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TUYÊN B  B N QUY N:Ố Ả Ề  
Giáo trình này s  d ng làm tài li u gi ng d y n i b  trong tr ngử ụ ệ ả ạ ộ ộ ườ  

cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N iẳ ề ệ ộ
Tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N i không s  d ng và không choườ ẳ ề ệ ộ ử ụ  

phép b t k  cá nhân hay t  ch c nào s  d ng giáo trình này v i m c đích kinhấ ỳ ổ ứ ử ụ ớ ụ  
doanh.

M i trích d n, s  d ng giáo trình này v i m c đích khác hay   n i khácọ ẫ ử ụ ớ ụ ở ơ  
đ u ph i  đ c  s  đ ng ý  b ng văn b n c a  tr ng  Cao đ ng ngh  Côngề ả ượ ự ồ ằ ả ủ ườ ẳ ề  
nghi p Hà N iệ ộ
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L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

Trong chi n l c phát tri n và đào t o ngu n nhân l c ch t l ng caoế ượ ể ạ ồ ự ấ ượ  
ph c v  cho s  nghi p công nghi p hóa và hi n đ i hóa đ t n c. Đào t oụ ụ ự ệ ệ ệ ạ ấ ướ ạ  
ngu n nhân l c ph c v  cho công nghi p hóa nh t là trong lĩnh v c c  khí –ồ ự ụ ụ ệ ấ ự ơ  
Ngh  c t g t kim lo i là m t ngh  đào t o ra ngu n nhân l c tham gia ch  t oề ắ ọ ạ ộ ề ạ ồ ự ế ạ  
các chi ti t máy móc đòi h i các sinh viên h c trong tr ng c n đ c trang bế ỏ ọ ườ ầ ượ ị 
nh ng ki n th c, k  năng c n thi t đ  làm ch  các công ngh  sau khi ra tr ngữ ế ứ ỹ ầ ế ể ủ ệ ườ  
ti p c n đ c các đi u ki n s n xu t c a các doanh nghi p trong và  ngoàiế ậ ượ ề ệ ả ấ ủ ệ  
n c. Khoa C  khí t ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N i đã biên so nướ ơ ườ ẳ ề ệ ộ ạ  
cu n giáo trình mô đun Ti n l ch tâm, ti n đ nh hình. N i dung c a mô đun đố ệ ệ ệ ị ộ ủ ể 
c p đ n các công vi c, bài t p c  th  v  ph ng pháp và trình t  gia công cácậ ế ệ ậ ụ ể ề ươ ự  
chi ti t.ế

Căn c  vào trang thi t b  c a các tr ng và kh  năng t  ch c h c sinhứ ế ị ủ ườ ả ổ ứ ọ  
th c t p   các công ty, doanh nghi p bên ngoài mà nhà tr ng xây d ng các bàiự ậ ở ệ ườ ự  
t p th c hành áp d ng c  th  phù h p v i đi u ki n hoàn c nh hi n t i.ậ ự ụ ụ ể ợ ớ ề ệ ả ệ ạ

M c dù đã r t c  g ng trong quá trình biên so n, song không tránh kh iặ ấ ố ắ ạ ỏ  
nh ng sai sót. Chúng tôi r t mong nh n đ c nh ng đóng góp ý ki n c a cácữ ấ ậ ượ ữ ế ủ  
b n và đ ng nghi p đ  cu n giáo trình hoàn thi n h n.ạ ồ ệ ể ố ệ ơ

M i ý ki n đóng góp xin g i v  đ a ch : Khoa C  khí – Tr ng Cao đ ngọ ế ử ề ị ỉ ơ ườ ẳ  
ngh  Công nghi p Hà N i – 131 Thái Th nh – Đ ng Đa – Hà N iề ệ ộ ị ố ộ

Hà N iộ , ngày 30 tháng 8 năm 2012
Tham gia biên so nạ

1. Ch  biên:ủ  Nguy n Ti n Quy tễ ế ế

2. Các Giáo viên khoa C  khíơ
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MÔ ĐUN : TI N L CH  TÂM, TI N Đ NH HÌNHỆ Ệ Ệ Ị
Mã s  mô đun: 40ố

V  trí, ý nghĩa và vai trò mô đun:ị  
V  trí:ị   Môđun ti n l ch tâm đu c b  trí  sau khi sinh vên đã  h c xongệ ệ ợ ố ọ  

MH07, MH09, MH10, MH11, MH12, MH15, MĐ22; MĐ23.
Ý nghĩa: Là môđun chuyên môn ngh  thu c các môn h c, mô đun đào t oề ộ ọ ạ  

ngh .ề
M c tiêu c a mô đun: ụ ủ
 Phân tích đ c các đ c đi m c  b n c a chi ti t l ch tâm, m t đ nh hình. ượ ặ ể ơ ả ủ ế ệ ặ ị
 Trình bày đ c yêu c u k  thu t khi ti n l ch tâm, ti n đ nh hình.ượ ầ ỹ ậ ệ ệ ệ ị
 L p đ c ti n trình công ngh  khi ti n l ch tâm, ti n đ nh hình.ậ ượ ế ệ ệ ệ ệ ị
 Ch n, tra b ng đ c ch  đ  c t khi ti n l ch tâm, ti n đ nh hình.ọ ả ượ ế ộ ắ ệ ệ ệ ị
 Ch n đ c thông s  hình h c c a dao phù h p v i đi u ki n c  th  c a v tọ ượ ố ọ ủ ợ ớ ề ệ ụ ể ủ ậ  
gia công.
 Trình bày đ c các ph ng pháp ti n l ch tâm, ượ ươ ệ ệ ti n đ nh hìnhệ ị  (trên mâm c p 3ặ  
ch u, trên mâm c p 4 ch u, trên mâm hoa...)ấ ặ ấ
 Gi i thích đ c ph ng pháp l y d u và t o kho ng cách l ch tâm đ n gi n.ả ượ ươ ấ ấ ạ ả ệ ơ ả
 L p đ c đ i tr ng khi ti n l ch tâm.ắ ượ ố ọ ệ ệ
 V n hành thành th o máy ti n đ  gia công chi ti t l ch tâm đúng quy trình, ậ ạ ệ ể ế ệ
quy ph m đ t c p chính xác 108, đ  nhám c pạ ạ ấ ộ ấ  45, đ t yêu c u k  thu t, đúng ạ ầ ỹ ậ
th i gian và an toàn tuy t đ i cho ng i và máy.ờ ệ ố ườ
 Ch  t o và mài s a đ c dao đ nh hình đ n gi n.ế ạ ử ượ ị ơ ả
 Trình bày đ c c u t o và nguyên lý làm vi c c a th c chép hìnhượ ấ ạ ệ ủ ướ
 Gá l p, đi u ch nh đ c th c chép hình đúng quy trình, quy ph m đ t yêuắ ề ỉ ượ ướ ạ ạ  
c u k  thu t và an toàn khi gia côngầ ỹ ậ
 V n hành thành th o máy ti n đ  gia công m t đ nh hình b ng ph i h p haiậ ạ ệ ể ặ ị ằ ố ợ  
chuy n đ ng, b ng dao đ nh hình, b ng th c chép hình đúng quy trình, quyể ộ ằ ị ằ ướ  
ph m đ t c p chính xác 1210, đ  nhám c p 45, đ t yêu c u k  thu t, đúngạ ạ ấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ  
th i gian và an toàn.ờ
 Phân tích đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân, và bi n pháp kh c ph c khiượ ạ ỏ ệ ắ ụ  
ti n l ch tâm, ti n m t đ nh hình.ệ ệ ệ ặ ị
 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h c t p.ệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ ậ

N i dung c a mô đunộ ủ
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Số
TT

Tên các 
bài trong 
mô đun

Th i gianờ

T ngổ  
số

Lý 
thuy tế

Th cự  
hành

Ki mể  
tra

1 Ti n ệ tr c l ch tâm gá trên ụ ệ
mâm c p 4 ch uặ ấ

20 4 16 0

2 Ti n b c l ch tâm b ng ệ ạ ệ ằ
ph ng pháp rà gáươ

20 4 15 1

3 Ti n b c l ch tâm gá trên ệ ạ ệ
mâm c p ba v u t  đ nh tâmặ ấ ự ị

16 3 13 0

4 Ti n tr c l ch tâm gá trên ệ ụ ệ
hai mũi tâm

16 3 12 1

5
Ti n m t đ nh hình b ng ệ ặ ị ằ
cách ph i h p hai chuy n ố ợ ể
đ ngộ

24 5 18 1

6 Ti n m t đ nh hình b ng ệ ặ ị ằ
dao đ nh hìnhị

12 2 10 0

7

Ti n m t đ nh hình b ng ệ ặ ị ằ
th c chép hìnhướ

12 2 10 0

C ngộ
120 23 94 3
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Bài 1. TI N TR C L CH TÂM GÁ TRÊN MÂM C P 4 V UỆ Ụ Ệ Ặ Ấ

Mã bài: 40.1

M c tiêu: ụ

+ Phân tích đ c các đ c đi m c  b n c a tr c l ch tâm.ượ ặ ể ơ ả ủ ụ ệ

+  Gi i thích đ c ph ng pháp l y d u đ  t o kho ng cách l ch tâmả ượ ươ ấ ấ ể ạ ả ệ  
đ n gi n.ơ ả

+  Gá  l p đ c phôi đúng quy trình, quy ph m, đúng yêu c u k  thu tắ ượ ạ ầ ỹ ậ  
(đi u ch nh đ  l ch tâm theo d u v ch).ề ỉ ộ ệ ấ ạ

+ L p đ c đ i tr ng khi ti n l ch tâm.ắ ượ ố ọ ệ ệ

+ V n hành thành th o máy ti n đ  ti n tr c l ch tâm ng n gá trên mâmậ ạ ệ ể ệ ụ ệ ắ  
c p b n v u đúng quy trình quy ph m, đ t c p chính xác 108, đ  nhám c p 4ặ ố ấ ạ ạ ấ ộ ấ
5, đúng yêu c u k  thu t, đúng th i gian và đ m b o an toàn cho ng i và máy.ầ ỹ ậ ờ ả ả ườ

+ Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân, và  bi n pháp kh cượ ạ ỏ ệ ắ  
ph c khi ti n l ch tâm, ti n m t đ nh hình.ụ ệ ệ ệ ặ ị

+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ

N i dungộ  chính:

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1. Các đ c đi m c  b n c a tr c l chặ ể ơ ả ủ ụ ệ  
tâm

0,5 0,5 0 LT

2. Yêu c u k  thu t khi gia công tr cầ ỹ ậ ụ  
l ch tâmệ

0,5 0,5 0 LT

3. Ph ng pháp gia côngươ

3.1. Gá l p, đi u ch nh phôi trên mâmắ ề ỉ  
b n v u.ố ấ

3.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

3.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

3.4. C t th  và đo.ắ ử

16

2

1

1

2,5

0,5

0,2
5

0,2

13,5

1, 5

0,75

0,75

LT+TH

LT+TH

TH
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3.5. Ti n hành gia công.ế

3.5.1. Ti n l ch tâm 1 phía.ệ ệ

3.5.2. Ti n l ch tâm 2 phíaệ ệ .

1

11

5

6

5

0,2
5

1,25

0,75

0,5

0,75

9,75

4,2
5

5,5

LT+TH

LT+TH

LT+TH

4. D ng sai h ng, nguyên nhân và ạ ỏ
bi n pháp  phòngệ  ng a.ừ

1 0, 5 0,5 LT+TH

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 1 0 1 TH

6. V  sinh công nghi p. ệ ệ 1 0 1 TH

* Ki m traể

1. Các đ c đi m c  b n c a tr c l ch tâm.ặ ể ơ ả ủ ụ ệ

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c đ c đi m c  b n c a tr c l ch tâmượ ặ ể ơ ả ủ ụ ệ

 Nh n d ng đ c tr c l ch tâm.ậ ạ ượ ụ ệ

 C n th n, tích c c, t  giác trong h c t p.ẩ ậ ự ự ọ ậ

Nh ng chi ti t có  b  m t tr  ngoài ho c trong nh ng đ ng tâm song songữ ế ề ặ ụ ặ ữ ườ  
nh ng l ch nhau m t kho ng(kho ng l ch tâm) g i là chi ti t l ch tâm.ư ệ ộ ả ả ệ ọ ế ệ

