                    ĐỀ CƯƠNG CHI TIẾT HỌC PHẦN
1. Tên học phần  
: THỰC TẬP  PHAY 2

2. Mã học phần
: 3101013204
3. Số tín chỉ        
: 2(0,2,2)

4. Trình độ          
: Dành cho sinh viên năm thứ 3
5. Phân bố thời gian

· Lý thuyết
: 0 tiết

· Thực tập phòng thí nghiệm
: 0 tiết 

· Thực hành 
: 60 tiết

· Tự học 
: 60 tiết

6. Điều kiện tiên quyết: Thực tập Phay 1
7. Mục tiêu của học phần

Sau khi hoàn tất học phần sinh viên có những kiến thức và kỹ năng cơ bản khi sử dụng đồ gá gia công trên máy phay: chọn lựa hợp lý các phương pháp gá phôi, chế độ cắt, trình tự thực hiện gia công tiết diện đa giác, bánh răng trụ răng thẳng, ly hợp vấu v.v... bảo đảm các yêu cầu kỹ thuật, bảo đảm an toàn lao động với ý thức tự giác và chủ động rèn luyện kỹ năng thao tác. 
8. Mô tả vắn tắt nội dung  học phần 



Nội dung thực tập học phần này nhằm giúp sinh viên củng cố kiến thức lý thuyết đã học ở các môn cơ sở, chuyên ngành và sử dụng được dụng cụ, máy phay, đồ gá phay để luyện tập những kỹ năng cơ bản của nghề phay như: phay mặt cong cung tròn, khoan – khoét – doa lỗ trên máy phay đứng, phay tiết diện vuông và lục giác theo phương pháp chia độ đơn giản, phay bánh răng trụ răng thẳng chia độ đơn giản và chia độ vi sai, phay thanh răng, phay ly hợp vấu răng thẳng.
9. Nhiệm vụ của sinh viên

Tham dự học, thảo luận, kiểm tra, thi theo QĐ số: 43/2007/QĐ-BGDĐT ngày 15/08/2007 của Bộ GD và ĐT và qui chế học vụ hiện hành của nhà trường.

· Dự lớp
· Tự học: đọc trước các tài liệu liên quan đến bài học

· Khác: Theo yêu cầu của giáo viên

10.Tài liệu học tập 

· Sách, giáo trình chính

[1]. Tài liệu hướng dẫn Thực tập Phay 2. Khoa CN Cơ khí, Trường CĐKT Lý Tự  Trọng TP. HCM, 2016.
[2]. Kỹ thuật phay. Ph. A. Barơbasôp, Người dịch: Trần Văn Địch, NXB CNKT  và NXB Mir, 1984.
· Tài liệu tham khảo

[3]. Hỏi và đáp về Kỹ thuật phay. Phạm Quang Lê NXB KH& KT, 1984.

[4]. Kỹ thuật phay. Nguyễn Tiến Đào và Nguyễn Tiến Dũng. NXB KH& KT, 2000.

[5]. Kỹ thuật phay. Phạm Quang Lê. NXB CNKT, 1979. ĐHBK HN NXB KH&KT, 2003.   

[6]. Machinery’s Handbook 28 – Eryk Oberg, Franklin D. Jones, ...   Industrial   Press, 2008.  

11.Tiêu chuẩn đánh giá sinh viên

· Sinh viên vắng mặt không lý do ở buổi làm bài thi thực hành tại xưởng sẽ nhận điểm 0 của bài tập đó theo quy định.

· Điểm học phần thực hành là trung bình cộng của điểm các bài thực hành.

12.Thang điểm thi: Theo học chế tín chỉ

  13. Nội dung chi tiết học phần

	TT
	Nội dung
	Số tiết
	Phân bố thời gian
	Ghi chú

	
	
	
	Lý thuyết
	Thực hành
	Tự học
	

	1
	Bài 1. Phay mặt cong cung tròn theo cách phối hợp hai chuyển động chạy dao bằng tay theo dấu vạch
	10
	
	10
	10
	

	2
	Bài  2. Phay mặt cong cung tròn theo cách quay phôi trên mâm quay
	   5
	
	5
	   5
	

	3
	Bài  3. Khoan – khoét – doa lỗ trên máy phay đứng
	   5
	
	5
	   5
	

	4
	Bài  4.  Phay  tiết diện vuông  theo phương pháp chia độ trực tiếp và chia độ đơn giản
	5
	
	5
	5
	

	5
	Bài  5. Phay tiết diện lục giác theo phương pháp  chia độ đơn giản
	5
	
	5
	5
	

	6
	Bài 6. Phay bánh răng trụ răng thẳng thân khai tiêu chuẩn chia độ đơn giản
	10
	
	10
	10
	

	7
	Bài 7. Phay bánh răng trụ răng thẳng chia độ vi sai
	10
	
	10
	10
	

	8
	Bài  8. Phay thanh răng
	5
	
	5
	5
	

	9
	Bài 9. Phay ly hợp vấu răng thẳng
	5
	
	5
	5
	

	Tổng
	60
	
	60
	60
	


Bài 1.  Phay mặt cong, cung tròn bằng phương pháp phối hợp hai chuyển động chạy dao bằng tay theo dấu vạch                      
1.1 Các điều kiện kỹ thuật khi phay mặt cong, cung tròn

