	ỦY BAN NHÂN DÂN TP. HỒ CHÍ MINH TRƯỜNG CAO ĐẲNG KỸ THUẬT 

LÝ TỰ TRỌNG
	CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM

Độc lập – Tự do – Hạnh phúc



	

	

	CHƯƠNG TRÌNH ĐỀ CƯƠNG CHI TIẾT

	HỌC PHẦN: THỰC TẬP TIỆN NÂNG CAO 

BẬC ĐÀO TẠO: TRUNG CẤP CHUYÊN NGHIỆP

Ngành đào tạo: CƠ KHÍ CHẾ TẠO (CHUYÊN TIỆN)
Số đơn vị học trình: 03 (90 tiết)
    (Áp dụng từ khóa 2015)


I. GIỚI THIỆU HỌC PHẦN

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

Thực tập Tiện nâng cao là học phần thực tập bắt buộc đối với học sinh hệ Trung cấp chuyên nghiệp ngành Cơ khí Chế tạo chuyên Tiện.

Học phần này được tổ chức giảng dạy sau khi học sinh học xong các  học phần lý thuyết chuyên ngành, thực hành Tiện cơ bản và Phay, bào, mài cơ bản để chuẩn bị cho học phần thực tập tốt nghiệp.  

2. Mục tiêu
+ Về Kiến thức

- Học sinh hệ thống lại các kiến thức tính toán các yếu tố cơ bản của bề mặt côn, bề mặt ren tam giác ngoài và ren tam giác lỗ hệ mét. 
- Có kiến thức tổng quát về các phương pháp gia công bề mặt côn, bề mặt ren tam giác ngoài và trong lỗ khi sản xuất.
  

- Phương pháp điều chỉnh máy khi thực hiện các bài tập thực hành.
  

- Chọn dụng cụ cắt phù hợp, chế độ cắt hợp lý, đảm bảo an toàn lao động. 
 
+ Về Kỹ năng

- Gia công được các mặt côn ngắn, mặt côn dài ngoài và trong theo phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc. 

- Gia  công được bề mặt ren tam giác ngoài và trong lỗ hệ mét bằng bàn ren, dao tiện ren.
- Tính toán được các các yếu tố cơ bản của bề mặt côn, bề mặt ren tam giác ngoài và trong lỗ hệ mét khi gia công chuẩn bị hoặc trong quá trình gia công.

       

- Mài được các dao tiện cần thiết cho việc thực hiện bài thực hành.

       

- Kiểm tra và điều chỉnh được máy khi thực hiện các bài thực hành trên

       
-  Đạt độ chính xác về kích thước, về hình dáng hình học, về vị trí tương quan cấp 9 đến cấp 7, độ nhám bề mặt từ Rz40 đến Rz20 theo yêu cầu của tay nghề phay tương đương bậc 2.
 
+ Về thái độ nghề nghiệp

- Tự giác và chủ động tìm đọc trước các giáo trình, tài liệu, sách tham khảo liên quan đến bài học.
- Có ý thức rèn luyện kỹ năng thao tác, thực hành trên máy phay, rèn luyện tác phong công nghiệp khi làm việc, chính xác; có ý thức tổ chức kỷ luật, tính cẩn thận và kiên nhẫn, sử dụng an toàn thiết bị.

- Có trách nhiệm vệ sinh, bảo quản máy móc, thiết bị liên quan trong và sau khi sử dụng. Định kỳ bảo trì theo quy định.
II. BẢNG PHÂN PHỐI CHƯƠNG TRÌNH
	Thứ tự
	TÊN BÀI TẬP
	SỐ TIẾT

	Bài tập 01
	Tiện côn ngoài bằng dao lưỡi rộng
	3

	Bài tập 02
	Tiện côn ngoài bằng phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc 
	9

	Bài tập 03
	Tiện côn ngoài bằng phương pháp xê dịch ngang thân ụ sau
	12

	Bài tập 04
	Tiện côn trong bằng phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc 
	6

	Bài tập 05
	Tiện trục côn và lỗ côn Morse lắp ghép theo côn mẫu
	12

	Bài tập 06
	Cắt ren tam giác hệ mét ngoài bằng bàn ren trên máy tiện
	6

	Bài tập 07
	Tiện ren tam giác ngoài (ren chẵn), có và không có rãnh thoát dao lắp ghép theo đai ốc mẫu
	12

