lực -  NXB Giáo dục

- Hàn và cắt kim loại - NXB Giáo dục.

- Giáo trình Thiết kế đúc; Trường ĐH BK Hà nội; 2000

- E.TREM dịch giả: Võ Trần Khúc Nhã - Cắt kim loại - NXB Hải Phòng

5. Ghi chú và giải thích ( nếu cần ): không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC TỰ CHỌN

Tên mô đun: Kỹ thuật số

                     Mã số mô đun: MH 35

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC KỸ THUẬT SỐ

Mã số mô học: MH 35

Thời gian môn học: 30 giờ;

(Lý thuyết: 15 giờ; Thực hành: 15giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT  MÔN HỌC:
- Vị trí: Trước khi học môn học này học sinh phải học xong các môn học Mạch điện, Vẽ điện, Điện tử cơ bản và môn học Đo lường điện, Trang bị điện.

- Tính chất : Là mô đun tự chọn dành cho chương trình đào tạo nghề; nghề bảo trì  thiết bị cơ điện trình độ cao đẳng nghề.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:
- Giải thích nguyên lý hệ điều khiển số;

- Phân tích và tổng hợp được mạch logic;

- Lắp ráp hệ điều khiển số có tiếp điểm và không tiếp điểm;

- Rèn luyện tư duy logic, tính cẩn thận, sáng tạo, làm việc khoa học.
III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:  
1. Nội dung tổng quát và phân bố thời gian:

	Số

TT
	Tên các bài 
	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	I
	Khái niệm cơ bản về kỹ thuật số hàm số Logic căn bản.
	
	
	
	

	
	Hàm logic căn bản
	2
	1
	1
	

	
	Đại số boole
	2
	1
	1
	

	
	Bản đồ karnaugh
	2
	1
	1
	

	II
	Mạch tuần tự
	
	
	
	

	
	Mạch Flip- lop, ghi dịch, chốt
	4
	2
	2
	

	
	Giới thiệu một số FF
	4
	2
	2
	

	
	Một số IC FF thông dụng
	2
	1
	1
	

	
	Kiêm tra
	1
	
	
	1

	III
	Mạch đếm
	
	
	
	

	
	Bảng trạng thái
	1
	1
	
	

	
	Mạch đếm lên
	2
	1
	1
	

	
	Mạch đếm lên xuống
	2
	1
	1
	

	
	Mạch đếm môdul N
	2
	1
	1
	

	
	Mạch đếm đồng bộ
	1
	1
	
	

	IV
	Mạch tổ hợp
	
	
	
	

	
	Mạch mã hoá
	2
	1
	1
	

	
	Mạch giải mã
	2
	1
	1
	

	
	Kiểm tra
	1
	
	
	1

	
	Cộng
	30
	15
	13
	2


2.Nội dung chi tiết:

Chương 1 : Khái niệm cơ bản về kỹ thuật số hàm số Logic căn bản
Mục tiêu:
- Nắm được kí hiệu bảng sự thật của các loại cổng Logic;

- Nhận biết được IC các cổng logic, cách kiểm tra linh kiện;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác.

1. Các hàm số Logic căn bản.





Thời gian: 2 giờ
1.1.Trạng thái logic 1 và 0

1.2. Công tắc.

1.3. Diode.

1.4. Transistor.


1.5. Các cổng Logic.

- Cổng AND

- Cổng NOT

- Cổng NAND.

- Cổng OR.

- Cổng NOR.

- Cổng EX-OR

- Cổng EX-XOR


2. Đại số Boole.







Thời gian: 2 giờ
	2.1. Đại cương về đại số boole.
	

	- Các phép toán của đại số boole.
	

	- Các định lý của đại số boole.
	

	2.2 Cách chuyển đổi giữa các cổng.

Chuyển đổi AND thành OR và ngược lại.

Chuyển đổi AND- OR thành NAND-NAND.
	


3. Bản đồ Karnaugh.






Thời gian: 2 giờ
	3.1. Cách trình bày bản đồ  Karnaugh.

- Hai biến.

- Ba biến.

- Bốn biến.
	

	3.2. Đơn giản biểu thức bằng bản đồ Karnaugh
	


Chương 2. Mạch tuần tự.

Mục tiêu:

- Phát biểu được hoạt động của các loại Flip-Flop, ghi dịch và chốt;

- Vẽ mạch nguyên lý các mạch Flip – Flop;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác, khoa học.
1. Các Flip-Flop, ghi dịch và chốt.




Thời gian: 4 giờ 
1.1. Mạch chốt RS

1.2. ứng dụng của mạch chốt
1.3. Flip-Flop RS
1.4. Flip-Flop JK
1.5. Flip-Flop D
1.6. Chốt D
1.7. Flip-Flop T
1.8. Ghi dịch

2. Giới thiệu một số FF





Thời gian: 4 giờ 
2.1 Flip-Flop JK
2.2. Flip-Flop D
3 Giới thiệu một số IC FF thông dụng



Thời gian: 1 giờ 
Kiểm tra:







Thời gian: 1giờ 
Chương 3:
Mạch đếm.

Mục tiêu:

- Phân tích được các hoạt động của mạch đếm;

- Thiết kế được các mạch đếm theo yêu cầu;

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác.
1. Bảng trạng thái






Thời gian: 1 giờ 
2 Mạch đếm lên






Thời gian: 2 giờ 
2.1 Cấu tạo

2.2 Dạng sóng

2.3 Giải thích
2.4 Bảng trạng thái

3. Mạch đếm lên xuống





Thời gian: 2 giờ 
4. Mạch đếm Modul N





Thời gian: 2 giờ 
5. Mạch đếm đồng bộ





Thời gian: 1 giờ 
Chương 4: Mạch tổ hợp.





Mục tiêu:

- Xây dựng được cách mã hoá và giải mã;
- Thực hiện được các mạch giải mã;
- Rèn luyện tính tỷ mỉ, cẩn thận, chính xác.

1. Mạch mã hoá






Thời gian: 2 giờ
1.1 Mạch mã hoá thập phân sang nhị phân

1.2 Mạch mã hoá thập phân sang BCD

2. Mạch giải mã






Thời gian: 2 giờ
2.1 Giải mã BCD sang thập phân

2.2 Giải mã BC sang Led 7 đoạn
Kiểm tra:







Thời gian: 1 giờ
IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔN HỌC:

- Vật liệu:

+ Mạch IC mẫu để học viên tập đo xác định chân IC mức điện.

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Máy hiện sóng 2 tia.

+ Dụng cụ cầm tay: Mỏ hàn, kìm cắt, kìm nhọn.

+ Đồng hồ vom/DVOM.

+ Dụng cụ tháo, ráp vi mạch.

+ Kit thực tập và mô hình kèm theo.

+ Đầu dò logic.

+ Dụng cụ đo xác định chất lượng và loại IC số TTL và CMOS.

+ Bàn thí nghiệm với nguồn (0 - 30)V DC.

+ Panel chân cắm.

- Nguồn lực khác: 

+ PC, phần mềm chuyên dùng.

+ Projector

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
 - Áp dụng hình thức kiểm tra tích hợp giữa lý thuyết với thực hành. Các nội dung trọng tâm cần kiểm tra là:

- Khả năng ghi nhớ về cấu tạo, nguyên lý làm việc của các linh kiện kỹ thuật số như: Flip – Flop; ghi dich; mạch đếm; mã hóa; giải mã...

- Khả năng tính toán, thiết kế các mạch ứng dụng kỹ thuật số đơn giản.

- Kỹ năng phân tích mạch, lắp ráp, cân chỉnh, xử lý sự cố hỏng hóc các mạch ứng dụng kỹ thuật số.

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
1. Phạm vi áp dụng chương trình:
Chương trình mô học này là môn học tự chọn, được sử dụng để giảng dạy cho trình độ cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện. 

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:  
- Trước khi giảng dạy, giáo viên cần căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện cần thiết nhằm đảm bảo chất lượng giảng dạy.

- Nên áp dụng phương pháp đàm thoại để học viên ghi nhớ kỹ hơn.

- Khi giải bài tập, làm các bài thực hành... Giáo viên hướng dẫn, thao tác mẫu và sửa sai tại chỗ cho học viên.

- Nên sử dụng các mô hình, học cụ mô phỏng để minh họa các mạch điều khiển ứng dụng kỹ thuật số...

3. Những trọng tâm cần chú ý:

- Mạch Flip – Flop.

 - Mạch ghi dich.

- Mạch đếm.

- Mạch mã hóa; giải mã...

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Nguyễn Thuý Vân – Kỹ Thuật số -  Nhà Xuất bản khoa học kỹ thuật -1997

- Nguyễn Minh Đức – Mạch logic kỹ thuật số - Nhà xuất bản khoa học kỹ thuật TP Hồ Chí Minh - 2005.

- Giáo trình Kỹ thuật số - Đại học Sư phạm kỹ thuật TPHCM - 2005.

- Sổ tay vi mạch số TTL và CMOS – Tống Văn On – NXB Phương Đông - 2007.

- Các sơ đồ mạch điện tử số thông dụng.

- Kỹ thuật xung số - Châu Văn Bảo - NXB Đại học Quốc Gia TP. Hồ Chí Minh.

- Giáo trình mạch số - Đại học Cần thơ.
5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC TỰ CHỌN

Tên môn học: Thiết bị điều khiển khả lập trình

           Mã số môn học: MH 36

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC THIẾT BỊ ĐIỀU KHIỂN KHẢ 
LẬP TRÌNH.
Mã số môn học: MH 36
Thời gian môn học: 45 giờ ;              ( Lý thuyết: 32 giờ; Thực hành: 13giờ.)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC:

-Vị trí: 

+ Là môn học kỹ thuật cơ sở dành cho học sinh trung cấp nghề Bảo trì thiết bị công nghiệp.

+ Môn học được học sau các môn học: Kỹ thuật điện – điện tử, kỹ thuật số, học song song với môn học trang bị điện.

- Tính chất: 

+ Là môn học tự chọn dành cho chương trình đào tạo hệ cao đẳng nghề; nghề bảo trì thiết bị cơ điện. Được thực hiện tại phòng học lý thuyết và phòng thí nghiệm, thực hành.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Mô tả được cấu trúc cơ bản, nguyên lý làm việc và phạm vi ứng dụng của một số loại PLC và biến tần thông dụng trong thiết bị cơ điện; 

- Lập trình được trên một số loại PLC, thiết lập được thông số của một số loại biến tần;

-  Rèn luyện kỹ năng cơ bản về lập trình, vận hành, bảo dưỡng và sửa chữa các thiết bị điều khiển khả lập trình;

- Rèn luyện tư duy logic;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.
III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	S

TT
	Tên chương, mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	T.H

Bài tập
	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)

	I
	Thiết bị điều khiển PLC.

Giới thiệu chung về PLC.
PLC S7 200 của hãng siemens.

PLC S7 300 của hãng siemens.
	3

19
8
	2

12,5

   5,5
	1

6,5

 1,5
	  1

	II
	Thiết bị biến tần.

Giới thiệu chung về biến tần.
Biến tần của hãng Mitsubitshi.


	5
10
	4
6
	1

3
	1

	
	
Cộng:
	45
	30
	13
	2


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:
Chương 1: 

Thiết bị điều khiển PLC.
Mục tiêu: 

- Mô tả được những khái niệm chung về thiết bị điều khiển PLC, nguyên  lý làm việc và khả năng ứng dụng của nó;

- Lập trình được trên PLC S7 200 và S7 300 của hãng siemens, mô phỏng, chạy thử, kết nối với thiết bị thật thực hiện một số điều khiển cơ bản theo yêu cầu;
- Rèn luyện kỹ năng lập trình trên thiết bị điều khiển PLC.
- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.
1. Giới thiệu chung về PLC                             
                
Thời gian: 3 giờ      

1.1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc 

1.2. Ngôn ngữ lập trình và thiết bị lập trình
2. PLC S7 200 của hãng siemens 




Thời gian: 19 giờ
2.1 Cấu tạo phần cứng

2.2 Tâp lệnh

2.3 Ứng dụng

3. PLC S7 300 của hãng siemens 




Thời gian: 8 giờ
3.1 Cấu tạo phần cứng

3.2 Tâp lệnh

3.3 Ứng dụng

Chương 2: Thiết bị biến tần.
Mục tiêu: 

- Mô tả được những khái niệm chung về thiết bị biến tần, nguyên  lý làm việc và khả năng ứng dụng của nó;

- Thiết lập được thông số cho biến tần của hãng Mitsubitshi, kết nối với động cơ thực hiện một số điều khiển cơ bản theo yêu cầu;
- Rèn luyện kỹ năng thiết lập, bảo trì biến tần.
- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.
1. Giới thiệu chung về biến tần.     



Thời gian: 5 giờ
1.1 Khái niệm hệ truyền động biến tần động cơ.

1.2 Khái niệm về bộ biến tần.

2. Biến tần của hãng Mitsubitshi.



Thời gian: 10  giờ
2.1 Cấu tạo. 



                                        

2.2 Cài đặt các tham số.   



                   

2.3 Bảo trì và sửa chữa.                                          

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

- Vật liệu:
+ Phấn viết bảng.

+ Các linh kiện điện tử.

+ Dây xúp dẫn điện.

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Các bản vẽ về cấu tạo và nguyên lý làm việc của PLC, biến tần .

+ PLC S7 300, PLC S7 200, biến tần của hãng Mitsumitsi

+ Phòng học, bàn, ghế, bảng viết .

+ Máy chiếu OVERHEAD.

+ Máy chiếu PROJECTOR

+ Các mô hình kết nối thiết bị điều khiển PLC với các thiết bị thực.

+ Hệ truyền động biến tần động cơ.

- Học liệu:

+ Phim, giấy trong.

+ Đĩa hình

+ Máy vi tính.

+ Tranh, áp phích treo t​ường.  

+ Giáo trình thiết bị điều khiển khả lập trình .

+ Các phần mềm lập trình và các phần mềm mô phỏng.

+ Tài liệu h​ướng dẫn ng​ười học.

- Nguồn lực khác:

+ Các x​ưởng thực tập PLC, thực tập nghề .

+ Các phân xưởng cơ điện của các nhà máy .

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Kiến thức:

Bằng bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, trắc nghiệm khách quan đạt các yêu cầu sau:

+ Trình bày đúng khái niệm về PLC, biến tần, chức năng nhiệm vụ cụ thể, cấu tao, đặc trưng của tín hiệu vào, ra, vòng quét…

+ Áp dụng được tập lệnh để thực hiện các bài tập đơn giản.

+ Thực hiện được việc cài đặt thông số cho biến tần.

Bằng các bài kiểm tra thực hành để đánh giá những kiến thức:

+ Lập trình, mô phỏng, điều khiển theo các yêu cầu thực tế.
+ Thiết lập được thông số của các bộ biến tần.

- Kỹ năng:

Bằng quan sát có bảng kiểm đạt các yêu cầu sau:

+ Nhận biết chính xác các ký hiệu các loại PLC, biến tần

+ Bảo trì, sửa chữa được một số loại PLC, biến tần

- Thái độ:

Đánh giá trong quá trình học tập đạt các yêu cầu sau:

+ Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác, giúp đỡ lẫn nhau.

+ Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác trong công việc.

VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

1.Phạm vi áp dụng của chương trình:

 - Áp dụng cho đào tạo nghề Bảo trì thiết bị cơ điện, trình độ cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.

2.  Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:
- Trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện giảng.

- Trong quá trình giảng dạy cần sử dụng các phần mềm mô phỏng và các mô hình, trực quan vật thật để làm rõ vấn đề nêu ra trong lý thuyết.

- Cần hướng dẫn cho học viên tìm hiểu thực tế sản xuất và tổ chức trao đổi, thảo luận các vấn đề liên quan giữa lý thuyết và thực tế.

- Chuẩn bị các loại đề thi, bảng kiểm để đánh giá quá trình học tập của học viên.

- Tùy tình hình cụ thể của của cơ sở dạy nghề, có thể bổ sung, điều chỉnh chương trình cho hợp lý.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Cấu tạo, nguyên tắc làm việc của PLC, biến tần, phạm vi ứng dụng của chúng.

- Đặc điểm tín hiệu vào ra, cách ghép tín hiệu vào/ra cho thiết bị

- Thực hiện được một số bài tập trên PLC, biến tần.

4 Tài liệu cần tham khảo:

- Phan Xuân Minh, Nguyễn Doãn Phước - Tự động hoá với Siementic –NXBGD – 2002. 

- Tài liệu hướng dẫn S7 200, S7 300 -  Hãng Siemens.

- Tài liệu hướng dẫn Biến tần của Mitsumitsi - Hãng  Mitsumitsi.

5. Ghi chú và giải thích: Không 

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC TỰ CHỌN

            Tên môn học: Công nghệ CNC

                    Mã số môn học: MH 37

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC CÔNG NGHỆ CNC

Mã số môn học: MH 37
Thời gian môn học: 45 giờ;            (Lý thuyết: 28 giờ; Thực hành: 17giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC:
  - Vị trí: Môn học Công nghệ CNC là một trong các môn học công nghệ cao, sinh viên có thể lựa chọn trong năm học cuối của khoá học.

  -Tính chất: Là môn học tự chọn nhằm trang bị cho sinh viên các kiến thức về máy công cụ điều khiển số và công nghệ gia công trên máy CNC.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:


- Trình bày được tổng quan về công nghệ CNC.

- So sánh được sự khác biệt về cấu trúc  giữa máy công cụ CNC và máy công cụ truyền thống.

- Mô tả được các hệ điều khiển, dạng ngôn ngữ lập trình và chương trình gia công;
- Thiết lập được chương trình gia công (thủ công) trên máy công cụ CNC.

- Tự rèn luyện tính kiên trì, chính xác và sáng tạo trong học tập và thực hành.
  III. NỘI DUNG MÔN HỌC:
     1 Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số TT
	Tên chương, mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	T.H

Bài tập


	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)

	I
	Tổng quan về công nghệ CNC

Lịch sử phát triển của máy công cụ CNC.
Khái niệm về điều khiển số

Đặc điểm, cấu trúc của máy công cụ CNC.
Các phương pháp lưu trữ dữ liệu 

Hệ thống truyền dẫn trong máy công cụ CNC.
Hệ thống đo đường dịch chuyển trong máy công cụ CNC
	0,5

0,5

0,5

1

1

0,5
	0,5

0,5

0,5

1

1

0,5
	0

0

0

0

0

0
	0

0

0

0

0

0

	II
	Hệ điều khiển CNC

Cấu trúc của bộ điều khiển CNC

Các phương pháp nội suy trong máy công cụ CNC.
Các dạng điều khiển trên máy công cụ CNC.
	1

2

4
	1

2

1
	0

0

2
	0

0

1

	III
	 Máy công cụ CNC

Các phương pháp phân loại máy công cụ CNC

Dụng cụ trên máy công cụ CNC

Đồ gá trên máy công cụ CNC

Hệ trục toạ độ trên máy công cụ CNC

Các điểm chuẩn
	0,5

0,5

1

1

2
	0,5

0,5

1

1

1
	0

0

0

0

0
	0

0

0

1

	IV
	 Ngôn ngữ lập trình và chương trình gia công.

Các phương pháp lập chương trình gia công trên máy CNC

Các ngôn ngữ lập trình NC

Cấu trúc chương trình NC
	2

2

4
	1

2

2
	1

0

1
	0

0

1

	V
	Kỹ thuật lập trình

Các lệnh lập trình cơ bản

Lập trình theo công tua

Lập trình theo chu trình

Vận hành máy CNC
	4

4

4

9
	1

1

1

8
	3

3

3

0
	0

0

0

1

	
	Cộng
	45
	28
	13
	4


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ  thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

Chương 1:
Tổng quan về công nghệ CNC

Mục tiêu:

 - Phát biểu được khái niệm về điều khiển số và lịch sử phát triển của máy công cụ CNC;
 - So sánh được cấu tạo, đặc điểm giữa máy công cụ CNC và máy công cụ truyền thống;
 - Liệt kê được các phương pháp lưu trữ dữ liệu trên máy CNC;
- Nêu được các hệ thống truyền dẫn, các hệ thống đo đường dịch chuyển trên máy công cụ CNC.
- Rèn luyện tính kiên trì, tư duy logic khi tiếp cận các bài học.
1. Lịch sử phát triển của máy công cụ CNC


Thời gian: 0.5 giờ
2. Khái niệm về điều khiển số




Thời gian: 0.5 giờ
2.1 Khái niệm







2.2. Các hệ điều khiển số






- Hệ điều khiển NC

- Hệ điều khiển CNC

- Hệ điều khiển DNC

3. Cấu trúc, Đặc điểm của máy công cụ CNC

Thời gian: 0.5 giờ
3.1. Cấu trúc của máy công cụ CNC




3.2. Đặc điểm của máy công cụ CNC




4. Các phương pháp lưu trữ dữ liệu



Thời gian: 1 giờ
4.1. Phương pháp lưu trữ bên trong




4.2. Phương pháp lưu trữ trên các thiết bị ngoại vi



5. Hệ thống truyền dẫn trong máy công cụ CNC

Thời gian: 1 giờ
5.1. Hệ thống truyền dẫn chuyển động chính



5.2. Hệ thống truyễn dẫn chuyển động chạy dao


6. Hệ thống đo đường dịch chuyển trong máy công cụ CNC   Thời gian: 0.5 giờ
Chương 2:
Hệ điều khiển CNC
Mục tiêu: 

- Mô tả được cấu trúc của bộ điều khiển trong máy công cụ CNC;
 - Trình bày được các phương pháp nội suy và các dạng điều khiển trong máy công cụ CNC…

- Rèn luyện tính chính xác, cẩn thận khi đọc và tiếp thu bài học.

