	BỘ GIÁO DỤC VÀ ĐÀO TẠOTRƯỜNG 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 sửa chữa máy
		Technology of machine repair
Mã số học phần:  7090509
Số tín chỉ học phần:2 (2-0-4); học trong 8 tuần
Số tiết học phần:30 tiết
Lý thuyết: 28,5	Bài tập: 1,5	Thực hành: 0
Thực tập: 0		Đồ án: 0	Tự học:60
2. Đơn vị quản lý học phần
2.1.Giảng viên giảng dạy:	Mã giảng viên
1. ThS. Đoàn Văn Giáp	0905-02
2. ThS. Phạm Văn Tiến	0905-08
2.2. Bộ môn:Máy Và Thiết Bị Công Nghiệp
2.3. Khoa:Cơ Điện
3. Điều kiện học học phần (mã số học phần)
3.1. Môn học tiên quyết:  
3.2. Môn học học trước: Công nghệ chế tạo máy 1 (7090409)
4. Mục tiêu của học phần (là kết quả học tập mong đợi người học đạt được)
4.1. Kiến thức (Những kiến thức mong muốn sinh viên tích lũy được sau khi hoàn thành học phần?)
4.1.1- Nắm được bản chất của ma sát và mòn, các dạng phá hỏng chi tiết
4.1.2- Nắm được độ mòn giới hạn trong một số mối ghép thông dụng
4.1.3- Nắm được quy trình công nghệ sửa chữa máy;lập quy trình công nghệ sửa chữa chi tiết mòn
4.1.4- Nắm được một số phương pháp sửa chữa bằng cách bổ sung kim loại vào vị trí mòn
4.1.5- Hiểu được kkích thước sửa chữa và phương pháp sửa chữa loại trừ hệ thống mòn cũ
4.1.6- Hiểu được bản chất và các phương pháp cân bằng chi tiết chuyển động quay
4.1.7- Nắm được phương pháp sửa chữa phục hồi một số loại thiết bị điện
4.1.8- Nắm được các phương pháp lắp ráp máy trong sửa chữa, biết cách lắp một số bộ truyền thông dụng.
4.1.9- Nắm đượcphương pháp thử máy sau khi sửa; vật liệu bôi trơn và bôi trơnmáy
4.1.10- Biết cách lập kế hoạch sửa chữa máy
4.1.11- Biết cáchtính toán xưởng sửa chữa
4.1.12- Hiểu được an toàn lao động và phương hướng nâng cao công tác sửa chữa máy
4.2. Kỹ năng(Những kỹ năng cứng và kỹ năng mềm mong muốn sinh viên tích lũy được sau khi hoàn thành học phần?)
4.2.1. Nắm được bản chất của sự mòn hỏng chi tiết và máy trên cơ sở đó lựa chọn phương pháp sửa chữa, phục hồi tối ưu.
4.2.2. Biết sử dụng, khai thác một số phần mềm để tính toán, lập bản vẽ kỹ thuật của chi tiết gốc phục vụ cho công tác sửa chữa máy.
4.2.3.  Biết lập và chọn được quy trình công nghệ tối ưu để sửa chữa phục hồi chi tiết mòn.
4.2.4.  Biết cách lắp ráp và kiểm tra kỹ thuật của máy sau sửa chữa.
4.2.5.  Lập được kế hoạch bảo dưỡng, sửa chữa máy trong năm.
5. Tóm tắt nội dung học phần
Môn học giới thiệu những nội dung chính về: Ma sát và mòn; Độ mòn giới hạn trong mối ghép; Công nghệ sửa chữa máy; Phương pháp sửa chữa bổ sung kim loại vào vị trí mòn; Phương pháp sửa chữa loại trừ hệ thống mòn cũ; Cân bằng chi tiết chuyển động quay; Sửa chữa phục hồi thiết bị điện; Lắp ráp máy; Thử máy và bôi trơn; Lập kế hoạch sửa chữa máy; Tính toán xưởng sửa chữa; An toàn lao động và phương hướng nâng cao hiệu quả công tác sửa chữa.
6. Cấu trúc nội dung học phần
Bảng 1. Nội dung học phần
	6.1. Lý thuyết

	Đề mục
	Nội dung
	Số tiết
	Mục tiêu

	Chương 1
	Mòn trong máy
	3
	4.1.1; 4.2.1

	1.1
	Khái niệm
	
	

	1.2
	Các dạng mòn của máy
	
	

	1.3
	Mòn cơ học
	
	

	1.4
	Mòn hoá học và mòn điện hoá
	
	

	1.5
	Các chế độ ma sát trong mối ghép
	
	

	1.6
	Phá hỏng chi tiết
	
	

	Chương 2
	Độ mòn giới hạn trong mối ghép
	4
	4.1.2; 4.2.1

	2.1
	Khái niệm
	
	

	2.2
	Giới hạn khe hở của mối ghép phẳng chuyển động tịnh tiến
	
	

	2.3
	Giới hạn mòn của mối ghép ổ trượt
	
	

	2.4
	Mòn của ổ lăn
	
	

	2.5
	Mòn của bánh răng
	
	

