1. Tên học phần  
: THỰC TẬP TIỆN 1

2. Mã học phần          
: CK207
3. Số tín chỉ        
: 2(0,2,2)

4. Trình độ          
: Dành cho sinh viên năm thứ 2

5. Phân bố thời gian

· Lý thuyết
: 0 tiết

· Thực tập phòng thí nghiệm
: 0 tiết 

· Thực hành 
: 60 tiết

· Tự học 
: 60 tiết

Điều kiện tiên quyết: Vật liệu học, TT Nguội-Hàn cơ bản.
6. Mục tiêu của học phần

Sau khi hoàn tất học phần sinh viên hình thành được các kỹ năng cơ bản khi gia công trên máy tiện: chọn lựa hợp lý các phương pháp gá phôi, chế độ cắt, trình tự thực hiện gia công mặt trụ ngoài và mặt trụ trong bảo đảm các yêu cầu kỹ thuật, bảo đảm an toàn lao động. Có ý thức tự giác và chủ động rèn luyện kỹ năng thao tác. 
7. 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 tiện, đồ gá tiện để luyện tập những kỹ năng cơ bản của nghề tiện như: tiện mặt đầu, tiện trụ trơn (ngắn, dài), tiện trụ bậc (ngắn, dài), khoan lỗ (lỗ suốt, bậc), tiện lỗ (lỗ suốt, bậc), tiện rãnh vuông (ngoài, trong), tiện cắt đứt, tiện lỗ kín. 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.

8. 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

9. Tài liệu học tập 

· Sách, giáo trình chính

[1]. Phiếu hướng dẫn thực tập tiện 1. Khoa cơ khí, Trường CĐKT Lý Tự Trọng TP. HCM, 2013.

[2]. Kỹ thuật tiện. Người dịch: Nguyễn Quang Châu.  NXB ĐH & GDCN Hà Nội và NXB Mir Maxcơva, 1989.
· Tài liệu tham khảo

[3]. Hướng dẫn thực hành tiện (Trường ĐHSPKT TP. HCM)

[4]. Hỏi và đáp về nghề tiện. Văn Phương -NXB Công nhân kỹ thuật, 1986.
[5]. Sổ tay thợ tiện. Người dịch: Hà Văn Vui-NXB Mir Maxcơva và NXB CNKT Hà Nội,1988.          

[6]. Handbook for lathe operators and foremen. NXB Mir Maxcơva, 1985.
10. 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.

11. Thang điểm: Theo học chế tín chỉ
12. 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. Nội quy thực tập xưởng tiện – Sử dụng và bảo quản dụng cụ đo


	5
	0
	5
	5
	

	2
	Bài 2. Sử dụng và bảo quản máy tiện
	5
	0
	5
	5
	

	3
	Bài 3. Mài dao tiện – Gá lắp phôi và dao lên máy tiện
	5
	0
	5
	5
	

	4
	Bài 4. Tiện trụ trơn ngắn gá phôi trên mâm cặp ba vấu 
	5
	0
	5
	5
	

	5
	Bài 5. Tiện trụ trơn dài chống tâm một đầu và hai đầu

	5
	0
	5
	5
	

	6
	Bài 6. Tiện trụ bậc dài chống tâm một đầu và hai đầu
	10
	0
	10
	10
	

	7
	Bài 7. Tiện rãnh vuông ngoài và tiện cắt đứt
	5
	0
	5
	5
	

	8


	Bài 8. Khoan lỗ suốt, lỗ bậc
	5
	0
	5
	5
	

	9


	Bài 9. Tiện lỗ suốt
	5
	0
	5
	5
	

	10
	Bài 10. Tiện lỗ bậc vuông góc
	5
	0
	5
	5
	

	11


	Bài 11. Tiện rãnh trong lỗ
	5
	0
	5
	5
	

	Tổng
	60
	0
	60
	60
	


Bài 1. Nội quy thực tập xưởng tiện – Sử dụng và bảo quản dụng cụ đo
 
1.1 Nội quy xưởng thực tập

1.2 Kỹ thuật an toàn khi gia công trên máy tiện và mài dao trên máy mài hai đá

1.3 Thảo luận và viết bản thu hoạch

1.4 Sử dụng và bảo quản dụng cụ đo 

1.4.1 Thước cặp: cách sử dụng và bảo quản

1.4.2 Panme đo ngoài: cách sử dụng và bảo quản

1.4.3 Đồng hồ so có đế từ: cách sử dụng và bảo quản

Bài 2. Sử dụng và bảo quản máy tiện


2.1 Cấu tạo chung của máy tiện. Vận hành và bảo quản các loại máy tiện
2.2 Tháo lắp một số đồ gá thông thường trên máy tiện như mâm cặp 3 vấu tự  định tâm, mũi tâm ụ động