1. Cấu trúc của bộ điều khiển CNC



Thời gian: 1 giờ
2. Các phương pháp nội suy trong máy công cụ CNC    Thời gian: 2 giờ
2.1. Nội suy tuyến tính




    

2.2. Nội suy cung tròn




   
3. Các dạng điều khiển trên máy công cụ CNC 
   
   Thời gian: 3 giờ
3.1. Dạng điều khiển điểm - điểm


 

2.2. Dạng điều khiển theo đường



  
2.3. Dạng điều khiển theo biên dạng


 
Kiểm tra







Thời gian: 1 giờ
Chương 3: 
Máy công cụ CNC
Mục tiêu: 

 - Phân loại được các máy công cụ CNC;
 - Trình bày được các trang thiết bị trên máy công cụ CNC;
 - Phân tích được hệ trục toạ độ và các điểm chuẩn sử dụng trên máy CNC.
- Xác định được rõ ràng nội dung trọng tâm của bài học.

1. Các phương pháp phân loại máy công cụ CNC

Thời gian: 0.5 giờ
2. Dụng cụ trên máy CNC




Thời gian: 0.5 giờ 
3. Đồ gá trên máy công cụ CNC



Thời gian: 1 giờ 

3.1. Đặc điểm của đồ gá sử dụng trên máy công cụ CNC
3.2. Các loại đồ gá sử dụng trên máy CNC



4. Hệ trục toạ độ trên máy CNC




Thời gian: 1 giờ 

4.1. Các hệ trục toạ độ 





4.2. Cách xác định các trục toạ độ 



5. Các điểm chuẩn






Thời gian: 1 giờ 


5.1. Điểm chuẩn máy





5.2. Điểm chuẩn phôi





5.3. Điểm tham chiếu





5.4. Các điểm chuẩn khác






Kiểm tra







Thời gian: 1 giờ
Chương 4: 
Ngôn ngữ lập trình và chương trình gia công

Mục tiêu:

- Nêu được các phương pháp lập trình và các ngôn ngữ lập trình trên máy công cụ CNC;
- Phân tích được cấu trúc một chương trình, cấu trúc một câu lệnh trên máy CNC.
- Xác định được rõ ràng nội dung trọng tâm của bài học.

1.Các phương pháp lập chương trình gia công trên máy CNCThời gian:2 giờ 
2.Các ngôn ngữ lập trình NC




Thời gian: 2 giờ
3. Cấu trúc chương trình NC




Thời gian: 2 giờ
3.1. Cấu trúc chương trình NC




3.2. Cấu trúc câu lệnh NC





Bài tập(TH): 






Thời gian: 1 giờ
Kiểm tra







Thời gian: 1 giờ
Chương 5: Kỹ thuật lập trình

Mục tiêu:

- Lập được chương trình NC gia công các chi tiết đơn giản trên máy công cụ CNC;
 - Đọc và phân tích được chương trình NC sử dụng trên máy CNC.
- Rèn luyện tính chính xác, tỉ mỉ và tập trung tư duy khi vận dụng kiến thức bài học để thực tập, thực hành.

1. Các lệnh lập trình cơ bản




Thời gian: 4 giờ
1.1. Các lệnh dịch chuyển G






1.2. Các chức năng phụ M







2. Lập trình theo công tua




Thời gian: 4 giờ
2.1. Khái niệm lập trình theo công tua





2.2. Bài tập









3. Lập trình theo chu trình




Thời gian: 4 giờ
3.1. Các chu trình gia công trên máy tiện CNC




3.2. Các chu trình gia công trên máy phay CNC



3.3. Bài tập lập trình theo chu trình





4. Vận hành máy CNC





Thời gian: 8 giờ
4.1. Vận hành máy tiên CNC




 - Các bước vận hành máy

 - Các bước nhập chương trình

- Các bước chạy, kiểm tra và chỉnh sửa chương trình

4.2. Vận hành máy phay CNC




- Các bước vận hành máy

- Các bước nhập chương trình

- Các bước chạy, kiểm tra và chỉnh sửa chương trình
 Kiểm tra :







Thời gian: 1 giờ
IV.ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH
- Người dạy:

+ Sử dụng thành thạo máy tính, các phần mềm lập trình CNC cài trên máy tính (để giới thiệu)
+ Có năng lực sư phạm, khả năng truyền giảng tốt
+ Nắm vững kiến thức chuyên môn.
-  Người học:

+ Đã được học AutoCad, CNCTM, Công nghệ CAD/CAM
+ Có kiến thức tin học cơ bản
+ Tham dự học và làm bài tập đầy đủ, thi và kiểm tra định kỳ theo quy chế

- Trang thiết bị:

+ Máy công cụ CNC.

+ Trang thiết bị kèm theo máy.

+ Dụng cụ đo và kiểm tra.

+ Máy tính và máy chiếu đa năng.
+ Bản vẽ chi tiết gia công.

+ Phiếu quy trình công nghệ gia công chi tiết.

+ Các phần mềm mô phỏng.

- Nguồn lực khác:

+ Phòng học lý thuyết chuyên môn (để học lý thuyết)

+ Phòng lập trình CNC (để học thực hành).
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Tiêu chuẩn đánh giá học sinh:
+ Hiểu được nội dung cơ bản của môn học

+ Có tính chủ động và thái độ nghiêm túc trong học tập (Đánh giá bằng điểm chuyên cần)

+ Đủ số bài kiểm tra định kỳ theo quy chế
+ Thi với hình thức : Thi thực hành trên máy

VI.HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

  1. Phạm vi áp dụng chương trình

Môn học là môn tự chọn dùng để giảng dạy cho sinh viên trình độ Cao đẳng nghề, nghề bảo trì hệ thống thiết bị cơ điện.
 2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

- Trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ học liệu, thiết bị và phương tiện giảng dạy để thực hiện môn học.

-Trong quá trình thực hiện cần sử dụng các phần mềm mô phỏng và các mô hình, trực quan vật thật để làm rõ vấn đề.

- Chuẩn bị các loại đề thi, kiểm tra để đánh giá quá trình học tập của học sinh.

- Cần hướng dẫn cho học sinh các loại tài liệu tham khảo, các tiến bộ về khoa học kỹ thuật được cập nhật. Tổ chức trao đổi, thảo luận các vấn đề có liên quan đến nội dung môn học, bài học.
3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Tổng quan về công nghệ CNC

- Hệ điều khiển CNC
- Dụng cụ trên máy công cụ CNC (đồ gá trên máy công cụ CNC, hệ trục toạ độ trên máy công cụ CNC, các điểm chuẩn).

- Ngôn ngữ lập trình và chương trình gia công (các phương pháp lập chương trình gia công trên máy CNC; Các ngôn ngữ lập trình NC; Cấu trúc chương trình NC).

- Kỹ thuật lập trình (các lệnh lập trình cơ bản; lập trình theo công tua; theo chu trình và vận hành máy CNC
4.Tài liệu tham khảo.

 - Đề cương bài giảng công nghệ CNC  của các trường CĐ và THCN (lưu hành nội bộ)
- Tạ Duy Liêm -Hệ thống điều khiển số cho Máy công cụ - NXB KHKT - 2004
- Trần Xuân Việt - Kỹ thuật CNC - Trường ĐHBK Hà Nội - 2000
- Trần Văn Địch - Công nghệ gia công trên máy CNC - NXB giáo dục- 2004 
5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC TỰ CHỌN
Tên môn học: Công nghệ CAD/CAM

Mã số môn học: MH 38

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC CÔNG NGHỆ CAD/CAM

Mã số môn học:  MH 38
Thời gian của môn học: 45 giờ;        (Lý thuyết: 15giờ; Thực hành: 30 giờ)

I.VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔN HỌC :
- Vị trí: Là môn học kỹ thuật công nghệ mới, được giảng dạy cho sinh viên thuộc ngành cơ khí. Môn học được bố trí giảng dạy sau khi sinh viên đã học xong các môn học kỹ thuật cơ sở và song song với các môn kỹ thuật chuyên ngành. (Điều kiện tiên quyết là sinh viên phải được học và đạt kết quả các môn học: Tin học cơ bản và Vẽ kỹ thuật nâng cao)     
- Tính chất: Là môn học tự chọn, nhằm cung cấp cho sinh viên những kiến thức tổng quan về hệ thống CAD/CAM. 

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Trình bày được cấu trúc tổng quát của hệ thống CAD/CAM;
- Xác định được những vấn đề thuộc về bản chất của CAD/CAM;
- Cơ bản biết sử dụng phần mềm CAD/CAM MasterCam (MC 9.1) để  thiết lập được môi trường làm việc với phần mềm MasterCam 9.1 từ đó sẽ thiết kế và lập trình công nghệ ở mức cơ bản;

-  Rèn luyện được tính kiên trì, cẩn thận, chính xác trong các thao tác vẽ và lập trình;
- Nâng cao khả năng tự nghiên cứu để khai thác các phần mềm khác có trên thị trường.

III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

 1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	Số

TT
	Tên chương, mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số


	Lý thuyết
	Thực hành bài tập
	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)

	I
	Tổng quan về công nghệ CAD/CAM
	9
	7
	2
	

	
	Những khái niệm cơ bản
	1
	1
	0
	0

	
	Vai trò và chức năng của hệ thống CAD/CAM
	2
	2
	0
	0

	
	CAD- Vai trò và chức năng.
	3
	2
	1
	0

	
	CAM và vai trò của CAM trong TĐH sản xuất
	3
	2
	1
	0

	II
	Giới thiệu phần mềm CAD/CAM MasterCam
	12
	3
	8
	1

	
	Giới thiệu một số phần mềm CAD/CAM thông dụng
	1
	1
	0
	0

	
	Cài đặt và khởi động chương trình MC
	1
	1
	0
	0

	
	Các chức năng cơ bản của hệ thống MC
	1
	1
	0
	0

	
	Modul thiết kế (Design)
	3
	0
	2
	1

	
	Modun Tiện (Lathe)
	3
	0
	3
	0

	
	Mdul Phay (Mill)
	3
	0
	3
	0

	III
	Một số vấn đề cơ bản về thiết kế và lập trình công nghệ trên MC 9.0
	24
	5
	17
	2

	
	Thiết kế trên MC
	12
	2
	9
	1

	
	Lập trình công nghệ gia công chi tiết trên MC
	12
	3
	8
	1

	
	                      Cộng
	45
	15
	27
	3


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ  thực hành.

2 Nội dung chi tiết: 

Chương 1: Vai trò, chức năng và sơ đồ tổng quát của hệ thống 




     CAD/CAM

Mục tiêu:
- Phát biểu được vai trò, chức năng và cấu trúc của một hệ thống CAD/CAM thông qua việc sơ đồ hoá hệ thống.

- Xác định được phương pháp xây dựng mô hình hoá hình học chi tiết gia công.

- Rèn luyện ý thức tiếp cận những kiến thức về CAD/CAM. 

1. Những khái niệm cơ bản.


 
 
 Thời gian: 1giờ
2. Vai trò và chức năng của hệ thống CAD/CAM 
 
Thời gian:  2giờ

3. CAD- Vai trò và chức năng
 


  
Thời gian: 3giờ 

4. CAM- vai trò của CAM trong TĐH sản xuất
  
Thời gian: 3giờ
Chương 2:
Giới thiệu phần mềm CAD/CAM Mastercam (MC)
 Mục tiêu

- Thiết đặt giao diện với MC (cài đặt, khởi động và thoát khỏi các chương trình của MC).

- Trình bày được các chức năng cơ bản của MC.

- Vận dụng kiến thức bài học thao tác chính xác các mô đun của MC.

1.Giới thiệu một số phần mềm CAD/CAM thông dụng 
Thời gian:1giờ
2. Cài đặt và khởi động chương trình MC

 
Thời gian: 1giờ
3. Các chức năng cơ bản của hệ thống MC 


 Thời gian: 1giờ
4. Modul thiết kế (Design)



 
Thời gian: 3giờ
5. Modun Tiện (Lathe) 





Thời gian: 3giờ
6. Modul Phay (Mill) 





Thời gian: 3giờ
Chương 3: 
Một số vấn đề cơ bản về thiết kế và lập trình công nghệ trên MC 9.1
 Mục tiêu:
- Trình bày được cách sử dụng menu, các chức năng vẽ và hiệu chỉnh hình học cơ bản trên MC.

- Có khả năng  lập trình công nghệ đơn giản trên MC với các môđun khác nhau.
- Rèn luyện kỹ năng tỉ mỉ, cẩn thận và chính xác trong công việc
1. Thiết kế trên MC





Thời gian 12giờ

2. Lập trình công nghệ gia công chi tiết trên MC 

Thời gian 12giờ
IV.ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

· Người dạy:

+ Sử dụng thành thạo máy tính và phần mềm AutoCAD, MasterCam 9.0; 9.1
+ Có năng lực sư phạm, khả năng truyền giảng tốt
+ Nắm vững kiến thức chuyên môn.
-  Người học:

+ Đã được học hình họa- vẽ kỹ thuật, AutoCad
+ Có kiến thức tin học cơ bản
+ Tham dự học và làm bài tập đầy đủ, thi và kiểm tra định kỳ theo quy chế

- Trang thiết bị:

+ Phần mềm MasterCAM 9.0; 9.1; Phần mềmAutoCAD 2004

+ Phòng học chuyên môn được trang bị máy chiếu đa năng và máy tính có cấu hình đáp ứng với các chương trình sử dụng.

- Học liệu: 

Giáo trình Công nghệ CAD/CAM do Bộ giáo dục xuất bản
- Nguồn lực khác: 

+ Phòng học lý thuyết chuyên môn

+ Phòng lập trình công nghệ CAD/CAM-CNC

+ Tài liệu tham khảo.
+ Phòng thực nghiệm công nghệ CNC
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Tiêu chuẩn đánh giá sinh viên:
+ Hiểu được nội dung cơ bản của môn học

+ Có tính chủ động và thái độ nghiêm túc trong học tập (Đánh giá bằng điểm chuyên cần)

+ Đủ số bài kiểm tra định kỳ theo quy chế
+ Thi với hình thức : Thi thực hành trên máy

VI.HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

1. Phạm vi áp dụng chương trình

Môn học là môn học tự chọn dùng để giảng dạy cho sinh viên trình độ Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì hệ thống thiết bị cơ điện. 

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

- Giáo viên giảng có sử dụng kết hợp Projetor, máy tính cài sẵn phần mềm MasterCam 9.1
3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Thiết đặt giao diện để làm việc với MC 9.1 (cài đặt phần mềmMC 9.1, khởi động và thiết lập các thông số hình học và công nghệ để bắt đầu làm việc)

- Các lệnh vẽ cơ bản trong mô đun thiết kế (Design)


- Các lệnh vẽ nhanh

- Các chức năng hiệu chỉnh (Modify).

- Tạo chữ sử dụng các tham số của bản vẽ kỹ thuật (Letter Drafing)
- Các lệnh ghi kích thước
- Lệnh xuất bản vẽ in ra giấy.

- Chương trình lập trình gia công Tiện (Lathe)
- Chương trình lập trình gia công Phay (Mill)
4.Tài liệu tham khảo:
- Tài liệu bắt buộc: Giáo trình; Đề cương bài giảng MasterCam của các Trường Cao đẳng – THCN (lưu hành nội bộ)

- TS Đoàn Thị Minh Trinh - Công nghệ CAD/CAM- Nhà xuất bản khoa học kỹ thuật - 1998.

- PGS.TS Nguyễn Đắc Lộc - Tăng Huy- Điều khiển số và công nghệ trên máy CN - 1999
- Phan Hữu Phúc- CAD/CAM Thiết kế và chế tạo có máy tính trợ giúp- NXB Giáo dục - 2000.

5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC TỰ CHỌN
Tên môn học: Quản lý thiết bị cơ điện

Mã số môn học: MH 39

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC QUẢN LÝ THIẾT BỊ 

Mã số môn học: MH 39
Thời gian của môn học: 60 giờ; 
(Lý thuyết: 45 giờ; thực hành 15 giờ)
I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC.

- Vị trí: Là môn học được bố trí sau khi  sinh viên  đã học xong các môn kỹ thuật cơ sở, quản lý bảo trì. 
- Tính chất: Là môn học tự chọn, nhằm trang bị những kiến thức cơ bản về quá trình, phương pháp khi thực hiện công việc quản lý thiết bị, vật tư , đảm bảo nâng cao hiệu quả công việc, hiệu quả sử dụng của thiết bị và giảm chi phí sửa chữa, mua sắm. 
II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

- Lập kế hoạch mua sắm thiết bị, vật tư phục vụ sản xuất của đơn vị  định kỳ hằng năm, đột xuất hay dự án;
- Quản lý vận hành, sử dụng đối với toàn bộ thiết bị của một đơn vị sản xuất;
- Có kỹ năng cơ bản của việc lập, quản lý hồ sơ, quản lý sửa chữa - bảo trì, nâng cấp và thay thế thiết bị cơ điện trên thực tế;
- Có khả năng sử dụng máy tính và các thiết bị công nghệ thông tin để lập kế hoạch, quản lý, điều độ công tác quản lý thiết bị;
- Rèn luyện tính chính xác, khoa học và sáng tạo trong công việc.
III. NỘI DUNG MÔN HỌC:
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	S
TT
	Tên chương, mục
	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành Bài tập
	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)

	I


	Tổng quan về công tác quản lý thiết bị

Mục tiêu, đối tượng của công tác quản lý thiết bị  

Tổ chức và hệ thống quản lý thiết bị

Đánh giá công tác quản lý thiết bị
	1

3

2
	1

3

2
	0
0

0
	0
0

0

	II


	Hồ sơ quản lý thiết bị

Hồ sơ quản lý tổng thể

Lập sơ đồ bố trí thiết bị   
Lý lịch thiết bị 

Quá trình bảo trì, sửa chữa thiết bị                                    

Cập nhật hồ sơ thiết bị  

Lập kế hoạch mua sắm thiết bị và vật tư

Hồ sơ bàn giao thiết bị
Kiểm tra
	2

2

2

2

2

2

2

1
	1

2

2

1

2

1

2
	1

0

2

1

0

1

0
	0

0

0

0

0

0

0

1

	III


	Quản lý vận hành thiết bị

Quy trình và nội quy vận hành 

Quản lý vận hành

Quản lý bảo trì và sửa chữa
Kiểm tra
	5

3

6

1
	4

3

5

0
	1

0

1

0
	0

0

0

1



	IV


	Kiểm kê định kỳ và đánh giá tình trạng thiết bị 

Kiểm kê  

Đánh giá thực trạng thiết bị   

Các biểu, mẫu quy định thông dụng trong quản lý thiết bị
Kiểm tra
	4

3

1

1
	4

3

1

1
	0

0

0

0
	0

0

0

0

	V


	Ứng dụng công nghệ thông tin trong quản lý thiết bị

Ý nghĩa và chức năng 

Các công cụ quản lý bằng máy tính 

Quản lý thiết bị bằng thiết bị  cầm tay

Ứng dụng
Kiểm tra
	1

4

1

9

1
	1

2

1

2
	0

2

0

7
	0

0

0

0

1

	
	                Cộng 
	60
	41
	15
	04


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính bằng giờ thực hành.
2. Nội dung chi tiết: 

Chương 1: Tổng quan về công tác quản lý thiết bị

Mục tiêu: 

- Người học lĩnh hội được những khái niệm cơ bản về hệ thống quản lý và công tác quản lý thiết bị, cơ cấu tổ chức, các điều kiện cần thiết và chỉ tiêu đánh giá công việc.

