	BỘ GIÁO DỤC VÀ ĐÀO TẠO TRƯỜNG ĐẠI HỌC MỎ - ĐỊA CHẤT
	CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM

Độc lập – Tự do – Hạnh Phúc


ĐỀ CƯƠNG CHI TIẾT HỌC PHẦN
1. Tên học phần:  Công nghệ chế tạo máy (Machine technology)
Mã số học phần: 7090409
Số tiết học phần:  03(3-0-6), thời gian học 15 tuần.
Lý thuyết:.......45 ...; Bài tập:........00..; Thực hành:.....00..........; 
        Thực tập:....00..........; Đồ án:.....00.........; Tự học:.......90............;
2. Đơn vị quản lý học phần : Bộ môn Kỹ thuật Cơ khí
2.1. Giảng viên giảng dạy:
Mã giảng viên
1. ThS. Nguyễn Thanh Tùng
0904-14
2.3. Khoa: Cơ Điện
3. Điều kiện học học phần (mã số học phần)
3.1. Môn học tiên quyết:  4090408  ( Kỹ thuật gia công cơ khí 1 )
3.2. Môn học học trước:

4. Mục tiêu của học phần (là kết quả học tập mong đợi người học đạt được)
4.1. Kiến thức (Trình bày những kiến thức mong muốn sinh viên tích lũy được sau khi hoàn thành học phần?)
 Sau khi kết thúc môn học sinh viên cần nắm được:

4.1.1 Các khái niệm cơ bản trong công nghệ chế tạo máy.

4.1.2 Chất lượng bề mặt của chi tiết gia công.

4.1.3 Độ chính xác trong gia công cơ khí.

4.1.4 Phương pháp chọn chuẩn và cách chọn chuẩn trong gia công cơ khí

4.1.5 Lượng dư gia công trong gia công cơ khí

4.1.6 Tính công nghệ trong kết cấu chi tiết gia công cơ khí.
4.1.7 Các bước và thực hiện gia công chuẩn bị phôi
4.1.8 Các phương pháp gia công cắt gọt
4.1.9 Thiết lập quy trình công nghệ gia công các chi tiết điển hình
4.1.10 Công nghệ lắp ráp các sản phẩm cơ khí
4.2. Kỹ năng (Trình bày những kỹ năng cứng và kỹ năng mềm mong muốn sinh viên tích lũy được sau khi hoàn thành học phần?)
Kết thúc môn học sinh viên có những kỹ năng sau :

4.2.1 Phân tích được các yếu tố tác động đến quá trình sản xuất cơ khí.

4.2.2 Đánh giá được chất lượng và độ chính xác trong gia công cơ khí.

4.2.3 Định vị, gá đặt được chi tiết chuẩn bị cho quá trình gia công cắt gọt.

4.2.4 Lựa chọn và tính được lượng dự gia công cho chi tiết.

4.2.5 Lựa chọn, thiết kế kết cấu chi tiết máy phù hợp đảm bảo năng suất và chất lượng gia công.
4.2.6 Thiết lập các bước chuẩn bị phôi cho gia công cơ khí
4.2.7 Thiết lập, điều kiển các phương pháp gia công cắt gọt.
4.2.8 Thiết lập quy trình công nghệ gia công chi tiết điển hình và thực tế
4.2.9 Thiết lập quy trình lắp ráp các sản phẩm cơ khí
.
5. Tóm tắt nội dung học phần

Môn học cung cấp cho sinh viên kiến thức cơ bản về gia công cơ khí : Các khái niệm cơ bản trong công nghệ chế tạo máy; Chất lượng bề mặt gia công của chi tiết máy ; Độ chính xác gia công cắt gọt ; Chuẩn trong gia công cơ khí gá đặt chi tiết và quá trình gá đặt; Lượng dư gia công cơ khí; Tính công nghệ của kết cấu máy và chi tiết; Gia công chuẩn bị phôI; Các phương pháp gia công cắt gọt; Quy trình công nghệ gia công các chi tiết điển hình; Công nghệ lắp ráp các sản phẩm cơ khí.
6. Cấu trúc nội dung học phần
Bảng 1. Nội dung học phần
	Lý thuyết

	Đề mục
	Nội dung
	Số tiết
	Mục tiêu

	Chương1
	Các khái niệm cơ bản trong công nghệ chế tạo máy
	4
	4.1.1
4.2.1

	1.1
	Quá trình sản xuất và quá trình công nghệ
	
	

	1.1.1
	Quá trình sản xuất
	
	

	1.1.2
	Quá trình công nghệ.
	
	

	1.2
	Các thành phần của quá trình sản xuất
	
	

	1.3
	Các dạng hình sản xuất.
	
	

	1.3.1
	Dạng hình sản xuất đơn chiếc.
	
	

	1.3.2
	Dạng hình sản xuất hàng loạt.
	
	

	1.3.3 
	Dạng hình sản xuất hàng khối.
	
	

	1.4 
	Tập trung và phân tán nguyên công
	
	

	Chương 2:
	Chất lượng bề mặt gia công của chi tiết máy 
	4
	4.1.2
4.2.2

	2.1 
	Khái niệm về chất lượng bề mặt
	
	

	2.2 
	ảnh hưởng của chất lượng bề mặt tới tính chất sử dụng của chi tiết máy.
	