2.3 Tổ chức nơi làm việc, bảo quản máy tiện

Bài 3. Mài dao tiện – Gá lắp phôi và dao lên máy tiện


3.1 Phân loại, công dụng, thông số hình học của dao tiện

3.2 Mài dao tiện ngoài 450, dao vai

3.3 Gá dao trên ổ dao máy tiện 

3.4 Gá phôi lên máy tiện (Gá phôi lên mâm cặp 3 vấu tự định tâm)

Bài 4. Tiện trụ trơn ngắn gá phôi trên mâm cặp ba vấu

4.1 Gá phôi và gá dao lên máy tiện

4.2 Trình tự gia công

4.2.1 Tiện mặt đầu

4.2.2  Khoan lỗ tâm

4.2.3 Tiện trụ trơn ngắn

4.2.4 Vát cạnh 

4.3  Các dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp khắc phục
Bài 5. Tiện trụ trơn dài chống tâm một đầu và hai đầu
5.1 Gá phôi và gá dao, chọn chế độ cắt

5.2  Điều chỉnh ụ động và chỉnh côn khi tiện

5.3 Tiện trụ trơn dài  chống tâm một đầu 

5.4 Tiện trụ trơn dài chống tâm hai đầu

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

Bài 6. Tiện trụ bậc dài chống tâm một đầu và hai đầu                    
      
6.1 Gá phôi và gá dao, chọn chế độ cắt

      
6.2  Điều chỉnh ụ động và chỉnh côn khi tiện

     
6.3 Tiện trụ bậc dài chống tâm một đầu 

      
6.4 Tiện trụ bậc dài chống tâm hai đầu

      
6.5 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp khắc phục

Bài 7. Tiện rãnh vuông ngoài và tiện cắt đứt                                   
      
7.1  Mài dao và gá dao, chọn chế độ cắt 
      
7.2  Tiện rãnh
      
7.3  Tiện cắt đứt

      
7.4  Các dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp khắc phục

Bài 8. Khoan lỗ suốt, lỗ bậc                                                              
      
8.1 Gá lắp mũi khoan lên ụ sau

      
8.2  Chuẩn bị phôi trước khi khoan lỗ

      
8.3 Chọn chế độ cắt

      
8.4  Khoan lỗ suốt

      
8. 5  Khoan lỗ bậc

      
8.6  Các dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp khắc phục

Bài 9. Tiện lỗ suốt                                                                                  
      
9.1 Mài dao và gá dao

      
9.2 Chọn chế độ cắt

      
9.3 Tiện lỗ suốt và kiểm tra

      
9.4 Các dạng sai hỏng nguyên nhân, biện pháp khắc phục 

Bài 10. Tiện lỗ bậc vuông góc                                                             
     
10.1 Mài dao và gá dao

     
10.2 Chọn chế độ cắt

     
10.3 Tiện lỗ bậc vuông góc và kiểm tra

     
10.4 Các dạng sai hỏng nguyên nhân, biện pháp khắc phục

Bài 11. Tiện rãnh trong lỗ                                                                    
     
11.1 Mài dao và gá dao

     
11.2 Chọn chế độ cắt

     
11.3 Tiện rãnh vuông góc và kiểm tra

     
11.4 Các dạng sai hỏng nguyên nhân, biện pháp khắc phục

13.  Phê duyệt 

	Trưởng đơn vị đào tạo

Nguyễn Tiến Nhân
	Tp. HCM, ngày 25 tháng 12 năm 2014

Tổ trưởng bộ môn

Phan Văn Thành



1. Tên học phần  
: THỰC TẬP TIỆN 2

2. Mã học phần          
: CK208
3. Số tín chỉ        
: 2(0,2,2)

4. Trình độ          
: Dành cho sinh viên năm thứ 2

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 Tiện 1
7. Mục tiêu của học phần

Sau khi hoàn tất học phần sinh viên có được những kiến thức và kỹ năng cơ bản khi tiện mặt côn, tiện ren tam giác trên máy tiện: chọn lựa hợp lý phương pháp gá phôi, chuẩn bị phôi, chế độ cắt, phương pháp tiện bảo đảm các yêu cầu kỹ thuật, bảo đảm an toàn lao động. Có 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 tiện, đồ gá tiện để luyện tập những kỹ năng cơ bản của nghề tiện như: tiện mặt côn ngoài và trong, tiện côn lắp ghép (mặt côn ngoài, trong) theo côn mẫu, cắt ren ngoài bằng bàn ren trên máy tiện, tiện ren tam giác hệ mét (ngoài và trong) lắp ghép.
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]  Phiếu hướng dẫn thực tập tiện 2. Khoa cơ khí, Trường CĐKT Lý Tự Trọng TP. HCM, 2013.
 [2] Kỹ thuật tiện. Người dịch: Nguyễn Quang Châu. NXB ĐH & GDCN Hà Nội và NXB Mir Maxcơva, 1989.