1. Mục tiêu, đối tượng của công tác quản lý thiết bị   
Thời gian:  1giờ 

1.1. Khái niệm






   

1.2. Mục tiêu

1.3. Đối tượng

1.4.  Nhiệm vụ 

2. Tổ chức và hệ thống quản lý thiết bị                             Thời gian:  3giờ
2.1. Tổ chức  quản lý                                                                    
2.2. Hệ thống  quản lý                                                                 

2.3. Quy trình và lưu đồ quản lý                                                
2.4. Nhân sự - nguồn lực                                                      
2.5. Kho tàng và công cụ                                                       

3. Đánh giá công tác quản lý thiết bị                                   Thời gian:   2giờ

3.1. Phương pháp đánh giá                                                       

3.2.Các tiêu chí đánh giá                                                        
Chương 2:  
Hồ sơ quản lý thiết bị    

Mục tiêu: 

Người học biết cách lập hồ sơ quản lý, hồ sơ theo dõi tình trạng hoạt động và hồ sơ sửa chữa, bảo trì các thiết bị trong đơn vị được phân công.

1. Hồ sơ quản lý tổng thể


                          
 Thời gian:   2giờ
2.  Lập sơ đồ bố trí thiết bị   
                                             Thời gian:  2giờ
3. Lý lịch thiết bị                                                                     Thời gian:  2giờ 
4. Quá trình bảo trì, sửa chữa thiết bị                                    Thời gian:  2giờ
5. Cập nhật hồ sơ thiết bị                                                       Thời gian:    2giờ
6. Lập kế hoạch mua sắm thiết bị và vật tư                            Thời gian:   2giờ
7. Hồ sơ bàn giao thiết bị                                                 
Thời gian:  2giờ
 
* Kiểm tra:







Thời gian:   1giờ
Chương 3: 
Quản lý vận hành thiết bị

Mục tiêu: 

· Người học tiếp cận cơ sở thiết bị, quản lý trực tiếp thiết bị và vận hành đúng thiết bị nhằm nâng cao năng suất, chất lượng và hiệu quả công tác của thiết bị, nâng cao tuổi bền cho thiết bị.

· Làm tốt công tác quản lý thiết bị, quản lý vận hành thiết bị  và có khả năng đưa ra các biện pháp quản lý tối ưu.
1. Quy trình và nội quy vận hành                                   Thời gian:     5giờ
2. Quản lý vận hành                                                        Thời gian:     3giờ

3. Quản lý bảo trì và sửa chữa                                        Thời gian:     6giờ

* Kiểm tra:







Thời gian:    1giờ
Chương 4:  Kiểm kê định kỳ và đánh giá tình trạng thiết bị 

Mục tiêu: 
- Người học lập được kế hoạch kiểm kê thiết bị, đánh giá được thực trạng thiết bị, từ đó có kế hoạch dự phòng hoặc kế hoạch mua vật tư thiết bị thay thế kịp thời, tránh tình trạng lãng phí hoặc phải dừng máy kéo dài.

1. Kiểm kê                                                                               Thời gian:  4giờ
2. Đánh giá thực trạng thiết bị                                                Thời gian:  3giờ

* Kiểm tra:







  Thời gian:   1giờ
Chương 5:  Ứng dụng công nghệ thông tin trong quản lý thiết bị  

Mục tiêu: 
- Người học có kỹ năng sử dụng máy tính phục vụ công tác quản lý và lưu trữ tài liệu cho công tác quản lý, bảo trì thiết bị. Ứng dụng, khai thác được các phần mềm trong quản lý và lập kế hoạch.

-  Người học  có thể tích hợp việc quản lý thiết bị với các thiết bị cầm tay.

- Khai thác và cập nhật các thông tin khoa học mới về quản lý bảo trì thiết bị.
1. Ý nghĩa và chức năng                                                   
Thời gian:      1giờ

2. Các công cụ quản lý bằng máy tính                              
Thời gian:      4giờ

3. Quản lý thiết bị bằng thiết bị  cầm tay                          
Thời gian:      1giờ
4. Ứng dụng                                                                        Thời gian:    9 giờ
* Kiểm tra:







Thời gian:     1giờ
IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:
- Vật liệu, dụng cụ và trang thiết bị: Bảng, phấn, máy chiếu, máy tính và các thiết bị dạy học, phần mềm hỗ trợ khác.

- Tài liệu: Tài liệu hướng dẫn thực hiện giảng dạy mô đun, hướng dẫn bài học, giáo trình tổ chức quản lý trong nhà máy/ doanh nghiệp, tài liệu phát tay, sơ đồ tổ chức bộ máy quản lý….

- Nguồn lực khác: Phòng học lý thuyết, xưởng thực hành đủ điều kiện, thư viện và hệ thống máy tính nối mạng Internet.
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
- Kiến thức

Được đánh giá qua bài kiểm tra viết/ trắc nghiệm đạt được các yêu cầu cơ bản: 
+ Có kỹ năng lập hồ sơ quản lý hệ thống thiết bị.

+ Thực hiện được các chức năng, nhiệm vụ quản lý thiết bị.
- Kỹ năng: Được đánh giá qua buổi thuyết trình, quan sát có bảng kiểm, 

đạt yêu cầu quản lý thiết bị  một cách có hệ thống và đạt hiệu quả kinh tế cao.
- Thái độ :  Nghiêm túc, tự giác và có tinh thần trách nhiệm, tinh thần

tương trợ lẫn nhau.   

- Công cụ đánh giá

- Hệ thống ngân hàng bài tập quản lý, bảo trì thiết bị cơ điện.
- Phương pháp đánh giá: Trắc nghiệm / Tự luận
VI. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CHƯƠNG TRÌNH:
1. Phạm vi áp dụng chương trình:
Chương trình được sử dụng cho việc giảng dạy hệ Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện. Giáo viên cần căn cứ vào từng nội dung cụ thể của mỗi bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện, đảm bảo chất lượng bài giảng một cách khoa học và hiệu quả nhất.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:
Đây là môn học chuyên môn yêu cầu giảng viên phải có kinh nghiệm thực tế. Công tác chuẩn bị bài giảng cần chu đáo, tỷ mỉ. Thực hiện phát vấn trên bản vẽ, mô hình và phải liên hệ với thực tế sản xuất. 

Người dạy và người học cần có kỹ năng sử dụng thiết bị công nghệ thông tin thành thạo. Có kiến thức cơ bản trong việc sử dụng các phần mềm hỗ trợ công việc.
3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:
- Hệ thống tổ chức, chức năng, nhiệm vụ quản lý thiết bị.
- Cách lập và quản lý hồ sơ.

- Quản lý vận hành, bảo trì và sửa chữa thiết bị.

- Lập kế hoạch, dự trù mua sắm, trang bị thiết bị, vật tư

- Ứng dụng công nghệ thông tin vào công tác quản lý bảo trì thiết bị trong thực tế.
4. Tài liệu tham khảo:
- Phạm Văn Bổng- Đề cương bài giảng tổ chức quản lý- ĐH Bách khoa Hà Nội

- Lê Thành Bắc- Giáo trình thiết bị điện- NXB KHKT-2003

- Nguyễn Ngọc Cảnh - Nguyễn Trọng Hảo- Công nghệ sửa chữa máy công  cụ-  NXB KHKT-1982
- Phạm Ngọc Tuấn- Quản lý bảo trì công nghiệp - ĐH Quốc gia Tp.HCM- 2002

- Phạm Ngọc Tuấn - Hoàng Trần Trung Tín- website http://www.baotri.com.vn
- Doc.Palmer- Maintenance Planning and Scheduling Handbook- McGraw-Hill Company- Copyright© 1999

- Equipment Maintenance Plans, © 2009 Life Cycle Engineering- Inc.
- Management and maintenance planning- Heritage Lottery Fund- April 2008
- Nguồn Internet- các bài báo về quản lý thiết bị Y tế, thiết bị giáo dục, quản lý và quản trị công nghệ thông tin, Managing equipments, Management of Electrical equipments … các văn bản quy định về công tác quản lý và sử dụng thiết bị.

5. Ghi chú và giải thích: không        

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN TỰ CHỌN
              Tên mô đun: Điện tử ứng dụng

                      Mã số mô đun: MĐ 40
 ( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO ĐIỆN TỬ ỨNG DỤNG

Mã số của mô đun: MĐ 40
Thời gian mô đun: 45 giờ;

(Lý thuyết: 35 giờ; Thực hành: 10 giờ)
I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN:
- Vị trì: Mô đun này phải học sau khi đã học xong các môn học Kỹ thuật điện, Đo lường điện, Vẽ  kỹ thuật nâng cao, Trang bị điện.
- Tính chất: Là môn học tự chọn dành cho hệ đào tạo cao đẳng nghề; nghề bảo trì thiết bị cơ điện.
II.  MỤC TIÊU MÔ ĐUN:
- Giải thích được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của các mạch điện tử công suất cơ bản như: AC - DC; DC - DC; biến tần;
- Vận dụng được các kiến thức về cấu tạo, nguyên lý hoạt động của các mạch tạo xung và biến đổi dạng xung;
- Vận dụng được các kiến thức về được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của các linh kiện điện tử để sửa chữa được các mạch điện tử trong thiết bị điện cơ điện.
III.  NỘI DUNG MÔ ĐUN: 
1. Nội dung tổng quát và phân bố thời gian:

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Chỉnh lưu - nghịch lưu - biến tần.
	11
	8
	2
	1

	2
	Dao động tạo xung và biến đổi dạng xung.
	11
	7
	3
	1

	3
	Mạch ổn áp.
	5
	4
	    1
	

	4
	Mạch điều khiển và khống chế.
	18
	12
	5
	1

	
	Cộng
	45
	32
	10
	3


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:
Bài 1: Chỉnh lưu - nghịch lưu - biến tần 
 

Thời gian:11 giờ
Mục tiêu:
- Phân tích nguyên lý, sơ đồ các dạng mạch chỉnh lưu, nghịch lưu, biến tần theo yêu cầu kỹ thuật;
- Kiểm tra, sửa chữa được những hư hỏng trong mạch chỉnh lưu 1 pha, 3 pha theo đúng yêu cầu kỹ thuật của mạch điện;
- Kiểm tra, sửa chữa được những hư hỏng trong mạch nghịch lưu 1 pha, 3 pha ở tầng công suất theo đúng yêu cầu kỹ thuật của mạch điện;
- Kiểm tra, sửa chữa được những hư hỏng trong mạch biến tần ở tầng công suất theo đúng yêu cầu kỹ thuật của mạch điện.

1.Mạch chỉnh lưu. 







- Mạch chỉnh lưu 1 pha. 

- Mạch chỉnh lưu 3 pha.

2. Mạch nghịch lưu.






- Mạch nghịch lưu 1 pha.

- Mạch nghịch lưu 3 pha.

3. Biến tần. 








- Mạch biến tần 1 pha.

- Mạch biến tần 3 pha.

* Kiểm tra:








Thời gian: 1giờ

Bài 2: Dao động tạo xung và biến đổi dạng xung 
Thời gian: 11giờ
Mục tiêu:
- Phân tích nguyên lý, sơ đồ các dạng mạch tạo  xung và biến đổi dạng xung; 

- Kiểm tra, phất hiện hư hỏng ở các mạch: Mạch tạo xung vuông, xung răng cưa, xung nhọn. Mạch tạo dao động đa hài, dao động sine. Mạch xén và ghim áp;
- Sửa chữa đạt yêu cầu kỹ thuật của mạch trên thực tế.

1. Mạch tạo xung vuông. 






2. Mạch tạo xung răng cưa - xung nhọn. 




3. Mạch dao động đa hài.






4. Mạch xén và ghim áp. 






5. * Kiểm tra.









6. Thời gian: 1giờ
Bài 3: 
Mạch ổn áp       




   Thời gian: 5 giờ
Mục tiêu:
- Phân tích nguyên lý, sơ đồ các dạng mạch ổn áp AC, DC cơ bản;
- Kiểm tra sửa chữa được các hư hỏng ở nguồn ổn áp theo đúng yêu cầu kỹ thuật của mạch điện thực tế;
- Thay thế, lắp ráp được các mạch điện ổn áp đúng với tiêu chuẩn kỹ thuật, yêu cầu của mạch điện.

1. Mạch ổn áp, thông số. 







- Dùng điôt Zener.

- Dùng Tranzito.

2.Mạch ổn áp dùng IC. 







- ổn áp dương.

- ổn áp âm.

Bài 4: Mạch điều khiển và khống chế
 
Thời gian: 18 giờ
Mục tiêu:
- Phân tích nguyên lý, sơ đồ các dạng mạch điều khiển tải AC, DC, các mạch ứng dụng SCR, BJT;

- Kiểm tra xác định được nguyên nhân hư hỏng theo chế độ làm việc của mạch điện;

- Sửa chữa được các hư hỏng ở tầng công suất điều khiển theo đúng yêu cầu kỹ thuật của mạch điện.

1.  Mạch điều khiển tải AC. 







2.  Mạch điều khiển tải DC. 






3.  Một số ứng dụng khác. 






IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
-Vật liệu:

+ Các sơ đồ cấu tạo, ký hiệu linh kiện và mạch điện, điện tử các loại.

+ Dây dẫn điện.

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Các linh kiện điện tử công suất: Đi-ốt, BJT, SCR, Tri-ắc, Di-ắc, Điện trở, Tụ điện.

+ Máy đo VOM số và kim.

+ Ampe kế.

+ Mạch in. 

+ Projectboard.

+ Máy hiện sóng 2 tia, 60MHz.

- Nguồn lực khác: 

+ PC, phần mềm chuyên dùng.

+ Projector, overhead.

+ Máy chiếu vật thể ba chiều.
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Áp dụng hình thức kiểm tra tích hợp giữa lý thuyết với thực hành. Các nội dung trọng tâm cần kiểm tra là:
- Khả năng ghi nhớ về cấu tạo, nguyên lý làm việc của các mạch điện như: chỉnh lưu, biến tần, tạo xung.

- Khả năng tính toán, thiết kế các mạch điện tử cơ bản.

- Kỹ năng lắp ráp, phân tích mạch, xử lý sự cố hỏng hóc.

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình mô đun này là mô đun tự chọn, được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện. 

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun:

- Trước khi giảng dạy, giáo viên cần căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện cần thiết nhằm đảm bảo chất lượng giảng dạy.

- Nên áp dụng phương pháp đàm thoại để sinh viên ghi nhớ kỹ hơn.

- Khi giải bài tập, làm các bài thực hành... Giáo viên hướng dẫn, thao tác mẫu và sửa sai tại chổ cho sinh viên.

- Nên sử dụng các mô hình, học cụ mô phỏng để minh họa các mạch điều khiển tải DC, AC sử dụng SCR, Triac, BJT...

3. Những trọng tâm cần chú ý:

- Nguyên tắc kích mở và ngắt SCR, Triac.

- Các ứng dụng của SCR, Triac trong điều khiển tải AC, DC.

- Các mạch ứng dụng phổ thông, cơ bản.

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Nguyễn Đức Ánh – Mạch điện tử ứng dụng – Nhà xuất bản Trẻ - 2005.

- Dương Minh Trí – Linh kiện quang điên tử - NXB khoa học kỹ thuật.

- Đỗ xuân Tùng, Trương Tri Ngộ - Điện tử công suất - NXB Xây dựng - Hà Nội 1999.

- Nguyễn Tấn Phước - Giáo trình Điện tử kỹ thuật - Trường Đại học Cần Thơ 

Các sách báo, tạp chí có liên quan.

- Đỗ Xuân Thụ - Kỹ thuật điện tử - NXB khoa học kỹ thuật - 2000

- Vũ Quang Hồi - Trang bị điện - điện tử trong công nghiệp - NXB Khoa học kỹ thuật - 2000. 
5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC TỰ CHỌN

Tên môn học: Hệ thống sản xuất linh hoạt FMS
và tích hợp CIM

Mã số môn học: MH 41

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC HỆ THỐNG SẢN XUẤT LINH HOẠT FMS VÀ TÍCH HỢP CIM

Mã số môn học: MH 41

Thời gian của môn học: 45 giờ;            (Lý thuyết: 32 giờ; Thực hành: 13 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC:

 - Vị trí: Môn học Hệ thống sản xuất linh hoạt FMS và tích hợp CIM là một trong các môn học với nội dung  tiếp cận với nền sản xuất tiên tiến của thế giới,  sinh viên có thể lựa chọn trong năm học cuối của khoá học.

- Tính chất:  Là môn học tự chọn này trang bị cho sinh viên các kiến thức về một nền sản xuất hiện đại, sản xuất theo mô hình CIM  hệ thống máy công cụ điều khiển số linh hoạt FMS.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:


 -Trình bày được những khái niệm cơ bản về hệ thống sản xuất linh hoạt FMS và sản xuất tích hợp CIM;

- Trình bày được các nguyên tắc hình thành hệ thống sản xuất linh hoạt FMS

- Trình bày được khái niệm về kho chứa tự động trong hệ thống FMS và hệ thống điều khiển FMS;

- Phát biểu được khái niệm về CIM và hướng phát triển của CIM;

- Xác định được hệ thống kiểm tra tự động và hệ thống vận chuyển tích trữ tự động của FMS;

- Luyện tập khả năng chuyên cần, sáng tạo trong học tập và thực hành.

III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

  1 Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số TT
	Tên chương , mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	T.H

Bài tập
	Kiểm tra*

   (LT   hoặc   TH) 

	I
	Những khái niệm cơ bản về hệ thống sản xuất linh hoạt FMS và sản xuất tích hợp CIM
	3
	3
	0
	0

	
	Lịch sử phát triển
	0,5
	0,5
	0
	0

	
	Những khái niệm cơ bản
	0,5
	0,5
	0
	0

	
	Cấu trúc của FMS
	0,5
	0,5
	0
	0

	
	Sự tích hợp của FMS với các hệ thống tự động hóa
	0,5
	0,5
	0
	0

	
	Phân loại FMS
	0,5
	0,5
	0
	0

	
	Ý nghĩa của FMS
	0,5
	0,5
	0
	0

	II
	Các nguyên tắc hình thành hệ thống sản xuất linh hoạt FMS
	5
	4
	1
	0

	
	Từ các máy CNC tới FMS
	1
	1
	0
	0

	
	Thành phần của các máy trong FMS
	1,5
	1,5
	0
	0

	
	Hiệu quả của việc tập hợp các máy CNC thành hệ thống FMS
	2,5
	1,5
	1
	0

	III
	Hệ thống kiểm tra tự động của FMS
	6
	4
	1
	1

	
	Chức năng  hệ thống kiểm tra tự động của hệ thống FMS
	1
	1
	0
	0

	
	Cấu trúc của hệ thống kiểm tra tự động
	1
	1
	0
	0

	
	Nguyên tắc xây dựng hệ thống kiểm tra tự động
	1
	1
	0
	0

	
	Chế độ hoạt động của hệ thống kiểm tra tự động
	1
	1
	0
	0

	
	Cơ sở vật chất – kỹ thuật của hệ thống kiểm tra tự động
	2
	0
	1
	1

	IV
	Hệ thống vận chuyển- tích trữ tự động của FMS
	6
	4
	1
	1

	
	Hệ thống vận chuyển tích trữ chi tiết gia công
	2
	1
	1
	0

	
	Hệ thống vận chuyển tích trữ dụng cụ
	2
	2
	0
	0

	
	Điều khiển hệ thống vận chuyển tích trữ
	2
	1
	0
	1

	V
	Kho chứa tự động trong hệ thống FMS 
	6
	4
	2
	0

	
	Chức năng và thành phần của kho chứa tự động
	2
	1
	1
	0

	
	Các loại kho chứa tự động
	2
	1
	1
	0

	
	Bố trí các kho chứa tự động trong FMS
	2
	2
	0
	0

	VI
	Hệ thống điều khiển FMS
	6
	4
	1
	1

	
	Tổ chức hệ thống điều khiển FMS
	1
	1
	0
	0

	
	Đặc tính của máy tính trong hệ thống điều khiển
	2
	1
	1
	0

	
	Con người trong hệ thống  điều khiển FMS
	3
	2
	0
	1

	VII
	Khái niệm về CIM
	5
	4
	1
	0

	
	Sản xuất là gì?
	1
	1
	0
	0

	
	Sự phát triển của công nghệ sản xuất
	2
	1
	1
	0

	
	Các định nghĩa về CIM
	1
	1
	0
	0

	
	Tóm tắt lịch sử về CIM
	1
	1
	0
	0

	VIII
	Tích hợp các mạng liên kết
	5
	3
	2
	0

	
	Các phần tử của CIM
	2,5
	1,5
	1
	0

	
	Sự cần thiết của tích hợp
	2,5
	1,5
	1
	0

	IX
	Hướng phát triển của CIM
	3
	2
	1
	0

	
	CIM ảo  
	1,5
	1,5
	0
	0

	
	Các hướng nghiên cứu để phát triển
	1,5
	0,5
	1
	0

	
	     Cộng
	45
	32
	10
	3


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính bằng giờ thực hành.
2 Nội dung chi tiết:

Chương 1:  Những khái niệm cơ bản về hệ thống sản xuất linh hoạt FMS và sản xuất tích hợp CIM

Mục tiêu:

 - Phát biểu được khái niệm cơ bản về hệ thống sản xuất linh hoạt FMS và sản xuất tích hợp CIM

- Phân loại FMS , trình bày được ý nghĩa của FMS. 

