	ĐỀ CƯƠNG CHI TIẾT HỌC PHẦN
(HỌC PHẦN THỰC HÀNH)

1. Tên học phần	: Tên môn học bằng Tiếng Việt
	(Tên môn học bằng Tiếng Anh)
2. Mã học phần 	: THỰC TẬP CƠ KHÍ ĐẠI CƯƠNG
3. Số tín chỉ 	: 2
4. Trình độ 	: Dành cho sinh viên năm thứ 2
5. Phân bố thời gian
	- Lý thuyết:  0  tiết 
	- Thực hành:  60 tiết
	- Tự học:   tiết
6. Điều kiện tiên quyết:  Vật liệu học, An toàn và môi trường công nghiệp - Vẽ kỹ thuật
7. Mục tiêu của học phần
Sau khi hoàn tất học phần sinh viên có được những kiến thức cơ bản và kỹ năng thực hành Giũa, cưa kim loại và Hàn hồ quang để gia công các chi tiết cơ khí.
Thực hiện được các bài tập Giũa các mặt phẳng, khoan, cắt ren và hàn được các đường hàn cơ bản ở vị trí hàn bằng: hàn đường thẳng, hàn đấu mí, hàn ghép chữ T bằng hàn điện hồ quang tay. 
8. Mô tả vắn tắt nội dung học phần 
	Cung cấp cho sinh viên kiến thức và kỹ năng cơ bản trong công nghệ gia công cơ khí với các dụng cụ cầm tay. Phân biệt một số trang thiết bị gia công nguội đơn giản như: vạch dấu, giũa, cưa, khoan, cắt ren v.v.… Hướng dẫn sinh viên hiểu biết về qui trình thực hiện các bài tập nguội, hiểu được nguyên lý cấu tạo và làm việc của các thiết bị hàn điện, phân biệt các phương pháp hàn. Đo được các kích thước bằng các dụng cụ đo, cầm tay như: thước lá, thước cặp, panme, v.v… 
[bookmark: _GoBack]	Sau khi học xong học phần, sinh viên có được những cơ sở cho các nội dung lý thuyết chuyên ngành và thực tập kế tiếp.
9. Hiểu biết kiến thức, kỹ năng và thái độ sau khi học

	STT
	Chuẩn đầu ra môn học
	PI

	L.O.1
	Có kiến thức cơ bản về an toàn lao động trong xưởng thực hành Nguội - Hàn.
	b4, h3, d1, d2

	
	L.O.1.1 - Trình bày được nội quy xưởng thực tập, cách phòng tránh yếu tố nguy hiểm khi thao tác trên Ê-tô, máy Hàn điện, máy khoan, máy Mài 2 đá.
L.O.1.2 - Có tác phong làm việc hiệu quả.
L.O.1.3 - Áp dụng kiến thức về an toàn lao động để loại trừ, hạn chế yếu tố nguy hiểm, có hại phát sinh trong sản xuất 
	

	L.O.2
	Có hiểu biết về đặc tính, chức năng Ê-tô, máy khoan, máy Hàn điện.
	a4, f3

	
	L.O.2.1 - Trình bày được đặc điểm cấu tạo của Ê-tô, máy Hàn điện.
L.O.2.2 - Trình bày được chức năng các bộ phận của Ê-tô, máy Hàn điện.
	

	L.O.3
	Có hiểu biết về đặc tính, chức năng các dụng cụ đo kiểm 
	

	
	L.O.3.1 -Trình bày được đặc điểm cấu tạo của Thước lá, Thước cặp, Panme.
L.O.3.2 - Đo kiểm tra được chi tiết bằng dụng cụ đo.
	

	
	
	

	L.O.4
	Có kỹ năng vận hành thành thạo Ê-tô, máy Hàn điện, máy khoan.
	a3, a4, c2, i2, k1

	
	L.O.4.1 - Kỹ năng thao tác, điều chỉnh Ê-tô, vận hành các chế độ hoạt động của máy khoan, máy Hàn điện.
L.O.4.2 - Gá lắp được phôi trên Ê-tô, bàn Hàn, máy khoan.
	

