	TRƯỜNG ĐẠI HỌC SƯ PHẠM KỸ THUẬT
TP. HỒ CHÍ MINH
TRUNG TÂM VIỆT – ĐỨC
	Ngành đào tạo: Công nghệ Chế Tạo Máy    Trình độ đào tạo: Cao Đẳng
Chương trình đào tạo: Cơ Khí Chế Tạo Máy


	
	


Đề c​ương chi tiết học phần
1. Tên học phần: Thực tập Cơ Khí nâng cao 2
Mã học phần: MPRA340860
2. Tên Tiếng Anh:  Mechanics Practicing in Advance 2
3. Số tín chỉ:  4 tín chỉ (0/4/1) (0 tín chỉ lý thuyết, 4 tín chỉ thực hành)
Phân bố thời gian: 15 tuần (11 tiết thực hành + 3 tiết tự học/ tuần)
4. Các giảng viên phụ trách học phần:
1/ GV phụ trách chính: GVC.ThS. Nguyễn Khắc Nhàn
2/ Danh sách giảng viên cùng GD: ThS. Nguyễn Lê Đăng Hải.
5. Điều kiện tham gia học tập học phần
Môn học tiên quyết: Thực tập cơ khi cơ bản 1
Môn học trước: Hình họa – vẽ kỹ thuật, Dung sai kỹ thuật đo, sức bền vật liệu, thực tập nguội.Thực tập cơ khi cơ bản 1
6. Mô tả học phần (Course Description)

Học phần hướng dẫn thực tập gồm các bài gia công nâng cao về phay,  nhằm giúp cho sinh viên củng cố kiến thức lý thuyết đã học được ở các môn cốt lõi, chuẩn bị cho việc học tập các kiến thức chuyên ngành và trang bị một số kỹ năng nâng cao của nghề cơ khí làm cơ sở cho các nội dung lý thuyết chuyên ngành.
7.Mục tiêu học phần (Course Goals)

	Mục tiêu

(Goals)
	Mô tả
(Goal description)
(Học phần này trang bị cho sinh viên:)
	Chuẩn đầu ra

CTĐT

	G1
	Kiến thức chuyên môn trong lĩnh vực công nghệ kỹ thuật Phay như: sử dụng thành thạo các loại đầu phân độ, các loại dao phay định hình, các loại đồ gá chuyên dùng
.
	1.2, 1.3

	G2
	Khả năng phân tích, giải thích và lập luận giải quyết các vấn đề kỹ thuật phay tiên tiến
	2.1, 2.2

	G3
	Kỹ năng làm việc nhóm, khả năng đọc hiểu các bản vẽ kỹ thuật 
	3.1,3.2, 

	G4
	Khả năng thiết lập quy trình gia công các bài tập nâng cao, tính toán các chế độ cắt gọt trên máy phay KunZman và Hremlle
	4.1, 


8.Chuẩn đầu ra của học phần
	Chuẩn đầu ra HP
	Mô tả
(Sau khi học xong môn học này, người học có thể:)
	Chuẩn đầu ra CDIO

	G1
	Giúp cho học viện nâng cao kỹ năng nghề nghiệp ,biết vận dụng những kiến thức đã học ở học phần phay 1 để tự vạch ra được quy trình công nghệ gia công hợp lý cho một bản vẽ  đơn giản 


	1.2

	
	Giúp cho Học viên hiểu được cấu tạo, nguyên lý, công dụng và cách sử dụng  đầu phân độ trực tiếp.Giúp cho Học viên biết được cấu tạo, nguyên lý, công dụng và cách sử dụng  đầu phân độ gián tiếp


	1.3

	G2
	Học viên  hiểu và thực hành Phay được trên chi tiết có cạnh đa giác đều với đầu phân độ trực tiếp.
	2.1.1

	
	Nắm vững thực hành  phay bánh răng với dao phay Môdul  thông qua đầu phân độ vạn năng
	2.1.4

	
	Giúp cho Học viên  nắm được phương pháp phân độ vi sai  trên đầu phân độ vạn  năng  để phay bánh răng trụ răng thẳng có số răng không thể chia gián tiếp bình thường
	2.4.4

	G3
	Có khả năng làm việc trong các nhóm để thảo luận và giải quyết các vấn đề liên quan đến kỹ thuật phay
	3.1.2

	
	Hiểu và  đọc được bản vẽ và ký hiệu các dung sai kích thươc của bản vẽ
	3.3.1

	G4
	Tính toán được các thông số kỹ thuật khi thực hiện một bài phay phước tạp, tính toán để thực hiện phay rãnh xoắn, rãnh đuôi én.vv
	4.1.2

	
	Biết được phương pháp gia công các lọai rãnh then, then hoa, rãnh chữ T, rãnh xoắn, bánh răng trụ răng thẳng và nghiêng.vv
	4.4.1


9.Tài liệu học tập
. Tài liệu học tập chính.