- Đưa ra phương pháp học tập  phù hợp đối với môn học công nghệ cao.

1.Lịch sử phát triển 





Thời gian: 0,5giờ
2. Những khái niệm cơ bản 




Thời gian: 0,5giờ
3. Cấu trúc của FMS 





Thời gian: 0,5giờ
4. Sự tích hợp của FMS với các hệ thống tự động hóa 
Thời gian: 0,5giờ
5.Phân loại FMS 






Thời gian: 0,5giờ
6. Ý nghĩa của FMS





Thời gian: 0,5giờ
Chương 2:
Các nguyên tắc hình thành hệ thống sản xuất 
linh hoạt FMS
Mục tiêu: 

- Trình bày được các nguyên tắc hình thành hệ thống sản xuất linh hoạt FMS.

- Xác định  được các thành phần của các máy trong FMS và hiệu quả của việc tập hợp các máy CNC thành hệ thống FMS.

- Rèn luyện cách đặt vấn đề và giải quyết vấn đề trong việc tiếp cận kiến thức của bài học.

1. Từ các máy CNC tới FMS




Thời gian:1giờ


2. Thành phần của các máy trong FMS 


Thời gian:1.5giờ
3. Hiệu quả của việc tập hợp các máy CNC thành hệ thống FMS   
   Thời gian:2.5giờ
Chương 3: 
Hệ thống kiểm tra tự động của FMS

Mục tiêu: 
- Phát biểu  được chức năng, cấu trúc của  hệ thống kiểm tra tự động của hệ thống FMS.

- Trình bày được nguyên tắc, chế độ, cơ sở vật chất, kỹ thuật của hệ thống kiểm tra tự động.

- Rèn luyện tính tích cực, chủ động trong tiếp cận bài học.

1. Chức năng  hệ thống kiểm tra tự động của hệ thống FMS   
Thời gian: 1giờ
2. Cấu trúc của hệ thống kiểm tra tự động 



Thời gian: 1giờ
3. Nguyên tắc xây dựng hệ thống kiểm tra tự động
 

Thời gian: 1giờ
4. Chế độ hoạt động của hệ thống kiểm tra tự động
 

Thời gian: 1giờ
5. Cơ sở vật chất – kỹ thuật của hệ thống kiểm tra tự động 
Thời gian:2giờ
Chương 4: 
Hệ thống vận chuyển- tích trữ tự động của FMS
Mục tiêu: 
- Phát biểu được khái niệm về hệ thống vận chuyển tích trữ chi tiết và dụng cụ gia công của FMS.

- Mô tả được khả năng điều khiển hệ thống vận chuyển tích trữ của FMS.

- Tích lũy được kiến thức của các bài học trong chương.   
Thời gian:2giờ
2. Hệ thống vận chuyển tích trữ dụng cụ


 
Thời gian:2giờ
3. Điều khiển hệ thống vận chuyển tích trữ


 
Thời gian:2giờ
Chương 5: 
Kho chứa tự động trong hệ thống FMS 
Mục tiêu: 
- Trình bày được chức năng và thành phần của kho chứa tự động.

- Mô tả được các loại kho và khả năng bố trí các kho chứa tự động trong FMS.

- Tích lũy được kiến thức của các bài học trong chương.  

1. Chức năng và thành phần của kho chứa tự động 


Thời gian:2giờ
2. Các loại kho chứa tự động 





Thời gian:2giờ
3. Bố trí các kho chứa tự động trong FMS


 
Thời gian:2giờ
Chương 6:
 Hệ thống điều khiển FMS

Mục tiêu: 
- Mô tả được tổ chức, đặc tính của hệ thống điều khiển FMS

- Xác định được tầm quan trọng của con người trong hệ thống điều khiển FMS

- Rèn luyện tư duy lô gic trong tiếp cận vấn đề

1. Tổ chức hệ thống điều khiển FMS 




Thời gian:1giờ
2. Đặc tính của máy tính trong hệ thống điều khiển 

Thời gian:2giờ
3.Con người trong hệ thống  điều khiển FMS 


Thời gian: 3giờ
Chương 7:
Khái niệm về CIM
Mục tiêu: 
- Phát biểu được khái niệm về sản xuất và sự phát triển  của công nghệ sản xuất.

- Trình bày được các định nghĩa và tóm tắt lịch sử về CIM

- Tích lũy được kiến thức của các bài học.

1. Sản xuất là gì?





 
Thời gian: 1giờ
2. Sự phát triển của công nghệ sản xuất 


Thời gian: 2giờ
3. Các định nghĩa về CIM 




Thời gian: 1giờ
4. Tóm tắt lịch sử về CIM 




Thời gian: 1giờ
Chương 8:
 Tích hợp các mạng liên kết
Mục tiêu: 
-Trình bày được các phần tử của CIM 

- Xác định được sự cần thiết của việc tích hợp CIM

- Tích lũy được kiến thức của các bài học trong chương.

1 Các phần tử của CIM





Thời gian: 2.5giờ
2 Sự cần thiết của tích hợp
 



Thời gian: 2.5giờ
Chương 9: 
Hướng phát triển của CIM
Mục tiêu: 
-Trình bày được khái niệm về CIM ảo

- Trình bày được các hướng nghiên cứu để phát triển CIM.
- Luyện rèn khả năng tư duy, phán đoán và tự nghiên cứu vấn đề được trình bày trong bài học.

1. CIM ảo  







Thời gian: 1.5giờ
2. Các hướng nghiên cứu để phát triển 


Thời gian: 1.5giờ
IV.ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

- Người dạy:

+ Sử dụng thành thạo máy tính
+ Có năng lực sư phạm, khả năng truyền giảng tốt
+ Nắm vững kiến thức chuyên môn và các thành tựu về tiến bộ của KHKT.
 -  Người học:

+ Đã được học các môn học công nghệ cao( Công nghệ CNC; CAD/CAM…)

+ Tham dự học và làm bài tập đầy đủ, thi và kiểm tra định kỳ theo quy chế

 - Học liệu: 

 Giáo trình : Hệ thống sản xuất linh hoạt FMS và tích hợp CIM
- Nguồn lực khác: 

+ Phòng học lý thuyết chuyên môn
+ Tài liệu tham khảo.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Tiêu chuẩn đánh giá  sinh viên:

+ Hiểu được nội dung cơ bản của môn học

+ Có tính chủ động và thái độ nghiêm túc trong học tập (Đánh giá bằng điểm chuyên cần)

+ Đủ số bài kiểm tra định kỳ theo quy chế
+ Thi với hình thức: Thi viết (lý thuyết)
VI.HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

 1. Phạm vi áp dụng chương trình:
  Là môn học tự chọn dùng để giảng dạy  sinh viên hệ Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì hệ thống thiết bị cơ điện. 

 2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

- Giáo viên giảng có sử dụng kết hợp Projetor, máy tính để giảng giáo án điện tử và có truy cập Internet để minh họa cho bài giảng thêm phần sinh động.
3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Những khái niệm cơ bản về hệ thống sản xuất linh hoạt FMS và sản xuất tích hợp CIM

- Các nguyên tắc hình thành hệ thống sản xuất linh hoạt FMS

- Hệ thống kiểm tra tự động của FMS

- Hệ thống vận chuyển- tích trữ tự động của FMS

- Hệ thống điều khiển FMS
- Khái niệm về CIM

- Hướng phát triển của CIM
4.Tài liệu tham khảo:
- Intelitek - CIM - The tranining concept - Hà nội- 2002

- Trần Văn Địch - Hệ thống sản xuất linh hoạt FMS và sản xuất tích hợp CIM- NXB Giáo dục - 2006
5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH TỰ MÔ ĐUN TỰ CHỌN
Tên mô đun : Bảo trì thiết bị hiển thị

Mã số mô đun: MĐ 42

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  BẢO TRÌ 
THIẾT BỊ HIỂN THỊ

Mã số mô đun: MĐ 42
Thời gian mô đun: 40 giờ  

(Lý thuyết : 10 giờ; Thực hành: 30 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN:

- Vị trí: Mô đun được bố trí sau khi sinh viên đã học xong các môn học, mô đun kỹ thuật cơ sở.

- Tính chất: Mô đun chuyên môn nghề tự chọn đào tạo trình độ cao đẳng nghề, nghề bảo trì thiết bị cơ điện.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Mô tả được cấu tạo, nguyên lý làm việc của hệ thống hiển thị trong thiết bị cơ điện: những chất liệu thường sử dụng khi làm sạch hệ thống hiển thị;
- Tháo, bảo trì và lắp được thiết bị hiển thị theo đúng quy trình;
- Hiệu chỉnh, chạy thử và bàn giao được thiết bị hiển thị;
- Vận hành và kiểm tra tình trạng kỹ thuật hệ thống hiển thị;
- Rèn luyện tính cẩn thận, tác phong công nghiệp, làm việc an toàn.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN :

1.Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Bài mở đầu
	1
	1
	
	

	2
	Bảo trì thiết bị hiển thị tương tự
	15
	3
	10
	2

	3
	Bảo trì thiết bị hiển thị số
	24
	6
	15
	3

	
	Cộng
	40
	10
	25
	5


* Ghi chú : Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành

2. Nội dung chi tiết:

Mở đầu:   Những khái niệm và nội quy


Thời gian : 1 giờ
Bài 1: Bảo trì thiết bị hiển thị tương tự 


Thời gian:15 giờ
Mục tiêu:

- Mô tả được cấu tạo, nguyên lý làm việc và đặc tính của thiết bị hiển thị tương tự như: cơ cấu hiển thị kiểu điện từ, điện động và sắt điện động;

- Mô tả được cấu tạo, nguyên lý làm việc của cơ cấu chỉ thị tự ghi;
- Lập quy trình tháo, lắp và bảo trì thiết bị hiển thị tương tự;
- Chuẩn bị dụng cụ, phương tiện, chất liệu làm sạch khi bảo dưỡng, sửa chữa;
- Kiểm tra, xem xét và ghi được những mất mát, hỏng hoặc tình trạng không bình thường của thiết bị hiển thị;
- Làm việc cẩn thận, tỉ mỉ và đảm bảo tác phong công nghiệp.
1. Bảo trì thiết bị hiển thị kiểu điện từ.
1.1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc.

- Sơ đồ khối và nguyên lý làm việc của thiết bị hiển thị kiểu điện từ.

- Sơ đồ khối và nguyên lý làm việc của cơ cấu hiển thị kiểu điện động và sắt điện động.

- Sơ đồ khối và nguyên tắc làm việc của cơ cấu tự ghi.

1.2 Kiểm tra thực trạng bên ngoài và bên trong của thiết bị trước khi bảo trì.
 

-  Kiểm tra thực trạng bên ngoài của thiết bị trước khi bảo trì. 

- Kiểm tra thực trạng bên trong thiết bị trước khi bảo trì.

1.3  Xác định các hư hỏng

- Xác định hư hỏng.

- Xác định những chi tiết hư hỏng. 

1.4.Tháo lắp, bảo trì thiết bị hiển thị                                

- Lập quy trình tháo, lắp.

- Tháo thiết bị hiển thị ra khỏi máy và các bộ phận chi tiết đúng quy trình.

- Lập quy trình bảo dưỡng thiết bị hiển thị kiểu điện từ.

- Bảo dưỡng thiết bị theo đúng quy trình.

- Thay thế các chi tiết hư hỏng.

- Vệ sinh thiết bị.

- Thử thiết bị 

1.5 Lắp ráp và bàn giao.

- Lắp thiết bị hiển thị vào máy.

- Thử thiết bị hiển thị trên máy, hiệu chỉnh thiết bị.

- Bàn giao thiết bị.


Bài 1: Bảo trì thiết bị hiển thị số


 Thời gian:24 giờ
Mục tiêu:

- Mô tả được cấu tạo, nguyên lý làm việc và đặc tính của thiết bị hiển thị tương tự như: cơ cấu hiển thị kiểu điện từ, điện động và sắt điện động.

- Mô tả được cấu tạo, nguyên lý làm việc của cơ cấu chỉ thị tự ghi;
- Lập quy trình tháo, lắp và bảo trì thiết bị hiển thị tương tự;
- Chuẩn bị dụng cụ, phương tiện, chất liệu làm sạch khi bảo dưỡng, sửa chữa;
- Kiểm tra, xem xét và ghi được những mất mát, hỏng hoặc tình trạng không bình thường của thiết bị hiển thị;
- Làm việc cẩn thận, tỉ mỉ và đảm bảo tác phong công nghiệp.
1. Bảo trì thiết bị hiển thị số      


1.1  Cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị hiển thị số

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị hiển thị số LED 7 thanh.

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị hiển thị số màn hình tinh thể lỏng.

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị hiển thị số màn hình số quang học.

1.2 Kiểm tra thực trạng bên ngoài và bên trong của thiết bị trước khi bảo trì.

- Kiểm tra thực trạng bên ngoài của thiết bị trước khi bảo trì. 

- Kiểm tra thực trạng bên trong thiết bị trước khi bảo trì.

1.3  Xác định các hư hỏng

- Xác định hư hỏng.

- Xác định những chi tiết hư hỏng. 

1.4.Tháo lắp, bảo trì thiết bị hiển thị                                
- Lập quy trình tháo, lắp.

- Tháo thiết bị hiển thị ra khỏi máy và các bộ phận chi tiết đúng quy trình.

- Lập quy trình bảo dưỡng thiết bị hiển thị kiểu điện từ.

- Bảo dưỡng thiết bị theo đúng quy trình.

- Thay thế các chi tiết hư hỏng.

- Vệ sinh thiết bị.

- Thử thiết bị 

1.5 Lắp ráp và bàn giao.

- Lắp thiết bị hiển thị vào máy.

- Thử thiết bị hiển thị trên máy, hiệu chỉnh thiết bị.

- Bàn giao thiết bị.
VI. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

-Vật liệu:
+ Giẻ lau.

+ Chất liệu làm sạch

+ Chất liệu bôi trơn

+Chất liệu đánh bóng

+ Sơn các loại

- Dụng cụ và trang thiết bị: 

+ Máy đánh bóng cầm tay

+ Máy công cụ

+Dụng cụ tháo lắp

+ Thiết bị tháo lắp bằng khí nén

+ Dụng cụ đo và kiểm tra
+ Thiết bị nâng hạ

+ Khay đựng chi tiết và chất liệu làm sạch

+ Bàn sửa chữa 

+ Máy phun sơn

+Máy chiếu

- Học liệu

+ Bản vẽ lắp và bản vẽ sơ đồ hệ thống hiển thị của máy cần bảo dưỡng

+ Bản vẽ chỉ dẫn sơ đồ bôi trơn hệ thống hiển thị

+ Phiếu quy trình công nghệ tháo lắp và bảo dưỡng hệ thống hiển thị

+ Tài liệu về cấu tạo, nguyên lý của hệ thống hiển thị và nội dung công tác bảo dưỡng

+ Lý lịch máy

+Các phần mềm mô phỏng

- Nguồn lực khác 

+ Vị trí tổ chức bảo dưỡng tại phân xưởng

+ Các thiết bị về an toàn và phòng tránh cháy nổ

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
- Về kiến thức:

Trả lời được các câu hỏi trắc nghiệm khách quan hoặc tự luận về:

+ Cấu tạo, nguyên lý và công dụng của hệ thống hiển thị

+ Nội dung công việc bảo trì hệ thống hiển thị của thiết bị cơ điện
- Về kỹ năng:

+  Tháo, làm sạch, kiểm tra tất cả các chi tiết trong hệ thống hiển thị

+ Bảo dương, phát hiên, sử lý những thiếu xót, hư hỏng của chi tiết hoặc thay thế các chi tiết cho hệ thống hiển thị

+Vận hành và kiểm tra các chỉ tiêu kỹ thuât hệ thông hiển thị

+ Được đánh giá bằng phương pháp “ Quan sát sự thực hiện có hoặc không bảng kiểm”. Học sinh đạt yêu cầu khi đạt 60% các tiêu chí của bài thi

- Về thái độ:

+ Tham gia học tập đạt 80%  Thời gian lý thuyết và 100% thời gian thực hành quy định của mô đun
+Chấp hành các quy định về an toàn 

+ Được đánh giá bằng phương pháp có hoặc không bảng kiểm

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình được áp dụng giảng dạy cho sinh viên Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì hệ tống Cơ điện. Trong quá trình thực hiện mô đun có thể đưa sinh viên đi thăm quan các nhà máy sản xuất cơ khí có mức độ tự động hoá cao.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học :      
-Trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ học liệu, thiết bị và phương tiện giảng dạy để thực hiện mô đun

- Trong quá trình thực hiện cần sử dụng các phần mềm mô phỏng và các mô hình, trực quan vật thật để làm rõ vấn đề

- Chuẩn bị các loại đề thi, bảng kiểm để đánh giá quá trình học tập của sinh viên
Cần hướng dẫn cho sinh viên các loại tài liệu tham khảo, các tiến bộ khoa học kỹ thuật được ứng dụng và tổ chức trao đổi, thảo luận các vấn đề liên quan đến phiếu công nghệ bảo dưỡng hệ thống hiển thị

- Lựa chọn các thao tác mẫu hợp lý để thực hiện theo phiếu công nghệ

3. Những trọng tâm chương cần chú ý:

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của hệ thống hiển thị

- Tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ phận hiển thị trong hệ thống thiết bị cơ điện
4. Tài liệu cần tham khảo:

- Computer intergrated manufacturing and engineering; Addison-wesley.

- Phan Quốc Phô - Giáo trình cảm biến - NXB Khoa học kỹ thuật
- Trương Hữu Trí, Võ Thị Ry - Cơ điện tử các thành phần cơ bản - NXB khoa học kỹ thuật.

- Hoàng Minh Sơn - Hệ thống truyền thông công nghiệp - NXB Giáo dục; 2004.