	Bài tập 08
	Tiện ren tam giác ngoài (ren lẻ), có rãnh thoát dao lắp ghép theo đai ốc mẫu
	6

	Bài tập 09
	Tiện ren tam giác trong (ren chẵn và ren lẻ), lắp ghép theo trục ren mẫu
	12
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III. NỘI DUNG CHI TIẾT
Bài 01. TIỆN CÔN NGOÀI BẰNG DAO LƯỠI RỘNG
MỤC TIÊU
- Tiện được bề mặt côn ngoài ngắn bằng dao tiện lưỡi rộng đạt chính xác cấp 8, độ nhám bề mặt từ Rz40 đến Rz20.
- Bảo đảm an toàn khi gia công.
NỘI DUNG
1. Thao tác gá phôi vào mâm cặp 3 vấu

2. Gia công chuẩn bị phôi

3. Mài dao tiện lưỡi rộng, gá dao, vạch dấu trên phôi

4. Chọn chế độ cắt hợp lý

5. Thao tác tiện bề mặt côn bằng dao tiện lưỡi rộng
6. Kiểm tra sản phẩm và hiệu chỉnh

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

8. Kỹ thuật an toàn khi gia công
Bài 02. TIỆN CÔN NGOÀI BẰNG PHƯƠNG PHÁP XOAY XIÊN BÀN TRƯỢT DỌC
MỤC TIÊU
     

- Tính toán và điều chỉnh được bàn trượt dọc đúng góc dốc, đúng hướng.
- Tiện được chi tiết có mặt côn ngoài bằng phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc trên máy tiện đạt yêu cầu kỹ thuật, đạt chính xác cấp 8, độ nhám bề mặt Rz40.

       
- Bảo đảm an toàn khi gia công.
NỘI DUNG
1. Thao tác gá dao lên ổ dao, phôi lên máy 

2. Gia công chuẩn bị phôi

3. Vạch dấu trên phôi

4. Thao tác điều chỉnh góc xoay của đế bàn trượt dọc

5. Chọn chế độ cắt hợp lý

6. Thao tác chạy dao bằng tay và kiểm tra

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

8. Kỹ thuật an toàn khi gia công

Bài 03. TIỆN CÔN NGOÀI BẰNG PHƯƠNG PHÁP XÊ DỊCH NGANG THÂN Ụ SAU
MỤC TIÊU

- Tính toán và điều chỉnh được khoảng xê dịch ngang của thân ụ sau theo trình tự, đúng lượng, đúng hướng.
           
- Tiện côn ngoài đạt yêu cầu kỹ thuật, đạt chính xác cấp 8, độ nhám bề mặt Rz20.
         NỘI DUNG
1. Kiểm tra và điều chỉnh tâm của mũi tâm ụ sau trùng với tâm của mũi tâm ở trục chính

2. Thao tác gá dao lên ổ dao, gá phôi trên hai mũi tâm. Gia công chuẩn bị phôi

3. Vạch dấu trên phôi
4. Thao tác điều chỉnh dịch chuyển ngang thân ụ sau và kiểm tra bằng đồng hồ so
5. Chọn chế độ cắt hợp lý

6. Thao tác tiện thô, tiện tinh bề mặt côn và kiểm tra, hiệu chỉnh 
7. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

8. Kỹ thuật an toàn khi gia công

Bài 04. TIỆN CÔN TRONG BẰNG PHƯƠNG PHÁP XOAY XIÊN BÀN TRƯỢT  DỌC
MỤC TIÊU
- Tiện được mặt côn trong bằng phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc trên máy tiện, bề mặt gia công đạt chính xác cấp 8, độ nhám bề mặt lỗ Rz40.
- Tính toán được các yếu tố của mặt côn khi tiện.
- Rèn luyện kỹ năng tiện côn trong bằng phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc.
-  Bảo đảm an toàn khi gia công.  