	L.O.5
	Áp dụng các công nghệ, kiến thức, kỹ năng để tạo ra sản phẩm có chất lượng
	

	
	L.O.5.1 Giải thích được các dạng sai hỏng trong quá trình gia công chi tiết và biện pháp khắc phục.
L.O.5.2 Lựa chọn được phương pháp Giũa hợp lý. 
L.O.5.3 Tính toán và lựa chọn được chế độ hàn hợp lý.
L.O.5.4 Kỹ năng sử dụng giũa nguội để gia công chi tiết
L.O.5.5 Kỹ năng sử dụng cưa để gia công chi tiết
L.O.5.6 Giũa được các các bề mặt theo yêu cầu kỹ thuật.
L.O.5.7 Hàn được các mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật.
	


10. Nhiệm vụ của sinh viên
	- Tham dự học, thảo luận, kiểm tra, thi theo QĐ số: ... và qui chế học vụ hiện hành của nhà trường. 
	- Dự lớp đầy đủ
	- Bài tập: trên lớp và ở nhà
	- Khác: theo yêu cầu của giảng viên
11. Tài liệu học tập  
· Sách, giáo trình chính
[1]. Khoa CN Cơ khí, Trường cao đẳng kỹ thuật Lý Tự Trọng TP. HCM. Bài tập Thực hành Nguội , 2016.
[2]. Khoa CN Cơ khí, Trường cao đẳng kỹ thuật Lý Tự Trọng TP. HCM. Bài tập thực hành Hàn cơ bản, 2016.
· Tài liệu tham khảo
[2]. Trần Văn Niên – Trần Thế San. Thực hành kỹ thuật Hàn - Gò. Nhà xuất bản Đà Nẵng, 2007.
[3]. Kỹ thuật nguội, Nhà Xuất Bản Công Nhân Kỹ Thuật, 2000.
12. Tiêu chuẩn đánh giá sinh viên
	- Dự lớp: từ  70% trở lên
	- Bài tập thực hành: 100% (tối thiểu 2 cột điểm/1 tín chỉ)
	- Khác: theo yêu cầu của giảng viên 
13. Thang điểm thi: theo học chế tín chỉ
14. Nội dung chi tiết học phần

	Ca
	Nội dung
	Chuẩn đầu ra 
chi tiết
	Hoạt động 
dạy và học
	Hoạt động 
đánh giá

	1
	Bài 1. Nội qui thực tập - An toàn lao động.
	 
1.1 Nội quy xưởng thực tập
1.2 Kỹ thuật an toàn khi gia công trên bàn Ê-tô, máy Hàn và mài mũi khoan trên máy mài hai đá
1.3 Thảo luận và viết bản thu hoạch.

Bài 2. Sử dụng và bảo quản dụng cụ đo kiểm, vạch dấu.

2.1 Dụng cụ đo, kiểm
2.2 Dụng cụ vạch dấu

	
L.O.1.1 - Trình bày được nội quy xưởng thực tập, cách phòng tránh yếu tố nguy hiểm khi thao tác trên Ê-tô, máy Hàn điện, máy khoan và máy Mài 2 đá.
L.O.1.2 - Có tác phong làm việc hiệu quả.
L.O.1.3 - Áp dụng kiến thức về an toàn lao động để loại trừ, hạn chế yếu tố nguy hiểm, có hại phát sinh trong sản xuất công nghiệp.





L.O.3.1 -Trình bày được đặc điểm cấu tạo của Thước lá, thước cặp, Panme.
L.O.3.2 - Đo kiểm tra được chi tiết bằng dụng cụ đo.