	

	2.2.1
	ảnh hưởng của nhám bề mặt
	
	

	2.2.2 
	ảnh hưởng của lớp biến cứng bề mặt.
	
	

	2.2.3
	ảnh hưởng của ứng suất dư.
	
	

	2.3
	Các yếu tố ảnh hưởng đến chất lượng bề mặt chi tiết máy.
	
	

	2.3.1
	Thông số hình học của dao.
	
	

	2.3.2
	ảnh hưởng của tốc độ cắt
	
	

	2.3.3
	ảnh hưởng của lượng chạy dao
	
	

	2.3.4
	ảnh hưởng của chiều sâu cắt.
	
	

	2.3.5
	ảnh hưởng của vật liệu gia công.
	
	

	2.3.6 
	ảnh hưởng của rung động của hệ thống công nghệ.
	
	

	2.4
	Các phương pháp đảm bảo đựơc chất lượng bề mặt.
	
	

	2.4.1
	Các phương pháp đạt được độ nhám bề mặt
	
	

	2.4.2
	Các phương pháp đạt được độ cứng bề mặt.
	
	

	2.4.3
	Các phương pháp đạt được ứng suất dư bề mặt.
	
	


	2.5
	Các phương pháp đánh giá chất lượng bề mặt.
	
	

	2.5.1
	Đánh giá độ bóng bề mặt
	
	

	2.5.2
	Đánh giá mức độ và chiều sâu lớp biến cứng.
	
	

	2.5.3
	Đánh giá ứng suất dư.
	
	

	Chương 3
	Độ chính xác gia công cắt gọt 
	4
	4.1.3

4.2.2

	3.1
	Khái niệm
	
	

	3.2
	Tính chất của sai số gia công
	
	

	3.3
	Các phương pháp đạt được độ chính xác gia công.
	
	

	3.3.1
	Các phương pháp cắt thử
	
	

	3.3.2
	Các phương pháp tự động đạt kích thước.
	
	

	3.4 
	Các nguyên nhân va sai số gia công
	
	

	3.4.1
	Biến dạng đàn hồi của hệ thống công nghệ.
	
	

	3.4.2
	Máy có sai số và bị mòn
	
	

	3.4.3
	Đồ gá có sai số và bị mòn
	
	

	3.4.4
	Dao có sai số và bị mòn
	
	

	3.4.5
	Biến dạng nhiệt của hệ thống công nghệ
	
	

	3.4.6 
	Rung động trong quá trình cắt
	
	

	3.4.7 
	ảnh hưởng của dụng cụ đo và phương pháp đo.
	
	

	3.5 
	Các phương pháp xác định độ chính xác gia công
	
	

	3.6 
	Các phương pháp điều chỉnh máy
	
	

	Chương 4
	Chuẩn trong gia công cơ khí gá đặt chi tiết và quá trình gá đặt.
	4
	4.1.4
4.2.3

	4.1
	Chuẩn và phân loại chuẩn.
	
	

	4.1.1
	Định nghĩa.
	
	

	4.1.2 
	Phân loại chuẩn
	
	

	4.2 
	Giá đặt chi tiết khi gia công trên máy cắt kim loại
	
	

	4.2.1
	Khái niệm, định nghĩa
	
	

	4.2.2
	Các phương pháp gá đặt
	
	

	4.3
	Nguyên tắc định vị 6 điểm trong công nghệ
	
	

	4.4
	Cách tính sai số gá đặt
	
	

	4.5
	Các nguyên tắc chọn chuẩn
	
	

	4.5.1 
	Các nguyên tắc chọn chuẩn thô
	
	

	4.5.2
	Các nguyên tắc chọn chuẩn tinh
	
	

	Chương 5 
	Lượng dư gia công cơ khí
	3
	4.1.5
4.2.4

	5.1
	Khái niệm và định nghĩa phân loại lượng dư
	
	

	5.2
	Các phương pháp xác định lượng dư
	
	

	5.2.1
	Phương pháp thống kê kinh nghiệm
	
	

	5.2.2
	Phương pháp tính toán phân tích
	
	

	Chương 6
	Tính công nghệ của kết cấu máy và chi tiết

	3
	4.1.6
4.2.5

	6.1
	Khái niệm về tính công nghệ của kết cấu
	
	

	6.2
	Các nhân tố ảnh hưởng đến tính công nghệ của kết cấu
	
	

	6.3 
	Các chỉ tiêu đánh giá tính công nghệ của kết cấu
	
	

	
	1 – Khối lượng vật liệu tiêu tốn.
	