	2.6
	Sự mòn của xy lanh pít tông
	
	

	2.7
	Mòn của trục khuỷu
	
	

	2.8
	Mòn của bơm
	
	

	2.9
	Mòn của hệ thống truyền động thuỷ lực
	
	

	2.10
	Mòn của hệ thống đường ống dẫn dầu khí bồn chứa
	
	

	2.11
	Mòn của giàn khoan
	
	

	2.12
	Mòn của thiết bị điện
	
	

	2.13
	Ví dụ tham khảo
	
	

	
	Bài tập
	
	

	Chương 3
	Công nghệ sửa chữa máy
	4
	4.1.3; 4.2.1
4.2.2; 4.2.3

	3.1.
	Quy trình công nghệ sửa chữa máy
	
	

	3.2.
	Lập tiến trình công nghệ sửa chữa phục hồi chi tiết mòn
	
	

	
	Bài tập
	
	

	Chương 4
	Phương pháp sửa chữa bổ sung kim loại vào vị trí mòn
	3
	4.1.4

	4.1.
	Bổ sung kim loại vào vị trí mòn bằng phương pháphàn
	
	

	4.2.
	Bổ sung kim loại vào vị trí mòn bằng phương pháp phun kim loại
	
	

	4.3
	Phục hồi chi tiết mòn bằng phương pháp mạ
	
	

	4.4
	Xác định chiều dày lớp đắp
	
	

	Chương 5
	Phương pháp sửa chữa loại trừ hệ thống mòn cũ
	2
	4.1.5

	5.1
	Kích thước sửa chữa
	
	

	5.2.
	Sửa chữa phục hồi chi tiết mòn theo kích thước sửa chữa tiêu chuẩn
	
	

	5.3.

	Sửa chữa phục hồi chi tiết mòn theo kích thước sửa chữa tự do
	
	

	Chương 6
	Cân bằng chi tiết chuyểnđộng quay
	2
	4.1.6

	6.1.
	Khái niệm
	
	

	6.2.
	Cân bằng tĩnh
	
	

	6.3.
	Cân bằng động
	
	

	Chương 7
	Sửa chữa phục hồi thiết bịđiện
	1
	4.1.7

	7.1
	Kiểm tra điện trở cách điện
	
	

	7.2
	 Sửa chữa động cơ điện
	
	

	7.3.
	Sửa nam châm điện
	
	

	Chương 8
	Lắp ráp máy
	3
	4.1.8; 4.2.4

	8.1
	Khái niệm về lắp ráp máy trong sửa chữa
	
	

	8.2
	Các phương pháp lắp ráp trong sửa chữa
	
	

	8.3
	Ảnh hưởng của nhiệt độ đến khe hở lắp ráp
	
	

	8.4.
	Lắp ráp mối ghép cố định tháo được
	
	

	8.5.
	Lắp ổ đỡ
	
	

	8.6.
	Lắp ráp các bộ truyền
	
	

	8.7.
	Lắp khớp nối trục
	
	

	Chương 9
	Thử máy và bôi trơn
	2
	4.1.9; 4.2.4

	9.1.
	Thử máy
	
	

	9.2.
	Bôi trơn máy
	
	

	9.3.
	Tính toán lượng dầu bôitrơn
	
	

	Chương 10
	Lập kế hoạch sửa chữa máy
	3
	4.1.10; 4.2.5

	10.1
	Mục đích, nội dung công tác bảo dưỡng, kiểm tra kỹ thuật và sửa chữa.
	
	

	10.2.
	Hệ thống tổ chức sửa chữa máy
	
	

	10.3.
	Lập kế hoạch sửa chữa trong năm cho máy
	
	

	
	Bài tập
	
	

	Chương 11
	Tính toán xưởng sửa chữa
	2
	4.1.11

	11.1.
	Khái niệm
	
	

	11.2.
	Tính toán số công nhân và máy móc của xưởng sửa chữa
	
	

	11.3
	Bố trí thiết bị trong xưởng
	
	

	11.4.
	Móng máy
	
	

	Chương 12
	An toàn lao động và phương hướng nâng cao hiệu quả công tác sửa chữa máy
	1
	4.1.12

	12.1.
	An toàn trong sửa chữa và lắp ráp máy
	
	

	12.2.
	Nhiệm vụ của ngành sửa chữa máy
	
	

	12.3.
	Phương hướng nâng cao hiệu quả công tác sửa chữa máy
	
	


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 ví dụ trên lớp
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.
- 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 họctheo 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 kiểm tragiữa kỳ
	- Thi viết/trắc nghiệm/vấn đáp/... (.... phút)
	30%

	3
	Điểm thi kết thúc học phần
	- Thi viết/trắc nghiệm/vấn đáp/... (.... phút).
- Tham dự đủ 80% tiết lý thuyết 
- 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
	Giáo trình:
[1] Giáo trình Công nghệ sửa chữa máy và thiết bị mỏ - ThS Vũ Thế Sự, TrườngĐại học Mỏ - Địa chất, 2008

	Tài liệu tham khảo:
[2]  Giáo trình ma sát mòn bôi trơn – PGS.TS Nguyễn Doãn Ý, NXB Khoa học và kỹ thuật, 2013
[3] Giáo trình công nghệ hàn – PGS.TS Nguyễn Thúc Hà và nnk, NXB Khoa học và kỹ thuật, 2009
[4] Công nghệ phun phủ và ứng dụng – PGS.TS Hoàng Tùng, NXB Khoa học và kỹ thuật, 2006.
[5]. Sửa chữa máy xây dựng xếp dỡ và thiết kế xưởng ‒ Nguyễn Đăng Điệm ‒ NXB Giao thông vận tải Hà Nội 1996.