	+ Giảng viên: 
- Trình bày những quy định, nội quy khi thực hành trong xưởng Nguội-Hàn.
- Trình bày những quy phạm an toàn, cách phòng tránh nguy hiểm khi thao tác trên Ê-tô, máy Hàn điện, máy khoan và máy Mài 2 đá.
- Trình bày về cấu tạo và công dụng của các dụng cụ đo.
- Phát tài liệu cho sinh viên.
- cho sinh viên xem vật thật.
+ Sinh viên
- Ghi nhớ các quy định, nội quy khi thực hành trong xưởng Nguội-Hàn.
- Hình thành các khái niệm về cách phòng tránh yếu tố nguy hiểm khi thao tác trên Ê-tô, máy Hàn điện, máy khoan và máy Mài 2 đá.
 - Sinh viên ghi chú và theo dõi bài.
+Về nhà
- Tham khảo tài liệu 1
	
Viết bài thu hoạch.

Cho sinh viên đo trên vật thật
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	Bài 3. Thao tác giũa kim loại – giũa mặt phẳng   

3.1 Khái niệm 
3.2 Tư thế và thao tác giũa cơ bản
3.3 Phương pháp giũa mặt phẳng.
3.4 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
	
L.O.2.1 - Trình bày được đặc điểm cấu tạo của Ê-tô.
L.O.2.2 - Trình bày được chức năng các bộ phận của Ê-tô, 
L.O.5.2 Lựa chọn được phương pháp Giũa hợp lý. 
L.O.4.2 – Gá lắp được phôi trên trên Ê-tô.
L.O.5.4 Kỹ năng sử dụng giũa nguội để gia công chi tiết.
L.O.5.6 Giũa được các các bề mặt theo yêu cầu kỹ thuật.
L.O.1.2 - Có tác phong làm việc hiệu quả.
	+ Giảng viên:
- Trình bày cấu tạo chung của Ê-tô.
- Hướng dẫn trên Ê-tô. 
- Thuyết trình và thị phạm trên Ê-tô.
+ Sinh viên:
- Lắng nghe và ghi chú.
- Xem bài trước ở nhà.
Về nhà:
- Tham khảo tài liệu 1
	- Kiểm tra sinh viên thao tác trên Ê-tô.
- Chấm điểm bài tập thực hành tại xưởng.

	4
	Bài 4. Khoan kim loại – cắt ren trong bằng taro                                             

4.1 Phân loại và cấu tạo máy khoan
4.2 Thao tác khoan
4.3 Thao tác cắt ren trong.
4.4 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục.
	L.O.4.1 - Kỹ năng điều chỉnh Ê-tô, vận hành các chế độ hoạt động của máy khoan,.
L.O.4.2 – Gá lắp được phôi và mũi khoan trên máy khoan.
L.O.3.2 - Đo kiểm tra được chi tiết bằng dụng cụ đo.
L.O.5.2 Gia công được chi tiết đúng YCKT.
L.O.5.3 Giải thích được các dạng sai hỏng trong quá trình gia công chi tiết và biện pháp khắc phục.
L.O.1.2 - Có tác phong làm việc hiệu quả.
L.O.1.3 - Áp dụng kiến thức về an toàn lao động để loại trừ, hạn chế yếu tố nguy hiểm, có hại phát sinh trong sản xuất công nghiệp.
	
+ Giảng viên:
- Trình bày các yêu cầu đối với lỗ khoan và cắt ren trong.
- Trình tự các bước gia công Khoan và cắt ren.
- Thao tác mẫu trên máy.
- Lưu ý SV về ATLĐ

+ Sinh viên:
- Lắng nghe, quan sát và ghi chú.
- Làm thử một công đoạn

+ Về nhà:
- Tham khảo tài liệu 1

	- Chấm điểm bài tập thực hành tại xưởng.

	5
	Bài 5. Cưa kim loại  
 
5.1 Chọn lưỡi cưa
5.2 Lắp lưỡi cưa vào khung cưa
5.3 Thao tác cưa
5.4 Mớm cưa
5.5 Kỹ thuật cưa
5.6 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

	
L.O.3.2 - Đo kiểm tra được chi tiết bằng dụng cụ đo.
L.O.5.5 Kỹ năng sử dụng cưa để gia công chi tiết
L.O.5.3 Giải thích được các dạng sai hỏng trong quá trình gia công chi tiết và biện pháp khắc phục.
L.O.1.2 - Có tác phong làm việc hiệu quả.
L.O.1.3 - Áp dụng kiến thức về an toàn lao động để loại trừ, hạn chế yếu tố nguy hiểm, có hại phát sinh trong sản xuất công nghiệp.
	
