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I. GIỚI THIỆU HỌC PHẦN

1. Vị trí hoặc điều kiện tiên quyết để thực hiện học phần

Thực tập Tiện Cơ bản là học phần thực tập cơ bản bắt buộc đối với học sinh hệ Trung cấp ngành Cơ khí Chế tạo chuyên Tiện/Phay.

Học phần này được tổ chức giảng dạy và học tập trước khi học thực tập Thực tập phay, bào, mài cơ bản; có thể tổ chức học song song hoặc sau khi học xong các môn lý thuyết kỹ thuật cơ sở như Hình họa-Vẽ kỹ thuật, Cơ lý thuyết, Vật liệu Cơ khí và sau khi đã học học phần Thực tập Hàn, thực tập Nguội. Học phần này được bố trí giảng dạy vào học kỳ 2 năm thứ nhất.

2. Mục tiêu
Sau khi học xong học phần này, học sinh tiện được các chi tiết cơ bản như: tiện trụ trơn, tiện trụ bậc, tiện vạt mặt đầu, cắt rãnh, cắt đứt, khoan và tiện lỗ, tiện chi tiết côn, tiện ren tam giác ngoài với độ chính xác về kích thước, về hình dáng, về vị trí tương quan cấp 12 đến cấp 9; độ nhám bề mặt từ Rz80 đến Rz20 theo yêu cầu của tay nghề tiện bậc 1.

Lựa chọn được phương pháp gia công và gá lắp chi tiết ở mức độ cơ bản, chuẩn bị cho việc học tập các kiến thức lý thuyết chuyên ngành.
II. BẢNG PHÂN PHỐI THỜI GIAN
	Thứ tự
	TÊN BÀI TẬP
	SỐ TIẾT

	Bài tập 01
	Nội quy, an toàn lao động thực tập xưởng tiện - Sử dụng và bảo quản dụng cụ đo
	3

	Bài tập 02
	Vận hành và bảo quản  máy tiện - Mài dao tiện
	9

	Bài tập 03
	Tiện mặt đầu, tiện trụ trơn ngắn và khoan lỗ tâm
	3

	Bài tập 04
	Tiện trụ trơn dài chống tâm một đầu 
	3

	Bài tập 05
	Tiện trụ bậc ngắn gá trên mâm cặp
	3

	Bài tập 06
	Tiện trụ bậc dài chống tâm một đầu và hai đầu
	9

	Bài tập 07
	Tiện rãnh vuông ngoài và tiện cắt đứt
	6

	Bài tập 08
	Khoan lỗ suốt và lỗ bậc
	6

	Bài tập 09
	Tiện lỗ suốt và tiện lỗ bậc vuông góc
	6

	Bài tập 10
	Tiện rãnh vuông trong lỗ
	3

	Bài tập 11
	Tiện côn ngoài và côn trong bằng phương pháp xoay xiên bàn trược dọc phụ
	0

	Bài tập 12
	Tiện ren tam giác ngoài (ren chẵn có rãnh thoát dao)
	0

	
	  Thi kết thúc học phần
	9

	TỔNG CỘNG
	60


III. NỘI DUNG CHI TIẾT
Bài 01. NỘI QUY, AN TOÀN LAO ĐỘNG THỰC TẬP XƯỞNG TIỆN - SỬ DỤNG VÀ BẢO QUẢN DỤNG CỤ ĐO
MỤC TIÊU

- Chấp hành đúng nội quy an toàn xưởng thực tập và nội quy sử dụng máy.
NỘI DUNG

1. Học nội an toàn xưởng thực tập và nội quy an toàn sử dụng máy tiện, máy mài.
2. Sử dụng và bảo quản dụng cụ đo.

3. Viết bản thu hoạch và bản cam kết thực hiện nội quy thực tập.
Bài 02. VẬN HÀNH VÀ BẢO QUẢN MÁY TIỆN - MÀI DAO TIỆN
MỤC TIÊU
- Mô tả được hoạt động của máy tiện. Trình bày được cấu tạo, công dụng và nguyên lý làm việc của một số bộ phận chủ yếu cũng như dụng cụ, phụ tùng kèm theo của máy tiện.

- Thực hiện đúng các thao tác vận hành máy và đảm bảo an toàn lao động.
NỘI DUNG
1. Điều khiển các bàn trượt máy tiện.

