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CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN TIỆN LỖ

Mã số mô đun: 2301012203
[bookmark: _GoBack]Thời gian mô đun: 60 giờ;                                (Lý thuyết:5giờ ; Thực hành: 23giờ; Kiểm tra: 2 giờ; Tự học:30 giờ )

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔ-ĐUN
- Vị trí:
+ Trước khi học mô đun này học sinh phải hoàn thành: Tiện trụ ngắn, trụ bậc, tiện trụ dài l≈10d.
- Tính chất:
+ Là mô-đun chuyên môn nghề thuộc mô đun đào tạo nghề bắt buộc.

II. MỤC TIÊU MÔ-ĐUN:
- Trình bày được các các thông số hình học của mũi khoan.
- Trình bày được các các thông số hình học của dao tiện lỗ.
- Trình bày được yêu kỹ thuật khi khoan lỗ, tiện lỗ.
- Nhận dạng được các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện.
- Mài được các loại mũi khoan đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.
- Mài được các loại dao tiện lỗ đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.
- Vận hành thành thạo máy tiện để khoan lỗ, tiện lỗ, tiện rãnh trong lỗ đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.
- Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.
- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

III. NỘI DUNG MÔ-ĐUN:
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số TT
	Tên chương mục
	Thời gian đào tạo(giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra
	Số giờ tự học

	1
2
3
4
5
6
7
	Mũi khoan – Mài mũi khoan
Khoan lỗ trên máy tiện
Dao tiện lỗ - mài dao tiện lỗ
Tiện lỗ suốt
Tiện lỗ bậc
Tiện lỗ kín
Tiện rãnh trong lỗ
	7
6
8
8
14
11
6
	0,5
0,5
1
1
1
0
1
	2,5
2,5
3
3
5
4
3
	0   
0   
0   
1   
0   
1  
0  
	4
3
4
3
8
6
2

	
	Cộng
	60
	5
	23
	2
	   30


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính bằng giờ thực hành.
2. Nội dung chi tiết

Bài 1: Mũi khoan – Mài mũi khoan	Thời gian: 7 giờ
Mục tiêu của bài: 
- Trình bày được các các thông số hình học của mũi khoan.
- Nhận dạng được các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của mũi khoan.
- Mài được các loại mũi khoan đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.
- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
1. Cấu tạo của mũi khoan
2. Các thông số hình học của mũi khoan
3. Ảnh hưởng của các thông số hình học của mũi khoan đến quá trình cắt
4. Mài mũi khoan
5. Vệ sinh công nghiệp

Bài 2:  Khoan lỗ trên máy tiện	Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu của bài: 
- Trình bày được yêu kỹ thuật khi khoan lỗ.
- Nhận dạng được các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của mũi khoan.
- Vận hành thành thạo máy tiện để khoan lỗ đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.
- Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.
- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
1. Yêu cầu kỹ thuật khi khoan lỗ
2. Phương pháp gia công
2.1. Gá lắp, điều chỉnh phôi
2.2. Tiện mặt đầu, ấn tâm
2.3. Gá lắp, điều chỉnh bầu cặp khoan.
2.4. Gá lắp, điều chỉnh mũi khoan.
2.5. Điều chỉnh máy.
2.6. Cắt thử và đo.
2.7. Tiến hành gia công.
3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng
4. Kiểm tra sản phẩm.
5. Vệ sinh công nghiệp.

Bài 3: Dao tiện lỗ – Mài dao tiện lỗ	Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu của bài: 
- Trình bày được các các thông số hình học của dao tiện lỗ.
- Nhận dạng được các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện lỗ.
- Mài được các loại dao tiện lỗ đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.
- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
1. Cấu tạo của dao tiện lỗ
2. Các thông số hình học của dao tiện lỗ ở trạng thái tĩnh
3. Sự thay đổi thông số hình học của dao tiện khi gá dao
4. Ảnh hưởng của các thông số hình học của dao tiện lỗ đến quá trình cắt
5. Mài dao tiện lỗ
6. Vệ sinh công nghiệp

Bài 4. Tiện lỗ suốt	Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu của bài:
- Trình bày được yêu kỹ thuật khi tiện lỗ suốt.
- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện lỗ suốt đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.
- Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.
- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập. 
1. Đặc điểm của lỗ suốt
2. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện lỗ suốt
3. Phương pháp gia công
3.1. Gá lắp, điều chỉnh phôi.
3.2. Gá lắp, điều chỉnh dao.
3.3. Điều chỉnh máy.
3.4. Cắt thử và đo.
3.5. Tiến hành gia công.
4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng
5. Kiểm tra sản phẩm.
6. Vệ sinh công nghiệp.
.

Bài 5. Tiện lỗ bậc	Thời gian: 14 giờ
Mục tiêu của bài: 
- Trình bày được yêu kỹ thuật khi tiện lỗ bậc.
- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện lỗ bậc đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.
- Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.
- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
1. Đặc điểm của lỗ bậc
2. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện lỗ bậc
3. Phương pháp gia công
3.1. Gá lắp, điều chỉnh phôi.
3.2. Gá lắp, điều chỉnh dao.
3.3. Điều chỉnh máy.
3.4. Cắt thử và đo.
3.5. Tiến hành gia công.
4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng
5. Kiểm tra sản phẩm.
6. Vệ sinh công nghiệp.