NỘI DUNG
1. Tính góc dốc α
2. Thao tác gá dao lên ổ dao, gá phôi lên mâm cặp
3. Gia công chuẩn bị phôi: khoan, khoan rộng lỗ, tiện lỗ

4. Thao tác điều chỉnh góc xoay của đế bàn trượt dọc

5. Chọn chế độ cắt hợp lý

6. Thao tác tiến dao bằng tay để tiện thô, tiện tinh lỗ côn và kiểm tra, hiệu chỉnh
7. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

8. Kỹ thuật an toàn khi gia công
Bài 05. TIỆN TRỤC CÔN VÀ LỖ CÔN MORSE LẮP GHÉP THEO CÔN MẪU
MỤC TIÊU

- Tiện được trục côn và lỗ côn Morse lắp ghép chính xác theo côn mẫu bằng phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc đạt yêu cầu kỹ thuật, bề mặt côn gia công đạt chính xác cấp 8, độ nhám bề mặt  Rz20.
        - Bảo đảm an toàn khi gia công.
NỘI DUNG
1. Tính góc dốc α 

2. Kiểm tra tâm của mũi tâm ụ sau trùng với tâm trục chính máy tiện bằng trục trơn mẫu gá trên 2 mũi tâm

3. Gá trục côn mẫu lên 2 mũi tâm, điều chỉnh góc xoay của đế bàn trượt dọc chính xác nhờ góc dốc α đã tính và đồng hồ so có đế từ rà theo trục côn mẫu

4.Thao tác gá dao lên ổ dao, gá phôi trục giữa hai mũi tâm (bạc tiện lỗ côn lên mâm cặp) 

5. Chọn chế độ cắt hợp lý

                 6. Gia công chuẩn bị phôi
7. Thao tác tiến dao bằng tay và kiểm tra, hiệu chỉnh trước khi tiện tinh
8. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

9. Kỹ thuật an toàn khi gia công
Bài 06. CẮT REN TAM GIÁC HỆ MÉT NGOÀI BẰNG BÀN REN TRÊN MÁY TIỆN
MỤC TIÊU

- Cắt được ren tam giác hệ mét ngoài bằng bàn ren trên máy tiện đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của chi tiết ren. Ứng dụng cắt ren bulông M10 trên máy tiện đạt độ chính xác cấp 8, độ nhám bề mặt Rz40.
                  - Bảo đảm an toàn khi gia công.
NỘI DUNG

1. Gia công chuẩn bị phôi theo tính toán: đường kính, vát cạnh đầu phôi
2. Lắp bàn ren vào tay quay hoặc trục gá bàn ren tự lựa                  
3. Thao tác điều chỉnh vị trí bàn ren trước khi cắt ren

4. Chọn chế độ cắt hợp lý
5.Thao tác cắt ren bằng bàn ren

6. Bôi trơn khi cắt ren

7. Kiểm tra ren 

8. Cắt đứt phôi

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

10. Kỹ thuật an toàn khi gia công
Bài 07. TIỆN REN TAM GIÁC NGOÀI (REN CHẴN), CÓ VÀ KHÔNG CÓ RÃNH THOÁT DAO LẮP GHÉP THEO  ĐAI ỐC MẪU
MỤC TIÊU

- Mài được dao tiện ren tam giác ngoài và tiện được đoạn ren tam giác ngoài hệ mét với bước ren chẵn, có và không có rãnh thoát dao đạt yêu cầu kỹ thuật, đạt độ chính xác cấp 8, độ nhám bề mặt Rz40, lắp ghép được với đai ốc mẫu.
- Tính toán được các yếu tố cơ bản của ren tam giác ngoài hệ mét để chuẩn bị phôi và kiểm tra ren.
- Bảo đảm an toàn khi gia công.
NỘI DUNG

 1. Tính toán các kích thước của ren trước khi tiện
 2. Gia công chuẩn bị phôi theo tính toán: đường kính, rãnh thoát dao, vát cạnh
 3. Gá dao tiện ren theo dưỡng, mũi dao cao ngang tâm máy           
 4. Chọn chế độ cắt hợp lý
 5. Thao tác điều chỉnh máy qua chế độ tiện ren
 6. Thao tác thực hiện các lát cắt khi tiện ren chẵn có và không có rãnh thoát dao
 7. Kiểm tra các kích thước ren, lắp ghép ren theo đai ốc mẫu
 8. Giũa sạch bavia

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

 10. Kỹ thuật an toàn khi gia công
Bài 08. TIỆN REN TAM GIÁC NGOÀI (REN LẺ), CÓ VÀ KHÔNG CÓ RÃNH THOÁT DAO LẮP GHÉP THEO  ĐAI ỐC MẪU
MỤC TIÊU

- Mài được dao tiện ren tam giác ngoài và tiện được đoạn ren tam giác ngoài hệ mét với bước ren lẻ, có và không có rãnh thoát dao đạt yêu cầu kỹ thuật, đạt độ chính xác cấp 8, độ nhám bề mặt Rz40, lắp ghép được với đai ốc mẫu.
- Tính toán được các yếu tố cơ bản của ren tam giác ngoài hệ mét để chuẩn bị phôi và kiểm tra ren.
                 