· Tài liệu tham khảo

[3] Hướng dẫn thực hành tiện (Trường ĐHSPKT TP. HCM)

[4] Hỏi và đáp về nghề tiện. Văn Phương -NXB Công nhân kỹ thuật, 1986.
[5] Sổ tay thợ tiện. Người dịch: Hà Văn Vui-NXB Mir Maxcơva và NXB CNKT Hà Nội, 1988.         

 [6] Handbook for lathe operators and foremen. NXB Mir Maxcơva, 1985.
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: 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. Tiện côn ngoài bằng dao tiện lưỡi rộng


	5
	0
	5
	5
	

	2
	Bài 2. Tiện côn ngoài bằng phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc
	10
	0
	10
	10
	

	3
	Bài 3. Tiện côn trong bằng phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc
	5
	0
	5
	5
	

	4
	Bài 4. Tiện côn lắp ghép (mặt côn ngoài, trong) theo côn mẫu
	10
	0
	10
	10
	

	5
	Bài 5. Cắt ren ngoài bằng bàn ren trên máy tiện
	5
	0
	5
	5
	

	6
	Bài 6. Tiện ren tam giác ngoài (ren chẵn) có và không có rãnh thoát dao
	10
	0
	10
	10
	

	7
	Bài 7. Tiện ren tam giác ngoài (ren lẻ) có rãnh thoát dao
	5
	0
	5
	5
	

	8
	Bài 8. Tiện ren tam giác trong hệ mét
	10
	0
	10
	10
	

	Tổng
	60
	0
	60
	60
	


Bài 1. Tiện côn ngoài bằng dao tiện lưỡi rộng                                     
1.1 Mài dao tiện lưỡi rộng
1.2 Gia công chuẩn bị phôi
1.3 Gá dao, vạch dấu trên phôi
1.4 Chọn chế độ cắt hợp lý
1.5 Thao tác tiện bề mặt côn

1.6 Kiểm tra sản phẩm và hiệu chỉnh

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

1.8 Kỹ thuật an toàn khi gia công

Bài 2. Tiện côn ngoài bằng phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc
       
2.1 Thao tác gá dao và gá phôi
2.2 Gia công chuẩn bị phôi, vạch dấu trên phôi
2.3 Tính góc dốc α, thao tác điều chỉnh góc xoay của đế bàn trượt dọc

2.4 Chọn chế độ cắt hợp lý

2.5 Thao tác tiến dao bằng tay và kiểm tra

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

2.7 Kỹ thuật an toàn khi gia công

Bài 3. Tiện côn trong bằng phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc
    
3.1 Thao tác gá dao, gá phôi
3.2 Gia công chuẩn bị phôi: khoan, khoan rộng lỗ, tiện lỗ
3.3 Tính góc dốc α, thao tác điều chỉnh góc xoay của đế bàn trượt dọc

3.4 Chọn chế độ cắt hợp lý

3.5 Thao tác tiến dao bằng tay và kiểm tra

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

3.7 Kỹ thuật an toàn khi gia công

Bài 4. Tiện côn lắp ghép (mặt côn ngoài, trong) theo côn mẫu

4.1 Tính góc dốc α 

4.2 Kiểm tra tâm của mũi tâm ụ sau trùng với tâm trục chính máy tiện

4.3 Gá trục côn mẫu lên 2 mũi tâm, dùng đồng hồ so điều chỉnh góc xoay của  đế bàn trượt dọc tương đối chính xác

4.4 Thao tác gá dao, gá phôi  

4.5 Gia công chuẩn bị phôi

4.6 Chọn chế độ cắt hợp lý

4.7 Thao tác tiến dao bằng tay và kiểm tra theo côn mẫu, hiệu chỉnh lại góc dốc α

4.8 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp khắc phục

4.9 Kỹ thuật an toàn khi gia công
Bài 5. Cắt ren ngoài bằng bàn ren trên máy tiện
        5.1 Gá phôi và gá dao

        5.2 Gia công chuẩn bị phôi theo tính toán
        5.3 Lắp bàn ren vào tay quay hoặc trục gá bàn ren tự lựa
        5.4 Thao tác điều chình vị trí bàn ren trước khi cắt ren