Bài 6. Tiện lỗ kín	Thời gian: 11 giờ
Mục tiêu của bài: 
- Trình bày được yêu kỹ thuật khi tiện lỗ kín.
- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện lỗ kín đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.
- Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.
- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
1. Đặc điểm của lỗ kín
2. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện lỗ kín
3. Phương pháp gia công
3.1. Gá lắp, điều chỉnh phôi.
3.2. Gá lắp, điều chỉnh dao.
3.3. Điều chỉnh máy
3.4. Cắt thử và đo.
3.5. Tiến hành gia công.
4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng
5. Kiểm tra sản phẩm.
6. Vệ sinh công nghiệp. 

Bài 7. Tiện rãnh trong lỗ	Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu của bài: 
- Trình bày được yêu kỹ thuật khi tiện rãnh trong lỗ.
- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện rãnh trong lỗ đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.
- Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.
- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
1. Đặc điểm của rãnh trong lỗ
2. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện rãnh trong lỗ
3. Phương pháp gia công
3.1. Gá lắp, điều chỉnh phôi, tiện lỗ
3.2. Gá lắp, điều chỉnh dao.
3.3. Điều chỉnh máy.
3.4. Cắt thử và đo.
3.5. Tiến hành gia công.
4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng
5. Kiểm tra sản phẩm.
6. Vệ sinh công nghiệp. 

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
1. Vật liệu:
- Phôi, dầu và mỡ công nghiệp, giẻ lau, dung dịch làm nguội
2. Dụng cụ và trang thiết bị:
- Máy tiện vạn năng.
- Phụ tùng máy tiện
- Máy chiếu 
- Đồ gá dùng trên máy tiện vạn năng.
- Dụng cụ đo kiểm: Thước cặp, calíp, pan me đo trong, đồng hồ so, thước đo rãnh trong. compa
- Dụng cụ cắt: Các loại dao tiện  lỗ, dao tiện rãnh trong, mũi khoan, mũi, bầu cặp khoan, áo côn các loại.
- Búa mềm, kìm, tuavít, móc kéo phoi, vịt dầu, kính bảo hộ.
3. Học liệu:
- Phiếu hướng dẫn công nghệ
- Chi tiết mẫu.
4. Nguồn lực khác:
- Xưởng thực hành.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
1. Phương pháp đánh giá:
+ Dựa vào các bài kiểm tra lý thuyết nghề trong mô-đun A: 40%
+ Dựa vào các bài thực hành do học sinh thực hiện B: 60%
Phương pháp đánh giá một bài thực hành trong mô-đun theo các tiêu chí:
* Điểm kỹ thuật (theo yêu cầu kỹ thuật trên bản vẽ): 6 điểm
* Điểm thao tác (dúng qui trình, qui phạm): 1 điểm
* Điểm tổ chức sắp xếp nơi làm việc: 1 điểm
* Điểm an toàn (tuyết đối cho người và máy): 1 điểm
* Điểm thời gian (đạt và vượt thời gian qui định) 1 điểm


+ Thang điểm: 10
2. Nội dung đánh giá:
+ Kiến thức: Trình bày được các các thông số hình học của mũi khoan. Trình bày được các các thông số hình học của dao tiện lỗ. Trình bày được yêu kỹ thuật khi khoan lỗ, tiện lỗ. Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục. 
	+ Kỹ năng: Nhận dạng được các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện. Mài được các loại mũi khoan đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy. Mài được các loại dao tiện lỗ đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy. Vận hành thành thạo máy tiện để khoan lỗ, tiện lỗ, tiện rãnh tronh lỗ đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy. 
+ Thái độ: Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
1.  Phạm vi áp dụng chương trình:
- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Trung cấp nghề Cắt gọt kim loại.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun:
- Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy. 
	- Khi giảng dạy, cần giúp người học thực hiện các thao tác, tư thế của từng kỹ năng chính xác,  nhận thức đầy đủ vai trò, vị trí từng bài học. 
 	- Các nội dung lý thuyết liên quan đến thao tác bằng tay trên máy nên  phân tích, giải thích thao động tác dứt khoát, rõ ràng và chuẩn xác. 
	- Để giúp người học nắm vững những kiến thức cơ bản cần thiết sau mỗi bài cần giao bài tập đến từng học sinh. Các bài tập chỉ cần ở mức độ đơn giản, trung bình phù hợp với phần lý thuyết đã học, kiểm tra đánh giá và công bố kết quả công khai.
	- Tăng cường sử dụng thiết bị, đồ dùng dạy học, trình diễn mẫu để tăng hiệu quả dạy học.  
3.  Những trọng tâm chương trình cần chú ý:
- Trọng tâm của mô đun là bài 1, 3, 4.
4. Tài liệu tham khảo:
[1] V.A. Blumberg, E.I. Zazeski. Sổ tay thợ tiện. NXB Thanh niên – 2000.
[2] GS.TS. Nguyễn Đắc Lộc, PGS.TS. Lê Văn Tiến, PGS.TS. Ninh Đức Tốn, PGS.TS. Trần Xuân Việt. Sổ tay Công nghệ chế tạo máy (tập 1, 2, 3). NXB Khoa học kỹ thuật – 2005.
[3] P.Đenegiơnưi, G.Xchixkin, I.Tkho. Kỹ thuật tiện. NXB Mir – 1989.
[4] V.A Xlêpinin Hướng dẫn dạy tiện kim loại - Nhà xuất bản công nhân kỹ thuật -1977
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