2. Dịch chuyển bàn trượt dọc, ngang của máy theo vạch du xích một khoảng cho trước.

3. Gá lắp mâm cặp, gá lắp chi tiết, gá lắp dao.

4. Điều chỉnh tốc độ trục chính, điều chỉnh bước tiến dao dọc và ngang.
5. Mài sửa dao tiện ngoài.
Bài 03. TIỆN MẶT ĐẦU, TIỆN TRỤ TRƠN NGẮN VÀ KHOAN LỖ TÂM

MỤC TIÊU


- Tiện mặt đầu và khoan được lỗ tâm.


- Tiện được trụ trơn ngắn gá trên mâm cặp đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, chính xác cấp 12.

NỘI DUNG
1. Thao tác gá chi tiết, dao.
2. Chọn chế độ cắt.
3. Tiện mặt đầu.

4. Khoan lỗ tâm.
5. Tiện trụ trơn ngắn.
6. Kiểm tra.

Bài 04. TIỆN TRỤ TRƠN DÀI, CHỐNG TÂM MỘT ĐẦU
MỤC TIÊU

- Chọn và gá dao đúng để tiện trụ trơn dài. 
- Tiện được mặt trụ đạt yêu cầu kỹ thuật, chính xác cấp 12, Rz80.

NỘI DUNG
1. Thao tác gá chi tiết, dao.
2. Chọn chế độ cắt.
3. Điều chỉnh máy để tiện không bị côn.

4. Thao tác tiện trụ trơn dài, chống tâm một đầu.

5. Kiểm tra.

Bài 05. TIỆN TRỤ BẬC NGẮN GÁ TRÊN MÂM CẶP
MỤC TIÊU


- Chọn dao và gá lắp dao đúng để tiện trụ bậc ngắn.


- Tiện được trụ bậc đạt yêu cầu kỹ thuật.

NỘI DUNG
1. Thao tác gá chi tiết, dao.
2. Chọn chế độ cắt.
3. Thao tác tiện trụ bậc ngắn, gá trên mâm cặp.

4. Kiểm tra.

Bài 06. TIỆN TRỤ BẬC DÀI CHỐNG TÂM MỘT ĐẦU VÀ HAI ĐẦU
MỤC TIÊU

 
Tiện được trụ bậc dài trên máy tiện theo phương pháp gá chống tâm một đầu và hai đầu đạt cấp chính xác cấp 9, độ nhám bề mặt Rz40, chạy dao cắt gọt tự động.

NỘI DUNG
1. Thao tác gá chi tiết, dao.
2. Chọn chế độ cắt.
3. Thao tác tiện trụ bậc dài, chống tâm một đầu.

4. Thao tác gá phôi chống tâm hai đầu, điều chỉnh đồng tâm và tiện trụ bậc dài.

5. Kiểm tra.

Bài 07. TIỆN RÃNH VUÔNG NGOÀI VÀ TIỆN CẮT ĐỨT
MỤC TIÊU

 
Mài được dao tiện rãnh và tiện được các rãnh; mài được dao tiện cắt đứt và cắt đứt được chi tiết trục trên máy tiện.

NỘI DUNG
1. Mài dao tiện rãnh, dao tiện cắt đứt.
2. Tiện rãnh, tiện cắt đứt chi tiết theo bản vẽ đạt cấp chính xác 9, độ nhám Rz40.
Bài 08. KHOAN LỖ SUỐT VÀ LỖ BẬC
MỤC TIÊU

 
Khoan được lỗ kín, lỗ suốt và lỗ bậc trên máy tiện đạt cấp chính xác 9, độ nhám Rz80.

NỘI DUNG
1. Gá đặt phôi.

2. Chọn mũi khoan và gá lắp mũi khoan.
3. Chọn chế độ cắt.
4. Thao tác khoan lỗ kín, lỗ suốt và lỗ bậc.

5. Kiểm tra.
Bài 09. TIỆN LỖ SUỐT - LỖ BẬC VUÔNG GÓC
MỤC TIÊU

 
Mài được dao và tiện được lỗ suốt, lỗ bậc vuông góc trên máy tiện đạt cấp chính xác 8, độ nhám Rz40.