        5.5 Chọn chế độ cắt

        5.6 Thao tác cắt ren bằng bàn ren
        5.7 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp khắc phục

        5.8  Kỹ thuật an toàn khi gia công
Bài 6. Tiện ren tam giác ngoài (ren chẵn) có và không có rãnh thoát dao

         6.1 Mài dao, gá phôi 

         6.2 Gia công chuẩn bị phôi theo tính toán
         6.3 Gá dao tiện ren theo dưỡng, mũi dao cao ngang tâm máy           
         6.4 Chọn chế độ cắt

         6.5 Thao tác điều chỉnh máy, thực hiện các lát cắt khi tiện ren chẵn có và không có rãnh thoát dao

         6.6 Kiểm tra các kích thước ren theo đai ốc mẫu
         6.7 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp khắc phục

         6.8 Kỹ thuật an toàn khi gia công
Bài 7. Tiện ren tam giác ngoài (ren lẻ) có rãnh thoát dao 
      7.1 Mài dao, gá phôi 
      7.2 Gia công chuẩn bị phôi theo tính toán
      7.3 Gá dao tiện ren theo dưỡng, mũi dao cao ngang tâm máy

      7.4 Chọn chế độ cắt

      7.5 Thao tác điều chỉnh máy, thực hiện các lát cắt khi tiện ren lẻ có rãnh thoát dao

      7.6 Kiểm tra các kích thước ren theo đai ốc mẫu 
      7.7 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp khắc phục

      7.8 Kỹ thuật an toàn khi gia công
Bài 8. Tiện ren tam giác trong hệ mét                    
      8.1 Mài dao, gá phôi
      8.2 Gia công chuẩn bị phôi theo tính toán 
      8.3 Gá dao tiện ren theo dưỡng, mũi dao cao ngang tâm máy, vạch dấu trên cán dao theo chiều dài đoạn ren trong         

      8.4 Chọn chế độ cắt
      8.5 Thao tác điều chỉnh máy, thực hiện các lát cắt khi tiện ren tam giác trong (ren chẵn và ren lẻ)

8.6 Kiểm tra các kích thước ren bằng thước cặp và theo trục ren mẫu 
      8.7 Các dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp khắc phục

      8.8 Kỹ thuật an toàn khi gia công
14. Phê duyệt 

	Trưởng đơn vị đào tạo

Nguyễn Tiến Nhân
	Tp. HCM, ngày 25 tháng 12 năm 2014

Tổ trưởng bộ môn

Phan Văn Thành



1. Tên học phần  
: THỰC TẬP  PHAY 1

2. Mã học phần
: CK209
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 Tiện 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 gia công trên máy phay: chọn lựa hợp lý các phương pháp gá phôi, chế độ cắt, trình tự thực hiện gia công các mặt phẳng, rãnh bảo đảm các yêu cầu kỹ thuật, bảo đảm an toàn lao động. Có 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: vận hành và bảo quản máy phay, phay -bào mặt phẳng ngang, phay-bào mặt phẳng vuông góc, phay- bào mặt phẳng song song, phay mặt phẳng nghiêng, phay bậc vuông góc, phay rãnh vuông góc, phay rãnh then bằng trên trục, phay mộng đuôi én (phần dương). Sau khi học xong học phần, sinh viên có thêm những kiến thức hỗ trợ cho các học phần lý thuyết và thực tập chuyên ngành khác.

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]. Phiếu hướng dẫn thực tập phay 1. Khoa cơ khí, Trường CĐKT Lý Tự Trọng TP. HCM, 2013.
[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.  Nội qui thực tập - Kỹ thuật an toàn khi sử dụng máy  xưởng phay - Sử dụng và bảo quản dụng cụ đo kiểm
	5
	