+ Giảng viên:
- Trình tự các bước gia công cưa kim loại.
- Thao tác mẫu trên máy.
- Lưu ý SV về ATLĐ

+ Sinh viên:
- Lắng nghe, quan sát và ghi chú.
- Làm thử một công đoạn

+ Về nhà:
- Tham khảo tài liệu 1

	- Chấm điểm bài tập thực hành tại xưởng.
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	Bài 6. Bài tập tổng hợp                  
                       

	
L.O.3.2 - Đo kiểm tra được chi tiết bằng dụng cụ đo.
L.O.5.2 Gia công được các mặt phẳng đúng YCKT.
L.O.5.1 Giải thích được các dạng sai hỏng trong quá trình gia công chi tiết và biện pháp khắc phục.
L.O.1.2 - Có tác phong làm việc hiệu quả.
L.O.1.3 - Áp dụng kiến thức về an toàn lao động để loại trừ, hạn chế yếu tố nguy hiểm, có hại phát sinh trong sản xuất công nghiệp.
	
+ Giảng viên:
- Trình bày các yêu cầu đối với chi tiết gia công.
- Trình tự các bước gia công chi tiết.
- Thao tác mẫu trên ê-tô.
- Lưu ý SV về ATLĐ

+ Sinh viên:
- Lắng nghe, quan sát và ghi chú.
- Làm thử một công đoạn

+ Về nhà:
- Tham khảo tài liệu 1

	- Chấm điểm bài tập thực hành tại xưởng.

	8
	Bài 7. Hướng dẫn sử dụng thiết bị, dụng cụ hàn điện                                                     
             
7.1 Khái quát về nghề hàn
7.2 Thiết bị dụng cụ hàn

Bài 8. Gây và duy trì hồ quang – hàn điểm.
8.1 Phân loại
8.2 Khái niệm về hồ quang
8.3 Phương pháp gây (tạo) hồ quang
	
L.O.4.1 - Kỹ năng điều chỉnh vận hành các chế độ hoạt động của máy Hàn điện.
L.O.4.2 - Gá lắp được phôi trên bàn Hàn.
L.O.4.3 - Thành thạo trong thao tác điều chỉnh vận hành máy Hàn điện.
L.O.1.2 - Có tác phong làm việc hiệu quả.
L.O.1.3 - Áp dụng kiến thức về an toàn lao động để loại trừ, hạn chế yếu tố nguy hiểm, có hại phát sinh trong sản xuất công nghiệp.
	
+ Giảng viên:
- Trình bày nguyên lý, cấu tạo máy hàn điện.
- Giới thiệu các dụng cụ thiết bị hàn điện.
- Thao tác mẫu trên máy.
- Lưu ý SV về ATLĐ

+ Sinh viên:
- Lắng nghe, quan sát và ghi chú.
- Làm thử một công đoạn

+ Về nhà:
- Tham khảo tài liệu 2
	Vận hành máy hàn.

	9
	Bài 9. Hàn đường thẳng

9.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ
9.2 Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu
9.3 Chọn chế độ hàn
9.4 Thao tác hàn
9.5 Các khuyết tật thường gặp và khắc phục

	
L.O.5.3 Tính toán và lựa chọn được chế độ hàn hợp lý.
L.O.5.7 Hàn được các mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật.
L.O.3.2 - Đo kiểm tra được chi tiết bằng dụng cụ đo.
L.O.5.3 Giải thích được các dạng sai hỏng trong quá trình gia công chi tiết và biện pháp khắc phục.
L.O.1.2 - Có tác phong làm việc hiệu quả.
L.O.1.3 - Áp dụng kiến thức về an toàn lao động để loại trừ, hạn chế yếu tố nguy hiểm, có hại phát sinh trong sản xuất công nghiệp.
	