Tr c l ch tâm là tr c có tâm c a c   tr c O’ l ch so v i tâm c a tr c chính Oụ ệ ụ ủ ổ ụ ệ ớ ủ ụ
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2. Yêu c u k  thu t khi gia công tr c l ch tâm.ầ ỹ ậ ụ ệ

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c các yêu c u k  thu t khi gia công tr c l ch tâmượ ầ ỹ ậ ụ ệ

 C n th n, tích c c, t  giác trong h c t p.ẩ ậ ự ự ọ ậ

 Đ m b o đ  l ch tâm.ả ả ộ ệ

 Đ m b o kích th c.ả ả ướ

 Đ m b o đ  t ng quan b  m t.ả ả ộ ươ ề ặ

 Đ m b o đ  tr n láng b  m t.ả ả ộ ơ ề ặ

3. Ph ng pháp gia công.ươ

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp gia công tr c l ch tâm .ượ ươ ụ ệ

 Ti n đ c tr c l ch tâm đ t yêu c u k  thu t.ệ ượ ụ ệ ạ ầ ỹ ậ

 Tuân th  các quy t c an toàn v  sinh công nghi p.ủ ắ ệ ệ

3.1. Gá l p, đi u ch nh phôi trên mâm c p 4 ch u:ắ ề ỉ ặ ấ

   Trong đi u ki n s n xu t đ n chi c, các phôi ng n l ch tâm có th  đ c giaề ệ ả ấ ơ ế ắ ệ ể ượ  
công trên các mâm c p 4 ch u (hình 1.1). Trên mâm c p 4 ch u, chi ti t l chặ ấ ặ ấ ế ệ  
tâm đ c gia công theo ph ng pháp rà gá. Quá trình rà gá và gia công đ cượ ươ ượ  
th c hi n nh  sau: ự ệ ư

    Tr c h t, ph i xác đ nh tâm c a d và tâm c a D, kho ng cách l ch tâm OOướ ế ả ị ủ ủ ả ệ 1 

= e b ng cách l y d u tr c.ằ ấ ấ ướ

    Gá chi ti t lên mâm c p và ti n hành rà theo đ u v ch.ế ặ ế ấ ạ

Cách rà nh  sau:ư

    Lùi các ch u A, B, C, D cách đ u so v i tâm (b ng cách nhìn s  b  theo cácấ ề ớ ằ ơ ộ  
vòng tròn trên thân mâm c p). Sau đó k p b  m t có đ ng kính D rà tròn tâmặ ẹ ề ặ ườ  
đã v ch s n r i ti n hành gia công đ t đ ng kính D .ạ ẵ ồ ế ạ ườ
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     Rà cho ch u C và D sao cho tâm Oấ 1 trùng v i tâm tr c chính b ng cách n iớ ụ ằ ớ  
l ng ch u D và d ch chuy n ch u C đ  chi ti t d ch chuy n m t l ng b ng e.ỏ ấ ị ể ấ ể ế ị ể ộ ượ ằ

     Khi O1 trùng v i tâm tr c chính thì ti n hành k p ch t 2 ch u A, B tr c r iớ ụ ế ẹ ặ ấ ướ ồ  
m i đ ng th i k p ch t 2 ch u C, D.ớ ồ ờ ẹ ặ ấ

3.2. Gá l p đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

Gá dao vai ngang tâm máy.

3.3. Đi u ch nh máyề ỉ .

Ch  đ  c t khi ti n l ch tâm.ế ộ ắ ệ ệ

     Khi ti n l ch tâm do không cân b ng v  l c nên th ng gây rung đ ng choệ ệ ằ ề ự ườ ộ  
quá trình c t, vì  th  ch  đ  c t nh n nh  h n so v i ti n ngoài và ti n l . Đ cắ ế ế ộ ắ ọ ỏ ơ ớ ệ ệ ỗ ặ  
bi t khi c t nh ng l n c t đ u tiên, do s  phân b  l ng d  không đ u nên l cệ ắ ữ ầ ắ ầ ự ố ượ ư ề ự  
c t l n. Khi ch n ch  đ  c t đ  gia công các chi ti t l ch tâm thì tu  thu c vàoắ ớ ọ ế ộ ắ ể ế ệ ỳ ộ  
v t li u gia công, cách gá k p mà ch n cho phù h p. Thông th ng v i nh ngậ ệ ẹ ọ ợ ườ ớ ữ  
lát c t đ u tiên, ch  đ  c t gi m 2030% so v i ti n ngoài còn nh ng lát c tắ ầ ế ộ ắ ả ớ ệ ữ ắ  
sau, do rung đ ng v  l c không cân b ng nên đ c ch n nh  h n t  1015% soộ ề ự ằ ượ ọ ỏ ơ ừ  
v i ti n ngoài. ớ ệ

3.4. C t th  và đoắ ử .

T ng t  nh  ti n tr  tr n. Cho dao c t th  v i chi u dài kho ng 5mm, d ngươ ự ư ệ ụ ơ ắ ử ớ ề ả ừ  
máy đ a dao ra ngoài và ti n hành ki m tra đ  l ch tâm e .ư ế ể ộ ệ

3.5. Ti n hành gia côngế .

N i dungộ H ng d nướ ẫ

1.Đ c b n vọ ả ẽ

2. Gá phôi và gá dao ti n ngoàiệ   Gá   phôi   trên  mâm c p  ba  v u   tặ ấ ự 
đ nh tâm, ph n nhô ra kh i v u mâmị ầ ỏ ấ  
c p b ng chi u dài ph n đ ng kínhặ ằ ề ầ ườ  
l n nh t c a tr c c ng v i l ng dớ ấ ủ ụ ộ ớ ươ ư 
m t đ u và ph n cách v u mâm c p. ặ ầ ầ ấ ặ

 Gá dao vai đúng tâm.

3.Ti n m t đ u và   ti n tr  ngoài  đ uệ ặ ầ ệ ụ ầ  
th  nh tứ ấ

Đi u ch nh Vòng quay và l ng ti nề ỉ ượ ế  
dao

Ti n m t đ u đ  l ng d  1 mmệ ặ ầ ể ượ ư

 Ti n m t tr  ngoài D m t kho ng ệ ặ ụ ộ ả

L= LD +10mm

 Vát c nh.ạ
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4. Ti n m t đ u và ti n tr  ngoài đ uệ ặ ầ ệ ụ ầ  
th  haiứ

 Gá phôi tr  đ u trên mâm c p 3 v uở ầ ặ ấ  
t  đ nh tâm.ự ị

   Ti n   m t   đ u   đ   đúng   chi u   dàiệ ặ ầ ể ề  
tr c.ụ

 Ti n tr  ngoài D n i su t hai đ u.ệ ụ ố ố ầ

 Tháo phôi.

5.V ch  d u  và   ch m d u   đ ng   tâmạ ấ ấ ấ ườ  
OO và đ ng tâm l ch O’O’ trên kh iườ ệ ố  
V

 Chà ph n lên m t ngoài và hai m tấ ặ ặ  
đ u  c a  phôi,  đ t   phôi   lên  kh i  V.ầ ủ ặ ố  
Đ t   đài   v ch   lên   bàn   v ch   d u   vàặ ạ ạ ấ  
ch nh   sao   cho   m t   đo   ti p   xúc   v iỉ ặ ế ớ  
m t ngoài c a phôi, h  m t đo xu ngặ ủ ạ ặ ố  
m t   kho ng   b ng   0,5D   và   v chộ ả ằ ạ  
đ ng bao b  đôi  ngang trên 2 m tườ ổ ặ  
đ u phôi.ầ

 Đ t ke vuông và v ch đ ng th ngặ ạ ườ ẳ  
đ ng vuông góc v i đ ng ngang điứ ớ ườ  
qua tâm O trên c  hai đ u. Đ a m tả ầ ư ặ  
đo c a   th c   lên 1  kho ng e,  v chủ ướ ả ạ  
trên   hai   m t   đ u   m t   đ ng   baoặ ầ ộ ườ  
ngang,   giao   đi m   c a   đ ng   v chể ủ ườ ạ  
d u theo e và đ ng th ng đ ng trênấ ưở ẳ ứ  
m t đ u là tâm c a đ ng O’O’ặ ầ ủ ườ

Dùng mũi ch m d u ch m các tâm Oấ ấ ấ  
và  O’  và   các đ ng  th ng  trên m tườ ẳ ặ  
đ u. ầ
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6. Rà gá, ch nh d ch tâm phôi trên mâmỉ ị  
c pặ  
b nố  
v u.ấ

Gá phôi đã ti n m t đ u và ti n ngoàiệ ặ ầ ệ  
lên   mâm   c p   b n   v u.   Đi u   ch nhặ ố ấ ề ỉ  
phôi   theo   tâm O b ng  bàn   rà.  Quayằ  
mâm c p cho hai v u n m ngang đ aặ ấ ằ ư  
thanh   thép   làm   c   ch m   vào   m tữ ạ ặ  
ngoài  c a phôi  và  đánh d u m t duủ ấ ặ  
xích bàn tr t ngang .Kh  h t đ  rượ ử ế ộ ơ 
c a   tr c   vít   đai   c   bàn   tr tủ ụ ố ượ  
ngang .Quay tay quay bàn tr t ngangượ  
lùi c  ra kh i m t phôi m t kho ngữ ỏ ặ ộ ả  
l ch tâm eệ

7. Đi u ch nh d ch tâm tr c m t kho ngề ỉ ị ụ ộ ả  
b ng eằ

 Đi u ch nh các v u đ a v t ti p xúcề ỉ ấ ư ậ ế  
v i c . Ki m tra đ  ti p xúc gi a cớ ữ ể ộ ế ữ ữ 
và   phôi   b ng   cách   kéo   ni ng   gi yằ ế ấ  
m ng sít không b  rách ho c không bỏ ị ặ ị 
r i là đ c.ơ ượ

 Có th  dùng đ ng h  so đ  xác đ nhể ồ ồ ể ị  
kho ng d ch  tâm e và   rà  đi u  ch nhả ị ề ỉ  
phôi.

Chú ý:

Sau khi đi u ch nh d ch tâm tr c ph iề ỉ ị ụ ả  
đ a c , dao ra xa kh i m t phôi.ư ữ ỏ ặ

Dùng tay quay mâm c p ki m tra phôiặ ể  
không va  đ p  lên các  v t  khác  m iậ ậ ớ  
đ c   kh i   đ ng   tr c   chính   đ   đượ ở ộ ụ ể ề 
phòng va đ p gây m t an toàn. ậ ấ

8. Ti n c  tr c l ch tâmệ ổ ụ ệ Ch  đ  c t th c hi n nh  ti n ngoài.ế ộ ắ ự ệ ư ệ  
Ti n  đ ng  kính ngoài  c a  c   tr cệ ườ ủ ổ ụ  
theo chi u dài yêu c u và ti n m t vaiề ầ ệ ặ  
tr   ph ng   đ m   b o   vuông   góc   v iụ ẳ ả ả ớ  
đ ng tâm tr c.ườ ụ

9. Ki m tra  t ng thể ổ ể    Ki m   tra   kích   th c   b ng   th cể ướ ằ ướ  
c p   ho c   panme,   ki m   tra   đ   l chặ ặ ể ộ ệ  
tâm gián  ti p   thông qua đ ng kínhế ườ  
ngoài c a tr c và c  tr c k t h p đủ ụ ổ ụ ế ợ ộ 
cao c a vai tr c.ủ ụ
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4. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòng.ạ ỏ ệ ề

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp kh c ph c.ượ ạ ỏ ệ ắ ụ

 Th c hi n các bi n pháp kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ự ệ ệ ắ ụ ượ ạ ỏ

Các d ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách phòng ng aừ

Kho ng l ch tâm saiả ệ  L y d u tâm sai khôngấ ấ  
đúng v  tríị

 Rà   gá   và   k p   ch tẹ ặ  
phôi sai v  trí.ị

 L y d u chính xác.ấ ấ

   Rà   gá   k p   ch t   phôiẹ ặ  
đúng v  trí, đ  ch t.ị ủ ặ

Sai   kích   th c   đ ngướ ườ  
kính, chi u dàiề

 Đo và  c t   lát  c t  cu iắ ắ ố  
sai,   s   d ng     du   xíchử ụ  
không chính xác.