- Bảo đảm an toàn khi gia công.
NỘI DUNG

 1. Tính toán các kích thước của ren trước khi tiện
 2. Gia công chuẩn bị phôi theo tính toán: đường kính, rãnh thoát dao, vát cạnh
 3. Gá dao tiện ren theo dưỡng, mũi dao cao ngang tâm máy           
 4. Chọn chế độ cắt hợp lý
 5. Thao tác điều chỉnh máy qua chế độ tiện ren
 6. Thao tác thực hiện các lát cắt khi tiện ren lẻ có và không có rãnh thoát dao
 7. Kiểm tra các kích thước ren, lắp ghép ren theo đai ốc mẫu
 8. Giũa sạch bavia

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

10. Kỹ thuật an toàn khi gia công
Bài 09. TIỆN REN TAM GIÁC TRONG (REN CHẴN VÀ REN LẺ), LẮP GHÉP THEO TRỤC REN MẪU

MỤC TIÊU

- Mài được dao tiện ren tam giác trong và tiện được đoạn ren tam giác trong hệ mét với bước ren chẵn và ren lẻ đạt độ chính xác cấp 8, độ nhám bề mặt Rz40, lắp ghép được với trục ren mẫu.
- Tính toán được các yếu tố cơ bản của ren tam giác trong hệ mét để chuẩn bị phôi và kiểm tra ren.
               
- Bảo đảm an toàn khi gia công.
NỘI DUNG
1. Tính toán các kích thước của ren trước khi tiện
2. Gia công chuẩn bị phôi theo tính toán: đường kính lỗ, vát cạnh đầu lỗ ren
3. Gá dao tiện ren theo dưỡng, mũi dao cao ngang tâm máy, vạch dấu trên cán dao theo chiều dài đoạn ren trong    


4. Chọn chế độ cắt hợp lý


5. Thao tác điều chỉnh máy qua chế độ tiện ren
6. Thao tác thực hiện các lát cắt khi tiện ren tam giác trong


7. Kiểm tra các kích thước ren bằng thước cặp và theo trục ren mẫu


8. Giũa sạch bavia

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

10. Kỹ thuật an toàn khi gia công
Bài 10.  TIỆN REN TAM GIÁC NGOÀI, REN TRÁI
MỤC TIÊU

- Mài được dao tiện ren và tiện được đoạn ren tam giác ngoài xoắn trái với bước ren chẵn, có rãnh thoát dao đạt yêu cầu kỹ thuật. 

- Tính toán được các yếu tố cơ bản của ren tam giác ngoài hệ mét để chuẩn bị phôi và kiểm tra ren.
                 - Bảo đảm an toàn khi gia công.
NỘI DUNG

 1. Tính toán các kích thước của ren trước khi tiện
 2. Gia công chuẩn bị phôi theo tính toán: đường kính, rãnh thoát dao, vát cạnh
 3. Gá dao tiện ren theo dưỡng, mũi dao cao ngang tâm máy           
 4. Chọn chế độ cắt hợp lý
 5. Thao tác điều chỉnh máy qua chế độ tiện ren xoắn trái
 6. Thao tác thực hiện các lát cắt khi tiện ren xoắn trái có rãnh thoát dao
 7. Kiểm tra các kích thước ren, lắp ghép ren theo đai ốc mẫu
 8. Giũa sạch bavia

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

10. Kỹ thuật an toàn khi gia công
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 nâng cao (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. Sổ tay thợ tiện – Người dịch: Hà Văn Vui – NXB Mir Maxcơva và NXB CNKT
 Hà Nội,1988
5. Handbook for lathe operators and foremen- NXB Mir Maxcơva, 1985
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