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CHƯƠNG TRÌNH DẠY NGHỀ

	Tên nghề
	: Nghề Tiện

	Trình độ đào tạo
	: Tiện nâng cao 4

	Đối tượng tuyển sinh
	: Học viên tốt nghiệp Trung học cơ sở trở lên

	Bằng cấp sau khi tốt nghiệp
	: Chứng chỉ

	Thời gian đào tạo
	: 70 tiết; Lý thuyết: 6 tiết; Thực hành: 64 tiết


I. MỤC TIÊU ĐÀO TẠO
1. Kiến thức
- Học viên học những kiến thức kỹ năng của nghề tiện, các phương pháp rà gá để gia công ren nhiều đầu mối, gia công bề mặt định hình.

- Xác được nguyên nhân và biện pháp khắc phục các dạng sai hỏng khi tiện.

2. Kỹ năng
- Sử dụng thành thạo, bảo quản đúng quy cách máy tiện, dao tiện, mâm cặp, đồ gá, dụng cụ đo thường dùng.

- Thực hiện được các công việc: tiện ren nhiều đầu mối, tiện bề mặt định hình và gia công chi tiết trên mâm cặp 4 chấu.
- Sử dụng được một số dụng cụ, thiết bị, đồ gá của nghề tiện đảm bảo an toàn lao động để tiện được một số chi tiết có ren nhiều đầu mối và có bề mặt định hình.

3. Tác phong, thái độ
- Tổ chức được nơi làm việc hợp lý, an toàn để làm đúng công việc bậc thợ.
II. NỘI DUNG CHƯƠNG TRÌNH VÀ PHÂN BỔ THỜI GIAN
	TT
	PHẦN, BÀI
	NỘI DUNG
	THỜI GIAN (Giờ)

	
	
	
	LT
	TH
	TỔNG SỐ

	
	PHẦN 1
	LÝ THUYẾT CƠ SỞ
	
	
	10

	1
	Bài 1
	Khái niệm về đồ gá, chuẩn
	2
	
	

	2
	Bài 2
	Khái niệm về quy trình công nghệ
	2
	
	

	3
	Bài 3
	Gia công tinh nhẵn và trang trí bề mặt
	2
	
	

	4
	Bài 4
	Tiện mặt định hình
	2
	
	

	5
	Bài 5
	Gia công các chi tiết với gá lắp phức tạp
	2
	
	

	
	PHẦN 2
	THỰC HÀNH
	
	
	60

	1
	Bài 1
	Nội quy thực tập - Tiện ren tam giác nhiều đầu mối
	
	9
	

	2
	Bài 2
	Tiện tinh bằng dao hợp kim cứng
	
	6
	

	3
	Bài 3
	Đánh bóng bằng giũa và giấy nhám, vải nhám
	
	6
	

	4
	Bài 4
	Lăn nhám bề mặt
	
	3
	

	5
	Bài 5
	Tiện mặt định hình bằng dao tiện định hình
	
	6
	

	6
	Bài 6
	Tiện mặt định hình theo phương pháp phối hợp hai chuyển động dọc và ngang của dao bằng tay
	
	6
	

	7
	Bài 7
	Gia công chi tiết gá trên mâm cặp bốn vấu
	
	9
	

	8
	Bài 8
	Tiện trục dài kém cứng vững sử dụng giá đỡ
	
	9
	

	Kiểm tra cuối khóa
	
	6
	

	Tổng cộng
	10
	60
	70


III. NỘI DUNG CHI TIẾT
PHẦN 1. LÝ THUYẾT CHUYÊN MÔN BỔ TRỢ
Bài 1. Khái niệm về đồ gá, chuẩn
1. Khái niệm về đồ gá

2. Chuẩn
Bài 2. Khái niệm qui trình  công nghệ
1. Khái niệm

2. Các thành phần của một qui trình  công nghệ

Bài 3. Gia công tinh nhẵn và trang trí bề mặt
Bài 4. Tiện mặt định hình
Bài 5. Gia công chi tiết với gá lắp phức tạp
PHẦN 2. THỰC HÀNH
Bài 1. NỘI QUY THỰC TẬP - TIỆN REN TAM GIÁC NHIỀU ĐẦU MỐI
I. Nội quy thực tập xưởng tiện và An toàn lao động trước và sau khi làm việc
II. Tiện ren tam giác nhiều đầu mối

1. Gá trên mâm cặp 

2. Chế độ cắt

3. Phương pháp kiểm tra

4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

Bài 2. TIỆN TINH CHÍNH XÁC BẰNG DAO HỢP KIM CỨNG

1. Phạm vi sử dụng 

2. Chế độ cắt

3. Phương pháp kiểm tra

4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

Bài 3. ĐÁNH BÓNG BẰNG GIŨA, GIẤY NHÁM VÀ VẢI NHÁM 
1. Phạm vi sử dụng 

2. Dụng cụ và Chế độ cắt

3. Phương pháp gia công
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

Bài 4. LĂN NHÁM BỀ MẶT
1. Phạm vi sử dụng 
2. Dụng cụ và Chế độ cắt

3. Phương pháp gia công
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
Bài 5. TIỆN MẶT ĐỊNH HÌNH BẰNG DAO TIỆN ĐỊNH HÌNH
1. Phạm vi sử dụng 

2. Dụng cụ và Chế độ cắt

3. Phương pháp gia công
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
Bài 6. TIỆN MẶT ĐỊNH HÌNH THEO PHƯƠNG PHÁP PHỐI HỢP HAI CHUYỂN ĐỘNG DỌC VÀ NGANG CỦA DAO BẰNG TAY
1. Phạm vi sử dụng 

2. Dụng cụ và Chế độ cắt

3. Phương pháp gia công
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
Bài 7. GIA CÔNG CHI TIẾT GÁ TRÊN MÂM CẶP BỐN VẤU
1. Phạm vi sử dụng 

2. Dụng cụ và Chế độ cắt

3. Phương pháp hiệu chỉnh chính xác phôi trên mâm cặp bốn vấu
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
Bài 8. TIỆN TRỤC DÀI KÉM CỨNG VỮNG SỬ DỤNG GIÁ ĐỠ
1. Phạm vi sử dụng 

2. Dụng cụ và Chế độ cắt

3. Phương pháp gá phôi , trình tự gia công
4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
IV. TÀI LIỆU THAM KHẢO

1. Ba-rơ-ba-sốp. Kỹ thuật tiện. Nhà xuất bản Mir, 1981.

2. Hướng dẫn dạy tiện kim loại. Nhà xuất bản CNKT, 1977.

3. Nguyễn Ngọc Anh, Tổng Công Nhị. Sổ tay công nghệ chế tạo máy tập 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7. NXB KHKT Hà nội, 1970, 1995.

4. Nguyễn Đắc Lộc. Sổ tay công nghệ chế tạo máy tập 1, 2. NXB Khoa học và Kỹ thuật, 1995.

5. Đặng Văn Nghìn, Lê Minh Ngọc. Cơ sở Công nghệ chế tạo máy. ĐH Bách Khoa TP. HCM, 1992.

6. Nguyễn Duy, Trần Sỹ Tùng. Nguyên lý cắt kim loại. NXB ĐH & THCN, 1997.










Tp HCM, ngày   tháng  năm 2015
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