 Kh  h t đ  r  c a duử ế ộ ơ ủ  
xích.

   C t   th   và   đo   chínhắ ử  
xác.

Má tr c không vuông gócụ  
v i đ ng tâmớ ườ

  L y  d u  kho ng   l chấ ấ ả ệ  
tâm hai đ u không b ngầ ằ  
nhau.

  L y  d u  kho ng   l chấ ấ ả ệ  
tâm hai đ u b ng nhau.ầ ằ

Đ  nhám không đ tộ ạ  Ch  đ  c t không h pế ộ ắ ợ  
lý.

 Dao mòn, phoi bám.

 Mài s a l i dao.ử ạ

 Gi m  l ng   ti n  daoả ượ ế  
và chi u sâu c t.ề ắ

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ki m tra s n ph m.ượ ươ ể ả ẩ

 Th c hi n ki m tra s n ph m đúng theo yêu c u k  thu t.ự ệ ể ả ẩ ầ ỹ ậ

Tr c khi ti n hành ti n ph i ki m tra đ  l ch tâm. Cách ki m tra nh  sau: ướ ế ệ ả ể ộ ệ ể ư

Cách 1: Dùng đ ng h  đo đ  gá trên   gá dao, cho đ u đo t  trên b  m t c aồ ồ ể ổ ầ ỳ ề ặ ủ  
đ ng kính D. N u tâm Oườ ế 1 

trùng v i tâm tr c chính thì khi quay m t vòng quanh Oớ ụ ộ 1 kim đ ng h  s  daoồ ồ ẽ  
đ ng t  m t đi m g n nh t t i m t đi m xa nh t.ộ ừ ộ ể ầ ấ ớ ộ ể ấ
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     Kho ng cách gi a hai đi m g n nh t và xa nh t đó chính b ng hai l n đả ữ ể ầ ấ ấ ằ ầ ộ 
l ch tâm e. Vì v y, khi ki m tra ta chú ý cho đ u đo c a đ ng h  đo ch m nhệ ậ ể ầ ủ ồ ồ ạ ẹ 
vào v  trí xa nh t và quan sát kim ch  trên m t s  quay chi ti t m t vòng và xácị ấ ỉ ặ ố ế ộ  
đ nh s  v ch mà kim đ ng h  di chuy n. Căn c  vào tr  s  m i v ch, ta xácị ố ạ ồ ồ ể ứ ị ố ỗ ạ  
đ nh đ c đ  l ch tâm e. ị ượ ộ ệ

   Cách ki m tra này cho đ  chính xác cao, thao tác ki m tra đ n gi n nh ng chể ộ ể ơ ả ư ỉ 
ki m tra đ c các b  m t có đ  l ch tâm n m trong ph m vi t i đa c a đ u đoể ượ ề ặ ộ ệ ằ ạ ố ủ ầ  
d ch chuy n đ c. Tr  s  này ph  thu c vào t ng lo i đ ng h .ị ể ượ ị ố ụ ộ ừ ạ ồ ồ

     Cách 2: Dùng thanh kim lo i, dao ti n, ho c mũi v ch gá trên   dao   v  tríạ ệ ặ ạ ổ ở ị  
cao ngang tâm chi ti t. Cách ki m tra t ng t  nh  dùng đ ng h  đo. Cho thanhế ể ươ ự ư ồ ồ  
kim lo i ch m nh  vào v  trí c n thi t r i quay chi ti t đi 1/2 vòng. Gi a chi ti tạ ạ ẹ ị ầ ế ồ ế ữ ế  
và   thanh kim lo i có  m t kho ng h  đ c xác đ nh b ng du xích bàn tr tạ ộ ả ở ượ ị ằ ượ  
ngang. Kho ng h  này đúng b ng 2 l n đ  l ch tâm e (hình 1.3).ả ở ằ ầ ộ ệ

6. V  sinh công nghi p. ệ ệ

M c tiêu:ụ

 Bi t đ c trình t  các b c th c hi n v  sinh công nghi p.ế ượ ự ướ ự ệ ệ ệ

 Th c hi n đúng trình t  đ m b o đ t yêu c u v  sinh công nghi p.ự ệ ự ả ả ạ ầ ệ ệ

 Có ý th c trong vi c b o v  d ng c  thi t b , máy móc.ứ ệ ả ệ ụ ụ ế ị

+ S p x p d ng c , thi t b , v  sinh công nghi p.ắ ế ụ ụ ế ị ệ ệ

+ C t đi n tr c khi làm v  sinh.ắ ệ ướ ệ

+ Lau chùi d ng c  đo, máy ti n.ụ ụ ệ

+ S p đ t d ng c , thi t b .ắ ặ ụ ụ ế ị

+ Quét d n n i làm vi c c n th n, s ch s .ọ ơ ệ ẩ ậ ạ ẽ

Bài t p  ng d ngậ ứ ụ

Hãy ti n tr c l ch tâm nh  hình v .ệ ụ ệ ư ẽ  
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Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể

t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Các   lo iạ  
d ng   c ,ụ ụ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
l ch   tâm   gáệ  
trên mâm c pặ  
4 v uấ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5

1.1 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
d ng c  dùngụ ụ  
trong   ti nệ  
tr c l ch tâmụ ệ

1

1.2 Li t   kê   đ yệ ầ   0,5
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đ   các   lo iủ ạ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
l ch tâm ệ

2 V t li u khi ậ ệ
ti nệ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

2.1 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các v t ủ ậ
li u khi ti n ệ ệ
tr c l ch tâmụ ệ

0,5

2.2 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các lo i ủ ạ
dung d ch làmị  
ngu i.ộ

0,5

3 Ch n  ch   đọ ế ộ 
c t khi ti n.ắ ệ

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

4 Trình   bày 
cách   l y   d uấ ấ  
tr c khi ti nướ ệ

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

5 Trình bày đ yầ  
đ   k   thu tủ ỹ ậ  
ti n tr c l chệ ụ ệ  
tâm 1 phía và 
hai phía 

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2,5

6 Trình   bày 
đúng  ph ngươ  
pháp ki m traể  
ch t   l ngấ ượ  
tr c l ch tâm.ụ ệ  

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ
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1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n.ệ

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  nguyên ủ
nhiên v t li u ậ ệ
đúng theo yêu 
c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1,5

4 Ch n đúng ọ
ch  đ  c t khiế ộ ắ  
ti nệ

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
ti nệ

Quan   sát   các 
thao   tác   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình thao tác.

2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng tr c ượ ụ
l ch tâm ệ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 Tr c l ch tâmụ ệ  
đúng   kích 
th c ướ

1

6.2 Đ m   b o   đả ả ộ 
t ng   quanươ  
hình dáng hình 
h c.ọ

1

6.3 Đ m   b o   đả ả ộ 
nhám   b   m tề ặ  
theo   yêu   c uầ  
k  thu t.ỹ ậ

1
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                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  
l p h cớ ọ

1

1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t p ậ

Theo dõi   th iờ  
gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i   gian   quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ụ

1
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ti n.ệ

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá
K t qu  th cế ả ự  

hi nệ H  sệ ố
K t q aế ủ

h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:

CÂU H IỎ

Câu 1. Trình bày ph ng pháp gia công tr c l ch tâm trên mâm c p b n v u?ươ ụ ệ ặ ố ấ

Câu 2. Trình bày các d ng sai h ng th ng g p và cách phòng tránh?ạ ỏ ườ ặ
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Bài 2. TI N B C L CH TÂM B NG PH NG PHÁP RÀ GÁỆ Ạ Ệ Ằ ƯƠ

Mã bài: 40.2

M c tiêu: ụ

+ Phân tích đ c các đ c đi m c  b n c a b c l ch tâm.ượ ặ ể ơ ả ủ ạ ệ

+  Gá  l p đ c phôi đúng quy trình, quy ph m, đúng yêu c u k  thu tắ ượ ạ ầ ỹ ậ  
(đi u ch nh đ  l ch tâm theo d u v ch).ề ỉ ộ ệ ấ ạ

+ L p đ c đ i tr ng khi ti n l ch tâm.ắ ượ ố ọ ệ ệ

+ V n hành thành th o máy ti n đ  ti n b c l ch tâm ng n gá trên mâmậ ạ ệ ể ệ ạ ệ ắ  
c p b n v u đúng quy trình quy ph m, đ t c p chính xác 108, đ  nhám c p 4ặ ố ấ ạ ạ ấ ộ ấ
5, đúng yêu c u k  thu t, đúng th i gian và đ m b o an toàn cho ng i và máy.ầ ỹ ậ ờ ả ả ườ

+ Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân, và  bi n pháp kh cượ ạ ỏ ệ ắ  
ph c khi ti n l ch tâm, ti n m t đ nh hình.ụ ệ ệ ệ ặ ị

+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ

N i dungộ  chính: 

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1. Các đ c đi m c  b n c a ặ ể ơ ả ủ b cạ  l chệ  
tâm

0,5 0,5 0
LT

2. Yêu c u k  thu t khi gia công ầ ỹ ậ b cạ  
l ch tâmệ .

0,5 0,5 0 LT

3. Ph ng pháp gia côngươ

3.1. Gá l p, đi u ch nh phôi trên mâmắ ề ỉ  
b n v u.ố ấ

3.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

3.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

16

1

1

1

2,2
5

0,5

0,2
5

13,75

0,5

0,75

0,75

LT+TH

LT+TH

LT+TH
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3.4. C t th  và đo.ắ ử

3.5. Ti n hành gia công.ế

3.5.1. Ti n b c l ch tâm ng n.ệ ạ ệ ắ

3.5.2. Ti n b c l ch tâm dài.ệ ạ ệ

1

12

7

5

0,2
5

0,2
5

1

0,5

0,5

0,75

11

6,5

5,5

LT+TH

LT+TH

LT+TH

4. D ng sai h ng, nguyên nhân và ạ ỏ
bi n pháp đ  phòngệ ề .

1 0,5 0,5 LT+TH

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 1 0,2
5

0,75 LT+TH

6. V  sinh công nghi p. ệ ệ 1 0 1 TH

* Ki m traể 1 1 LT+TH

Các đ c đi m c  b n c a b c l ch tâm.ặ ể ơ ả ủ ạ ệ

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c đ c đi m c  b n c a b c l ch tâmượ ặ ể ơ ả ủ ạ ệ

 Nh n d ng đ c b c l ch tâm.ậ ạ ượ ạ ệ

 C n th n, tích c c, t  giác trong h c t p.ẩ ậ ự ự ọ ậ

B c l ch tâm là chi ti t có đ ng tâm Oạ ệ ế ườ 1  c a l  không trùng v i tâm O c aủ ỗ ớ ủ  
đĩa.B c l ch tâm có lo i có vai và không có vai.ạ ệ ạ
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2. Yêu c u k  thu t khi gia công b c l ch tâm:ầ ỹ ậ ạ ệ

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c các yêu c u k  thu t khi gia công b c l ch tâmượ ầ ỹ ậ ạ ệ

 C n th n, tích c c, t  giác trong h c t p.ẩ ậ ự ự ọ ậ

 Đ m b o đ  l ch tâm.ả ả ộ ệ

 Đ m b o kích th c.ả ả ướ

 Đ m b o đ  t ng quan gi a các b  m t.ả ả ộ ươ ữ ề ặ

 Đ m b o đ  trả ả ộ ơn láng

3. Ph ng pháp gia côngươ

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp gia công b c l ch tâm .ượ ươ ạ ệ

 Ti n đ c b c l ch tâm đ t yêu c u k  thu t.ệ ượ ạ ệ ạ ầ ỹ ậ

 Tuân th  các quy t c an toàn v  sinh công nghi p.ủ ắ ệ ệ

3.1. Gá l p, đi u ch nh phôi trên mâm b n v u.ắ ề ỉ ố ấ

 Xác đ nh chính xác v  trí c a phôi trên mâm c p ị ị ủ ặ

 Đ a phôi gá trên mâm c p, rà tròn theo v ch d u, k p ch t.ư ặ ạ ấ ẹ ặ

3.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

3.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

3.4. C t th  và đo.ắ ử

3.5. Ti n hành gia côngế .

a, Ti n m t đ u, ti n tr  ngoài đ u th  nh t có đ ng tâm chính OO.ệ ặ ầ ệ ụ ầ ứ ấ ườ