	

	
	2- Khối lượng lao động trong gia công và lắp ráp
	
	

	
	3 – Các phương pháp giảm chi phí sản xuất bằng các biện pháp kinh tế và công nghệ.
	
	

	Chương 7:
	Gia công chuẩn bị phôi
	3
	4.1.7
4.2.6

	7.1
	Khái niệm
	
	

	7.2
	Các phương pháp gia công chuẩn bị phôi.
	
	

	Chương 8.
	Các phương pháp gia công cắt gọt
	8
	4.1.8
4.2.7

	8.1
	Tiện
	
	

	8.1.1
	Khả năng công nghệ
	
	

	8.1.2
	Các biện pháp công nghệ
	
	

	8.2 
	Bào
	
	

	8.2.1
	Khả năng công nghệ
	
	

	8.2.2
	Các biện pháp công nghê.
	
	

	8.2.3
	Các biện pháp nâng cao năng suất.
	
	

	8.3
	Phay
	
	

	8.3.1 
	Khả năng gia công các dạng bề mặt
	
	

	8.3.2 
	Các biện pháp nâng cao năng suất khi phay
	
	

	8.4 
	Khoan, khoét, doa, taro ren.
	
	

	8.4.1
	Khoan
	
	

	8.4.2
	Khoét
	
	

	8.4.3
	Taro ren
	
	

	8.5
	Chuốt
	
	

	8.6
	Mài
	
	

	8.6.1
	Mài bằng đá mài
	
	

	8.6.2
	Các phương pháp mài khác.
	
	

	8.7 
	Đánh bóng
	
	

	8.8
	Cạo.
	
	

	Chương 9
	Quy trình công nghệ gia công các chi tiết điển hình

	8
	4.1.9
4.2.8

	9.1
	Khái niệm về điển hình hóa quá trình công nghệ và gia công nhóm.
	
	

	9.1.1
	Điển hình hóa quá trình công trình.
	
	

	9.1.2
	Gia công nhóm.
	
	

	9.2
	Công nghệ chế tạo chi tiết dạng hộp.
	
	

	9.3 
	Công nghệ chế tạo chi tiết dạng trục.
	
	

	9.4
	Công nghệ chế tạo chi tiết dạng càng.
	
	

	9.5
	Công nghệ chế tạo chi tiết dạng bạc.
	
	

	9.6
	Công nghệ chế tạo chi tiết bánh răng.
	
	

	Chương 10
	Công nghệ lắp ráp các sản phẩm cơ khí. 
	4
	4.1.10
4.2.9

	10.1
	Khái niệm về công nghệ lắp ráp
	
	

	10.2 
	Các phương pháp lắp ráp
	
	

	10.3
	Các hình thức tổ chức lắp ráp.
	
	

	10.4
	Thiết kế quy trình công nghệ lắp ráp.
	
	


7. Phương pháp giảng dạy (Trình bày các phương pháp giảng dạy được áp dụng giảng dạy học phần)
- Giảng dạy lý thuyết kết hợp bài tập.

- Tham quan thực hành các máy móc thiết bị tại xưởng cơ khí, PTN bộ môn KTCK .
8. Nhiệm vụ của sinh viên (Trình bày các nhiệm vụ sinh viên phải thực hiện)
Sinh viên phải thực hiện các nhiệm vụ sau:

- Có mặt tối thiểu 80% số tiết học lý thuyết.

- Hoàn thành đầy đủ 100% giờ thực hành/thí nghiệm/thực tập và có báo cáo kết quả.

- Hoàn thành đầy đủ các bài tập nhóm/ bài tập và được đánh giá kết quả thực hiện.

- Tham dự kiểm tra giữa học kỳ.

- Tham dự thi kết thúc học phần (bắt buộc).

- Chủ động chuẩn bị các nội dung và thực hiện giờ tự học theo mục 11.

9. Đánh giá kết quả học tập của sinh viên
9.1. Cách đánh giá

Sinh viên được đánh giá tích lũy học phần như sau:

                                    Bảng 2. Đánh giá học phần 
	TT
	Điểm thành phần
	Quy định
	Trọng số

	1
	Điểm chuyên cần
	Số tiết tham dự học/tổng số tiết
	10%

	2
	Điểm bài tập
	Số bài tập đã làm/số bài tập được giao.
	

	3
	Điểm bài tập nhóm
	- Báo cáo/thuyết minh/...