	5
	5
	

	2
	Bài  2. Vận hành và bảo quản máy phay - Gá và mài sửa dao
	   5
	
	5
	   5
	

	3
	Bài  3. Phay, bào mặt phẳng ngang
	   5
	
	5
	   5
	

	4
	Bài  4.  Phay, bào mặt phẳng vuông góc; vuông góc-song song
	10
	
	10
	10
	

	5
	Bài  5. Phay, bào mặt phẳng song song
	5
	
	5
	5
	

	6
	Bài 6. Phay mặt phẳng nghiêng
	5
	
	5
	5
	

	7
	Bài 7.  Phay bậc vuông góc
	10
	
	10
	10
	

	8
	Bài  8. Phay rãnh vuông góc
	5
	
	5
	5
	

	9
	Bài 9. Phay rãnh then bằng trên trục
	5
	
	5
	5
	

	10
	Bài  10. Phay mộng đuôi én 
	5
	
	5
	5
	

	Tổng
	60
	
	60
	60
	


Bài 1.  Nội qui thực tập - Kỹ thuật an toàn khi sử dụng máy xưởng phay - Sử dụng và bảo quản dụng cụ đo kiểm                      
1.1 Nội qui thực tập
1.2 Kỹ thuật an toàn khi sử dụng máy xưởng phay
1.3 Sử dụng và bảo quản dụng cụ đo kiểm
Bài  2. Vận hành và bảo quản máy phay - Gá và mài sửa dao   
        2.1 Vận hành và bảo quản máy phay           

        2.2  Gá dao, đầu dao và trục dao phay

        2.3  Chọn và tính chế độ cắt khi phay với các vật liệu làm dao
 Bài 3.  Phay, bào mặt phẳng ngang                                             

        3.1 Các điều kiện kỹ thuật khi gia công mặt phẳng ngang

3.2  Bào mặt phẳng ngang

3.3  Phay mặt phẳng ngang 

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, bào mặt phẳng vuông góc; vuông góc-song song  

  
4.1 Các điều kiện kỹ thuật khi gia công mặt phẳng vuông góc

4.2  Bào mặt phẳng vuông góc

4.3  Phay mặt phẳng vuông góc

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, bào mặt phẳng song song                                         

5.1 Các điều kiện kỹ thuật khi gia công mặt phẳng song song

5.2  Bào mặt phẳng song song 

5.3  Phay mặt phẳng song song

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 mặt phẳng nghiêng                                                     
              6.1 Các điều kiện kỹ thuật khi phay mặt phẳng nghiêng

6.2  Phay mặt phẳng nghiêng theo phương pháp xoay đầu trục chính máy phay đứng    

6.3  Phay mặt phẳng nghiêng theo phương pháp xoay phôi   

6.4 Kỹ thuật an toàn khi gia công   

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

Bài 7.  Phay bậc vuông góc                                                              
          
7.1 Các điều kiện kỹ thuật khi phay bậc vuông góc 


7.2 Phay bậc vuông góc bằng dao phay đĩa


7.3 Phay bậc vuông góc bằng dao phay ngón


7.4 Kỹ thuật an toàn khi gia công   

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

Bài  8. Phay rãnh vuông góc                                                             
8.1 Các điều kiện kỹ thuật khi phay rãnh vuông góc 

8.2 Phay rãnh vuông góc bằng dao phay ngón

8.3 Kỹ thuật an toàn khi gia công   

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

 Bài 9. Phay rãnh then bằng trên trục                                         
        
9.1 Các điều kiện kỹ thuật khi phay rãnh then bằng 

9.2 Phay rãnh then bằng bằng dao phay ngón

9.3  Các phương pháp gá phôi 

9.4 Kỹ thuật an toàn khi gia công   

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

  Bài  10. Phay mộng đuôi én                                                              

10.1 Các điều kiện kỹ thuật khi phay mộng đuôi én

    
10.2  Phay mộng đuôi én (mộng đực) bằng dao phay góc đơn

   
10.3 Phương pháp kiểm tra kích thước mộng đuôi én

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

	
	                            Tp. HCM, ngày 25 tháng 12 năm 2014

 Trưởng đơn vị đào tạo                                  Tổ trưởng bộ môn
    Nguyễn Tiến Nhân                                      Phan Văn Thành

	
	


1. Tên học phần  
: THỰC TẬP  PHAY 2

2. Mã học phần
: CK210
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]. Phiếu hướng dẫn thực tập phay 2. Khoa cơ khí, Trường CĐKT Lý Tự  Trọng TP. HCM, 2013.
[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