 Đi u ch nh vòng quay c a tr c chính(S = 0.2mm/vg)ề ỉ ủ ụ

 Ti n m t đ u th  nh t đ  l ng d  theo chi u daì 1mm.ệ ặ ầ ứ ấ ể ượ ư ề

 Ti n tr  ngoài đúng đ ng kính đĩa 1 đo n b ng chi u dài đĩa c ng thêmệ ụ ườ ạ ằ ề ộ  
kho ng 5mm.ả

b, Ti n m t đ u, ti n tr  ngoài th  hai theo tâm O.ệ ặ ầ ệ ụ ứ

 Ti n m t đ u th  nh t đúng chi u dài.ệ ặ ầ ứ ấ ề
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 Ti n tr  ngoài đúng đ ng kính đĩaệ ụ ườ

c, L y d u tâm chính O và tâm l ch O’ ấ ấ ệ

d, Gá phôi đ  ti n l ch tâmể ệ ệ

 Cách rà t ng t  nh   bài 1 ho c có th  dùng đ ng h  so đ  xác đ nh kho ngươ ự ư ặ ể ồ ồ ể ị ả  
l ch tâm thay c  gá trên  giá dao nh  bài 1ệ ữ ư

e, Ti n đ ng kính vai b c.ệ ườ ạ

 Ti n   tr   b c   vuông   đ t   đ ng   kínhệ ụ ậ ạ ườ  
ngoài   c a   vai   b c   có   tr c   tâm   l chủ ạ ụ ệ  
O’O’ đ t chi u dài c n thi t.ạ ề ầ ế

 Ti n má b c đ m b o ph ng, nh n vàệ ạ ả ả ẳ ẵ  
vuông góc v i đ ng tâm tr c.ớ ườ ụ

 Vát c nh l , c nh ngoài.ạ ỗ ạ

 Vát c nh đ u.ạ ầ

f, Khoan l  su t.ỗ ố

 Ki m tra kh  năng c t g t c a mũi khoan.ể ả ắ ọ ủ
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 L p mũi khoan vào b u c p.ắ ầ ặ

 Khoan l  đ t l ng d  hai phía 2mm.ỗ ạ ượ ư

 Đ m  b o đ  không đ ng tâm cho phép 0.1mm.ả ả ộ ồ

g,  Ti n l , vát c nh l .ệ ỗ ạ ỗ

 Gá dao ti n l .ệ ỗ

 Ti n l  đúng kích th c đ ng kính.ệ ỗ ướ ườ

h, Ki m tra hoàn thi n.ể ệ

  Ki m tra t ng yêu c u k  thu t th t chính xác.ể ừ ầ ỹ ậ ậ

 Đ nh h ng kh c ph c.ị ướ ắ ụ

4. D ng sai h ng, nguyên nhân và cách phòng ng a.ạ ỏ ừ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp kh c ph c.ượ ạ ỏ ệ ắ ụ

 Th c hi n các bi n pháp kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ự ệ ệ ắ ụ ượ ạ ỏ

Các d ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách phòng ng aừ

Kho ng l ch tâm saiả ệ  L y d u tâm sai khôngấ ấ  
đúng v  tríị

 Rà   gá   và   k p   ch tẹ ặ  
phôi sai v  trí.ị

 L y d u chính xác.ấ ấ

   Rà   gá   k p   ch t   phôiẹ ặ  
đúng v  trí, đ  ch t.ị ủ ặ

Sai   kích   th c   đ ngướ ườ  
kính, chi u dàiề

 Đo và  c t   lát  c t  cu iắ ắ ố  
sai,   s   d ng     du   xíchử ụ  
không chính xác.

 Kh  h t đ  r  c a duử ế ộ ơ ủ  
xích.

   C t   th   và   đo   chínhắ ử  
xác.

Má tr c không vuông gócụ  
v i đ ng tâmớ ườ

  L y  d u  kho ng   l chấ ấ ả ệ  
tâm hai đ u không b ngầ ằ  
nhau.

  L y  d u  kho ng   l chấ ấ ả ệ  
tâm hai đ u b ng nhau.ầ ằ

Đ  nhám không đ tộ ạ  Ch  đ  c t không h pế ộ ắ ợ  
lý.

 Dao mòn, phoi bám.

 Mài s a l i dao.ử ạ

 Gi m  l ng   ti n  daoả ượ ế  
và chi u sâu c t.ề ắ

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ
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M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ki m tra s n ph m.ượ ươ ể ả ẩ

 Th c hi n ki m tra s n ph m đúng theo yêu c u k  thu t.ự ệ ể ả ẩ ầ ỹ ậ

5.1. Ki m tra b ng tr c quan.ể ằ ự

5.2. Ki m tra b ng d ng c  đo.ể ằ ụ ụ

5.3. Ki m tra b ng tr c th .ể ằ ụ ử

6. V  sinh công nghi p. ệ ệ

M c tiêu:ụ

 Bi t đ c trình t  các b c th c hi n v  sinh công nghi p.ế ượ ự ướ ự ệ ệ ệ

 Th c hi n đúng trình t  đ m b o đ t yêu c u v  sinh công nghi p.ự ệ ự ả ả ạ ầ ệ ệ

 Có ý th c trong vi c b o v  d ng c  thi t b , máy móc.ứ ệ ả ệ ụ ụ ế ị

+ S p x p d ng c , thi t b , v  sinh công nghi p.ắ ế ụ ụ ế ị ệ ệ

+ C t đi n tr c khi làm v  sinh.ắ ệ ướ ệ

+ Lau chùi d ng c  đo, máy ti n.ụ ụ ệ

+ S p đ t d ng c , thi t b .ắ ặ ụ ụ ế ị

+ Quét d n n i làm vi c c n th n, s ch s .ọ ơ ệ ẩ ậ ạ ẽ

Bài t p  ng d ngậ ứ ụ

Hãy ti n tr c l ch tâm nh  hình v .ệ ụ ệ ư ẽ  
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Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể

t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Các   lo iạ  
d ng   c ,ụ ụ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
l ch   tâmệ  
b ng  ph ngằ ươ  
pháp rà gá

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5

1.1 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
d ng c  dùngụ ụ  
trong   ti nệ  
b c l ch tâmạ ệ

1

1.2 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
l ch tâm ệ

0,5

2 V t li u khi ậ ệ
ti nệ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

2.1 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các v t ủ ậ
li u khi ti n ệ ệ

0,5
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b c l ch tâmạ ệ

2.2 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các lo i ủ ạ
dung d ch làmị  
ngu i.ộ

0,5

3 Ch n  ch   đọ ế ộ 
c t khi ti n.ắ ệ

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

4 Trình   bày 
cách   rà   tròn 
phôi   theo 
v ch d uạ ấ

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

5 Trình bày đ yầ  
đ   k   thu tủ ỹ ậ  
ti n b c l chệ ạ ệ  
tâm   ng n   vàắ  
dài

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2,5

6 Trình   bày 
đúng  ph ngươ  
pháp ki m traể  
ch t   l ngấ ượ  
b c l ch tâm.ạ ệ  

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n.ệ

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình v n hànhậ

1,5
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3 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  nguyên ủ
nhiên v t li u ậ ệ
đúng theo yêu 
c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1,5

4 Ch n đúng ọ
ch  đ  c t khiế ộ ắ  
ti nệ

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
ti nệ

Quan   sát   các 
thao   tác   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình thao tác.

2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng tr c ượ ụ
l ch tâm ệ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 B c   l ch   tâmạ ệ  
đúng   kích 
th c ướ

1

6.2 Đ m   b o   đả ả ộ 
t ng   quanươ  
hình dáng hình 
h c.ọ

1

6.3 Đ m   b o   đả ả ộ 
nhám   b   m tề ặ  
theo   yêu   c uầ  
k  thu t.ỹ ậ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  

1
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l p h cớ ọ

1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t p ậ

Theo dõi   th iờ  
gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i   gian   quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ụ
ti n.ệ

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1
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                              C ng:ộ 10 đ
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K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá
K t qu  th cế ả ự  

hi nệ H  sệ ố
K t q aế ủ

h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:

CÂU H IỎ

Câu 1. Trình bày ph ng pháp gia công b c  l ch tâm b ng ph ng pháp rà gá?ươ ạ ệ ằ ươ

Câu 2. Trình bày các d ng sai h ng th ng g p và cách phòng tránh?ạ ỏ ườ ặ
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Bài 3. TI N B C L CH TÂM GÁ TRÊN MÂM C P 3 V U T  Đ NHỆ Ạ Ệ Ặ Ấ Ự Ị  
TÂM

Mã bài: 40.3

M c tiêu: ụ

+ Tính đ c   t m đ m đúng công  th c  đ  d ch   tâm c a chi   ti t  m tượ ấ ệ ứ ể ị ủ ế ộ  
kho ng l ch tâm e trên mâm c p 3 v u t  đ nh tâm.ả ệ ặ ấ ự ị

+ Gá  l p đ c phôi đúng quy trình, quy ph m, đúng yêu c u k  thu tắ ượ ạ ầ ỹ ậ  
(đi u ch nh đ  l ch tâm theo d u v ch).ề ỉ ộ ệ ấ ạ

+ V n hành thành th o máy ti n đ  ti n chi ti t l ch tâm ng n gá trênậ ạ ệ ể ệ ế ệ ắ  
mâm c p ba v u đúng quy trình quy ph m, đ t c p chính xác 108, đ  nhám c pặ ấ ạ ạ ấ ộ ấ  
45, đúng yêu c u k  thu t, đúng th i gian và đ m b o an toàn cho ng i vàầ ỹ ậ ờ ả ả ườ  
máy.

+ Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân, và  bi n pháp kh cượ ạ ỏ ệ ắ  
ph c khi ti n l ch tâm, ti n m t đ nh hình.ụ ệ ệ ệ ặ ị

+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ

N i dungộ  chính:

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1. Ph ng pháp gia côngươ

1.1. Gá l p, đi u ch nh phôi trên mâmắ ề ỉ  
ba v u.ấ

1.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

1.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

1.4. C t th  và đo.ắ ử

1.5. Ti n hành gia công.ế

1.5.1. Gia công chi ti t  v i  đ   l ch eế ớ ộ ệ  
<5.

1.5.2. Gia công chi ti t  v i đ  l ch eế ớ ộ ệ  
>5.

13

1

1

1

1

9

5

4

2

0,5

0

0,2
5

0,5

1

0,5

0,5

11

0,5

1

0,75

0,5

8

4,5

3,5

LT+TH

TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH
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2. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n ạ ỏ ệ
pháp đ  phòngề

1 0,5 0,5 LT+TH

3. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 1 0,2
5

0,75 LT+TH

4. V  sinh công nghi p. ệ ệ 1 0 1 TH

* Ki m traể

1. Ph ng pháp gia công:ươ

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp gia công b c l ch tâm .ượ ươ ạ ệ

 Ti n đ c b c l ch tâm đ t yêu c u k  thu t.ệ ượ ạ ệ ạ ầ ỹ ậ

 Tuân th  các quy t c an toàn v  sinh công nghi p.ủ ắ ệ ệ

1.1. Gá l p, đi u ch nh phôi trên mâm ba v u.ắ ề ỉ ấ

Đ a chi ti t lên mâm c p .T i v  trí 1 ch u k p mi ng căn đ m(b ng đ  l chư ế ặ ạ ị ấ ẹ ế ệ ằ ộ ệ  
tâm e). Sau đó gá k p phôi bình th ng.ẹ ườ

Gá phôi đ m b o ch c ch n.ả ả ắ ắ

1.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ
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Gá dao ngang tâm máy.