1. Dương Bình Nam – MôduL Phay 2 – Tài liệu lưu hành nội bộ - Biên tập năm 1996     
.2. Nguyễn Anh Tuấn – Nguyễn Khắc Nhàn – Kỹ thuật phay 2 - Tài liệu lưu hành nội  bộ    Biên tập năm 2004 
 Tài liệu tham khảo.

1. Ph.A.Barơbasôp. – Kỹ thuật phay – Người dịch – Trần Văn Địch. Nhà xuất bản 

         công nhân kỹ thuật Hà Nội – Năm xuất bản 1984 . Số trang – 222Tr 
10. Đánh giá sinh viên:
- Thang điểm: 10
- Kế hoạch học thực tập cơ khi cơ bản 2 như sau:
	Hình thức KT
	Nội dung
	Thời điểm
	Công cụ KT
	Chuẩn đầu ra KT
	Tỉ lệ (%)

	Bài tập
	
	180

	BT#1
	Đòn kẹp nhanh(bài tập tổng hợp)
	Tuần 1-7
	Bài tập thực hành trên xưởng
	2.1, 1.3
	84

	BT#2
	Phay hình 5 cạnh và 7 cạnh.
	Tuần 8
	Bài tập thực hành trên xưởng
	1.3,2.1.1
	12

	BT#3
	Phay then bằng
	Tuần 9
	Bài tập thực hành trên xưởng
	2.2.1
	12

	BT#4
	Phay then hoa
	Tuần 10-11
	Bài tập thực hành trên xưởng
	2.2.3
4.1.2
	24

	BT#5
	Phay bánh răng trụ răng thẳng (phân độ gián tiếp).
	Tuần 12-13
	Bài tập thực hành trên xưởng
	2.2.3
	24

	BT#6
	Phay bánh răng trụ răng thẳng (phân độ vi sai)
	Tuần 14-15
	Bài tập thực hành trên xưởng
	2.2.3,

3.1.1

4.4.1
	24


11.Nội dung chi tiết học phần:
	Tuần
	Nội dung
	Chuẩn đầu ra học phần

	1-7
	Bài Tập 1: Đòn Kẹp (Bài Tập Tổng Hợp): 

	

	
	
A: LÝ THUYẾT:

1.1: Giáo viên hướng dẫn cho học sinh làm việc theo nhóm để thảo luận để tự lập ra qui trình công nghệ gia công hợp lý với bài tập có bản vẽ cho trước.

1.1.1. Học sinh phải tìm ra kích thước phôi.

1.1.2. Các bước thực hiên
1.1.3. Dụng cụ cắt gọt và chế độ cắt hợp lý

1.1.4. Đại diện nhóm trình bày trước lớp sau đó được sự đóng góp ý kiến của tất cả học sinh và thầy giáo để chọn ra môt qui trình gia công hợp lý nhất.

B: THỰC HÀNH

1.1. Chuẩm bị máy, đồ gá, dụng cụ cắt gọt và đo lường.

1.2. Tiến hành gia công chi tiết theo qui trình gia công đã vạch sẵn 
1.3. Đo kiểm
PPGD chính:

· Thuyết giảng

· Thảo luận
· Trực quan
	1.2, 1.3

	
	B/ Các nội dung cần tự học ở nhà: 
1. Tìm hiểu, Cách thiết lập quy trình công nghệ khi gia công chi tiết dạng hộp.
	

	8
	Bài Tập 2: Phay 5 cạnh và 7 cạnh 

	

	1 
	A: LÝ THUYẾT:


2.1: Cấu tạo và công dụng của đầu phân độ  trực tiếp và vạn năng


2.2: Phương pháp phân độ trực tiếp..

B: THỰC HÀNH:


2.1.1. Lắp đầu phân độ lên máy và chỉnh đầu phân độ đúng yêu cầu 

                   kỹ thuật.


2.2.2. Tháo và lắp dao phay trụ lên trục dao.


2.2.3. Lắp chi tiết lên đầu phân độ đúng kỹ thuật và đảm bả độ cứng

                      vững.


2.2.4. Tiến hành phay 5 cạnh và 7 cạnh .


2.2.5. Đo kiểm.

 PPGD chính:
· Thuyết giảng
· Thảo luận
· Thao tác mẫu
	1.2, 1.3

	2 
	C/ Các nội dung cần tự học ở nhà: 
Tìm hiểu kỹ cấu tạo, nguyên lý làm việc cẩu các loại đầu phân độ.

	2.3

	9
	Bài Tập 3:  Phay Rãnh Then Bằng 
	

	3 
	A: LÝ THUYẾT:



3.1. Cấu tạo đặc điểm của dao phay lỗ dài.



3.2. Tra các thông số của rãnh then trong sổ tay.



3.3. Các yêu cầu kỹ thuật của rãnh then.


3.2. Phương pháp phay rãnh then


3.2. Cac nguyên nhân sai hỏng.


B: THỰC HÀNH:


3.1. Chỉnh dao ngay tâm chi tiết.



3.2. Tiến hành phay rãnh then


3.3. Tiến hành đo kiểm.

PPGD chính:
· Thuyết giảng
· Trình chiếu
· Thao tác mẫu
	1.2, 2.1

2.2 ,2.3

	4 
	C/ Các nội dung cần tự học ở nhà: 
Tìm hiểu cách gia công các loại dao rãnh then trên máy phay thông dụng.
	2.3

	10-11
	Bài Tập 4: Phay Then Hoa:

	

	5 
	A: LÝ THUYẾT:


4.1. Cấu tạo của dao phay rãnh 3 mặt cắt.


4.2. Tra các trị số  của then hoa trong sổ tay.


4.3. Các yêu cầu kỹ thuật của rãnh then hoa


4.4. Các phương pháp phay then hoa.

B: THỰC HÀNH:


4.1. Điều chỉnh đựợc dao ngay tâm chi tiết.


4.2. Phân độ chính xác để phay một rãnh then hoa đúng yêu cầu kỹ 

                   thuật.


    4.2.1. Tiến hành phay thô.


    4.2.2. Tiến hành phay tinh


4.3. Đo kiểm
PPGD chính:
· Thuyết giảng
· Trình chiếu

· Làm việc nhóm
	2.3, 4.1.2


	6 
	C/ Các nội dung cần tự học ở nhà: 
Tìm hiểu về các Phương pháp phay các loại then hoa trên máy phay và trên máy chuốt.
	2.3

	12-13
	Bài Tập 5: Phay Bánh Răng Trụ Răng Thẳng: 

	

	7 
	A: LÝ THUYẾT:


5.1. Cac thông số bánh răng trụ răng thẳng.


5.2. Dao phay môdul.



5.2.1. Bộ dao 8 con.



5.2.2. Bộ dao 15 con

5.3. Cấu tạo và công dụng của đầu phân độ gián tiếp.


5.4. Phương pháp phân độ gián tiếp.

     5.5. Phương pháp phay bánh răng trụ răng thẳng.
     5.6. Cac dạng sai hỏng.

     5.7. Các phương pháp đo kiểm tra bắng răng trụ răng thẳng

B: THỰC HÀNH:

             5.1. Tính tóan, chỉnh đầu phân độ chia gián tiếp.

             5.2. Chọn dao , lắp dao và chỉnh dao ngay tâm chi tiết.

             5.3. Tiến hành phay bánh răng trụ răng thẳng.

             5.2. Phay rãnh vuông có kích thước lắp ghép.

             5.3. Đo kiểm.
PPGD chính:
           * Thuyết giảng
           * Trình chiếu

           * Làm việc nhóm
	

	14-15
	Bài Tập 6: Phay Bánh Răng Trụ Răng Thẳng Chia Độ Vi Sai
	2.3

	8 
	A: LÝ THUYẾT:

     6.1. Cấu tạo, đặc điểm , công dụng của đầu phân độ vi sai. 


6.1.1. Giải thích được tại sao phải chia vi sai.


6.1.2. Mô tả được chia vi sai.


6.1.3. Trình bày  việc sử dụng số phần chia phụ T’.


6.1.4. Thực hiện việc tính tóan bánh răng thay thế để chia vi sai.


6.1.5. Nếu nguyên nhân sử dụng bánh răng trung gian
      6.2. Phương pháp phân độ vi sai.

B: THỰC HÀNH:

      6.1. Tính tóan, lắp, chỉnh đầu phân độ vi sai có chuyển động vi sai giữa đĩa lỗ và tay quay.

      6.2. Chỉnh dao ngay tâm và tiến hành phay bánh răng có chi vi sai.

PPGD chính:
· Thuyết giảng
· Trình chiếu

· Làm việc nhóm
	2.1, 3.1
3.2

	9 
	C/ Các nội dung cần tự học ở nhà: 
Tìm hiểu về các Phương pháp phay rãnh xoắn, phương pháp phay lăn răng
	2.3

	10 
	
	


12.Đạo đức khoa học:
Các bài tập ở nhà và dự án phải được thực hiện từ chính bản thân sinh viên. Nếu bị phát hiện có sao chép thì xử lý các sinh viên có liên quan bằng hình thức đánh giá 0 (không) điểm quá trình và cuối kỳ.
13. Ngày phê duyệt lần đầu:
14. Cấp phê duyệt:
	Trưởng khoa
	
	Nhóm biên soạn

	
	
	1. GVC.ThsNguyễn Khắc Nhàn
2. Ths.Nguyễn Lê Đăng Hải




15.Tiến trình cập nhật ĐCCT

	Lấn 1: Nội Dung Cập nhật ĐCCT lần 1: ngày    tháng    năm

	<người cập nhật ký và ghi rõ họ tên)
Tổ trưởng Bộ môn:








     Trưởng BM














           GVC.Ths Nguyễn Khắc Nhàn
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