15. Phê duyệt   

	Trưởng đơn vị đào tạo

Nguyễn Tiến Nhân

	Tp. HCM, ngày 25 tháng 12 năm 2014

Tổ trưởng bộ môn

Phan Văn Thành



1. Tên học phần 
: NGUYÊN LÝ CẮT KIM LOẠI
2. Mã học phần 
: CK216
3. Số tín chỉ 
: 2(2,0,4)

4. Trình độ 
: Dành cho sinh viên năm thứ 2
5. Phân bố thời gian: 

· Lý thuyết
: 30 tiết

· Thực tập phòng thí nghiệm: 0 tiết 

· Thực hành 
: 0 tiết

· Tự học 
: 60 tiết

6. Điều kiện tiên quyết
: Nguyên lý  - Chi tiết máy
7. Mục tiêu của học phần

Sau khi hoàn tất học phần, sinh viên có khả năng:

· Ứng dụng các kiến thức được học của học phần Nguyên lý cắt kim loại vào các học phần thực hành: tiện, phay tại xưởng trường và trong sản xuất công nghiệp.
· Ứng dụng các kiến thức được học để giải thích những hiện tượng xảy ra trong quá trình cắt gọt tại xưởng trường và trong sản xuất công nghiệp.
· Nghiên cứu các biện pháp cắt và dao cắt để nâng cao năng suất và chất lượng bề mặt gia công.

8. Mô tả vắn tắt nội dung học phần

Cung cấp các kiến thức cần thiết về những nguyên lý gia công các loại bề mặt của chi tiết gia công, các hiện tượng xảy ra trong quá trình cắt kim loại, nhiệt trên dao, rung động, lực cắt v.v… chọn được chế độ cắt hợp lý và có khả năng áp dụng cho các môn thực hành chuyên ngành.
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
· Bài tập: trên lớp và ở nhà
· Khác: theo yêu cầu của giảng viên
10. Tài liệu học tập

· Sách, giáo trình chính

[1]. Khoa Cơ khí Trường Cao đẳng kỹ thuật Lý Tự Trọng TP. Hồ Chí Minh. Nguyên lý cắt kim loại, 2011. 

· Tài liệu tham khảo

[2]. Phạm Đình Tân. Giáo trình nguyên lý cắt và dụng cụ cắt. NXB Hà Nội, 2005.

[3]. Nguyễn Ngọc Đào, Trần Thế San, Hồ Viết Bình. Chế độ cắt gia công cơ khí. NXB Đà Nẵng, 2002.

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

[5]. GS.TS. Trần Văn Địch. Nguyên lý cắt kim loại, NXB khoa học và kỹ thuật Hà Nội, 2006.
[6]. Phạm Quang Lê. Kỹ thuật bào và xọc. Nhà xuất bản Công Nhân Kỹ Thuật, 1988.
[7]. Ba-rơ-ba-sốp. Kỹ thuật phay. Nhà xuất bản Mir, 1988.
[8]. Đặng Văn Nghìn, Lê Minh Ngọc. Cơ sở Công nghệ chế tạo máy. ĐH Bách Khoa TP. HCM, 1992.
[9]. Nguyễn Đắc Lộc, Lê Minh Tiến. Công nghệ chế tạo máy tập 1 và tập 2. NXB Khoa học và Kỹ thuật, 1998.
[10].  Bành Tiến Long, Trần Thế Lục, Trần Sỹ Túy. Nguyên lý gia công vật liệu. NXB khoa học và kỹ thuật, 2001.

11. Tiêu chuẩn đánh giá sinh viên

· Dự lớp: từ 70% trở lên
· Thảo luận theo nhóm

· Kiểm tra thường xuyên
· Kiểm tra giữa học phần

· Tiểu luận
· Khác: theo yêu cầu của giảng viên
12. Thang điểm: 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
	Thi
	Tự học
	

	1
	Chương 1. Khái niệm về tiện và dao tiện
	6
	6
	
	12
	

	2
	Chương 2. Quá trình cắt gọt kim loại
	4
	4
	
	8
	

	3
	Chương 3. Lực cắt khi tiện
	3
	3
	
	6
	

	4
	Chương 4. Chọn chế độ cắt khi tiện
	5
	5
	
	10
	

	
	Thi giữa học phần
	2
	
	2
	
	

	5
	Chương 5. Gia công bào và xọc
	2
	2
	
	4
	

	6
	Chương 6. Gia công khoan - khoét - doa
	5
	5
	
	10
	

	7
	Chương 7. Gia công phay
	4
	4
	
	8
	

	
	Tổng số
	30
	28
	2
	60
	


Chương 1. Khái niệm về tiện và dao tiện
1.1  Khái niệm về tiện

1.1.1 Công dụng và các chuyển động khi tiện 

1.1.2 Các yếu tố cắt khi tiện

1.2 Hình dáng và kết cấu dao tiện
1.2.1 Các góc của dao tiện ở trạng thái tĩnh
1.2.2 Các loại dao tiện thông dụng
Chương 2. Quá trình cắt gọt kim loại
2.1 Các loại phoi
2.2.1 Phoi xếp