1.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

Đi u ch nh ch  đ  c t nh  ti n tr  bình th ngề ỉ ế ộ ắ ư ệ ụ ườ

1.4. C t th  và đo.ắ ử

M  máy đ a dao vào c t th  kho ng 2 – 3 mm sau đó lùi dao ra,d ng máy ,ki mở ư ắ ử ả ừ ể  
tra chính xác đ  l ch tâm eộ ệ

1.5. Ti n hành gia công.ế

1.5.1. Gia công chi ti t v i đ  l ch e <5.ế ớ ộ ệ

   Khi gia công trên mâm c p 3 ch u, t i m t ch u có lót mi ng căn đ m nh mặ ấ ạ ộ ấ ế ệ ằ  
xê d ch tâm c a chi ti t đi m t đo n b ng e. Chi u dày mi ng căn m u đ cị ủ ế ộ ạ ằ ề ế ẫ ượ  
xác đ nh b ng cách sau:ị ằ

B ng 3.2ả . B ng xác đ nh h  s  Kả ị ệ ố

  

 Ban đ u tìm tr  s : A = e/Dầ ị ố
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   Trong đó: D là đ ng kính c a m t b  k p trong mâm c p.ườ ủ ặ ị ẹ ặ

    Sau đó, xác đ nh chi u dày t m căn đ m: t = K.D (K là h  s  t ng  ng v iị ề ấ ệ ệ ố ươ ứ ớ  
tr  s  A đã cho trong b ng 2.1).ị ố ả

Nh  v y, sau khi ti n xong b  m t th  nh t đ  ti n b  m t th  hai có đ  l chư ậ ệ ề ặ ứ ấ ể ệ ề ặ ứ ộ ệ  
tâm e, ta ch  vi c tính chi u dày c a mi ng căn đ m r i k p gi a m t ch u b tỉ ệ ề ủ ế ệ ồ ẹ ữ ộ ấ ấ  
k  v i b  m t th  nh t đó đ  ti n ti p b  m t th  hai bình th ng.ỳ ớ ề ặ ứ ấ ể ệ ế ề ặ ứ ườ

1.5.2. Gia công chi ti t v i đ  l ch e >5.ế ớ ộ ệ

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ

 Các tr  s  sai l ch c a các kích th c còn l i cho phép  là ị ố ệ ủ ướ ạ � 0,1 mm

 Đ  không đ ng tr c <0,05mm.ộ ồ ụ

 PHI U H NG D NẾ ƯỚ Ẫ

Ti n b c l ch tâm gá trên mâm c p ba v u t  đ nh tâmệ ạ ệ ặ ấ ự ị
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N i dungộ H ng d nướ ẫ

1.Ti n m t đ u L26mm, ti n ệ ặ ầ ệ
� 270,05, vát c nh 2x45ạ o

 Gá phôi trên mâm c p 3 v uặ ấ

 Gá dao vai đúng tâm

 Ti n m t đ u L=26mm(dao 1)ệ ặ ầ

 Ti n ệ � 270,05 mm( dao 2)

 Vát c nh 2x45ạ o(dao đ u th ng ho c k t ầ ẳ ặ ế
h p 2 chuy n đ ng)ợ ể ộ

 Ch  đ  c t gi ng nh  khi ti n ngoài.ế ộ ắ ố ư ệ

38



2.Chu n b  căn đ m và gá d ch ẩ ị ệ ị
đ ng tâm phôi m t kho ng ườ ộ ả
e=6mm

 Chu n b  mi ng căn đ m d ch tâm phôi ẩ ị ế ệ ị

 h=1,5e(1+e/2D)=1,5x6(1+6/2x27)=9,99mm

 Đ t mi ng căn đ m lên m t tr  ặ ế ệ ặ ụ � 27, 
ki m tra đ  // c a m t tr  và b ng máy, ể ộ ủ ặ ụ ằ
xi t ch t phôiế ặ

3.Ti n m t đ u th  2 L=25ệ ặ ầ ứ � 0,1, 
ti n ệ � 120,05 ,vát c nh 2x45ạ o

 Ti n m t đ u th  2 L=25ệ ặ ầ ứ � 0,1mm.

 Ti n ệ � 120,05 

Đ  phôi kh i b  va đ p vào dao, tr c khi ể ỏ ị ậ ướ
kh i đ ng tr c chính ph i lùi dao ra xa phôiở ộ ụ ả  
theo h ng kính, quay nh  mâm c p b ng ướ ẹ ặ ằ
tay đ  ki m tra đ  h  gi a m t ngoài c a ể ể ộ ở ữ ặ ủ
phôi và dao, kh i đ ng tr c chính sau đó ở ộ ụ
m i đ a dao nh  ti p xúc d n v i m t ớ ư ẹ ế ầ ớ ặ
ngoài c a phôi, khi dao c t nh  m i th c ủ ắ ẹ ớ ự
hi n vi c l y chi u sâu c t.ệ ệ ấ ề ắ

 Vát 2x45o

 Ch  đ  c t gi ng nh  khi ti n ngoài.ế ộ ắ ố ư ệ

 Ki m tra đ  l ch tâm theo chi u cao b c ể ộ ệ ề ậ
13,5mm có � 12 và � 27  là đ t.ạ

Chú ý: Đ  cong c a m t v u mâm c p có ộ ủ ặ ấ ặ
th  không gi ng nhau d n đ n đ  l ch tâm ể ố ẫ ế ộ ệ

39



e sau khi ti n không chính xác, nên c n ti n ệ ầ ệ
th , ki m tra và đi u ch nh chi u dày căn h ử ể ề ỉ ề
cho h p lý.ợ

4.Khoan l  ỗ � 8+0,1mm  Gá mũi khoan

 Gá thanh t  lê giá dao đ  đ nh tâm mũi ỳ ể ị
khoan

 Đi u ch nh vòng quay tr c chính ề ỉ ụ
S=700vg/ph

 Khoan lỗ

 Vát c nh l , c nh ngoài 1x45ạ ỗ ạ o

Chú ý: Nh ng chi ti t c n gia công chính ữ ế ầ
xác c n thi t sau khi khoan ph i th c hi n ầ ế ả ự ệ
vi c doa l  ho c ti n l  nh m đ t đ  chínhệ ỗ ặ ệ ỗ ằ ạ ộ  
xác cao h n và gi m đ  nhám.ơ ả ộ

2. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòngạ ỏ ệ ề

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp kh c ph c.ượ ạ ỏ ệ ắ ụ

 Th c hi n các bi n pháp kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ự ệ ệ ắ ụ ượ ạ ỏ
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Các d ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách phòng ng aừ

Kho ng l ch tâm saiả ệ Chi u   dày   mi ng   cănề ế  
đ m không đúng do tínhệ  
toán ho c gia công saiặ

Không   ti n   th   vàệ ử  
không  ki m  tra  đ   l chể ộ ệ  
tâm tr c khi ti n đúng.ướ ệ

Tính   toán   đúng   và   gia 
công   mi ng   căn   đ mế ệ  
chính xác

Ti n th  và ki m tra đệ ử ể ộ 
l ch   tâm   tr c   khi   ti nệ ướ ệ  
đúng.
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Sai   kích   th c   đ ngướ ườ  
kính, chi u dàiề

 Đo và  c t   lát  c t  cu iắ ắ ố  
sai,   s   d ng     du   xíchử ụ  
không chính xác.

 Kh  h t đ  r  c a duử ế ộ ơ ủ  
xích.

   C t   th   và   đo   chínhắ ử  
xác.

Má cam không vuông góc 
v i đ ng tâmớ ườ

 Phôi b  xê d ch v  tríị ị ị  Xi t ch t phôi khi gá.ế ặ

 Tránh va đ p m nh khiậ ạ  
ti n.ệ
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Đ  nhám không đ tộ ạ  Ch  đ  c t không h pế ộ ắ ợ  
lý.

 Dao mòn, phoi bám.

 Mài s a l i dao.ử ạ

 Gi m  l ng   ti n  daoả ượ ế  
và chi u sâu c t.ề ắ

3. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ki m tra s n ph m.ượ ươ ể ả ẩ

 Th c hi n ki m tra s n ph m đúng theo yêu c u k  thu t.ự ệ ể ả ẩ ầ ỹ ậ

Cách ki m tra t ng t  nh  ti n l ch tâm trên mâm c p 4 v uể ươ ự ư ệ ệ ặ ấ

4. V  sinh công nghi pệ ệ .

 M c tiêu:ụ

 Bi t đ c trình t  các b c th c hi n v  sinh công nghi p.ế ượ ự ướ ự ệ ệ ệ

 Th c hi n đúng trình t  đ m b o đ t yêu c u v  sinh công nghi p.ự ệ ự ả ả ạ ầ ệ ệ

 Có ý th c trong vi c b o v  d ng c  thi t b , máy móc.ứ ệ ả ệ ụ ụ ế ị

+ S p x p d ng c , thi t b , v  sinh công nghi p.ắ ế ụ ụ ế ị ệ ệ

+ C t đi n tr c khi làm v  sinh.ắ ệ ướ ệ

+ Lau chùi d ng c  đo, máy ti n.ụ ụ ệ

+ S p đ t d ng c , thi t b .ắ ặ ụ ụ ế ị

+ Quét d n n i làm vi c c n th n, s ch s .ọ ơ ệ ẩ ậ ạ ẽ
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Bài t p  ng d ngậ ứ ụ

Hãy ti n b c l ch tâm nh  hình v .ệ ạ ệ ư ẽ  

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể

t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Các   lo iạ  
d ng   c ,ụ ụ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
l ch   tâm   gáệ  
trên mâm c pặ  
3v uấ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5

1.1 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
d ng c  dùngụ ụ  
trong   ti nệ  
b c   tâm   trênạ  
mâm   c p   3ặ  
v uấ

1
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1.2 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
l ch tâm ệ

0,5

2 V t li u khi ậ ệ
ti nệ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

2.1 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các v t ủ ậ
li u khi ti n ệ ệ
b c l ch tâmạ ệ

0,5

2.2 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các lo i ủ ạ
dung d ch làmị  
ngu i.ộ

0,5

3 Ch n  ch   đọ ế ộ 
c t khi ti n.ắ ệ

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

4 Trình   bày 
cách tính toán 
mi ng   cănế  
đ mệ

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

5 Trình bày đ yầ  
đ   k   thu tủ ỹ ậ  
ti n b c l chệ ạ ệ  
tâm  v i   đớ ộ 
l ch   e   <5ệ   và 
e>5.

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2,5

6 Trình   bày 
đúng  ph ngươ  
pháp ki m traể  
ch t   l ngấ ượ  
b c     l chạ ệ  
tâm. 

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1
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                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n.ệ

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  nguyên ủ
nhiên v t li u ậ ệ
đúng theo yêu 
c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1,5

4 Ch n đúng ọ
ch  đ  c t khiế ộ ắ  
ti nệ

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
ti nệ

Quan   sát   các 
thao   tác   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình thao tác.

2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng b c ượ ạ
l ch tâm ệ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 B c   l ch   tâmạ ệ  
đúng   kích 
th c ướ

1

6.2 Đ m   b o   đả ả ộ 
t ng   quanươ  
hình dáng hình 
h c.ọ

1

6.3 Đ m   b o   đả ả ộ  1
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nhám   b   m tề ặ  
theo   yêu   c uầ  
k  thu t.ỹ ậ

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  
l p h cớ ọ

1

1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t p ậ

Theo dõi   th iờ  
gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i   gian   quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề

3
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toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ụ
ti n.ệ

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá
K t qu  th cế ả ự  

hi nệ H  sệ ố
K t q aế ủ

h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:

CÂU H IỎ

Câu 1. Trình bày ph ng pháp gia công b c  l ch tâm trên mâm c p ba v u tươ ạ ệ ặ ấ ự 
đ nh tâm?ị

Câu 2. Nêu cách tính đ  l ch tâm e ?ộ ệ

Câu 3 Trình bày các d ng sai h ng th ng g p và cách phòng tránh?ạ ỏ ườ ặ

48



49



Bài 4. TI N B C L CH TÂM GÁ TRÊN 2 MŨI TÂMỆ Ạ Ệ

Mã bài: 40.4

M c tiêu: ụ

+ Trình bày đ c đ c đi m c a tr c l ch tâm dài (gá trên hai mũi tâm)ượ ặ ể ủ ụ ệ

+ Phân tích đ c quy trình l y d u khoan l  tâm và ph ng pháp gá l pượ ấ ấ ỗ ươ ắ  
phôi trên hai mũi tâm.