- Phạm Thương Hàn - Hệ thống truyền thông công nghiệp - NXB Giáo dục.
5. Ghi chú và giải thích ( nếu cần ): không
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  TỰ CHỌN
Tên mô đun: Bảo trì hệ thống thuỷ lực, khí nén II

Mã số mô đun: MĐ 43
( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN BẢO TRÌ HỆ THỐNG TRUYỀN ĐỘNG 
KHÍ NÉN, THUỶ LỰC II

Mã số mô đun: MĐ 43
Thời gian mô đun: 80 giờ;                 (Lý thuyết: 15 giờ; Thực hành: 65 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔ ĐUN:

- Vị trí : Mô đun được bố trí sau khi học xong mô đun bảo trì hệ thống truyền động thuỷ lực, khí nén I.
- Tính chất: Mô đun chuyên môn nghề tự chọn dành cho hệ cao đẳng nghề; nghề bảo trì thiết bị cơ điện.
II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Giải thích được sơ đồ cấu tạo và nguyên tắc hoạt động chung của hệ thống khí nén, thuỷ lực;

- Trình bày được phương pháp bảo trì, kiểm tra những hư hỏng của các bộ phận trong hệ thống khí nén, thuỷ lực;
- Phân tích được những hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và có biện pháp phòng ngừa trong hệ thống hệ thống khí nén, thuỷ lực;
- Tháo lắp, kiểm tra, bảo trì được các thiết bị trong hệ thống khí nén, thuỷ lực đúng quy trình, quy phạm, đúng phương pháp và đạt tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo quy định;
- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ kiểm tra, bảo trì đảm bảo chính xác và an toàn;
- Rèn luyện tính cẩn thận, kiên trì, đầu óc phán đoán linh hoạt và chính xác trong công việc.
III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:

1.Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	số TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gan

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực

hành
	Kiểm

tra*

	1
	Bảo trì hệ thống nguồn cung cấp năng lượng
	15
	3
	11
	1

	2
	Bảo trì hệ thống bộ lọc
	7
	2
	5
	1

	3
	Bảo trì hệ thống bình chứa, van an toàn , đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q).
	10
	2
	7
	

	4
	Bảo trì hệ thống thiết bị xử lý khí nén, dầu
	8
	2
	6
	2

	5
	Bảo trì hệ thống van
	15
	2
	12
	

	6
	Bảo trì đường ống và thiết bị đầu nối
	7
	1
	5
	

	7
	Bảo trì hệ thống xi lanh – píttông
	18
	3
	14
	1

	
	Cộng
	80
	15
	60
	5


* Ghi chú : Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết :


Bài 1: Bảo trì hệ thống nguồn cung cấp năng lượng

                           




Thời gian :15 giờ
Mục tiêu :

- Trình bày được nhiệm vụ, cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra, bảo trì nguồn cung cấp năng lượng;
- Lập được kế hoạch bảo trì, quy trình tháo lắp, kiểm tra các bộ phận của nguồn cung cấp năng lượng;

- Tháo lắp, kiểm tra, bảo trì được nguồn cung cấp năng lượng đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật;

- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ kiểm tra, bảo trì đảm bảo chính xác và an toàn.

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.

1. Hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì nguồn cung cấp năng lượng:






-  Hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.

-  Phương pháp kiểm tra và bảo trì. 

2. Lập kế hoạch bảo trì nguồn cung cấp năng lượng:



- Kế hoạch bảo trì  bơm thuỷ lực.

- Kế hoạch bảo trì  hệ thống máy nén khí.

3. Kiểm tra, bảo trì nguồn cung cấp năng lượng:


3.1. Quy trình tháo lắp: 

- Quy trình tháo lắp bơm thuỷ lực.

- Quy trình tháo lắp máy nén khí: 

+ Máy nén khí kiểu píttông.

+ Máy nén kiểu cánh gạt. 

+ Máy nén khí kiểu trục vít.

3.2. Kiểm tra, bảo trì:

-  Kiểm tra, bảo trì bơm thuỷ lực.

-  Kiểm tra, bảo trì  máy nén khí. 





 

+ Máy nén khí kiểu píttông.

+ Máy nén kiểu cánh gạt. 

+ Máy nén khí kiểu trục vít.

- Lựa chọn, thay thế các chi tiết hư hỏng.


Bài 2 :      Bảo trì hệ thống bộ lọc. 



Thời gian : 7 giờ
Mục tiêu : 

- Trình bày được nhiệm vụ, cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì các loại bầu lọc;

- Lập được kế hoạch bảo trì, quy trình, yêu cầu tháo lắp, kiểm tra và thay thế chi tiết hỏng của các loại bầu lọc;

 - Tháo lắp, kiểm tra, bảo trì được bầu lọc đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật;

- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ kiểm tra, bảo trì đảm bảo chính xác và an toàn.

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.

1. Hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì bộ lọc:

-  Hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.
-  Phương pháp kiểm tra và bảo trì. 

2. Lập kế hoạch bảo trì bộ lọc:   






- Kế hoạch bảo trì bộ lọc khí nén. 

- Kế hoạch bảo trì  bộ lọc dầu.

3. Kiểm tra, bảo trì bộ lọc:




         
- Quy trình tháo lắp: 

+ Quy trình tháo lắp bộ lọc khí nén. 

+ Quy trình tháo lắp bộ lọc dầu.

-  Kiểm tra, bảo trì: 
+  Kiểm tra, bảo trì bộ lọc khí nén. 

+  Kiểm tra, bảo trì  bộ lọc dầu.





           
+ Lựa chọn, thay thế các chi tiết hư hỏng.


Bài 3: Bảo trì hệ thống bình chứa, van an toàn, đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q).



 Thời gian:10 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được nhiệm vụ, cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì bình chứa, van an toàn, đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q);

- Lập được kế hoạch bảo trì, quy trình, yêu cầu tháo lắp, kiểm tra và thay thế chi tiết hỏng của bình chứa, van an toàn, đồng hồ đo áp suất (P),đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q);

 - Tháo lắp, kiểm tra, bảo trì được bình chứa, van an toàn, đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q) đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật;

- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ kiểm tra, bảo trì đảm bảo chính xác và an toàn

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.

1. Hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì bình chứa, van an toàn, đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q):
-  Hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.
-  Phương pháp kiểm tra và bảo trì. 

2. Lập kế hoạch bảo trì bình chứa, van an toàn, đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q):
                                         

- Kế hoạch bảo trì cho bình chứa, van an toàn.

- Kế hoạch bảo trì cho đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q).

3. Kiểm tra, bảo trì bình chứa, van an toàn, đồng hồ đo áp suất (P), đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q):




          

- Quy trình tháo lắp: 

+ Quy trình tháo lắp bình chứa, van an toàn.

+ Quy trình tháo lắp đồng hồ đo áp suất (P),đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q).

-  Kiểm tra, bảo trì.
+  Kiểm tra, bảo trì bình chứa, van an toàn.

+  Kiểm tra, bảo trì  đồng hồ đo áp suất (P),đồng hồ đo lưu lượng dòng chảy (Q).

+ Lựa chọn, thay thế các chi tiết hư hỏng.


Bài 4:   Bảo trì hệ thống thiết bị xử lý khí nén, dầu 
Thời gian: 8 giờ

Mục tiêu: 

- Trình bày được nhiệm vụ, cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì hệ thống thiết bị xử lý khí nén, dầu;

- Lập được kế hoạch bảo trì, quy trình, yêu cầu tháo lắp, kiểm tra và thay thế chi tiết hỏng của hệ thống thiết bị xử lý khí nén, dầu;

 - Tháo lắp, kiểm tra, bảo trì được bình hệ thống thiết bị xử lý khí nén, dầu đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật;

- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ kiểm tra, bảo trì đảm bảo chính xác và an toàn;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.

1. Hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì thiết bị xử lý khí nén, dầu:







-  Hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.

-  Phương pháp kiểm tra và bảo trì. 

2. Lập kế hoạch bảo trì thiết bị xử lý khí nén, dầu:


- Kế hoạch bảo trì  thiết bị xử lý khí nén. 

- Kế hoạch bảo trì  thiết bị xử lý dầu.

3. Kiểm tra, bảo trì thiết bị xử lý khí nén, dầu:
                  

- Quy trình tháo lắp: 

+ Quy trình tháo lắp thiết bị xử lý khí nén. 

+ Quy trình tháo lắp thiết bị xử lý dầu.

-  Kiểm tra, bảo trì: 
+ Kiểm tra, bảo trì thiết bị xử lý khí dầu.

+ Kiểm tra, bảo trì  thiết bị xử lý khí nén.        


          
+ Lựa chọn, thay thế các chi tiết hư hỏng.

Bài 5:         Bảo trì hệ thống van.


 Thời gian :15 giờ

Mục tiêu:

- Trình bày được nhiệm vụ, cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra sửa chữa hệ thống van;

- Lập được kế hoạch bảo trì, quy trình, yêu cầu tháo lắp, kiểm tra và thay thế chi tiết hỏng của hệ thống van;

- Tháo lắp, kiểm tra, bảo trì được hệ thống van đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật;

- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ kiểm tra, bảo trì đảm bảo chính xác và an toàn.

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.

1. Hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì hệ thông van:







-  Hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.

-  Phương pháp kiểm tra và bảo trì. 

2. Lập kế hoạch bảo trì hệ thông van:




- Kế hoạch bảo trì  van 1 chiều, van tiết lưu.

- Kế hoạch bảo trì  van phân phối, van điều khiển.

3. Kiểm tra, bảo trì hệ thống van:  




        

- Quy trình tháo lắp: 

+ Quy trình tháo lắp van 1 chiều, van tiết lưu.

+ Quy trình tháo lắp van phân phối, van điều khiển.

-  Kiểm tra, bảo trì: 
+  Kiểm tra, bảo trì van 1 chiều, van tiết lưu.

+  Kiểm tra, bảo trì van phân phối, van điều khiển.




+ Lựa chọn, thay thế các chi tiết hư hỏng.


Bài 6: Bảo trì đường ống và thiết bị đầu nối. 
Thời gian: 7 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được nhiệm vụ, cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì đường ống và thiết bị đầu nối;

- Lập được kế hoạch bảo trì, quy trình, yêu cầu tháo lắp, kiểm tra và thay thế chi tiết hỏng của đường ống và thiết bị đầu nối;

- Tháo lắp, kiểm tra, bảo trì được đường ống và thiết bị đầu nối đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật;

- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ kiểm tra, bảo trì đảm bảo chính xác và an toàn.

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.

1. Hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì đường ống và thiết bị đầu nối:






-  Hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.

-  Phương pháp kiểm tra và bảo trì. 

2. Lập kế hoạch bảo trì đường ống và thiết bị đầu nối:

- Kế hoạch bảo trì đường ống và thiết bị đầu nối dẫn khí nén. 

- Kế hoạch bảo trì đường ống và thiết bị đầu nối dẫn dầu.

3. Kiểm tra, bảo trì bộ lọc  




          

- Quy trình tháo lắp: 

+ Quy trình tháo lắp đường ống và thiết bị đầu nối dẫn khí nén. 

+ Quy trình tháo lắp đường ống và thiết bị đầu nối dẫn dầu.

-  Kiểm tra, bảo trì: 

+  Kiểm tra, bảo trì đường ống và thiết bị đầu nối dẫn dầu.

+  Kiểm tra, bảo trì  đường ống và thiết bị đầu nối dẫn dầu
.


+ Lựa chọn, thay thế các chi tiết hư hỏng.

Bài 7: Bảo trì hệ thống xilanh – píttông.        
Thời gian: 18 giờ

Mục tiêu:
- Trình bày được nhiệm vụ, cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì hệ thống xilanh – píttông;
 - Lập được kế hoạch bảo trì, quy trình, yêu cầu tháo lắp, kiểm tra và thay thế chi tiết hỏng của hệ thống xilanh – píttông;

 - Tháo lắp, kiểm tra, bảo trì được hệ thống xilanh - píttông đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật;

- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ kiểm tra, bảo trì đảm bảo chính xác và an toàn;

- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận và  đạt được sự nhanh nhạy, sáng tạo trong công việc.
1. Hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng và phương pháp kiểm tra bảo trì hệ thống xilanh - píttông




                  


-  Hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.

-  Phương pháp kiểm tra và bảo trì. 

2. Lập kế hoạch bảo trì hệ thống xilanh – píttông:          

- Kế hoạch bảo trì hệ thống xilanh – píttông khí nén. 

- Kế hoạch bảo trì hệ thống xilanh – píttông thuỷ lực.

3. Kiểm tra, bảo trì hệ thống xilanh – píttông:        


- Quy trình tháo lắp: 

+ Quy trình tháo lắp hệ thống xilanh – píttông khí nén. 

+ Quy trình tháo lắp hệ thống xilanh – píttông thuỷ lực.

- Kiểm tra, bảo trì: 
+ Kiểm tra, bảo trì hệ thống xilanh - píttông khí nén. 

+ Kiểm tra, bảo trì hệ thống xilanh – píttông thuỷ lực.

+ Lựa chọn, thay thế các chi tiết hư hỏng.

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

- Vật liệu :

+ Giẻ lau.

+ Chất liệu làm sạch.

+ Chất liệu bôi trơn.

+ Chất liệu đánh bóng.

+ Sơn các loại.

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Máy đánh bóng cầm tay.

+ Máy công cụ.

+ Dụng cụ tháo lắp.

+ Thiết bị tháo lắp bằng khí nén.

+ Dụng cụ đo và kiểm tra.

+ Thiết bị nâng hạ.

+ Khay đựng chi tiết và chất liệu làm sạch.

+ Bàn sửa chữa.

+ Máy phun sơn.

+ Máy tính, máy chiếu.

- Học liệu:

+ Bản vẽ lắp và bản vẽ sơ đồ cấu tạo và nguyên lý hệ thống của máy cần bảo dưỡng.

+ Phiếu quy trình công nghệ tháo lắp và bảo dưỡng hệ thống. 

+ Tài liệu về cấu tạo, nguyên lý của hệ thống và nội dung công tác bảo dưỡng.

+ Lý lịch máy. 

+ Các phần mềm mô phỏng.

- Vị trí tổ chức bảo dưỡng tại phân xưởng:

+ Các thiết bị và an toàn về hệ thống cháy nổ.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Về kiến thức:

Trả lời được các câu hỏi trắc nghiệm khách quan hoặc tự luận về:

+ Cấu tạo, nguyên lý và công dụng của hệ thống thuỷ lực khí nén.

+ Nội dung công việc bảo trì hệ thống thuỷ lực khí nén của thiết bị cơ điện.

- Về kỹ năng:

+  Tháo, làm sạch, kiểm tra tất cả các chi tiết trong hệ thống thuỷ lực, khí nén.

+ Bảo dưỡng, phát hiện, xử lý những thiếu sót, hư hỏng cuả chi tiết  hoặc thay thế các chi tiết cho hệ thống thuỷ lực, khí nén.

+  Vận hành và kiểm tra các chỉ tiêu kỹ thuật hệ thống thuỷ lực, khí nén.

+ Được đánh giá bằng phương pháp “Quan sát  thực hiện có hoặc không bảng kiểm”. Học sinh phải hoàn thành các bài tập thực hành theo các tiêu chí đánh giá.

- Về thái độ:

+ Tham gia học tập đạt 80% Thời gian lý thuyết và 100% Thời gian thực hành quy định của mô đun.

+ Chấp hành các quy định về an toàn.

+ Được đánh giá bằng phương pháp quan sát.

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình :

- Chương trình được áp dụng cho chương trình giảng dạy cho sinh viên trình độ cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun:
- Mỗi bài học trong mô đun sẽ giảng dạy phần lý thuyết tại phòng chuyên đề và tiếp theo rèn luyện kỹ năng tại xưởng thực hành.

- Sinh viên cần hoàn thành các bài tập thực hành sau khi kết thúc bài học và được giáo viên đánh giá kết quả.

- Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào chương trình khung và điều kiện thực tế tại trường để chuẩn bị đề cương  chi tiết, nội dung giảng dạy và thiết kế các bài tập thực hành phù hợp để đảm bảo chất lượng dạy và học.

3. Những trọng tâm chương trình:

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của hệ thống thuỷ lực khí nén.

- Tiêu chuẩn kỹ thuật của hệ thống thuỷ lực, khí nén trong thiết bị cơ điện.

4.Tài liệu cần tham khảo:

-  T« Xu©n Gi¸p - Sæ tay thî söa ch÷a c¬ khÝ -  Nhµ xuÊt b¶n ®¹i häc vµ gi¸o dôc chuyªn nghiÖp- Hµ Néi- 1991. 

- NguyÔn Ngäc C¶nh- NguyÔn Träng H¶i - C«ng nghÖ söa ch÷a m¸y c«ng cô - Nhµ xuÊt b¶n khoa häc vµ kü thuËt- Hµ Néi- 1982. 

- Các bản vẽ, hồ sơ thiết bị.

5. Ghi chú và giải thích: Không
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  TỰ CHỌN
Tên mô đun: Bảo trì máy điện II

Mã số mô đun: MĐ 44

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN ĐÀO TẠO ĐUN BẢO TRÌ MÁY ĐIỆN II

Mã số môn đun: MĐ 44

Thời gian môn đun: 90 giờ;                  (Lý thuyết: 20 giờ; Thực hành 70 giờ.)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN ĐUN:

- Vị trí: Mô đun  được bố trí học sau khi học xong các môn học, mô đun kỹ thuật cơ sở và sau mô đun bảo trì máy điện I. 

- Tính chất: Là mô đun thực hành chuyên môn nghề tự chọn.

II. MỤC TIÊU MÔN ĐUN:

- Tháo lắp, bảo dưỡng được động cơ servo, động cơ bước, bộ phát tốc đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

- Khảo sát vẽ lại được sơ đồ dây quấn động cơ không đồng bộ 3 pha bộ dây hai lớp;

- Quấn lại động cơ ba pha bộ dây hai lớp bị hỏng theo số liệu có sẵn;

- Tính toán được các thông số, quấn máy biến áp tự ngẫu một pha;

- Đảm bảo kỹ thuật an toàn khi sửa chữa bảo dưỡng máy điện;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.
III. NỘI DUNG MÔN ĐUN

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Tháo lắp, bảo dưỡng động cơ servo, động cơ bước, bộ phát tốc.
	20
	06
	13
	01

	2
	Vẽ sơ đồ dây quấn động cơ ba pha bộ dây xếp kép
	25
	06
	18
	01

	3
	Quấn dây động cơ ba pha bộ dây xếp kép
	45
	08
	34
	03

	
	Cộng
	90
	20
	65
	5


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết


Bài 1: Tháo lắp, bảo dưỡng động cơ servo, động cơ bước, bộ phát tốc.             






         



  Thời gian: 20 giờ
Mục tiêu: 

- Trình bày được quy trình tháo lắp động cơ servo, động cơ bước, bộ phát tốc;

- Tháo lắp được động cơ servo, động cơ bước, bộ phát tốc đúng trình tự;

- Bảo dưỡng, đánh giá được tình trạng động cơ, bộ phát tốc;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.
Nội dung: 






1. Trình tự tháo động cơ, bộ phát tốc.



           

2. Làm sạch động cơ, bộ phát tốc.

   
                      

3. Kiểm tra tổng quát tình trạng động cơ.


            

3.1. Kiểm tra vỏ máy

3.2. Kiểm tra phần vi mạch, quang điện bộ phát tốc. 

3.3. Kiểm tra vòng bi (bạc đạn)

3.4. Kiểm tra dây quấn stato động cơ bước, động cơ servo, kiểm tra cách điện cuộn dây với vỏ và giữa các cuộn dây với nhau.

4. Lắp động cơ, bộ phát tốc.




           

4.1. Lắp vòng bi.

4.2. Lắp rôto vào stato.

4.3. Lắp bộ phát tốc, động cơ servo và động cơ bước máy vào thân máy.

5. Kiểm tra hoàn tất, chạy thử động cơ servo, động cơ bước và bộ phát tốc.                                                                                                     

6. Bàn giao thiết bị đưa vào sản xuất

Bài 2: Vẽ sơ đồ dây quấn động cơ ba pha bộ dây xếp kép.                                                                           






   


Thời gian: 25 giờ

Mục tiêu: 

- Trình bày được các bước để tiến hành vẽ sơ đồ dây quấn stato động cơ không đồng bộ ba pha bộ dây xếp kép;

- Vẽ được sơ đồ dây quấn stato động cơ không đồng bộ ba pha bộ dây xếp kép theo đúng yêu cầu giáo viên đặt ra;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác.
Nội dung: 





1. Phương pháp vẽ sơ đồ dây quấn (sơ đồ trải) stato động cơ không đồng bộ ba pha xếp kép, q là số nguyên.                                                 

1.1.Phương pháp vẽ sơ đồ dây quấn (sơ đồ trải) stato động cơ không đồng bộ ba pha xếp kép đồng tâm.





 

Trình tự tính toán.  

Ví dụ.

1.2. Phương pháp vẽ sơ đồ dây quấn (sơ đồ trải) stato động cơ không đồng bộ ba pha xếp kép đồng khuôn.





 

Trình tự tính toán.  

Ví dụ.

2. Phương pháp vẽ sơ đồ dây quấn (sơ đồ trải) stato động cơ không đồng bộ ba pha xếp kép, q là phân số .


     

               
 

Trình tự tính toán.  

 Ví dụ.

Bài 3: Quấn dây động cơ ba pha bộ dây hai lớp    
 Thời gian: 45 giờ
Mục tiêu: 

- Trình bày được quy trình hạ dây vào rãnh stato động cơ 3 pha bộ dây xếp kép

- Quấn lại được động cơ ba pha bộ dây hai lớp bị hỏng theo số liệu có sẵn, đảm bảo động cơ hoạt động tốt với các thông số kỹ thuật, theo tiêu chuẩn kỹ thuật điện;

- Sửa chữa được các pan hư hỏng của động cơ ba pha bộ dây xếp kép;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.
Nội dung: 





1.Tháo và vệ sinh động cơ.