2.2.2 Phoi bậc

2.2.3 Phoi dây

2.2.4 Phoi vụn

2.2 Hiện tượng phoi bám

2.3 Hóa cứng bề mặt

2.4 Các hiện tượng xảy ra trong quá trình cắt
2.4.1 Rung động cưỡng bức

2.4.2 Rung động tự rung

3.4.3 Tác hại của rung động
Chương 3. Lực cắt khi tiện
3.1 Phân tích và tổng hợp lực

3.2 Tác dụng của lực lên dao, máy, vật gia công
3.2.1 Lực cắt gọt Pz (lực tiếp tuyến)

3.2.2 Lực dọc trục Px
3.2.3 Lực hướng kính Py
Chương 4. Chọn chế độ cắt khi tiện
4.1. Trình tự chọn chế độ cắt

4.1.1 Chiều sâu cắt (t)

4.1.2 Bước tiến (s)

4.1.3 Vận tốc cắt (v)

4.1.4 Kiểm nghiệm

4.2. Tính chế độ cắt

4.3. Chọn chế độ cắt bằng bảng số

Chương 5. Gia công bào và xọc
5.1. Công dụng và đặc điểm

5.2. Các yếu tố khi bào và xọc
5.2.1. Chiều sâu cắt t [mm] 

5.2.2. Bước tiến s [mm/ hành trình kép]

5.2.3. Chiều dày cắt a[mm]

5.2.4. Chiều rộng cắt b[mm]

5.2.5. Diện tích lớp cắt
5.2.6. Tốc độ cắt v [m/phút]
Chương 6. Gia công khoan - khoét - doa
6.1 Công dụng và đặc điểm khoan-khoét-doa

6.1.1 Khoan

6.1.2 Khoét-doa 

6.2 Gia công khoan

6.2.1 Các loại mũi khoan

6.2.2 Cấu tạo mũi khoan ruột gà
6.2.3 Các yếu tố của chế độ cắt khi khoan

6.2.4 Lực cắt và moment xoắn
6.3 Gia công khoét 

6.3.1 Phân loại

6.3.2 Cấu tạo

6.4 Gia công khoét

6.4.1 Phân loại

6.4.2 Cấu tạo
Chương 7. Gia công phay
7.1 Công dụng và phân loại dao phay

7.2 Cấu tạo dao phay mặt trụ và dao phay mặt đầu
7.2.1 Dao phay mặt trụ

7.2.2 Dao phay mặt đầu

7.3 Trình tự chọn chế độ cắt khi phay
7.4 Chọn chế độ cắt bằng bảng số
14.  Phê duyệt

	Trưởng đơn vị đào tạo

Nguyễn Tiến Nhân
	Tp. HCM, ngày 25 tháng 12 năm 2014
Tổ trưởng bộ môn

Phan Văn Thành


1. Tên học phần
: MÁY CẮT KIM LOẠI
2. Mã học phần
: CK217
3. Số tín chỉ
: 2(2,0,4)

4. Trình độ
: Dành cho sinh viên năm thứ 2
5. Phân bố thời gian


· Lý thuyết
: 30 tiết

· Thực tập phòng thí nghiệm
: 0 tiết 

· Thực hành 
: 0 tiết

· Tự học 
: 60 tiết

6. Điều kiện tiên quyết
: Nguyên lý cắt kim loại
7. Mục tiêu của học phần

Sau khi hoàn tất học phần sinh viên có khả năng:

· Hiểu công dụng, cấu tạo của các cơ cấu máy cắt thông dụng.

· Đọc được sơ đồ truyền động của các loại máy cắt kim loại thông dụng.
· Viết được phương trình xích truyền động để tính toán điều chỉnh, sửa chữa các loại máy cắt thông dụng.

