Giáo án số:
2

Số giờ:   12  tiết thực hành    
Lớp:  11CĐ-CK2,3






  Thực hiện từ ngày:     12, 13  /   03  /   2014 

Bài 02. XÁC ĐỊNH CHUẨN CHI TIẾT, CHUẨN DAO MÁY TIỆN CNC    EMCO
- Mục tiêu:
- Xác định được hệ trục tọa độ trên máy tiện CNC EMCO.
- Xác định được chuẩn chi tiết, chuẩn dao theo các phương X, Z  cho các loại dao và nhập vào máy đúng vị trí.
- Vận hành được máy tiện CNC EMCO.
I. ỔN ĐỊNH LỚP
1’
Số sinh viên vắng:

Tên:

- Nội dung nhắc nhở:  - Đi học đúng giờ.




- Đúng tác phong, đồng phục.

II. KIỂM TRA BÀI CŨ 
10’
Thời gian: 
5  phút,  dự kiến sinh viên kiểm tra:

	Tên
	
	
	

	Điểm
	
	
	


Câu hỏi kiểm tra:


Nhắc lại những qui định của nội qui xưởng CNC.

III. GIẢNG BÀI MỚI
- Đồ dùng, thiết bị hướng dẫn thực hành:


+ Máy chiếu projector, máy tính, bảng, phấn

+  Dụng cụ cắt: Dao tiện ngoài

+ Dụng cụ phụ: mâm cặp

+ Dụng cụ đo: thước cặp, ......

+ Thiết bị: Máy tiện CNC EMCO, chìa khoá mâm cặp

+ Phôi liệu: Nhựa 
- Hình thức tổ chức:


Tập trung sinh viên phân nhóm.

- Sản phẩm ứng dụng:


Bài tập thuần túy
CÁC QUÁ TRÌNH HƯỚNG DẪN
	TT
	Nội dung giảng dạy
	Thời gian (phút)
	Phương pháp thực hiện

	
	A. HƯỚNG DẪN MỞ ĐẦU

 Thao tác vận hành máy
1. Xác định chuẩn chi tiết trên máy tiện CNC EMCO

2. Xác định chuẩn dao trên máy tiện CNC EMCO
B. HƯỚNG DẪN THƯỜNG XUYÊN

(Chỉ dẫn công việc cụ thể trong quá trình thực hành)

Theo dõi, uốn nắn thao tác.

 Phát hiện sai sót.

 Hướng dẫn khắc phục.

 Luôn lưu ý SV về ATLĐ.
C. HƯỚNG DẪN KẾT THÚC

Nhận xét ca thực tập 

 Lưu ý SV : 

· Những thao tác chưa hợp lý 
· Những công việc cần chuẩn bị cho BT sau.
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	- Tập trung SV;  G/v hướng dẫn SV thao tác máy theo nhóm.

- SV ghi bài. 

- G/v: theo dõi, kiểm tra, phát hiện sai sót, kịp thời sửa chữa thao tác sai sót. Thường xuyên quan tâm các SV yếu. Gợi ý cho SV khá, giỏi tìm ra các phương pháp làm nhanh, chính xác. Chú ý an toàn cho người & máy.
- G/v: Phân tích các sai phạm thường mắc phải trong qúa trình thực hành. 

- Chú ý nhắc nhở thời gian thực hành để có hướng cải tiến thao động tác nhanh hơn, tuyên dương, động viên các SVcó cố gắng học tập. 
- Dặn dò các công việc cần cho ca thực hành kế tiếp.


IV. TỰ ĐÁNH GIÁ CỦA GIÁO VIÊN VỀ PHƯƠNG PHÁP HƯỚNG DẪN

(Chất lượng sản phẩm, kỹ năng, thao tác)
........................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................

THÔNG QUA BAN NGHỀ


           Ngaøy  10  thaùng  03  năm 2013









Chữ ký giáo viên
Giáo án số:
3

Số giờ:   18  tiết thực hành   
 Lớp:  11CĐ-CK2,3






 Thực hiện từ ngày:     14, 15  /   03  /   2014      đến   17   /  03  / 2014

Bài 03. GIA CÔNG CHI TIẾT TRÊN MÁY TIỆN CNC EMCO DÙNG HỆ ĐIỀU KHIỂN SINUMERIK 840DT
- Mục tiêu:
- Xác định được chuẩn chi tiết, chuẩn dao theo các phương X, Z  cho các loại dao và nhập vào máy đúng vị trí.
- Gia công được chi tiết trên máy tiện CNC EMCO dùng hệ điều khiển Sinumerik 840DT đạt các yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.
I. ỔN ĐỊNH LỚP
1’
Số sinh viên vắng:

Tên:

- Nội dung nhắc nhở:  - Đi học đúng giờ.




- Đúng tác phong, đồng phục.

II. KIỂM TRA BÀI CŨ 
5’
Thời gian: 
5  phút,  dự kiến sinh viên kiểm tra:

	Tên
	
	
	

	Điểm
	
	
	


Câu hỏi kiểm tra:


Cách thức xác định chuẩn chi tiết, chuẩn dao.

III. GIẢNG BÀI MỚI
- Đồ dùng, thiết bị hướng dẫn thực hành:


+ Máy chiếu projector, máy tính, bảng, phấn

+  Dụng cụ cắt: Dao tiện ngoài

+ Dụng cụ phụ: mâm cặp

+ Dụng cụ đo: thước cặp, ......

+ Thiết bị: Máy tiện CNC EMCO, chìa khoá mâm cặp

+ Phôi liệu: Nhựa 
- Hình thức tổ chức:


Tập trung sinh viên phân nhóm.

- Sản phẩm ứng dụng:


Bài tập thuần túy
CÁC QUÁ TRÌNH HƯỚNG DẪN
	TT
	Nội dung giảng dạy
	Thời gian (phút)
	Phương pháp thực hiện

	
	A. HƯỚNG DẪN MỞ ĐẦU

 Gia công chi tiết trên máy
1. Bài tập tiện chi tiết 1

2. Bài tập tiện chi tiết 2

3. Bài tập tiện chi tiết 3
4. Bài tập tiện chi tiết 4
B. HƯỚNG DẪN THƯỜNG XUYÊN

(Chỉ dẫn công việc cụ thể trong quá trình thực hành)

Theo dõi, uốn nắn thao tác.

 Phát hiện sai sót.

 Hướng dẫn khắc phục.

 Luôn lưu ý SV về ATLĐ.
C. HƯỚNG DẪN KẾT THÚC

Nhận xét ca thực tập 

 Lưu ý SV : 

· Những thao tác chưa hợp lý 
· Những công việc cần chuẩn bị cho BT sau.
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	- Tập trung SV;  G/v hướng dẫn SV thao tác máy theo nhóm.

- SV ghi bài. 

- G/v: theo dõi, kiểm tra, phát hiện sai sót, kịp thời sửa chữa thao tác sai sót. 
- Chú ý an toàn cho người & máy.
- G/v: Phân tích các sai phạm thường mắc phải trong qúa trình thực hành. 

- Dặn dò các công việc cần cho ca thực hành kế tiếp.


IV. TỰ ĐÁNH GIÁ CỦA GIÁO VIÊN VỀ PHƯƠNG PHÁP HƯỚNG DẪN

(Chất lượng sản phẩm, kỹ năng, thao tác)
........................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................

THÔNG QUA BAN NGHỀ


           Ngaøy  10  thaùng  03  năm 2014









Chữ ký giáo viên