           

2. Khảo sát và vẽ lại sơ đồ dây quấn.



           

- Xác định các số liệu ban đầu

- Tính toán số liệu

- Sơ đồ dây quấn

3. Thi công quấn dây





           

- Lót cách điện rãnh stato động cơ.

- Quấn (hay đánh) các bối dây.

- Lồng dây vào rãnh stato.

- Lót cách điện đầu bối dây, đấu nối các tổ bối dây, hàn dây ra và đai giữ đầu   nối, nên tre

4. Lắp ráp, chạy thử.






5. Những hư hỏng thường gặp và biện pháp khắc phục.
          

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

Vật liệu:

- Dây điện từ các loại.

- Giấy cách điện.

- Ghen cách điện bằng amiăng. 

- Dây đai. 

- Thiếc hàn, nhựa thông, sơn cách điện

- Một số vật liệu cần thiết khác.

- Dụng cụ và trang thiết bị:

- Bộ đồ nghề cơ khí cầm tay. 

- Bộ đồ nghề điện cầm tay gồm:

 + Pan me.

 + Máy quấn dây chỉ thị số.

 + Khoan điện, mỏ hàn điện.

 + Kìm điện các loại: kìm B (kìm răng), kìm nhọn, kìm cắt, kìm tuốt dây, kìm bấm cốt.

 +  Tuốc-nơ-vít các loại (dẹp, bốn cạnh): từ 2mm đến 6mm.

 +  Cưa, bào, búa cao su...

 + Các loại máy đo (AC & DC): ampe kế, volt kế, Ohm kế, watt kế, tần số kế, Cos( kế, điện kế 1pha, 3 pha,  

- Động cơ một pha và ba pha các loại.

- Máy biến áp.

- Nguồn AC 1 pha, 3 pha.

Nguồn lực khác:

- PC.

- Phần mềm chuyên dụng.

- Projector.

- Overhead.

- Máy chiếu vật thể ba chiều.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ: 

-  Về kiến thức:

Bằng cách nghe học sinh trình bày nội dung các bước và yêu cầu kỹ thuật khi thực hiện:

+ Bảo dưỡng động cơ servo, động cơ bước, bộ phát tốc

+ Quấn dây  động cơ 3 pha bộ dây hai lớp

- Về kỹ năng:

- Bài kiểm tra 1: 60 phút: Thi công tháo lắp bảo dưỡng động cơ servo, động cơ bước, bộ phát tốc: chấm cụ thể quá trình thi công và sản phẩm của học sinh.

- Bài kiểm tra 2: 60 phút: Vẽ một sơ đồ dây quấn động cơ ba pha bộ dây hai lớp theo số liệu cho trước. Chấm cụ thể trên bài vẽ của học sinh.

- Bài kiểm tra 3:180 phút: Thi công quấn dây động cơ ba pha: chấm cụ thể quá trình thi công và sản phẩm của học sinh.

- Điểm kết thúc mô đun: Lấy điểm trung bình cộng của 3 bài kiểm tra trên.

- Về thái độ:

Đánh giá thái độ bằng quan sát quá trình học tập, rèn luyện của học sinh; tham gia đầy đủ các buổi học.  

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình mô đun này được sử dụng để giảng dạy cho trình độ cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun:

- Đây là mô đun vận dụng kiến thức lý thuyết vào thực hành công việc, do vậy giáo viên khi giảng dạy cần liên hệ với thực tế sản xuất, từ đó củng cố thêm kiến thức cho học sinh.

- Các kiến thức, kỹ năng của mô đun ảnh hưởng rất lớn đến việc học các mô đun khác cũng như nghề nghiệp của học sinh sau khi tốt nghiệp. Do đó giáo viên cần tập trung cả lớp để hướng dẫn ban đầu: Phần này giáo viên cần thao tác mẫu cho học sinh quan sát và hướng dẫn học sinh tỉ mỉ.

- Tùy vào thiết bị có của từng đơn vị để phân chia số lượng học sinh thực tập trong mỗi nhóm (Mỗi nhóm nên tối đa là 3 học sinh): Phần này giáo viên nên quan sát từng nhóm và sửa sai tại chỗ (nếu có).

- Tập trung cả lớp để rút kinh nghiệm sau mỗi ca thực tập: Phần này giáo viên cho học sinh nêu lên những vướng mắc trong ca thực tập và đưa ra phương pháp khắc phục. 

- Trước khi giảng dạy, giáo viên cần căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện cần thiết nhằm đảm bảo chất lượng giảng dạy.

- Trong quá trình thực hiện có thể sử dụng các phần mềm mô phỏng và các hình mô phỏng và các mô hình, vật thật để làm rõ vấn đề.

- Giáo viên cần thiết kế trước phiếu luyện tập cho các bài tập thực hành.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

  - Bài 1: Tháo lắp, bảo dưỡng động cơ servo, động cơ bước, bộ phát tốc.

  - Bài 3: Quấn dây động cơ ba pha bộ dây xếp kép.   

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Bùi Văn Yên – Trần Nhật Tân - Sửa chữa điện dân dụng và công nghiệp - NXB Giáo dục - Hà Nội – 2004

- Nguyễn Đức Sỹ - Giáo trình vận hành và sửa chữa thiết bị điện - NXB Giáo dục, Hà Nội - 2005.

- Nguyễn Trọng Thắng - Nguyễn Thế Kiệt - Công nghệ chế tạo và tính toán sửa chữa Máy điện - tập 3 - NXB Giáo dục - Hà Nội - 1993.

- Nguyễn Xuân Phú - Tô Đằng - Quấn dây sử dụng và Sửa chữa Động cơ điện xoay chiều thông dụng - NXB Khoa học và Kỹ thuật , Hà Nội - 1989.

- Nguyễn Trọng Thắng - Nguyễn Thế Kiệt - Tính toán sửa chữa các loại Máy điện quay và Máy biến áp - tập 1, 2, NXB Giáo dục, Hà Nội - 1993.

- Minh Trí - Kỹ thuật quấn dây - NXB Đà Nẵng - năm 2000.

- Trần Nhật Tân - Sửa chữa điện xí nghiệp điện tử công nghiệp -  NXB Giáo dục, Hà Nội – 2005

- Vũ Văn Tẩm - Giáo trình điện dân dụng và công nghiệp - NXB Giáo dục- 2002

- Vũ Gia Hanh - Trần Khánh Hà - Phan Tử Thô - Nguyễn Văn Sáu- Máy điện 1, 2, NXB Khoa học và Kỹ thuật , Hà Nội - 2001.

- A.S. KOKREP, Phan Đoài Bắc dịch - Sổ tay thợ Sửa chữa, vận hành máy điện - NXB Công nhân kỹ thuật - năm 1993.

- A.M. VISTÔC, M.B. DÊVIN, E.P. PARINI, Bạch Quang Văn dịch - Sổ tay thợ điện trẻ -  NXB Công nhân kỹ thuật, năm 1981.

5. Ghi chú và giải thích: không

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN TỰ CHỌN
Tên mô đun: Bảo trì hệ thống an toàn

Mã số mô đun: MH 45

( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN ĐUN BẢO TRÌ HỆ THỐNG AN TOÀN
Mã số môn đun: MĐ 45
Thời gian môn đun: 120 giờ;                (Lý thuyết: 20giờ; Thực hành 100giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔN ĐUN:
- Vị trí: Mô đun được bố trí học trong phần kiến thức chuyên môn nghề bắt buộc. 

- Tính chất: Là mô đun chuyên môn nghề tự chọn.

II. MỤC TIÊU MÔN ĐUN:

- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc, công dụng, tiêu chuẩn kỹ thuật các cơ cấu an toàn trong các thiết bị cơ điện;
- Kiểm tra đánh giá tình trạng kỹ thuật và bảo dưỡng được các cơ cấu, hệ thống an toàn theo kỹ thuật bảo trì;
- Lựa chọn chất liệu và kỹ thuật làm sạch các chi tiết trong các cơ cấu, hệ thống an toàn;
- Tháo lắp được các cơ cấu an toàn phiếu công nghệ;
- Phát hiện được các nguyên nhân sai hỏng, lập được phiếu công nghệ sửa chữa - Phân tích nguyên nhân hư hỏng đề ra biên pháp sử lý các lỗi cơ cấu an toàn;
- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.
III. NỘI DUNG MÔN ĐUN:
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1 
	Công tác chuẩn bị trước khi bảo trì hệ thống an toàn
	20
	03
	17
	

	2 
	Bảo trì hệ thống chống sét
	20
	04
	15
	01

	3 
	Bảo trì hệ thống tiếp đất thiết bị cơ điện
	20
	04
	15
	01

	4 
	Bảo trì cơ cấu an toàn thiết bị nâng hạ
	20
	03
	16
	01

	5 
	Bảo trì cơ cấu an toàn hệ thống khí nén, thuỷ lực
	20
	03
	16
	01

	6 
	Bảo trì hệ thống phòng cháy chữa cháy
	20
	03
	16
	01

	
	Cộng
	120
	20
	95
	05


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:  
IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

-Vật liệu

+ Giẻ lau.

+ Chất liệu làm sạch

+ Chất liệu bôi trơn

+ Chất liệu đánh bóng

+ Sơn các loại

· Dụng cụ và trang thiết bị: 

+ Máy đánh bóng cầm tay

+ Máy công cụ

+ Dụng cụ tháo lắp

+ Thiết bị tháo lắp bằng khí nén

+ Dụng cụ đo và kiểm tra

+ Thiết bị nâng hạ

+ Khay đựng chi tiết và chất liệu làm sạch

+ Bàn sửa chữa 

+ Máy phun sơn

+ Máy chiếu

· Học liệu

+ Bản vẽ lắp và bản vẽ sơ đồ hệ thống an toàn cần bảo dưỡng.

+ Phiếu quy trình công nghệ tháo lắp và bảo dưỡng hệ thống an toàn

+ Tài liệu về cấu tạo, nguyên lý của hệ thống an toàn và nội dung công tác bảo dưỡng

+ Lý lịch thiết bị

+Các phần mềm mô phỏng

- Nguồn lực khác 

+ Vị trí tổ chức bảo dưỡng tại xưởng thực tập

+ Các thiết bị về an toàn và phòng tránh cháy nổ

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
- Về kiến thức:

Trả lời được các câu hỏi trắc nghiệm khách quan hoặc tự luận về:

+ Cấu tạo, nguyên lý làm việc, công dụng, tiêu chuẩn kỹ thuật của các cơ cấu, hệ thống an toàn trong các thiết bị, phân xưởng cơ điện.
+ Nội dung công việc bảo trì hệ thống an toàn trong các thiết bị, phân xưởng  cơ điện.
- Về kỹ năng:

+  Tháo, làm sạch, kiểm tra tất cả các chi tiết trong hệ thống an toàn.
+ Bảo dưỡng, phát hiên, sử lý những thiếu xót, hư hỏng của chi tiết hoặc thay thế các chi tiết cho hệ thống an toàn.

+ Vận hành và kiểm tra các chỉ tiêu kỹ thuât hệ thông an toàn.
+ Được đánh giá bằng phương pháp “ Quan sát sự thực hiện có hoặc không bảng kiểm”. Học sinh đạt yêu cầu khi đạt 60% các tiêu chí của bài thi.
- Về thái độ:
+ Tham gia học tập đạt 80%. Thời gian lý thuyết và 100% thời gian thực hành quy đinh của mô đun.
+ Chấp hành các quy định về an toàn. 

+ Được đánh giá bằng phương pháp quan sát có hoặc không bảng kiểm.
VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình được áp dụng giảng dạy cho sinh viên Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun:
-Trước khi giảng dạy giáo viên cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ học liệu, thiết bị và phương tiện giảng dạy để thực hiện mô đun

- Trong quá trình thực hiện có thể sử dụng các phần mềm mô phỏng và các mô hình, trực quan vật thật để làm rõ vấn đề.
- Chuẩn bị các loại đề thi, bảng kiểm để đánh giá quá trình học tập của  sinh viên.Cần hướng dẫn cho sinh viên các loại tài liệu tham khảo, các tiến bộ khoa học kỹ thuật được ứng dụng và tổ chức trao đổi, thảo luận các vấn đề liên quan đến phiếu công nghệ bảo dưỡng hệ thống truyền động điện, bộ biến tần, bộ điều khiển, PLC, hệ thống cảm biến.

- Lựa chọn các thao tác mẫu hợp lý để thực hiện theo phiếu công nghệ

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc, công dụng của các cơ cấu, hệ thống an toàn trong các thiết bị, phân xưởng cơ điện.

- Tiêu chuẩn kỹ thuật của hệ thống, các cơ cấu an toàn trong các thiết bị, phân xưởng cơ điện.

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Lê Văn Doanh, Phạm Văn Chới, Nguyễn Thế Công, Nguyễn Đình Thiên - Bảo dưỡng và thử nghiệm thiết bị trong hệ thống điện- NXB Khoa học và kỹ thuật- 2009.

- Nguyễn Thế Đạt, Giáo trình an toàn lao động, NXB Giáo dục- 2003

- Nguyễn Xuân Phú - Nguyễn Công Hiền - Nguyễn Bội Khuê - Cung cấp điện- NXB Khoa học và kỹ thuật - 1998.
5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  TỰ CHỌN
Tên mô đun: Bảo trì hệ thống truyền động điện II

Mã số mô đun: MĐ 45
( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN ĐUN ĐÀO TẠO BẢO TRÌ HỆ THỐNG 
TRUYỀN ĐỘNG ĐIỆN II
Mã số môn đun: MĐ 46
Thời gian môn đun: 90 giờ;                   (Lý thuyết: 15 giờ; Thực hành: 75 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔN ĐUN:
- Vị trí: Mô đun được học sau khi đã hoàn thành các môn học, mô đun cơ sở và môn học bảo trì hệ thống truyền động điện I. 

- Tính chất: Là mô đun thực hành chuyên môn nghề tự chọn.

II. MỤC TIÊU MÔN ĐUN:

- NhËn d¹ng ®­îc tæ hîp c¸c thiÕt bÞ ®iÖn c¬ trong hÖ truyÒn ®éng ®iÖn;
- Kiểm tra đánh giá tình trạng kỹ thuật và bảo dưỡng được hệ truyền động chỉnh lưu động cơ một chiều theo kỹ thuật bảo trì;
- Lựa chọn chất liệu và kỹ thuật làm sạch các chi tiết trong các hệ truyền động điện;
- Tháo lắp được các hệ truyền động điện theo phiếu công nghệ;
- Kiểm tra, bảo dưỡng được bộ biến tần, bộ điều khiển, bộ PLC, hệ thống cảm biến đạt yêu cầu kỹ thuật;
- Sửa chữa và thay thế các chi tiết trong các hệ truyền động điện;
- Phát hiện được các nguyên nhân sai hỏng, lập được phiếu công nghệ sửa chữa; 

- Phân tích nguyên nhân hư hỏng đề ra biên pháp sử lý các lỗi cơ cấu điều khiển;
- Đảm bảo công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp;
- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.
III. NỘI DUNG MÔN ĐUN:
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Bảo trì hệ điều chỉnh xung điện áp – Động cơ
	30
	06
	23
	01

	2
	Bảo trì bộ biến tần, bộ điều khiển
	30
	07
	21
	02

	3
	Bảo trì PLC, bộ cảm biến
	30
	07
	21
	02

	
	Cộng
	90
	20
	65
	05


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành.
2. Nội dung chi tiết:
Bài 1: Bảo trì hệ điều chỉnh xung điện áp – Động cơ ( hệ ĐAX- Đ)        








 Thời gian: 30 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được nội dung và qui trình bảo trì hệ điều chỉnh xung điện áp - Động cơ;
- Tháo lắp, bảo dưỡng được hệ điều chỉnh xung điện áp - Động cơ đúng trình tự;
·  Nhận biết được các dạng hỏng thường gặp ở hệ điều chỉnh xung điện áp - Động cơ;
- Xác định các nguyên nhân hư hỏng đề ra các biện pháp khắc phục sửa  chữa;  

·  Làm việc cẩn thận, an toàn và năng suất;

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.
1.chuẩn bị

- Bản vẽ sơ đồ nguyên lý hệ điều chỉnh xung điện áp - Động cơ.

- Nhận bàn giao thiết bị

- Dụng cụ nghề điện

- Dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra

- giẻ lau

- Máy nén khí

- Đèn sấy, máy sấy tóc

2. Bảo dưỡng bộ biến đổi xung điện áp.

- Ghi lại các tham số trong bộ biến đổi xung điện áp

- Cắt nguồn điện vào thiết bị

- Tháo các đầu dây nối vào bộ biến đổi xung điện áp

- Tháo bộ biến đổi xung điện áp ra khỏi thiết bị

- Tháo các nắp che của bộ biến đổi xung điện áp 

- Tháo quạt làm mát của bộ biến đổi xung điện áp 

- Tháo bộ nguồn và mảng điều khiển bộ biến đổi xung điện áp 

- Bảo dưỡng quạt làm mát

- Bảo dưỡng bộ chỉnh lưu không điều khiển

- Vệ sinh cánh tản nhiệt của các điot, tranzito, tiristor

- Kiểm tra bộ nguồn và mạch điều khiển

- Lắp lại bộ biến đổi xung điện áp 

- Lắp và đấu nối bộ biến đổi xung điện áp vào thiết bị

4. Kiểm tra chạy thử thiết bị

- Kiểm tra các tham số bộ biến đổi xung điện áp

- Đặt lại đúng các tham số đã ghi chép nếu các tham số bị thay đổi

- Kiểm tra dòng điện, điện áp, tốc độ của động cơ một chiều

5. Bàn giao thiết bị đưa vào sản xuất


Bài 2: 
Bảo trì bộ biến tần, bộ điều khiển 

 Thời gian: 30 giờ
Mục tiêu:

- Trình bày được nội dung và qui trình bảo trì bộ biến tần, bộ điều khiển;
- Kiểm tra, bảo dưỡng được bộ biến tần, bộ điều khiển;
· Lựa chọn chất liệu và kỹ thuật làm sạch chi tiết trong bộ biến tần, bộ điều khiển;
·  Sửa chữa và thay thế các chi tiết trong bộ biến tần, bộ điều khiển;
- Kiểm tra, sửa chữa được những hư hỏng trong bộ biến tần AC - AC một pha và ba pha;
- Xác định các lỗi, đề ra các biện pháp khắc phục sửa chữa; 

- Lựa chọn sử dụng đúng chức năng các bộ biến tần đáp ứng được từng thiết bị thực tế;
- Rèn luyện tính kiên trì, cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.


1. Chuẩn bị

- Bản vẽ sơ đồ nguyên lý bộ biến tần, bộ điều khiển.

- Nhận bàn giao thiết bị

- Dụng cụ nghề điện

- Dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra

- Dẻ lau

- Máy nén khí

- Đèn sấy, máy sấy tóc

2. Bảo dưỡng bộ biến tần.

- Ghi lại các tham số trong bộ biến tần

- Cắt nguồn điện vào thiết bị

- Tháo các đầu dây nối vào bộ biến tần

- Tháo bộ biến tần ra khỏi thiết bị

- Tháo các nắp che của bộ biến tần

- Tháo quạt làm mát của bộ biến tần

- Tháo bộ nguồn và mảng điều khiển bộ biến tần

- Bảo dưỡng quạt làm mát

- Bảo dưỡng bộ hiển thị số

- Bảo dưỡng mảng mạch động lực

- Vệ sinh cánh tản nhiệt

- Kiểm tra bộ nguồn và mạch điều khiển

- Lắp lại bộ biến tần

-  Lắp và đấu nối bộ biến tần vào thiết bị

3. Bảo dưỡng bộ điều khiển

- Ghi lại các tham số trong bộ điều khiển

- Cắt nguồn điện vào thiết bị

- Tháo các đầu dây nối vào bộ điều khiển

- Tháo bộ điều khiển ra khỏi thiết bị

- Tháo các nắp che của bộ điều khiển

- Tháo quạt làm mát của bộ điều khiển

-  Bảo dưỡng quạt làm mát

- Tháo bộ nguồn và mảng điều khiển bộ điều khiển, bảo dưỡng

- Kiểm tra bộ nguồn và mạch điều khiển

- Lắp lại bộ điều khiển

- Lắp và đấu nối bộ điều khiển vào thiết bị

4. Kiểm tra chạy thử thiết bị

- Kiểm tra các tham số cài đặt

- Đặt lại đúng các tham số đã ghi chép nếu các tham số bị thay đổi

- Kiểm tra dòng điện, điện áp, tốc độ của động cơ

5. Bàn giao thiết bị đưa vào sản xuất


Bài 3:    Bảo trì bộ PLC, bộ cảm biến  
Thời gian: 30 giờ   
Mục tiêu:

- Trình bày được nội dung và qui trình bảo trì bộ PLC, bộ cảm biến

- Kiểm tra bảo dưỡng được bộ PLC, bộ cảm biến đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

- Xác định được các lỗi, đề ra các biện pháp khắc phục sửa chữa 

- Rèn luyện tác phong công nghiệp

1.Chuẩn bị
- Bản vẽ sơ đồ nguyên lý bộ PLC, bộ cảm biến.