+ Gá l p đ c phôi đúng quy trình, quy ph m, đúng yêu c u k  thu t.ắ ượ ạ ầ ỹ ậ

+ V n hành thành th o máy ti n đ  ti n tr c l ch tâm gá trên hai mũi tâmậ ạ ệ ể ệ ụ ệ  
đúng quy trình quy ph m, đ t c p chính xác 108, đ  nhám c p 45, đúng yêuạ ạ ấ ộ ấ  
c u k  thu t, đúng th i gian và đ m b o an toàn cho ng i và máy.ầ ỹ ậ ờ ả ả ườ

+ Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân, và  bi n pháp kh cượ ạ ỏ ệ ắ  
ph c khi ti n l ch tâm, ti n m t đ nh hình.ụ ệ ệ ệ ặ ị

+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t pọ ậ

N i dungộ  chính: 

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1. Ph ng pháp gia côngươ

1.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

1.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

1.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

1.4. C t th  và đo.ắ ử

1.5. Ti n hành gia công.ế

1.5.1. Ti n tr c l ch 1 phía.ệ ụ ệ

1.5.2. Ti n tr c l ch 2 phíaệ ụ ệ .

13

1

1

1

1

9

4

5

2

0,2
5

0,2
5

0,2
5

0,2
5

1

0,5

0,5

11

0,5

0,75

0,5

0,75

8

3,5

4,5

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

2. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi nạ ỏ ệ  
pháp đ  phòngề

1 0,5 0,5 LT+TH
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3. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 1 0,5 0,5 LT+TH

4. V  sinh công nghi p. ệ ệ 1 0 1 TH

* Ki m traể 1 1 LT+TH

1. Ph ng pháp gia công:ươ

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp gia công tr c l ch tâm gá trên hai mũi tâm.ượ ươ ụ ệ

 Ti n đ c tr c l ch tâm đ t yêu c u k  thu t.ệ ượ ụ ệ ạ ầ ỹ ậ

 Tuân th  các quy t c an toàn v  sinh công nghi p.ủ ắ ệ ệ

1.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

a. Gá trên hai mũi tâm 

     V i phôi dài có các m t l ch tâm, ví d  nh  tr c l ch tâm hay tr c khu u,ớ ặ ệ ụ ư ụ ệ ụ ỷ  
đ c gia công trên máy ti n v i các mũi tâm có hai c p l  tâm. Các l  này có sượ ệ ớ ặ ỗ ỗ ự 
xê d ch so v i nhau b ng đ  l ch tâm e (Hình 4.1, 4.2).ị ớ ằ ộ ệ

   Đ  gia công các b c l ch tâm, ng i ta cũng dùng tr c gá l ch tâm đ  ti n.ể ạ ệ ườ ụ ệ ể ệ

b. Gá trên mâm c p hoa và th c góc.ặ ướ
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      Hình 4.3 gi i thi u v  đ nh v  đ  gia công l  c a   tr c 3. Phôi đ c đ nh vớ ệ ề ị ị ể ỗ ủ ổ ụ ượ ị ị 
trên th c góc 4, th c này đ c k p ch t v i mâm hoa mai 2. Th c gócướ ướ ượ ẹ ặ ớ ướ  
đ c cân b ng b i đ i tr ng 1.ượ ằ ở ố ọ

1.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

Gá dao ti n ngoài đúng tâm, gá dao ti n rãnh đúng tâm.ệ ệ

1.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

Đi u ch nh máy nh  ti n ngoàiề ỉ ư ệ

1.4. C t th  và đo.ắ ử

Ti n s  b  v i  L kho ng 23mm sau đó d ng máy ki m tra đ  l ch tâm eệ ơ ộ ớ ả ừ ể ộ ệ

1.5. Ti n hành gia công.ế

1.5.1. Gia công chi ti t v i 2 l  tâm.ế ớ ỗ

 Đ c b n vọ ả ẽ

 Chu n b  máy, d ng c  và thi t bẩ ị ụ ụ ế ị

 L y d u b  đôi đ u th  nh t trên máy ti n:ấ ấ ổ ầ ứ ấ ệ

D ng tr c chính, đ a mũi dao v ch nh  đ ng ngang qua tâm O trên maetj đ uừ ụ ư ạ ẹ ườ ầ  
th  nh t, rê ti p mũi dao t  đ u đ ng ngang v ch m t đ ng m  d c tr c điứ ấ ế ừ ầ ườ ạ ộ ườ ờ ọ ụ  
t  m t đ u vào phía sát mâm c p , đ a dao lùi v  phía m t đ u, quay mâm c pừ ặ ầ ặ ư ề ặ ầ ặ  
b ng tay 180ằ o, đ a mũi dao ti p đ ng ngang trên m t đ u và rê d c tr c đư ế ườ ặ ầ ọ ụ ể 
v ch m t đ ng m   đ i di n. Nh  v y ta đã v ch d u b  đôi đ u th  nh tạ ộ ườ ờ ố ệ ư ậ ạ ấ ổ ầ ứ ấ  
c a tr c.ủ ụ

Quay nh  phôi 1 góc b t k , rê dao ngang v ch nh  trên m t đ u, đi m giaoẹ ấ ỳ ạ ẹ ặ ầ ể  
nhau c a hai đ ng ngang là tâm O. Nh  v y hai đ ng d c phôi đ i nhau trênủ ườ ư ậ ườ ọ ố  
đo n th  nh t c a tr c là c  s  đ  ta l y d u b  đôi n i ti p v i đ u th  hai. ạ ứ ấ ủ ụ ơ ở ể ấ ấ ổ ố ế ớ ầ ứ

 L y d u b  đôi đ u th  hai trên máy ti n.ấ ấ ổ ầ ứ ệ

+Ti n đ u th  hai đúng chi u dài chi ti t ệ ầ ứ ề ế

+Ti n tr  ngoài đ t Dệ ụ ạ +2mm
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+L y d u b  đôi đ u th  hai b ng cách: Rê mũi dao v ch ti p đ ng d c tr cấ ấ ổ ầ ứ ằ ạ ế ườ ọ ụ  
c a đ u th  nh t qua ph i phía m t đ u th  hai, v ch ti p d u m  ngang trênủ ầ ứ ấ ả ặ ầ ứ ạ ế ấ ờ  
m t đ u th  hai, quay phôi 180ặ ầ ứ 0,đ a mũi dao v ch ti p đ ng d c đ i di n n iư ạ ế ườ ọ ố ệ ố  
v i đo n   đ u th  nh t đ  hoàn t t vi c v ch d u b  đôi.ớ ạ ở ầ ứ ấ ể ấ ệ ạ ấ ổ

Quay nh  phôi m t góc b t k , rê dao ngang v ch nh  trên m t đ u, đi m giaoẹ ộ ấ ỳ ạ ẹ ặ ầ ể  
nhau c a hai đ ng ngang là tâm O.(n u khi ti n m t đ u th y rõ tâm O taủ ườ ế ệ ặ ầ ấ  
không c n v ch đ ng ngang th  hai).ầ ạ ườ ứ

+ Tháo phôi và l y d u kho ng OO’ l ch tâm e theo đ ng ngang trên m t haiấ ấ ả ệ ườ ặ  
đ u cùng phía và ch m  d u.ầ ấ ấ

 V ch d u và ch m d u đ ng tâm O’O’ trên kh i V nh    bài ti n l ch tâmạ ấ ấ ấ ườ ố ư ở ệ ệ  
trên mâm c p 4 v u.ặ ấ

 Khoan l  tâm chính OO trên máy khoanỗ

 Khoan l  tâm c  tr c O’O’ trên máy khoanỗ ổ ụ

 Khoan l  tâm O và O’ trên đ u th  haiỗ ầ ứ

 Ti n đ ng kính D c a tr c theo đ ng tâm OO.ệ ườ ủ ụ ườ

Ch n ch  đ  c t  t ng t  nh   ti n ngoài.ọ ế ộ ắ ươ ự ư ệ

Gá phôi trên hai mũi tâm v i 2 l  tâm OOớ ỗ

 Ti n c  tr c th  nh tệ ổ ụ ứ ấ

Gá phôi trên 2 mũi tâm v i 2 l  tâm c a c  tr c O’O’ớ ỗ ủ ổ ụ
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L p đ i tr ng trên mâm ph ng đ  cân b ng v i ph n l ch tâm c a tr c n uắ ố ọ ẳ ể ằ ớ ầ ệ ủ ụ ế  
c n, nh m đ m b o ầ ằ ả ả

1.5.2. Gia công chi ti t v i 3 l  tâm.ế ớ ỗ

2. D ng sai h ng, nguyên nhân và cách phòng ng a.ạ ỏ ừ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp kh c ph c.ượ ạ ỏ ệ ắ ụ

 Th c hi n các bi n pháp kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ự ệ ệ ắ ụ ượ ạ ỏ

Các d ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách phòng ng aừ

Kho ng l ch tâm saiả ệ L y d u ho c khoan lấ ấ ặ ỗ 
tâm sai không đúng v  tríị

L y   d u   và   khoan   lấ ấ ỗ 
tâm   chính   xác,   đúng   vị 
trí, đ  ch tủ ặ

Sai   kích   th c   đ ngướ ườ  
kính, chi u dàiề

 Đo và c t lát c t cu iắ ắ ố  
sai,   s   d ng     du   xíchử ụ  
không chính xác.

 Kh  h t đ  r  c a duử ế ộ ơ ủ  
xích.

   C t   th   và   đo   chínhắ ử  
xác.

Các   má   tr c   khôngụ  
vuông   góc   v i   đ ngớ ườ  
tâm và không song song 
v i nhauớ

  Dao  b  đ y  trong quáị ẩ  
trình c t g tắ ọ

  Mài   l i  dao   ti n  m tạ ệ ặ  
b c đúng góc đậ ộ

Đ  nhám không đ tộ ạ  Ch   đ   c t   khôngế ộ ắ    Gi m l ng ti n daoả ượ ế  
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h p lý.ợ

 Rung đ ngộ

 Dao mòn, phoi bám.

và chi u sâu c t.ề ắ

 L p qu  đ i tr ng ắ ả ố ọ

 Mài s a l i dao.ử ạ

Hai   đ ng   tâm   chéoườ  
nhau

 Hai   đ ng   tâm   khiườ  
l y   d u   không   cùngấ ấ  
n m   trong   m t   m tằ ộ ặ  
ph ngẳ

 Khoan l  tâm b  l chỗ ị ệ

 L y d u chính xácấ ấ

      Khoan l   tâm chínhỗ  
xác

3. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ki m tra s n ph m.ượ ươ ể ả ẩ

 Th c hi n ki m tra s n ph m đúng theo yêu c u k  thu t.ự ệ ể ả ẩ ầ ỹ ậ

+ Ki m tra đ  l ch tâm e trên tr c thông qua kho ng l ch c a D và d.ể ộ ệ ụ ả ệ ủ

+ Ki m tra t ng yêu c u k  thu t chính xác.ể ừ ầ ỹ ậ

 

4. V  sinh công nghi p.ệ ệ

 M c tiêu:ụ

 Bi t đ c trình t  các b c th c hi n v  sinh công nghi p.ế ượ ự ướ ự ệ ệ ệ

 Th c hi n đúng trình t  đ m b o đ t yêu c u v  sinh công nghi p.ự ệ ự ả ả ạ ầ ệ ệ

 Có ý th c trong vi c b o v  d ng c  thi t b , máy móc.ứ ệ ả ệ ụ ụ ế ị

+ S p x p d ng c , thi t b , v  sinh công nghi p.ắ ế ụ ụ ế ị ệ ệ

+ C t đi n tr c khi làm v  sinh.ắ ệ ướ ệ

+ Lau chùi d ng c  đo, máy ti n.ụ ụ ệ

+ S p đ t d ng c , thi t b .ắ ặ ụ ụ ế ị

+ Quét d n n i làm vi c c n th n, s ch s .ọ ơ ệ ẩ ậ ạ ẽ
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Bài t p  ng d ngậ ứ ụ

Hãy ti n tr c l ch tâm nh  hình v .ệ ụ ệ ư ẽ  

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể

t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Các   lo iạ  
d ng   c ,ụ ụ  
thi t   b   dùngế ị  

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5
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trong   ti nệ  
tr c l ch tâmụ ệ  
gá   trên   hai 
mũi tâm

1.1 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
d ng c  dùngụ ụ  
trong   ti nệ  
tr c l ch tâmụ ệ  
gá   trên   hai 
mũi tâm

1

1.2 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
l ch tâm ệ

0,5

2 V t li u khi ậ ệ
ti nệ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

2.1 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các v t ủ ậ
li u khi ti n ệ ệ
tr c l ch tâmụ ệ

0,5

2.2 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các lo i ủ ạ
dung d ch làmị  
ngu i.ộ

0,5

3 Ch n  ch   đọ ế ộ 
c t khi ti n.ắ ệ

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

4 Trình   bày 
cách   l y   d uấ ấ  
và   khoan   lỗ 
tâm

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

5 Trình bày đ yầ   Làm bài t  ự 2,5
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đ   k   thu tủ ỹ ậ  
ti n tr c l chệ ụ ệ  
tâm  m t   phíaộ  
và hai phía

lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

6 Trình   bày 
đúng  ph ngươ  
pháp ki m traể  
ch t   l ngấ ượ  
tr c     l chụ ệ  
tâm. 

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n.ệ

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  nguyên ủ
nhiên v t li u ậ ệ
đúng theo yêu 
c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1,5

4 Ch n đúng ọ
ch  đ  c t khiế ộ ắ  
ti nệ

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
ti nệ

Quan   sát   các 
thao   tác   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình thao tác.

