	UBND THÀNH PHỐ HỒ CHÍ MINH 
TRƯỜNG CAO ĐẲNG KỸ THUẬT 
LÝ TỰ TRỌNG TP. HỒ CHÍ MINH
	CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM
Độc lập – Tự do – Hạnh phúc


		
	


CHƯƠNG TRÌNH ĐÀO TẠO

	Tên chương trình đào tạo
	: Lập trình và gia công trên máy CNC.

	Đối tượng tuyển sinh
	: Sinh viên các trường Trung cấp, Cao đẳng, Đại học

	Bằng cấp sau khi tốt nghiệp
	: Chứng chỉ

	Thời gian đào tạo
	: 150 tiết



I. MỤC TIÊU ĐÀO TẠO
     1. Kiến thức
      	-  Học viên học những kiến thức kỹ năng cơ bản về lập trình CNC.
	- Sử dụng được các lệnh và các chu trình cơ bản trong tập lệnh của hệ điều hành Fanuc 21 để viết được chương trình gia công chi tiết. 
	- Sử dụng được các tiện ích, điều khiển được giao diện của hệ điều hành Fanuc 21 để nhập chương trình, cài đặt các thông số và mô phỏng được quá trình gia công.
     2. Kỹ năng
      	- Hình thành kỹ năng cần thiết về lập trình CNC.
	- Mô phỏng được quá trình gia công đúng hình dáng, kích thước chi tiết.
	- Thực hiện tốt chế độ cắt, qui trình công nghệ gia công chi tiết.
     3. Thái độ
	- Tổ chức được nơi làm việc hợp lý, an toàn và sạch sẽ.
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- Vật tư thực tập:
	STT
	TÊN VẬT TƯ
	VẬT LIỆU
	ĐƠN VỊ
	SỐ LƯỢNG
	GHI CHÚ

	1
	Phôi trụ thép Ø 40x130
	Nhôm
	Cái
	5
	

	2
	Phôi chữ nhật 100x200x30
	Nhôm
	Cái
	5
	

	3
	Dao phay Endmill Ø3
	Hợp kim cứng
	Cái
	4
	

	4
	Dao phay Endmill Ø4
	Hợp kim cứng
	Cái
	4
	

	5
	Dao phay Endmill Ø5
	Hợp kim cứng
	Cái
	4
	

	6
	Dao phay Endmill Ø6
	Hợp kim cứng
	Cái
	4
	

	8
	Dao phay Endmill Ø10
	Hợp kim cứng
	Cái
	4
	

	9
	Dao phay Endmill Ø12
	Hợp kim cứng
	Cái
	4
	

	12
	Dao phay Facemill Ø40
	Hợp kim cứng
	Cái
	2
	

	13
	Dao tiện trụ ngoài
	Hợp kim cứng
	Cái
	4
	

	14
	Dao tiện ren
	Hợp kim cứng
	Cái
	4
	

	15
	Dao tiện rãnh
	Hợp kim cứng
	Cái
	4
	



	- Chi phí đào tạo: 2.5 triệu/ khóa học/ học viên.