1.2 Gia công chuẩn bị phôi, vạch dấu

1.3  Kỹ thuật phối hợp hai chuyển động chạy dao bằng tay theo dấu vạch

1.4 Kiểm tra sản phẩm và hiệu chỉnh
1.5 Kỹ thuật an toàn khi gia công

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

Bài  2. Phay mặt cong cung tròn theo cách quay phôi trên mâm quay
2.1  Các điều kiện kỹ thuật khi phay mặt cong, cung tròn         

2.2  Chuẩn bị đồ gá, thao tác gá chi tiết vào đồ gá
2.3  Thao tác rà dao và thực hiện cắt gọt

2.4 Kỹ thuật an toàn khi gia công
2.5 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục         

Bài 3.  Khoan – khoét – doa lỗ trên máy phay đứng                          

3.1 Các điều kiện kỹ thuật khi gia công lỗ

3.2  Gia công chuẩn bị phôi, vạch dấu xác định tâm lỗ

3.3  Chọn chế độ cắt và thao tác khoan- khoét- doa lỗ    

3.4 Kỹ thuật an toàn khi gia công 

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

Bài  4. Phay tiết diện vuông theo phương pháp chia độ trực tiếp và đơn giản                                                                                                                                       
4.1 Các điều kiện kỹ thuật khi phay tiết diện vuông

4.2 Thao tác lắp đồ gá lên mặt bàn máy và kiểm tra đồ 

4.3 Kỹ thuật dùng đầu chia độ để phay tiết diện vuông

4.4 Kỹ thuật an toàn khi gia công 

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

Bài  5. Phay tiết diện lục giác theo phương pháp chia độ đơn giản
5.1 Các điều kiện kỹ thuật khi phay tiết diện lục giác

5.2 Tính toán số vòng quay của tay quay, điều chỉnh  

5.3 Kỹ thuật phay tiết diện lục giác
5.4 Kỹ thuật an toàn khi gia công 

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

Bài 6. Phay bánh răng trụ răng thẳng thân khai tiêu chuẩn, chia độ đơn giản                                                                                 
6.1 Các điều kiện kỹ thuật của bánh răng trụ răng thẳng

6.2 Gia công chuẩn bị phôi theo tính toán  

6.3 Kiểm tra đồ gá, tính toán số vòng quay của tay quay, điều chỉnh 

6.4 Gá phôi, gá dao và chọn chế độ cắt 

6.5 Thao tác rà dao và phay rãnh răng, phân độ

6.6 Kỹ thuật an toàn khi gia công
6.7 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

Bài 7. Phay bánh răng trụ răng thẳng thân khai tiêu chuẩn, chia độ vi sai                                                                              
7.1 Các điều kiện kỹ thuật của bánh răng trụ răng thẳng
7.2 Gia công chuẩn bị phôi theo tính toán  

7.3 Kiểm tra đồ gá, tính toán và lắp bộ bánh răng thay thế, điều chỉnh

7.4 Gá trục dao, dao và rà dao đúng tâm chi tiết, chọn chế độ cắt

7.5 Thao tác phân độ và phay rãnh răng

7.6 Kiểm tra răng bánh răng

7.7 Kỹ thuật an toàn khi gia công
7.8 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

Bài  8. Phay thanh răng                                                       
8.1 Các điều kiện kỹ thuật của thanh răng ăn khớp bánh răng 

8.2 Gia công chuẩn bị phôi theo tính toán

8.3 Kiểm tra đồ gá

8.4 Thao tác lắp trục dao, dao cắt và rà dao 

8.5 Thao tác phân độ răng,  phay rãnh răng và kiểm tra kích thước răng 

8.6 Kỹ thuật an toàn khi gia công
8.7 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
Bài 9. Phay ly hợp vấu răng thẳng                                    

9.1 Các điều kiện kỹ thuật ly hợp vấu răng thẳng 

9.2 Tính kích thước của răng ly hợp vấu, tính kích thước đường kính của dao phay ngón

9.3 Kiểm tra đồ gá, gá chi tiết, trục dao và dao

9.4 Thao tác rà dao và phay rãnh răng ly hợp vấu có số răng lẻ

9.5 Thao tác rà dao và phay rãnh răng ly hợp vấu có số răng chẵn

9.6 Kiểm tra kích thước răng ly hợp

9.7  Kỹ thuật an toàn khi gia công
9.8 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục
 14. Phê duyệt   

	Trưởng đơn vị đào tạo


	Tp. HCM, ngày 30 tháng 08 năm 2016
Tổ trưởng bộ môn
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