2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng tr c ượ ụ

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  

3
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l ch tâm ệ

chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

6.1 Tr c l ch tâmụ ệ  
đúng   kích 
th c ướ

1

6.2 Đ m   b o   đả ả ộ 
t ng   quanươ  
hình dáng hình 
h c.ọ

1

6.3 Đ m   b o   đả ả ộ 
nhám   b   m tề ặ  
theo   yêu   c uầ  
k  thu t.ỹ ậ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  
l p h cớ ọ

1

1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o th iả ả ờ   Theo dõi   th iờ   2
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gian th c hi nự ệ  
bài t p ậ

gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i   gian   quyờ  
đ nh.ị

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ụ
ti n.ệ

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá
K t qu  th cế ả ự  

hi nệ H  sệ ố
K t q aế ủ

h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:
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CÂU H IỎ

Câu 1. Trình bày ph ng pháp gia công tr c l ch tâm trên mũi tâm ?ươ ụ ệ

Câu 2 Trình bày các d ng sai h ng th ng g p và cách phòng tránh?ạ ỏ ườ ặ

Bài 5. Ti n m t đ nh hình b ng cách ph i h p hai chuy n đ ngệ ặ ị ằ ố ợ ể ộ

Mã bài: 40.5

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c các đ c đi m c  b n c a m t đ nh hình và yêu c u kượ ặ ể ơ ả ủ ặ ị ầ ỹ 
thu t khi ti n đ nh hình.ậ ệ ị

 L p đ c quy trình công ngh  khi ti n đ nh hình.ậ ượ ệ ệ ị

 Ch n đ c ch  đ  c t khi ti n đ nh hình.ọ ượ ế ộ ắ ệ ị

 Phân tích đ c các thông s  hình h c c a dao,ch  t o và mài s a đ cượ ố ọ ủ ế ạ ử ượ  
dao khi ti n ph i h p hai chuy n đ ng.ệ ố ợ ể ộ

 V n hành đ c máy ti n đ  gia công m t đ nh hình b ng ph i h p haiậ ượ ệ ể ặ ị ằ ố ợ  
chuy n đ ng đúng quy trình, quy ph m đ t c p chính xác 1210, đ  nhám c p 4ể ộ ạ ạ ấ ộ ấ
5, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian và an toàn lao đ ng.ạ ầ ỹ ậ ờ ộ

 Phân tích đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân, và  bi n pháp phòngượ ạ ỏ ệ  
ng a.ừ

            Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ

N i dungộ  chính: 

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*
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1. Các đ c đi m c  b n c a m t đ nhặ ể ơ ả ủ ặ ị  
hình.

0,5 0,5 0 LT

2. Yêu c u k  thu t khi ti n m t đ nhầ ỹ ậ ệ ặ ị  
hình

0,5 0,5 0 LT

3.  Ph ng   pháp   gia   công   b ng   ph iươ ằ ố  
h p hai chuy n đ ng.ợ ể ộ

3.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

3.2. Gá l p, đi u ch nh ắ ề ỉ dao.

3.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

3.4. C t th  và đo.ắ ử

3.5. Ti n hành gia công.ế

3.5.1. Ti n t  do.ệ ự

3.5.2. Ti n v i nh ng đ  gá đ n gi n.ệ ớ ữ ồ ơ ả

19

1

1

1

1

15

8

7

2

0,2
5

0,2
5

0,2
5

0,2
5

1

0,5

0,5

17

0,75

0,75

0,75

0,75

14

7,5

6,5

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

4. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi nạ ỏ ệ  
pháp đ  phòngề .

1 0,2
5

0,75 LT+TH

5.Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 1 0,2
5

0,75 LT+TH

6. V  sinh công nghi p. ệ ệ 1 0 1 TH

* Ki m traể 1 1 LT+TH

1. Các đ c đi m c  b n c a m t đ nh hình.ặ ể ơ ả ủ ặ ị

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c đ c đi m c  b n c a tr c l ch tâmượ ặ ể ơ ả ủ ụ ệ

 Nh n d ng đ c tr c l ch tâm.ậ ạ ượ ụ ệ

 C n th n, tích c c, t  giác trong h c t p.ẩ ậ ự ự ọ ậ

   Ti n đ nh hình b ng ph i h p hai chuy n đ ng là m t ph ng pháp đ n gi nệ ị ằ ố ợ ể ộ ộ ươ ơ ả  
nh t, thông d ng nh t. Đó là s  k t h p c a hai chuy n đ ng ti n d c và ti nấ ụ ấ ự ế ợ ủ ể ộ ế ọ ế  
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ngang trong quá trình dao gia công v i m t chuy n đ ng t  đ ng và m t chuy nớ ộ ề ộ ự ộ ộ ể  
đ ng b ng tay, ho c c  hai chuy n đ ng b ng tay.ộ ằ ặ ả ể ộ ằ

1.4.1 Đ c đi m và ph m vi s  d ng.ặ ể ạ ử ụ

    Đ i v i m t s  b  m t đ nh hình đ n gi n, không yêu c u đ  chính xác caoố ớ ộ ố ề ặ ị ơ ả ầ ộ  
và s  l ng s n xu t không nhi u. Ph ng pháp ti n này cho năng su t caoố ượ ả ấ ề ươ ệ ấ  
nh ng ch t l ng và  đ   n đ nh các kích th c không đ u. Ch t l ng giaư ấ ượ ộ ổ ị ướ ề ấ ượ  
công ph  thu c vào tay ngh  c a ng i th . Do v y, ph ng pháp này đ cụ ộ ề ủ ườ ợ ậ ươ ượ  
dùng trong s n xu t đ n chi c v i yêu c u k  thu t không cao.ả ấ ơ ế ớ ầ ỹ ậ

   1.4.2 Nguyên lý hình thành m t đ nh hình.ặ ị

  Nh  mũi dao chuy n đ ng d c và ngang t o nên nh ng chuy n đ ng xiên n iờ ể ộ ọ ạ ữ ể ộ ố  
ti p nhau mà t o thành m t đ nh hình. Nh ng chuy n đ ng xiên đó đ u s  đ cế ạ ặ ị ữ ể ộ ề ẽ ượ  
m t đ nh hình có đ  nhám và đ  chính xác cao.ặ ị ộ ộ

     Thông th ng b  m t đ nh hình này đ c ti n b ng dao đ u th ng v i bánườ ề ặ ị ượ ệ ằ ầ ẳ ớ  
kính mũi dao R=(3 �  5mm).

2. Yêu c u k  thu t khi ti n m t đ nh hình.ầ ỹ ậ ệ ặ ị

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c các yêu c u k  thu t khi ti n đ nh b ng ph i h p hai chuy nượ ầ ỹ ậ ệ ị ằ ố ợ ể  
đ ng.ộ

 C n th n, tích c c, t  giác trong h c t p.ẩ ậ ự ự ọ ậ

 Đ m b o đúng biên d ng.ả ả ạ

 Đ m b o đúng kích th c.ả ả ướ

 Đ m b o đ  nhám b  m t. ả ả ộ ề ặ

3. Ph ng pháp gia công b ng ph i h p hai chuy n đ ngươ ằ ố ợ ể ộ

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ti n đ nh hình b ng ph i h p hai chuy nượ ươ ệ ị ằ ố ợ ể  
đ ng.ộ

 Ti n đ c m t đ nh hình b ng ph i h p hai chuy n đ ng đ t yêu c u kệ ượ ặ ị ằ ố ợ ể ộ ạ ầ ỹ 
thu t.ậ

 Tuân th  các quy t c an toàn v  sinh công nghi p.ủ ắ ệ ệ

3.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

Xác đ nh ph n nhô  ra kh i v u mâm c p l n h n kho ng 5 mm so v i  chiị ầ ỏ ấ ặ ớ ơ ả ớ  
ti t.Đ a phôi gá lên mâm c p, rà tròn và k p đ  ch t.ế ư ặ ẹ ủ ặ
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3.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

Gá đ ng th i c  ba dao(dao đ u cong 4, dao c t 5 , dao có l i c t tròn 6 )đúngồ ờ ả ầ ắ ưỡ ắ  
tâm nh  hình 5.1ư

3.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

Ch n ch  đ  c t: ọ ế ộ ắ

 Vòng quay tr c chính n=700 vg/phụ

 Chi u sâu c t t= 0,1ề ắ � 0,3 mm.

 B c ti n S = 0,15 mm/vgướ ế

3.4. C t th  và đo.ắ ử

Ti n m t đ u v a ph ng đ   l i   l ng d  kho ng 1 mm. Ti n đ ng kínhệ ặ ầ ừ ẳ ể ạ ượ ư ả ệ ườ  
ngoài đ  l i l ng d  D+2mm. C t rãnh s  b  =L+2mm. Dùng dao đ u trònể ạ ượ ư ắ ơ ộ ầ  
ti n s  b  theo biên d ng đ nh hình. D ng máy, đ a dao ra ngoài sau đó dùngệ ơ ộ ạ ị ừ ư  
d ng ki m tra biên d ng(hình 5.2).ưỡ ể ạ

3.5. Ti n hành gia công.ế

3.5.1. Ti n t  do.ệ ự

     Là  ph ng pháp ti n ph  thu c nhi u vào tay ngh  c a ng i th . Kíchươ ệ ụ ộ ề ề ủ ườ ợ  
th c và hình d ng c a chi ti t gia công đ c hình thành trong đ u ng i th .ướ ạ ủ ế ượ ầ ườ ợ  
T  đó, đi u ch nh cho đôi bàn tay c a mình th c hiên nh ng đ ng tác ti n daoừ ề ỉ ủ ự ữ ộ ế  
ph i h p nh p nhàng.ố ợ ị

a, Ti n thôệ
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b, Ti n rãnh gi i h n m t đ nh hìnhệ ớ ạ ặ ị

L y d u t  m t đ u phôi v  phía trái m t kho ng L1 b ng đ ng kính c uấ ấ ừ ặ ầ ề ộ ả ằ ườ ầ  
+2mm, ti n rãnh đ t đ ng kính d+1mm, đ  ti n tinh v i chi u dài c n thi tệ ạ ườ ể ệ ớ ề ầ ế  
(hình 5.3)

c, Ti n thô ph n bên trái m t c u.ệ ầ ặ ầ

Dùng dao đ u cong ti n rãnh nhầ ệ ỏ  gi a đo n L1ữ ạ  
đ  l y d u a, sau đó dùng dao ti nể ấ ấ ệ   đ u   tròn   cóầ  
l i   c t   v i   R=2ưỡ ắ ớ � 3   mm   ti n   vệ ề 
ph n  bên  ph i   c a  m t  c u  b ngầ ả ủ ặ ầ ằ  
k t h p hai chuy n đ ng ngang vàế ợ ể ộ  
d c   không   đ u   nhau.   N u   diọ ề ế  
chuy n dao đi   theo chi u mũi   tênể ề  
(hình   5.4)   thì   ph i   quay   tay   quay   bàn   tr tả ượ  
ngang   cùng   chi u   kim   đ ng   h   đ   ti n   daoề ồ ồ ể ế   ngang,   quay 
tay quay bàn tr t d c ng c chi u kim đ ng hượ ọ ượ ề ồ ồ  đ   lùi   daoể  
d c ọ