11. Hướng dẫn tự học của học phần
		Bảng 3. Nội dung chuẩn bị	
	Tuần
	Nội dung
	Lý thuyết (tiết)
	Bài tập
(tiết)
	Thực hành
(tiết)
	Sinh viên cần chuẩn bị

	1
	Chương 1: Mòn trong máy
Chương 2: Độ mòn giới hạn trong mối ghép
2.1. Khái niệm
2.2. Giới hạn khe hở của mối ghép phẳng chuyển động tịnh tiến
			8

	0
	0

	+ Tài liệu[1]: Chương 1, chương 2
+Tài liệu [2]: Chương 1, 2, 6, 7, 8, 9.
+ Tài liệu [5]: Chương 1, mục 1.4, mục 1.5

	2
	2.3. Giới hạn mòn của mối ghép ổ trượt
2.4. Mòn của ổ lăn
2.5. Mòn của bánh răng
2.6. Sự mòn của xy lanh pít tông
2.7. Mòn của trục khuỷu
2.8. Mòn của bơm
2.9. Mòn của hệ thống truyền động thuỷ lực
2.10. Mòn của hệ thống đường ống dẫn dầu khí bồn chứa
2.11. Mòn của giàn khoan
2.12. Mòn của thiết bị điện
2.13. Ví dụ tham khảo
Bài tập
Chương 3: Công nghệ sửa chữa máy
3.1. Quy trình công nghệ sửa chữa máy
	7
	1
	0
	+ Tài liệu[1]: Chương2;
+Tài liệu [2]: Chương 6, Chương 7, Chương 8
+ Tài liệu [5]: Chương 1, mục 1.5

	3
	3.2. Lập tiến trình công nghệ sửa chữa phục hồi chi tiết mòn
Bài tập
Chương 4: Phương pháp sửa chữa bổ sung kim loại vào vị trí mòn
4.1. Bổ sung kim loại vào vị trí mòn bằng phương pháp hàn
4.2. Bổ sung kim loại vào vị trí mòn bằng phương pháp phun kim loại

	7
	1
	0
	+ Tài liệu[1]: Chương 3, 4.
+Tài liệu [3]: Chương 1, Chương 2, Chương 3
+ Tài liệu [4]: Phần 1 (mục I, V), Phần 2
+ Tài liệu [5]: Chương 2, Chương 3;

	4
	4.3. Phục hồi chi tiết mòn bằng phương pháp mạ
4.4 Xác định chiều dày lớp đắp
Chương 5: Phương pháp sửa chữa loại trừ hệ thống mòn cũ

	8
	0
	0
	+ Tài liệu[1]: Chương 4, Chương 5;
+ Tài liệu [5]: Chương 3, 


	5
	Chương 6: Cân bằng chi tiết chuyển động quay
Chương 7: Sửa chữa phục hồi thiết bị điện
8: Lắp ráp máy
8.1. Khái niệm về lắp ráp máy trong sửa chữa
8.2. Các phương pháp lắp ráp trong sửa chữa
8.3. Ảnh hưởng của nhiệt độ đến khe hở lắp ráp

	8
	0
	0
	+ Tài liệu[1]: Chương 6; Chương 7; Chương 8.
+ Tài liệu [5]: Chương 2; Chương 4, 


	6
	8.4. Lắp ráp mối ghép cố định tháo được
8.5. Lắp ổ đỡ
8.6. Lắp ráp các bộ truyền
8.7.Lắp khớp nối trục8.6. Lắp ráp các bộ truyền
8.7.Lắp khớp nối trục
Chương 9: Thử máy và bôi trơn
	8
	0
	0
	+ Tài liệu[1]: Chương 8; Chương 9.
+ Tài liệu[2]: Chương 10, Chương 11, Chương 14
+ Tài liệu [5]: Chương 2, 


	7
	Chương 10: Lập kế hoạch sửa chữa máy
Chương 11: Tính toán xưởng sửa chữa
11.1. Khái niệm
11.2. Tính toán số công nhân và máy móc của xưởng sửa chữa
	7
	1
	0
	+ Tài liệu[1]: Chương 10; Chương 11.


	8
	11.3. Bố trí thiết bị trong xưởng
11.4. Móng máy
Chương 12: An toàn lao động và phương hướng nâng cao hiệu quả công tác sửa chữa máy

	4
	0
	0
	+ Tài liệu[1]: Chương 11; Chương 12;
+ Tài liệu[3]: Chương 9
+ Tài liệu[4]: Phần 3
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