- Nhận bàn giao thiết bị

- Dụng cụ nghề điện

- Dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra

- Giẻ lau

- Máy nén khí

- Đèn sấy, máy sấy tóc

2. Bảo dưỡng bộ PLC.

- Ghi lại các tham số của bộ PLC

- Cắt nguồn điện vào thiết bị

- Tháo quạt làm mát cho bộ PLC

- Tháo bộ nguồn và mảng điều khiển bộ PLC, bảo dưỡng

- Bảo dưỡng quạt làm mát, kiểm tra nhiệt độ phòng đặt PLC

- Kiểm tra bộ nguồn và mạch điều khiển

- Lắp lại bộ PLC

 - Lắp và đấu nối bộ PLC vào thiết bị

3. Bảo dưỡng hệ thống cảm biến

- Cắt nguồn điện đến thiết bị

- Tháo bộ cảm biến ra khỏi thiết bị

- Tháo các nắp che của bộ cảm biến

- Bảo dưỡng bộ cảm biến

- Lắp lại bộ cảm biến

- Lắp lại bộ cảm biến vào thiết bị

- Hiệu chỉnh độ chính xác của bộ cảm biến

4. Kiểm tra chạy thử thiết bị

- Kiểm tra các tham số cài đặt

- Đặt lại đúng các tham số đã ghi chép nếu các tham số bị thay đổi

- Kiểm tra dòng điện, điện áp, tốc độ của động cơ. Kiểm tra tín hiệu ra của bộ cảm biến

5. Bàn giao thiết bị đưa vào sản xuất
IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

-Vật liệu

+ Giẻ lau.

+ Chất liệu làm sạch

+ Chất liệu bôi trơn

+ Chất liệu đánh bóng

+ Sơn các loại

· Dụng cụ và trang thiết bị: 

+ Máy đánh bóng cầm tay

+ Máy công cụ

+ Dụng cụ tháo lắp

+ Thiết bị tháo lắp bằng khí nén

+ Dụng cụ đo và kiểm tra

+ Thiết bị nâng hạ

+ Khay đựng chi tiết và chất liệu làm sạch

+ Bàn sửa chữa 

+ Máy phun sơn

+ Máy chiếu

· Học liệu

+ Bản vẽ lắp và bản vẽ sơ đồ các hệ thống TĐĐ cần bảo dưỡng

+ Phiếu quy trình công nghệ tháo lắp và bảo dưỡng hệ thống TĐĐ

+ Tài liệu về cấu tạo, nguyên lý của hệ thống  TĐĐ và nội dung công tác bảo dưỡng

+ Lý lịch máy

+Các phần mềm mô phỏng

- Nguồn lực khác 

+ Vị trí tổ chức bảo dưỡng tại xưởng thực tập

+ Các thiết bị về an toàn và phòng tránh cháy nổ

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
-Về kiến thức:

 Trả lời được các câu hỏi trắc nghiệm khách quan hoặc tự luận về:

+ Nội dung công việc bảo trì hệ thống  chỉnh lưu - động cơ một chiều

+ Nội dung công việc bảo trì bộ biến tần, bộ điều khiển, PLC, hệ thống cảm biến 

- Về kỹ năng:

+  Tháo, làm sạch, kiểm tra tất cả các chi tiết trong hệ thống truyền động điện
+ Bảo dưỡng, phát hiện, sử lý những thiếu xót, hư hỏng của chi tiết hoặc thay thế các chi tiết cho hệ thống truyền động điện, bộ biến tần, PLC, bộ điều khiển, bộ cảm biến

+Vận hành và kiểm tra các chỉ tiêu kỹ thuât hệ thống truyền động điện
+ Được đánh giá bằng phương pháp “ Quan sát sự thực hiện có hoặc không bảng kiểm”. Học sinh đạt yêu cầu khi đạt 60% các tiêu chí của bài thi

- Về thái độ

+ Tham gia học tập đạt 100% thời gian quy đinh của mô đun

+ Chấp hành các quy định về an toàn 

+ Được đánh giá bằng phương pháp quan sát có hoặc không bảng kiểm

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình được áp dụng giảng dạy cho sinh viên Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun:

- Đây là mô đun vận dụng kiến thức lý thuyết vào thực hành công việc, do vậy giáo viên khi giảng dạy cần liên hệ với thực tế sản xuất, từ đó củng cố thêm kiến thức cho  sinh viên.

- Các kiến thức, kỹ năng của mô đun ảnh hưởng rất lớn đến việc học các mô đun khác cũng như nghề nghiệp của sinh viên sau khi tốt nghiệp. Do đó giáo viên cần tập trung cả lớp để hướng dẫn ban đầu. Phần này giáo viên cần thao tác mẫu cho học sinh quan sát và hướng dẫn sinh viên tỉ mỉ.

- Tùy vào thiết bị có của từng đơn vị để phân chia số lượng sinh viên thực tập trong mỗi nhóm (Mỗi nhóm nên tối đa là 3 sinh viên). Phần này giáo viên nên quan sát từng nhóm và sửa sai tại chỗ (nếu có).

- Tập trung cả lớp để rút kinh nghiệm sau mỗi ca thực tập. Giáo viên cho sinh viên nêu lên những vướng mắc trong ca thực tập và đưa ra phương pháp khắc phục. 

-Trước khi giảng dạy giáo viên cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ học liệu, thiết bị và phương tiện giảng dạy để thực hiện mô đun

- Trong quá trình thực hiện có thể sử dụng các phần mềm mô phỏng và các mô hình, trực quan vật thật để làm rõ vấn đề

- Chuẩn bị các loại đề thi, bảng kiểm để đánh giá quá trình học tập của sinh viên.

Cần hướng dẫn cho sinh viên các loại tài liệu tham khảo, các tiến bộ khoa học kỹ thuật được ứng dụng và tổ chức trao đổi, thảo luận các vấn đề liên quan đến phiếu công nghệ bảo dưỡng hệ thống TĐĐ, bộ biến tần, bộ điều khiển, PLC, hệ thống cảm biến.

- Lựa chọn các thao tác mẫu hợp lý để thực hiện theo phiếu công nghệ

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Bảo dưỡng bộ biến đổi xung điện áp.

- Bảo dưỡng bộ biến tần.
- Bảo dưỡng bộ PLC.
4. Tài liệu cần tham khảo:

- Bùi Đình Tiếu- Giáo trình Truyền động điện- NXB Giáo dục- 2004

- Nguyễn Đức Sỹ- Giáo trình Vận hành và sửa chữa thiết bị điện- NXB Giáo dục- 2005

- Nguyễn Đức Sỹ- Sửa chữa máy điện và máy biến áp- NXB Giáo dục- 2006

- Trần Trọng Minh, Giáo trình Điện tử công suất, NXB Giáo dục- 2002

- Trần Thế San - Nguyễn Trọng Thắng- Cẩm nang xử lý sự cố Điện - Điện tử, NXB Đà Nẵng- 2008

- Trần Nhật Tân- Sửa chữa Điện xí nghiệp điện tử công nghiệp- NXB Giáo dục- 2005.
 Vũ Văn Tẩm- Giáo trình Điện dân dụng và công nghiệp- NXB Giáo dục- 2002

- Võ Quang Lạp- Trần Xuân Minh- Kỹ thuật biến đổi- 1998

- Vũ Gia Hanh - Trần Khánh Hà - Phan Tử Thụ - Nguyễn Văn Sáu- Máy điện 1, 2 - NXB Khoa học và Kỹ thuật - Hà Nội - 2001.

5. Ghi chú và giải thích  không 
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN TỰ CHỌN
Tên mô đun: Nâng cao hiệu quả công việc

Mã số mô đun: MH 47
( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  NÂNG CAO HIỆU 
QUẢ CÔNG VIỆC.

Mã số mô đun: MĐ 47
Thời gian mô đun: 120 giờ;

(Lý thuyết: 30 giờ; Thực hành: 90 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN : 

- Vị trí  : Được bố trí sau khi học xong các môn học, mô đun bắt buộc 

- Tính chất : Mô đun tự chọn.
 

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:
- Phát hiện được các vấn đề không hợp lý trong quá trình vận hành và khai thác thiết bị để có hướng đề xuất thay đổi phương án phù hợp với điều kiện cụ thể của nhà máy;
- Đưa ra phương án cụ thể để phát huy tối đa năng lực của máy móc thiết bị;
- Sử dụng hiệu quả các trang thiết bị kỹ thuật đối với các  lựa chọn như Điện - điện tự động hoá, Cơ khí - thuỷ lực vv…;
- Tìm hiểu, nắm bắt nhu cầu và lập kế hoạch đào tạo thợ bậc thấp đạt năng lưc theo yêu cầu;
-Xây dựng tốt tinh thần hợp tác: Mọi người đều có ý thức, có ý chí vươn lên trong công việc chấp hành đúng các nội quy và quy chế, tuân thủ kỷ luật nơi làm việc, giúp đỡ thợ bậc thấp.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:
1.Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số TT
	Tên các bài trong mô đun


	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Quá trình sản xuất
	20
	6
	13
	1

	2
	Xây dựng kế hoạch kiểm tra và đánh giá chất lượng sản phẩm
	20
	6
	12
	2

	3
	Chuẩn bị kế hoạch cho sản xuất
	20
	6
	12
	2

	4
	Phương pháp làm việc theo nhóm
	20
	4
	14
	2

	5
	Đào tạo, bồi dưỡng, kèm cặp người lao động có trình độ thấp
	20
	4
	14
	2

	6
	Nâng cao trình độ chuyên môn
	20
	4
	15
	1

	
	      Cộng
	120
	30
	80
	10


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào gian thực hành
2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Quá trình sản xuất 


Thời gian: 20 giờ
-  Mục tiêu của bài:

- Phân tích rõ các yếu tố ảnh hưởng tới quá trình sản xuất;

- Phát hiện được các vấn đề không hợp lý của quá trình sản xuất và đề xuất phương án cải tiến phù hợp với điều kiện sản xuất của phân xưởng, nhà máy;
-  Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, khả năng quan sát, óc phán đoán.
1.Khái niệm về quá trình sản xuất





- Khái niệm chung

- Yêu cầu chung đối với tổ chức quá trình sản xuất

2. Các yếu tố ảnh hưởng tới quy trình sản xuất    



- Các bộ phận cấu thành sản xuất

- Các cấp sản xuất trong doanh nghiệp

- Xác định và hoàn thiện cơ cấu sản xuất

3. Thay đổi các biện pháp kỹ thuật để nâng cao hiệu quả sản xuất. 


- Khái niệm về chu kỳ sản xuất

- Các biện pháp rút ngắn chu kỳ sản xuất

4. Tham quan thực tế








-  Phân tích cơ sở kỹ thuật dựa trên phương pháp thống kê, phân tích

- Xây dựng kế hoạch tham quan thực tiễn các cơ sở sản xuất cùng lĩnh vực

- Tổng hợp các giải pháp kỹ thuật và đề xuất phương án cải tiến
Bài 2:   Xây dựng kế hoạch kiểm tra và đánh giá chất lượng sản phẩm

Thời gian: 20 giờ
Mục tiêu:
- Hiểu được nội dung về cách đánh giá chất lượng sản phẩm;
- Phân tích, nhận biết việc kiểm soát quy trình sản xuất bằng phương pháp thống kê;
- Phân tích đối tượng kiểm tra trong quá trình sản xuất như:

+ Tình trạng quy cách vật liệu, bán thành phẩm trước khi đưa vào sản xuất.

+ Trạng thái máy móc, dụng cụ sản xuất và thiết bị đo lường kiểm đinh.

+ Chất lượng sản phẩm đã làm xong ở mỗi công đoạn

+ Phương pháp thao tác và thực hiện quy trình công nghệ

- Phát hiện kịp thời các sai lệch làm hạ thấp chất lượng sản phẩm. Trên cơ sở đó  đề ra những biện pháp cần thiết để khắc phục nhằm ổn định chất lượng;
- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.
1. Thiết lập kế hoạch kiểm tra và đánh giá chất lượng sản phẩm

- Hoàn thiện phương pháp kiểm tra đánh giá chất lượng sản phẩm

- Các chỉ tiêu đánh giá

+ Khối lượng sản phẩm

+ Mức độ đảm bảo mặt hàng và sản xuất đồng bộ

+ Trình độ đảm bảo chất lượng sản phẩm

2. Tổ chức thực hiện việc kiểm tra theo đúng quy trình công nghệ và các quy định về công tác kỹ thuật  

                            
- Chuẩn bị công tác kỹ thuật để kiểm tra

- Thực hiện kiểm ta theo đúng trình tự và quy cách

3. Phát hiện các lỗi kỹ thuật  sai lệch đưa ra biện pháp kỹ thuật cụ thể để khắc phục
- Xác định những lỗi kỹ thuật

- Ghi chép thành tài liệu, hồ sơ kỹ thuật để khắc phục

- Xây dựng phương án kỹ thuật khắc phục những vấn đề kỹ thuật trong sản xuất mắc phải

Bài 3: 
Chuẩn bị kế hoạch cho sản xuất

 Thời gian: 20 giờ
Mục tiêu:
- Hiểu được khái niệm về quá trình sản xuất cụ thể và thực hiện nguyên tắc tổ chức, lựa chọn hình thức tổ chức quá trình sản xuất hợp lý;
- Lập kế hoạch, tổ chức, điều hành đảm bảo nhịp độ sản xuất, chất lượng sản phẩm và hạ giá thành;
- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác.
1.Tổ chức xây dựng kế hoạch và điều hành sản xuất  


- Phân tích yêu cầu sản xuất với khả năng đảm bảo quá trình sản xuất


- Lập và xây dựng kế hoạch sản xuất

2. Tổ chức chuẩn bị sản xuất







- Chuẩn bị nhiệm vụ và công việc cho mỗi nơi làm việc

- Chuẩn bị đầy đủ số lượng, quy cách vật liệu

- Chuẩn bị máy móc thiết bị dụng cụ cho sản xuất

- Chuẩn bị phương án dự phòng và các biện pháp điều hoà sản xuất khi có trở ngại xảy ra (Lên kế hoạch sản xuất đối với một đối tượng sản xuất cụ thể)

 3. Lựa chọn phương án và triển khai kế hoạch sản xuất


- Lựa chọn phương án sản xuất tối ưu

- Tổ chức thực hiện kế hoạch sản xuất

4. Đánh giá và rút kinh nghiệm






- Xác nhận kết quả sản xuất

- Những tồn tại và khó khăn, hiệu quả của những biện pháp giải quyết khó khăn đã thực hiện.

- Những tồn tại cần phải giải quyết (Hoàn thiện kế hoạch sản xuất)
 Bài 4: 
 Phương pháp làm việc theo nhóm 

Thời gian: 20 giờ
Mục tiêu:

- Nêu được tầm quan trọng của việc xây dựng ý thức, lối sống lành mạnh chung trong tổ đội, có ý chí và tinh thần xây dựng tập thể cao, cùng nhau tuân thủ kỷ luật nơi làm việc nhằm nâng cao hiệu quả công việc.

1. Ý nghĩa của phương pháp làm việc theo nhóm


- Đánh giá khả năng hoàn thành công việc theo nhóm

- Trách nhiệm của mỗi  vị trí trong quá trình tương tác sản xuất

2. Ý thức và kỷ luật trong sản xuất






- Ý nghĩa của tính kỷ luật trong sản xuất

- Nâng cao tinh thần trách nhiệm trước công việc được giao

3. Cam kết thực hiện








- Tính thống nhất trong sản xuất

- Trách nhiệm của các bộ phận cấu thành sản xuất trước công việc được giao.

Bài 5 :  Đào tạo bồi dưỡng người lao động có trình độ thấp
Thời gian: 20 giờ
Mục tiêu:

- Lập kế hoạch đào tạo và đào tạo thợ bậc thấp đảm bảo sau khoá học, học sinh có năng lực thực hiện nội dung đúng như yêu cầu đề ra.

- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.
1. Khảo sát nắm bắt nhu cầu đào tạo





- Đánh giá kết quả sản xuất sau mỗi chu kỳ sản phẩm

- Xác định nhu cầu cần thiết với các yếu tố nguồn lực cho sản xuất

- Xây dựng kế hoạch đào tạo và đào tạo lại

2. Lập kế hoạch đào tạo







- Phân tích yêu cầu thực tế của sản xuất


- Xây dựng kế hoạch đào tạo nguồn lực định kỳ

3. Triển khai đào tạo







- Đào tạo theo chuyên môn hoá sản xuất

- Đánh giá kết quả đào tạo

4. Đánh giá quá trình đào tạo







Bài 6: Nâng cao trình độ chuyên môn 

Thời gian: 20 giờ
Mục tiêu:

- Mô tả rõ tầm quan trọng của việc nâng cao trình độ chuyên môn, xác định rõ những kiến thức và kỹ năng cần học tập theo yêu cầu của công việc;
- Lập kế hoạch và thu xếp thời gian phù hợp để học tập, tìm hiểu, trao đổi kinh nghiệm với đồng nghiệp qua việc tiếp thu các tiến bộ khoa học kỹ thuật và công nghệ tiên tiến từ các chuyên đề hội thảo;
- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, tác phong công nghiệp.
1. Xác định kiến thức, kỹ năng cần học tập




2. Lập kế hoạch học tập







3. Chuẩn bị điều kiện học tập






4. Các phương pháp học tập






5. Tham quan các cơ sở sản xuất, trao đổi kinh nghiệm


6. Tham dự các cuộc hội thảo, học tập chuyên đề



IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
Vật liệu:

+ Phôi liệu, trang bị công nghệ phục vụ cho quá trình sản xuất

+ Nguồn năng lượng cho sản xuất: Điện, xăng dầu, chất đốt

- Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Hệ thống máy móc trang bị công nghệ cho quá trình sản xuất

+ Thiết bị đo lường kiểm tra

- Học liệu: 

+ Bản đặc tính kỹ thuật và quy trình vận hành thiết bị

+ Tài liệu cá nhân về: Quản trị doanh nghiệp, Tổ chức và quản lý sản xuất

+ Sơ đồ mô tả quá trình sản xuất

+ Phiếu công nghệ kỹ thuật thực hiện ở mỗi nguyên công

+ Bản trong

+ Videoclip
+ Giáo trình

- Nguồn lực khác:

+ Xưởng thực tập và xưởng sản xuất
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
- Về kiến thức:

Trả lời được các câu hỏi khách quan hoặc tự luận về:

+ Nguyên lý của quá trình sản xuất

+ Nguyên tắc kỹ thuật cơ bản ở các vị trí trong quá trình sản xuất

+ Các phương pháp đánh giá kiểm tra chất lượng sản phẩm

+ Tính năng, công dụng và phạm vi sử  dụng các dụng cụ , thiết bị, dụng cụ đo kiểm dùng khi tháo và kiểm tra đánh giá chất lượng sản phẩm

+ Các nguyên tắc cơ bản khi vận hành thiết bị

+ Quy trình kiểm tra (kiểm tra thường xuyên và tổng kiểm tra) khi đánh giá chất lượng sản phẩm.

+ Giải thích rõ tầm quan trọng của việc xây dựng ý thức tập thể, tính kỷ luật trong sản xuất.