· Có khả năng tự khảo sát các máy cụ thể được học, nghiên cứu sử dụng, sửa chữa các máy khác trong quá trình công tác sau này.
8. Mô tả vắn tắt nội dung học phần
Học phần Máy cắt kim loại cung cấp những kiến thức về đặc tính kỹ thuật, cấu tạo và nguyên lý làm việc của các cơ cấu máy, phương pháp phân độ trực tiếp, gián tiếp, cách đọc sơ đồ truyền động của các loại máy cắt kim loại thông dụng.
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
· Bài tập: trên lớp và ở nhà
· Khác: theo yêu cầu của giảng viên
10.  Tài liệu học tập

· Sách, giáo trình chính

[1]. Nguyễn Ngọc Cẩn. Máy cắt kim loại. NXB KHKT, 2000.
· Tài liệu tham khảo

[2]. Dương Bình Nam. Khoa cơ khí Trường Đại Học Sư Phạm Kỹ Thuật. Máy cắt kim loại, 2006.
[3]. Ba-rơ-ba-sốp. Kỹ thuật phay. Nhà xuất bản Mir, 1988.
[4]. Ba-rơ-ba-sốp. Kỹ thuật tiện. Nhà xuất bản Mir, 1988.

11.  Tiêu chuẩn đánh giá sinh viên

· Dự lớp: từ 70% trở lên
· Thảo luận theo nhóm
· Kiểm tra thường xuyên
· Kiểm tra giữa học phần

· Tiểu luận

· Khác: theo yêu cầu của giảng viên
12.  Thang điểm: 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
	Thi 
	Tự học
	

	1
	Chương 1.  Đại cương về máy cắt kim loại
	2
	2
	
	4
	

	2
	Chương 2. Động học máy cắt kim loại
	4
	4
	
	8
	

	3
	Chương 3. Máy tiện
	11
	11
	
	22
	

	
	Thi giữa học phần
	2
	
	2
	
	

	4
	Chương 4. Máy khoan
	3
	3
	
	6
	

	5
	Chương 5. Máy phay
	8
	8
	
	16
	

	6
	Chương 6. Máy Bào
	2
	2
	
	4
	

	
	Tổng số
	30
	28
	2
	60
	


Chương 1.  Đại cương về máy cắt kim loại
1.1. Khái niệm về máy

1.2. Vài nét lịch sử về sự phát triển của máy công cụ

Chương 2. Động học máy cắt kim loại
2.1. Các dạng bề mặt gia công

2.2. Chuyển động tạo hình

2.3. Phương pháp tạo hình

2.3.1 Phương pháp chép hình

2.3.2 Phương pháp theo vết

2.3.3 Phương pháp bao hình

2.4 Tổ hợp chuyển động

2.5 Truyền động của máy cắt kim loại
2.5.1 Phân loại truyền động

2.5.2 Tỷ số truyền

2.5.3 Sơ đồ động
Chương 3. Máy tiện
3.1 Công dụng máy tiện

3.2 Phân loại máy tiện

3.3 Máy tiện ren vit vạn năng

3.4 Máy tiện ren vit vạn năng T620
3.4.1 Đặc tính kỹ thuật

3.4.2 Truyền động của máy

3.4.3 Các cơ cấu đặc biệt

3.5 Máy tiện ren vit vạn năng T616
3.5.1 Đặc tính kỹ thuật

3.5.2 Truyền động của máy

3.5.3 Các cơ cấu đặc biệt

Chương 4. Máy khoan
4.1 Nguyên lý chuyển động và kết cấu động học máy khoan

4.2 Công dụng và phân loại máy khoan

4.2.1 Công dụng 

4.2.2 Phân loại 

4.3 Máy khoan đứng 2A150

4.3.1 Chuyển động chính

4.3.2 Chuyển động chạy dao

4.4 Máy khoan cần 2B56

4.4.1 Đặc tính kỹ thuật

4.4.2 Chuyển động chính

4.4.3 Chuyển động chạy dao
Chương 5. Máy phay
5.1 Công dụng và phân loại máy phay 
5.1.1 Công dụng

5.1.2 Phân loại

5.2 Máy phay ngang vạn năng P82

5.2.1 Đặc tính kỹ thuậtc


5.2.2 Truyền động của máy

5.3 Các cơ cấu đặc biệt

5.3.1 Cơ cấu hiệu chỉnh khe hở vitme

5.3.2 Cơ cấu chọn trước vận tốc

5.4. Đầu phân độ
5.4.1 Công dụng

5.4.2 Phân loại

5.4.3 Phương pháp phân độ

Chương 6. Máy Bào

6.1 Công dụng và phân loại

6.1.1 Công dụng

6.1.2 Phân loại

6.2.  Máy bào ngang 7A35

6.2.1 Đặc tính kỹ thuật

6.2.2 Sơ đồ động
14.  Phê duyệt

	Trưởng đơn vị đào tạo

Nguyễn Tiến Nhân

	Tp. HCM, ngày 25 tháng 12 năm 2014
Tổ trưởng bộ môn

Phan Văn Thành
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