- Được nhóm xác nhận có tham gia.
	

	4
	Điểm thực hành/ thí nghiệm/ thực tập
	- Báo cáo, kỹ năng thực hành/....

- Tham gia 100% số giờ.
	30%

	5
	Điểm kiểm tra

giữa kỳ
	- Thi viết ( 75 phút )
	

	6
	Điểm thi kết thúc học phần
	- Thi viết ( 90  phút).

- Tham dự đủ 80% tiết lý thuyết và 100% giờ thực hành

- Dự thi kết thúc học phần.
	60%


9.2. Cách tính điểm

- Điểm đánh giá thành phần và điểm thi kết thúc học phần được chấm theo thang điểm 10 (từ 0 đến 10), làm tròn đến một chữ số thập phân. 

- Điểm học phần là tổng điểm của tất cả các điểm đánh giá thành phần của học phần nhân với trọng số tương ứng. Điểm học phần tính theo thang điểm 10 làm tròn đến một chữ số thập phân, sau đó được quy đổi sang điểm chữ và điểm số theo thang điểm 4 theo quy định về công tác đào tạo của Nhà trường. 
10. Tài liệu học tập

[1] – Trần Văn Địch và các tác giả, Công nghệ Chế tạo máy, NXB Khoa học Kỹ thuật, Hà Nội 2003

[2] – Phí Trọng Hảo, Nguyễn Thanh Mai, Giáo trình Công nghệ Chế tạo máy – NXB Giáo dục 2004.
[3]  - Nguyễn Tiến Lộc, Ninh Đức Tốn, Trần Xuân Việt, Lê Văn Tiến , Sổ tay công nghệ chế tạo máy tập 1,2,3 – NXB Khoa học Kỹ thuật , 2003
11. Hướng dẫn tự học của học phần
Bảng 3. Nội dung chuẩn bị
	Tuần
	Nội dung
	Lý thuyết
	Bài tập
	Thực hành
	Sinh viên chuẩn bị

	1
	Chương1
	Các khái niệm cơ bản trong công nghệ chế tạo máy
	4
	
	
	Tài liệu [1] chương 1

	
	1.1
	Quá trình sản xuất và quá trình công nghệ
	
	
	
	

	
	1.1.1
	Quá trình sản xuất
	
	
	
	

	
	1.1.2
	Quá trình công nghệ.
	
	
	
	

	
	1.2
	Các thành phần của quá trình sản xuất
	
	
	
	

	
	1.3
	Các dạng hình sản xuất.
	
	
	
	

	
	1.3.1
	Dạng hình sản xuất đơn chiếc.
	
	
	
	

	
	1.3.2
	Dạng hình sản xuất hàng loạt.
	
	
	
	

	
	1.3.3 
	Dạng hình sản xuất hàng khối.
	
	
	
	

	
	1.4 
	Tập trung và phân tán nguyên công
	
	
	
	

	2
	Chương 2:
	Chất lượng bề mặt gia công của chi tiết máy 
	4
	
	
	Tài liệu [1] chương 2

	
	2.1 
	Khái niệm về chất lượng bề mặt
	
	
	
	

	
	2.2 
	ảnh hưởng của chất lượng bề mặt tới tính chất sử dụng của chi tiết máy.
	
	
	
	

	
	2.2.1
	ảnh hưởng của nhám bề mặt
	
	
	
	

	
	2.2.2 
	ảnh hưởng của lớp biến cứng bề mặt.
	
	
	
	

	
	2.2.3
	ảnh hưởng của ứng suất dư.
	
	
	
	

	
	2.3
	Các yếu tố ảnh hưởng đến chất lượng bề mặt chi tiết máy.
	
	
	
	

	
	2.3.1
	Thông số hình học của dao.
	
	
	
	

	
	2.3.2
	ảnh hưởng của tốc độ cắt
	
	
	
	

	
	2.3.3
	ảnh hưởng của lượng chạy dao
	
	
	
	

	
	2.3.4
	ảnh hưởng của chiều sâu cắt.
	
	
	
	

	
	2.3.5
	ảnh hưởng của vật liệu gia công.
	
	
	
	

	
	2.3.6 
	ảnh hưởng của rung động của hệ thống công nghệ.
	
	
	
	

	
	2.4
	Các phương pháp đảm bảo đựơc chất lượng bề mặt.
	
	
	
	

	
	2.4.1
	Các phương pháp đạt được độ nhám bề mặt
	
	
	
	

	
	2.4.2
	Các phương pháp đạt được độ cứng bề mặt.
	
	
	
	

	
	2.4.3
	Các phương pháp đạt được ứng suất dư bề mặt.
	
	
	
	

	
	2.5
	Các phương pháp đánh giá chất lượng bề mặt.
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