+ Giảng viên:
- Trình bày các yêu cầu đối với hàn đường thẳng.
- Trình bày các phương pháp hàn đường thẳng.
- Trình tự các bước gia công chi tiết.
- Thao tác mẫu trên máy.
- Lưu ý SV về ATLĐ

+ Sinh viên:
- Lắng nghe, quan sát và ghi chú.
- Làm thử một công đoạn

+ Về nhà:
- Tham khảo tài liệu 2
	- Chấm điểm bài tập thực hành tại xưởng.

	10
	Bài 10. Hàn bằng đấu mí  
                                                           
10.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ
10.2 Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu
10.3 Chọn chế độ hàn
10.4 Thao tác hàn
10.5 Các khuyết tật thường gặp và khắc phục

	
L.O.5.3 Tính toán và lựa chọn được chế độ hàn hợp lý.
L.O.5.7 Hàn được các mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật.
L.O.3.2 - Đo kiểm tra được chi tiết bằng dụng cụ đo.
L.O.5.3 Giải thích được các dạng sai hỏng trong quá trình gia công chi tiết và biện pháp khắc phục.
L.O.1.2 - Có tác phong làm việc hiệu quả.
L.O.1.3 - Áp dụng kiến thức về an toàn lao động để loại trừ, hạn chế yếu tố nguy hiểm, có hại phát sinh trong sản xuất công nghiệp.
	
+ Giảng viên:
- Trình bày các yêu cầu đối với hàn bằng đấu mí.
- Trình bày các phương pháp hàn bằng đấu mí.
- Trình tự các bước gia công chi tiết.
- Thao tác mẫu trên máy.
- Lưu ý SV về ATLĐ

+ Sinh viên:
- Lắng nghe, quan sát và ghi chú.
- Làm thử một công đoạn

+ Về nhà:
- Tham khảo tài liệu 2
	- Chấm điểm bài tập thực hành tại xưởng.
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	Bài 11. Hàn bằng lắp góc chữ T

11.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ
11.2 Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu
11.3 Chọn chế độ hàn
11.4 Thao tác hàn
11.5 Các khuyết tật thường gặp và khắc phục

	
L.O.5.3 Tính toán và lựa chọn được chế độ hàn hợp lý.
L.O.5.7 Hàn được các mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật.
L.O.3.2 - Đo kiểm tra được chi tiết bằng dụng cụ đo.
L.O.5.3 Giải thích được các dạng sai hỏng trong quá trình gia công chi tiết và biện pháp khắc phục.
L.O.1.2 - Có tác phong làm việc hiệu quả.
L.O.1.3 - Áp dụng kiến thức về an toàn lao động để loại trừ, hạn chế yếu tố nguy hiểm, có hại phát sinh trong sản xuất công nghiệp.
	
+ Giảng viên:
- Trình bày các yêu cầu đối với hàn bằng lắp góc chữ T.
- Trình bày các phương pháp hàn bằng lắp góc chữ T.
- Trình tự các bước gia công chi tiết.
- Thao tác mẫu trên máy.
- Lưu ý SV về ATLĐ

+ Sinh viên:
- Lắng nghe, quan sát và ghi chú.
- Làm thử một công đoạn

+ Về nhà:
- Tham khảo tài liệu 2
	- Chấm điểm bài tập thực hành tại xưởng.


15. Thông tin liên hệ   
	Giảng viên
	Vũ Đức Pháp

	Bộ môn
	Công nghệ Chế tạo

	Khoa
	Công nghệ Cơ khí

	Email
	ducphapv@yahoo.com

	Điện thoại
	0988662521


16. Phê duyệt
						    TP. HCM, Ngày 14  Tháng  06 Năm 2017
	Trưởng Khoa				       Giảng viên lập đề cương


								         Vũ Đức Pháp