NỘI DUNG
1. Mài dao tiện lỗ suốt.
2. Gá đặt phôi và dao.

3. Chọn chế độ cắt.
4. Thao tác tiện lỗ suốt, lỗ bậc vuông góc.
5. Kiểm tra.
Bài 10. CẮT RÃNH VUÔNG TRONG LỖ

MỤC TIÊU

 
Mài được dao tiện rãnh vuông trong lỗ và tiện được rãnh trong lỗ trên máy tiện đạt cấp chính xác 8, độ nhám Rz40.

NỘI DUNG
1. Mài dao tiện rãnh vuông trong lỗ.
2. Gá đặt phôi, dao.

3. Chọn chế độ cắt.
4. Thao tác tiện rãnh trong lỗ: rãnh hẹp và rãnh rộng.
5. Kiểm tra.
Bài 11. TIỆN CÔN NGOÀI VÀ TRONG BẰNG CÁCH XOAY XIÊN BÀN TRƯỢT DỌC PHỤ
MỤC TIÊU


- Thực hiện được cách gá và tiện côn trên máy tiện bằng cách xoay xiên bàn trượt dọc phụ.


- Tiện được mặt côn có đường sinh côn thẳng, đúng độ côn và đúng kích thước đường kính. 
NỘI DUNG
1. Thao tác gá phôi, dao.
2. Thao tác điều chỉnh bàn trượt dọc phụ.

3. Chọn chế độ cắt.
4. Thao tác tiện côn ngoài và côn trong. 
5. Kiểm tra.
Bài 12. TIỆN REN TAM GIÁC NGOÀI (REN CHẴN, CÓ RÃNH THOÁT DAO)
MỤC TIÊU


- Thực hiện được gá đặt và điều chỉnh máy theo bước ren.
- Tiện được chi tiết có đường ren không đổ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật cấp chính xác 9, Rz20.

NỘI DUNG
1. Thao tác mài dao và gá dao.
2. Chọn chế độ cắt.

3. Thao tác điều chỉnh máy.
4. Thao tác tiện ren.

5. Kiểm tra ren theo đai ốc mẫu.
IV. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH
Trong quá trình giảng dạy tuỳ theo sĩ số học sinh từng lớp và số lượng xưởng mà giáo viên có thể cho học sinh làm các sản phẩm khác nhau nhưng không được thay đổi nội dung và trình tự của bài tập. Bố trí từ một đến hai học sinh thực hành một máy. Khi thực tập trên máy, mỗi bài tập thực hành phải có bản vẽ được kẹp trên giá máy.
V. TÀI LIỆU GIẢNG DẠY CHÍNH 
Giáo trình Thực tập Tiện cơ bản (TCCN), Khoa Cơ khí Trường cao đẳng kỹ thuật Lý Tự Trọng TP Hồ Chí Minh.
VI. TÀI LIỆU THAM KHẢO 
1. Chương trình môn học kỹ thuật tiện và chương trình môn thực tập nghề tiện ban hành theo quyết định số 1206/QĐ – DN ngày 10/10/87 của Bộ trưởng Bộ Đại học &THCN và dạy nghề.
2. Ba-rơ-ba-sốp. Kỹ thuật tiện. Nhà xuất bản Mir, 1981.

3. Hướng dẫn dạy tiện kim loại. Nhà xuất bản CNKT, 1977.

4. Nguyễn Ngọc Anh, Tổng Công Nhị. Sổ tay công nghệ chế tạo máy tập 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7. NXB KHKT Hà nội, 1970, 1995.

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

6. Đặng Văn Nghìn, Lê Minh Ngọc. Cơ sở Công nghệ chế tạo máy. ĐH Bách Khoa TP. HCM, 1992.

7. Nguyễn Đắc Lộc, Lê Minh Tiến. Công nghệ chế tạo máy tập 1 và tập 2. NXB Khoa học và Kỹ thuật, 1998.

8. Nguyễn Duy, Trần Sỹ Tùng. Nguyên lý cắt kim loại. NXB ĐH & THCN, 1997.

9. Tiêu chuẩn bậc thợ. Bộ Cơ Khí và luyện kim, 1976.
Tp HCM, ngày     tháng    năm 20 
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HIỆU TRƯỞNG
    Nguyễn Tiến Nhân
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