+Trách nhiệm tự bồi dưỡng nâng cao trình độ chuyên môn và kèm cặp thợ bậc thấp cùng nhau hoàn thành công việc

- Về kỹ năng:

+ Vận hành thiết bị phục vụ cho sản xuất

+ Thao tác sử dụng các loại dụng cụ, thiết bị

+ Tổ chức thực hiện công việc có khoa học

- Về thái độ:
+ Tham gia học tập đạt 80% thời gian lý thuyết và 100% thời gian thực hành quy định của mô đun

+ Tinh thần trách nhiệm và hiệu quả công việc

Được đánh giá bằng phương pháp quan sát có hoặc không bảng kiểm tra

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
1. Phạm vi áp dụng chương trình mô đun:
 Chương trình được giảng dạy trong các trường đào tạo nghề trình độ Cao đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun:

- Trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị cho đầy đủ học liệu, thiết bị và phương tiện giảng dạy để thực hiện mô đun

- Trong quá trình thực hiện cần phải sử dụng các phần mềm mô phỏng và các mô hình, vật thật để làm rõ vấn đề

- Cần hướng dẫn cho sinh viên các loại tài liệu tham khảo, các tiến bộ khoa học kỹ thuật được ứng dụng và tổ chức trao đổi, thảo luận các vấn đề liên quan đến quá trình sản xuất

- Chuẩn bị các loại đề thi, bảng kiểm tra để đánh giá kết quả quá trình học tập của sinh viên.
- Lựa chọn các thao tác mẫu hợp lý để thực hiện theo kỹ thuật nguyên công

3. Tài liệu tham khảo:
- Tổ chức và quản lý sản xuất trong doanh nghiệp - Đào Thiêm - NXB giáo dục- 1993

- Giáo trình quản trị doanh nghiệp - Lê Văn Thiêm - NXB Giáo dục 1998- Hệ thống văn bản luật.
4. Ghi chú và giải thích: không

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN TỰ CHỌN
Tên mô đun : Bảo trì hệ thống thông tin đo lường

Mã số mô đun: MĐ 47
( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN BẢO TRÌ HỆ THỐNG THÔNG TIN 
ĐO LƯỜNG
Mã số mô đun: MĐ 48
Thời gian mô đun: 160 giờ; 
   (Lý thuyết: 50 giờ; Thực hành: 110 giờ)
I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔ ĐUN:

 - Vị trí: Mô đun được bố trí trong phần kiến thức chuyên môn nghề tự chọn vào năm học cuối của khoá học.
 - Tính chất: Mô đun chuyên môn nghề tự chọn dành cho hệ cao đẳng nghề.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc các hệ thống thông tin đo lường trong thiết bị cơ điện và trong nhà máy sản xuất cơ khí có mức độ tự động hoá cao;
- Kiểm tra và bảo dưỡng được hệ thống thông tin đo lường trong thiết bị cũng như trong nhà máy sản xuất cơ khí;
- Lựa chọn chất liệu và kỹ thuật làm sạch chi tiết trong hệ thống thông tin đo lường;
- Tháo, lắp hệ thống thông tin đo lường theo phiếu công nghệ;
- Sửa chữa và thay thế các chi tiết trong hệ thống thông tin đo lường;
- Chạy thử, hiệu chỉnh và bàn giao hệ thống thông tin đo lường;
- Làm việc cẩn thận, an toàn và năng suất.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:  
	STT
	Nội dung mô đun
	Thời gian

	1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
11
	Mở đầu

Các thiết bị thông tin, đo lường trong các máy sản xuất cơ khí.

Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thông tin đo lường trong các máy sản xuất cơ khí

Hệ thống thông tin và truyền thông công nghiệp trong các nhà máy sản xuất cơ khí tự động hoá.
Bảo dưỡng các thiết bị thông tin, đo lường trong các máy sản xuất.

Lắp ráp, hiệu chỉnh và bàn giao các thiết bị thông tin đo 

lường.

Lập phiếu công nghệ quy trình tháo lắp các thiết bị trong hệ thống thông tin đo lường.

Tháo lắp các thiết bị đúng quy trình.

Lập phiếu công nghệ quy trình bảo trì các thiết bị trong hệ thống thông tin đo lường.

Bảo trì hệ thống thông tin đo lường

Lắp ráp, chạy thử, hiệu chỉnh và bàn giao.
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 IV.ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
 - Vật liệu:

 + Giẻ lau.

 + Chất liệu làm sạch

 + Chất liệu bôi trơn

 + Chất liệu đánh bóng.

 + Sơn các loại

 - Dụng cụ và trang thiết bị:

+ Máy công cụ 

+ Dụng cụ tháo lắp.

+ Thiết bị tháo lắp bằng khí nén.

+ Dụng cụ đo và kiểm tra.

+ Thiết bị nâng hạ.

+ Khay đựng chi tiết và chất liệu làm sạch.

+ Bàn sửa chữa.

+ Máy phun sơn.

+ Máy chiếu.

  - Học liệu:

  + Bản vẽ lắp và bản vẽ sơ đồ hệ thống thông tin đo lường của máy cần bảo trì.
  + Bản vẽ sơ đồ hệ thống thông tin đo lường của cả nhà máy.
  + Phiếu quy trình công nghệ tháo lắp và bảo dưỡng hệ thống thông tin đo lường.
  + Tài liệu về cấu tạo, nguyên lý của hệ thống thông tin đo lường và nội dung công tác bảo trì thiết bị.
  + Lý lịch thiết bị 

  + Các phần mềm mô mỏng

  - Nguồn lực khác: 

  + Vị trí tổ chức bảo dưỡng tại phân xưởng

  + Các thiết bị thông tin truyền thông, các thiết bị đo, kiểm tra thông tin của hệ thông tin đo lường

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
- Về kiến thức:

 Trả lời được các câu hỏi trắc nghiệm khách quan hoặc tự luận về: 

 + Cấu tạo, nguyên lý và công dụng của hệ thống an toàn

 + Nội dung công việc bảo trì hệ thống thông tin đo lường trong thiết bị cơ điện, trong nhà máy sản xuất cơ khí có mức độ tự động hoá cao.
- Về kỹ năng:

 + Tháo, làm sạch, kiểm tra tất cả các chi tiết trong hệ thống, cơ cấu an toàn

 + Bảo dưỡng, phát hiện, xử lý những thiếu sót, hỏng của chi tiết hoặc thay thế các chi tiết, thiết bị trong hệ thông tin đo lường.

 + Vận hành và kiểm tra các chỉ tiêu kỹ thuật hệ thống thông tin đo lường.
 + Đánh giá bằng phương pháp “ Quan sát thực hiện có hoặc không bảng kiểm”. Học sinh đạt yêu cầu khi đạt 60% các chỉ tiêu của bài thi.

- Về thái độ:
+ Tham gia học tập đạt 80% thời gian lý thuyết và 100% thời gian thực hành quy định của mô đun.
+ Chấp hành các quy định về an toàn

+ Được đánh giá bằng phương pháp có hoặc không bảng kiểm.

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
1. Phạm vi áp dụng chương trình:

 Chương trình được áp dụng giảng dạy cho sinh viên trình độ Cao Đẳng nghề, nghề Bảo trì thiết bị Cơ điện.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun:
 - Trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ học liệu, thiết bị và phương tiện giảng dạy để thực hiện mô đun

 - Trong quá trình thực hiện cần sử dụng các phần mềm mô phỏng và các mô hình, trực quan vật thật để làm rõ vấn đề

 - Chuẩn bị các loại đề thi, bảng kiểm để đánh giá quá trình học tập của sinh viên
 - Cần hướng dẫn cho sinh viên các loại tài liệu tham khảo, các tiến bộ khoa học kỹ thuật được ứng dụng vào tổ chức trao đổi, thảo luận các vấn đề liên quan đến phiếu công nghệ bảo dưỡng hệ thống an toàn

 - Lựa chon các thao tác mẫu hợp lý để thực hiện phiếu công nghệ

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

 - Cấu tạo, nguyên lý làm việc của hệ thông tin đo lường trong máy sản xuất.

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của hệ thông tin đo lường trong nhà máy sản xuất.

 - Tiêu chuẩn kỹ thuật của hệ thống thông tin đo lường. 

4. Tài liệu cần tham khảo: 

- Hoàng Minh Sơn- Mạng truyền thông công nghiệp- NXB Khoa học kỹ thuật-2002

- Phạm Thượng Hàn- Mạng thông tin truyền thông- NXK Giáo dục- 1998

- Nguyễn Mạnh Tiến, Vũ Quang Hồi- Trang bị điện – điện tử cho máy công cụ; NXB Giáo dục- 1998

- Vũ Quang Hồi - Nguyễn Văn Chất- Nguyễn thị Liên Anh- Trang bị điện - điện tử cho máy công cụ- NXB Giáo dục- 1998

- Nguyễn Văn Ba- Phân tích và thiết kế hệ thống thông tin- NXB Đại học Quốc gia Hà Nội- 2005

- U.Rembold, B.O. Nnaji, A. Atorr- Computer intergrated manufactuning and engineering; Addison wesley
5. Ghi chú và giải thích: không
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC  BẮT BUỘC

                      Tên môn học: Tiếng Anh chuyên ngành
                      Mã số môn học: MH 48
( Ban hành theo  Thông tư số      /          / TT - BLĐTBXH

ngày    tháng   năm         của Bộ trưởng Bộ Lao động- Thương binh và Xã hội )

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC TIẾNG ANH CHUYÊN NGÀNH
Mã số của môn học: MH 49
Thời gian của môn học: 90 giờ;      (Lý thuyết: 33 giờ; Thực hành: 57 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC: 
- Vị trí: Tiếng Anh chuyên ngành nghề bảo trì thiết bị cơ điện là môn học  tự chọn 
dùng để giảng dạy cho học sinh hệ cao đẳng nghề; nghề bảo trì thiết bị cơ điện. 

- Tính chất: là môn học tự chọn được bố trí giảng dạy sau khi học song môn tiếng Anh cơ bản và các môn học chuyên ngành.

II. MỤC TIÊU MÔN HỌC: 
- Hình thành được vốn từ vựng, cấu trúc, thuật ngữ cơ bản bằng tiếng Anh trong ngành bảo trì thiêt bị cơ điện;

- Đọc được các bản hướng sử dụng, lý lịch máy, các thông số kỹ thuật bằng tiếng Anh;

- Rèn luyện cho học sinh kỹ năng đọc hiểu các tài liệu băng tiếng Anh trong ngành bảo trì thiêt bị cơ điện.

II. NÔI DUNG VÀ PHÂN BỐ THỜI GIAN:
1. Nội dung giảng dạy:

	TT
	Tên chương, mục
	Thời gian đào tạo  (giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Bài Tập
	Kiểm tra

	1
	Scientists and inventors

Reading comprehension

Exercise
	5
	2
	3
	

	2
	Techonology

Reading comprehension

Exercise
	5
	2
	3
	

	3
	Electricity

Reading comprehension

Exercise
	3
	1
	2
	

	4
	Conductors, insulators and semiconductors.

Reading comprehension

Exercise

Test
	5
	1
	3
	1

	5
	Superconductivity.

Reading comprehension

Exercise
	5
	1
	4
	

	6
	Circuit elements.

Reading comprehension

Exercise
	4
	1
	3
	

	7
	Mangnetohydrodynamic (MHD) generation

Reading comprehension

Exercise

Test
	6
	1
	4
	1

	8
	The DC motor.

Reading comprehension

Exercise
	6
	2
	4
	

	9
	The effects of an electric current.

Reading comprehension

Exercise
	4
	1
	3
	

	10
	Dielectric heating.

Reading comprehension

Exercise

Test
	6
	2
	3
	1

	11
	The moving – coil meter.

Reading comprehension

Exercise
	5
	2
	3
	

	12
	Process control systems.

Reading comprehension

Exercise
	5
	1
	4
	

	13
	Semiconductor diodes.

Reading comprehension

Exercise

Test
	6
	2
	3
	1

	14
	Logic gates.

Reading comprehension

Exercise
	4
	1
	3
	

	15
	Machines

Reading comprehension

Exercise
	4
	1
	3
	

	16
	How to drill a hole in the steel plate

Reading comprehension

Exercise
	6
	2
	3
	1

	17
	How to weld

Reading comprehension.

Exercise
	5
	2
	3
	

	18
	Accident in the machine shop

Reading comprehension

Exercise
	6
	2
	3
	1

	
	Tổng: 
	90
	27
	57
	6


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

     Bài 1:     Scientists and inventors  



Thời gian: 5 giờ
Mục tiêu:
- Trình bày được thế nào là nghiên cứu khoa học và thế nào là phát minh sáng chế.

- Các nhà phát minh, sáng chế đã làm việc như thế nào, sản phẩm của họ đã cống hiến cho nền khoa học thế giới.
- Tạo được hứng thú học tập trong nghề nghiệp.
Nội dung:





Scientists and inventors

1. Reading comprehension
2. Exercise

       Bài 2:          Technology  





Thời gian: 5 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được sự phát triển của công nghệ, kỹ thuật từ thời tiền sử đến thời hiện đại; 
· Sự phát triển của khoa học công nghệ trên mọi lĩnh vực;

· Rèn luyện tính kiên trì, say mê trong học tập và xây dựng kỹ năng giao tiếp.
Nội dung:





Technology

1. Reading comprehension
2. Exercise

       Bài 3:

Electricity





Thời gian: 3 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được khái niệm về dòng điện, mạch điện, điện cảm, điện dung.
· Rèn luyện tính kiên trì,  say mê trong học tập và xây dựng kỹ năng giao tiếp.
· Nội dung:





Electricity

1. Reading comprehension
2. Exercise

Bài 4:
Conductors, insulators and semiconductors.

Thời gian: 5 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được khái niệm về: điện cảm, điện dung, chất bán dẫn.
· Rèn luyện tính kiên trì,  say mê trong học tập và khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật.
Nội dung:





Conductors, insulators and semiconductors.
1. Reading comprehension
2. Exercise

3. Test

Bài 5:
Superconductivity.




Thời gian: 5 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được khái niệm về hiện tượng siêu dẫn.
· Rèn luyện tính kiên trì,  say mê trong học tập khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật.
Nội dung:





Superconductivity.

1. Reading comprehension
2. Exercise

Bài 6:
Circuit elements.





Thời gian: 4 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được các thành phần của mạch điện.
· Rèn luyện tính kiên trì,  say mê trong học tập khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật.
Nội dung:





Circuit elements.
1. Reading comprehension
2. Exercise

Bài 7:
Mangnetohydrodynamic (MHD) generation.
Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của MHD;
· Rèn luyện tính kiên trì,  say mê trong học tập khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật.
Nội dung:



Mangnetohydrodynamic (MHD) generation

1. Reading comprehension
2. Exercise

3. Test

Bài 8:
The DC motor.





Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của động cơ điện một chiều;
· Rèn luyện tính kiên trì,  say mê trong học tập khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật.
Nội dung:

The DC motor
1. Reading comprehension
2. Exercise

3. Test

Bài 9:
The effects of an electric current.


Thời gian: 4 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được các ảnh hưởng của dòng điện;
· Rèn luyện tính kiên trì,  say mê trong học tập khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật.
Nội dung:





The effects of an electric current
1. Reading comprehension
2. Exercise

Bài 10: Dielectric heating.




Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được sự nung nóng điện môi;
· Rèn luyện tính kiên trì,  say mê trong học tập khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật.
Nội dung:





Dielectric heating
1. Reading comprehension
2. Exercise

Bài 11: 
The moving – coil meter


Thời gian: 5 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được tạo và nguyên lý của dụng cụ đo điện từ;
· Rèn luyện tính kiên trì,  say mê trong học tập khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật.
Nội dung:





The moving – coil meter

1. Reading comprehension
2. Exercise

Bài 12:
Process control systems.


Thời gian: 5 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được nguyên lý của hệ thống điều khiển quá trình.
· Rèn luyện tính kiên trì, khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật
Nội dung:





Process control systems.

1. Reading comprehension
2. Exercise

Bài 13:
Semiconductor diodes.



Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được nguyên lý của diodes bán dẫn.
· Rèn luyện tính kiên trì, khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật
Nội dung:





Semiconductor diodes.

1. Reading comprehension
2. Exercise

3. Test

Bài 14:
Logic gates.





Thời gian: 4 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được ký hiệu, nguyên tắc tác động của cổng logic.
· Rèn luyện tính kiên trì, khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật
Nội dung:





Logic gates

1. Reading comprehension
2. Exercise

Bài 15:
Machines.




Thời gian: 4 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được khái niệm về máy móc các loại như máy tự động, máy cơ khí.
· Rèn luyện tính kiên trì, khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật
Nội dung:





Machines

1. Reading comprehension
2. Exercise

Bài 16:
How to drill a hole in the steel plate.

Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được nguyên tắc gia công một lỗ trên một đĩa sắt mỏng.
· Rèn luyện tính kiên trì, khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật
Nội dung:





How to drill a hole in the steel plate

1. Reading comprehension
2. Exercise

3. Test

Bài 17:
How to weld.




Thời gian: 5 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được phương pháp hàn, đặc biệt hàn hồ quang.
Nội dung:





How to weld
1. Reading comprehension
2. Exercise

Bài 18: Accident in the machine shop


Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu:
· Trình bày được các phương pháp đề phòng tai nạn trong phân xưởng sản xuất;
· Rèn luyện tính kiên trì, khả năng đọc hiểu các tài liệu kỹ thuật;
Nội dung:





Accident in the machine shop

1. Reading comprehension
2. Exercise

3. Test

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

· Đầy đủ dụng cụ trang thiết bị: Giáo trình, giáo án, máy tính, máy chiếu, máy cassette, phòng luyện âm.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

· Nội dung đánh giá:

· Electricity
· Conductors, insulators and semiconductors.
· Circuit elements.
· Semiconductor
· The DC motor
· Logicgates

· Machines

· How to drill a hole in the steel plate
· Accident in the machine shop

· Testing.

· Phương pháp đánh giá:
· Trắc nghiệm, tự luận.

· Đánh giá quá trình thực hành.

VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH :

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

· Chương trình áp dụng cho hệ đào tạo cao đẳng nghề; nghề bảo trì thiết bị cơ điện và các trường dạy nghề có liên quan đến bảo trì thiết bị cơ điện.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun:

· Sử dụng phương pháp giảng giải kết hợp với trực quan.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

· Tầm quan trọng của các chương (bài) là như nhau.

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Engish for technical student -  Nguyễn Thị Tuyết – Nhà xuất bản giáo dục - 2000.

- Từ vựng tiếng anh theo chủ điểm – Xuân Bá – Nhà xuất bản Đại học sư phạm -2004.

- Tiếng Anh dành cho sinh viên Cơ khí.

- Tiếng Anh dành cho sinh viên ngành Điện.

5 Ghi chú và giải thích: không

DANH SÁCH BAN CHỦ NHIỆM XÂY DỰNG CHƯƠNG TRÌNH
KHUNGTRÌNH ĐỘ TRUNG CẤP NGHỀ

  (Font chữ TIMES NEW ROMAN HOA, cỡ chữ:14 Bold)
( Theo Quyết định số         / QĐ-  TCDN

ngày     tháng        năm          của  Tổng  cục trưởng Tổng cục Dạy nghề )

  (Font chữ Times New Roman, cỡ chữ:14, Italic)

1. Ông: Tô Văn Khôi                                 
Chủ nhiệm 

2. Ông: Dương Đình Nông


Phó chủ nhiệm 

3. Bà: Nguyễn Thị Việt Hương


Thư ký 

4. Bà: Gia Thị Định



Thành viên 

5. Ông: Nguyễn Quốc Dũng


Thành viên 

6. Ông: Nguyễn Thái Bình


Thành viên 

7. Ông: Cù Xuân Hùng



Thành viên 

8. Ông: Nguyễn Kim Vinh


Thành viên 

9. Ông: Tô Xuân Trung


 
Thành viên 

DANH SÁCH HỘI ĐỒNG THẨM ĐỊNH CHƯƠNG TRÌNH KHUNG

TRÌNH ĐỘ TRUNG CẤP NGHỀ

(Font chữ TIMES NEW ROMAN HOA, cỡ chữ:14 Bold)
( Theo Quyết định số          /           /QĐ- BLĐTBXH

ngày     tháng      năm       của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)

(Font chữ Times New Roman , cỡ chữ:14,Italic)
1. Ông: Trần Văn Thanh                    
    
Chủ tịch 

2. Ông: Nguyễn Trung Hòa                      
Phó chủ tịch 

3. Ông: Phạm Anh Dũng


    
Thư ký 

4. Ông: Trần Quốc Hoàn                         
Thành viên 

5. Ông: Nguyễn Văn Hòa


    
Thành viên 

6. Ông: Nguyễn Đức Sinh                         
Thành viên 

7. Ông: Đào Đức Quý


    
Thành viên 

8. Ông: Tô Hữu Tuyến 


    
Thành viên 

9. Ông: Phạm Văn Mạnh 


    
Thành viên 
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