C n đi u ch nh thao tác ti n dao trong nh ng lát c t đ u tiên b ng cách d ngầ ề ỉ ế ữ ắ ầ ằ ừ  
máy, áp sát d ng ki m riêng ph n đ  ki m tra ch  nào trên m t c u cònưỡ ể ầ ể ể ỗ ặ ầ  
ch m d ng thì đ a dao  ti n ti p cho đ n khi m t c u và m t d ng sít đ uạ ưỡ ư ệ ế ế ặ ầ ặ ưỡ ề  
là đ t. ạ

Chú ý: Không ti n dao ngang đi vào tâm phôi nhanh h n lùi dao d c vì nh  v yế ơ ọ ư ậ  
d  làm cho m t c u b  lõm và ng c l i.ễ ặ ầ ị ượ ạ

d, Ti n thô ph n bên ph i m t c u.ệ ầ ả ặ ầ
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Dùng dao có l i c t tròn ti n thô ph n bên trái m t c u 2 (hình 5.5) b ng k tưỡ ắ ệ ầ ặ ầ ằ ế  
h p hai chuy n đ ng ngang và d c không đ u nhau. N u di chuy n dao điợ ể ộ ọ ề ế ể  
theo chi u mũi tên nh  hình 5.5 thì ph i quay tay quay bàn tr t ngang cùngề ư ả ượ  
chi u kim đ ng h  đ  ti n dao ngang , quay tay quay bàn tr t d c cùngề ồ ồ ể ế ượ ọ  
chi u kim đ ng h  đ  ti n dao d c.C t nh  t ng lát, d ng máy, áp sát d ngề ồ ồ ể ế ọ ắ ẹ ừ ừ ưỡ  
ki m riêng ph n đ  ki m tra – ch  nào trên m t c u còn ch m d ng thì đ aể ầ ể ể ỗ ặ ầ ạ ưỡ ư  
dao ti n ti p cho đ n khi m t c u và m t d ng sít đ u là đ t. ệ ế ế ặ ầ ặ ưỡ ề ạ

Chú ý: Không ti n dao ngang đi vào tâm phôi  nhanh h n ti n dao d c vì nhế ơ ế ọ ư 
v y d  làm cho m t c u b  lõm và ng c l i. ậ ễ ặ ầ ị ượ ạ

e, Ti n thô ph n bên ph i m t c u.ệ ầ ả ặ ầ

Dùng dao có l i c t tròn ti n tinh m t c u 2 bên ph i(hình 5.6)và ki m traưỡ ắ ệ ặ ầ ả ể  
b ng d ng riêng ph n I(hình 5.7)ằ ưỡ ầ

f, Ti n tinh ph n bên trái m t c u.ệ ầ ặ ầ

66



Chuy n dao t  gi a m t 2 sang trái theo chi u mũi tên (hình 5.8) và thao tácể ừ ữ ặ ề  
nh  khi ti n m t c u thô nh ng yêu c u c n th n đ  đ t đ  chính xác giaư ệ ặ ầ ư ầ ẩ ậ ể ạ ộ  
công.

g, Ki m tra và hi u ch nh t ng th .ể ệ ỉ ổ ể

Áp sát d ng II (hình 5.9) sát biên d ng c a m t c u theo h ng d c tr c đưỡ ạ ủ ặ ầ ướ ọ ụ ể 
ki m tra.N u sít đ u toàn ph n là đ t, n u  ch a dùng dao ti n tinh có l iể ế ề ầ ạ ế ư ệ ưỡ  
c t tròn ti n đúng.ắ ệ

3.5.2. Ti n v i nh ng đ  gá đ n gi nệ ớ ữ ồ ơ ả .(hình 5.10, 5.11) 

 Là ph ng pháp ti n d a trên m t s  d ng đ n gi n t  ch  t o l y theo ki uươ ệ ự ộ ố ưỡ ơ ả ự ế ạ ấ ể  
v ch d u ho c theo chi ti t m u. D ng đ c gá trên nòng   sau và quá trìnhạ ấ ặ ế ẫ ưỡ ượ ụ  
ti n. Ng i th  cho dao ch y d c t  đ ng và dùng tay đi u khi n bàn tr tệ ườ ợ ạ ọ ự ộ ề ể ượ  
ngang, sao cho ngón d n h ng k p trên   gá dao luôn ti p xúc v i đ ng baoẫ ướ ẹ ổ ế ớ ườ  
đ nh hình v ch trên d ng (ho c chi ti t m u). ị ạ ưỡ ặ ế ẫ
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4. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòng:ạ ỏ ệ ề

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp kh c ph c.ượ ạ ỏ ệ ắ ụ

 Th c hi n các bi n pháp kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ự ệ ệ ắ ụ ượ ạ ỏ
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D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách đ  phòngề

1.M t   đ nh   hình   khôngặ ị  
đúng

 Ph i h p chuy n đ ngố ợ ể ộ  
không đ u.ề

 Dùng d ng đ  ki mưỡ ể ể  
tra   t ng   ph n   chínhừ ầ  
xác

2. Kích th c saiướ    Do   đo   ki m   tra   ho cể ặ  
l y chi u sâu c t saiấ ề ắ

 Ki m tra và l y chi uể ấ ề  
sâu c t chính xácắ

3.Đ  tr n láng không đ tộ ơ ạ    B   m t   l i   c t   l n,ề ặ ưỡ ắ ớ  
rung đ ng.ộ

 Dao mòn

 Phoi bám

 Gi m b  r ng l i c tả ề ộ ưỡ ắ .

 Mài s a l i daoử ạ

 Gi m t c đ  c t ả ố ộ ắ

   Dùng   dung   d ch   tr nị ơ  
ngu i.ộ

 Kh  rung.ử

5. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ki m tra s n ph m.ượ ươ ể ả ẩ

 Th c hi n ki m tra s n ph m đúng theo yêu c u k  thu tự ệ ể ả ẩ ầ ỹ ậ

   M t đ nh hình trong quá trình gia công và sau khi gia công xong đ c ki m traặ ị ượ ể  
b ng d ng. Đ ng bao b  m t c a d ng t ng  ng v i ti t di n c n ki mằ ưỡ ườ ề ặ ủ ưỡ ươ ứ ớ ế ệ ầ ể  
tra. 

   Mu n ki m tra ph i đ t d ng áp vào chi ti t sao cho m t ph ng c a nó trùngố ể ả ặ ưỡ ế ặ ẳ ủ  
v i  m t ph ng đi  qua tr c c a chi  ti t,   r i  dùng m t quan sát  khe h  gi aớ ặ ẳ ụ ủ ế ồ ắ ở ữ  
đ ng và chi ti t gia công (hình 5.12).ườ ế

   N u m t đ nh hình có ph n l i và ph n lõm thì quá trình gia công ki m traế ặ ị ầ ồ ầ ể  
chúng b ng d ng t ng h p. B n thân các d ng t ng h p, d ng l i, d ngằ ưỡ ổ ợ ả ưỡ ổ ợ ưỡ ồ ưỡ  
lõm l i đ c ki m tra b ng d ng ki m DKT. Ch  đ c phép ki m tra khi tr cạ ượ ể ằ ưỡ ể ỉ ượ ể ụ  
chính đã d ng h n.ừ ẳ
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6. V  sinh công nghi p. ệ ệ

 M c tiêu:ụ

 Bi t đ c trình t  các b c th c hi n v  sinh công nghi p.ế ượ ự ướ ự ệ ệ ệ

 Th c hi n đúng trình t  đ m b o đ t yêu c u v  sinh công nghi p.ự ệ ự ả ả ạ ầ ệ ệ

 Có ý th c trong vi c b o v  d ng c  thi t b , máy móc.ứ ệ ả ệ ụ ụ ế ị

+ S p x p d ng c , thi t b , v  sinh công nghi p.ắ ế ụ ụ ế ị ệ ệ

+ C t đi n tr c khi làm v  sinh.ắ ệ ướ ệ

+ Lau chùi d ng c  đo, máy ti n.ụ ụ ệ

+ S p đ t d ng c , thi t b .ắ ặ ụ ụ ế ị

+ Quét d n n i làm vi c c n th n, s ch s .ọ ơ ệ ẩ ậ ạ ẽ

Bài t p  ng d ngậ ứ ụ

Hãy ti n ệ chi ti tế  nh  hình vư ẽ sau. 

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ
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TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể

t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Các   lo iạ  
d ng   c ,ụ ụ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
đ nh   hìnhị  
b ng   ph iằ ố  
h p   haiợ  
chuy n đ ngể ộ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5

1.1 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
d ng c  dùngụ ụ  
trong   ti nệ  
ti n đ nh hìnhệ ị  
b ng   ph iằ ố  
h p   haiợ  
chuy n đ ngể ộ

1

1.2 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
đ nh hình ị

0,5

2 V t li u khi ậ ệ
ti nệ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

2.1 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các v t ủ ậ
li u khi ti n ệ ệ
đ nh hìnhị

0,5

2.2 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các lo i ủ ạ

0,5
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dung d ch làmị  
ngu i.ộ

3 Ch n  ch   đọ ế ộ 
c t khi ti n.ắ ệ

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

4 Trình   bày 
cách   ti n   thôệ  
biên   d ngạ  
đ nh hìnhị

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

5 Trình bày đ yầ  
đ   k   thu tủ ỹ ậ  
ti n đ nh hìnhệ ị  
t  do  và   ti nự ệ  
dùng   các   đồ 
gá đ n gi nơ ả

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2,5

6 Trình   bày 
đúng  ph ngươ  
pháp ki m traể  
ch t   l ngấ ượ  
m t đ nh hìnhặ ị  

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n.ệ

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  nguyên ủ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  

1,5
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nhiên v t li u ậ ệ
đúng theo yêu 
c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

4 Ch n đúng ọ
ch  đ  c t khiế ộ ắ  
ti nệ

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
ph i h p hai ố ợ
chuy n đ ng ể ộ
khi ti n đ nh ệ ị
hình

Quan   sát   các 
thao   tác   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình thao tác. 2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng m t ượ ặ
đ nh hình ị

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 Chi   ti t   đúngế  
kích th c ướ

1

6.2 Đ m   b o   đả ả ộ 
t ng   quanươ  
hình dáng hình 
h c.ọ

1

6.3 Đ m   b o   đả ả ộ 
nhám   b   m tề ặ  
theo   yêu   c uầ  
k  thu t.ỹ ậ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  

1
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l p h cớ ọ

1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t p ậ

Theo dõi   th iờ  
gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i   gian   quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ụ
ti n.ệ

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1
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                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá
K t qu  th cế ả ự  

hi nệ H  sệ ố
K t q aế ủ

h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:

CÂU H IỎ

Câu 1. Ng i th  ti n m t đ nh hình b ng ph ng pháp k t h p hai chuy nườ ợ ệ ặ ị ằ ươ ế ợ ể  
đ ng khiộ

A. Gia công đ n chi cơ ế

B. Gia công lo t nhạ ỏ

C. Gia công lo t l n.ạ ớ

D. C  A và Bả

Câu 2 Đ  đ m b o chính xác hình dáng và kích th c c a m t đ nh hình ng iể ả ả ướ ủ ặ ị ườ  
th  ph i s  d ng các lo i d ng c  đo ki m :ợ ả ử ụ ạ ụ ụ ể

A. Th c c p.ướ ặ

B. D ng t ng ph nưỡ ừ ầ

C. D ng toàn ph n.ưỡ ầ

D. T t c  A,B,Cấ ả

Câu 3 Ki m tra m t đ nh hình b ng d ng khi tr c chínhể ặ ị ằ ưỡ ụ

A. Đang quay.

B. Đang t  t  d ng.ừ ừ ừ

C. Đã d ng h nừ ẳ
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D. T t c  đ u đúng. ấ ả ề
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Bài 6. Ti n m t đ nh hình b ng dao đ nh hìnhệ ặ ị ằ ị

Mã bài: 40.6

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c các thông s  hình h c và yêu c u k  thu t c a dao ti nượ ố ọ ầ ỹ ậ ủ ệ  
đ nh hình. ị

 Ch n và mọ ài s a đ c dao đ nh hình đ n gi n.ử ượ ị ơ ả

 V n hành đ c máy ti n đ  gia công m t đ nh hình b ng dao đ nh hìnhậ ượ ệ ể ặ ị ằ ị  
đúng quy trình, quy ph m đ t c p chính xác 1210, đ  nhám c p 45, đ t yêuạ ạ ấ ộ ấ ạ  
c u k  thu t, đúng th i gian và an toàn.ầ ỹ ậ ờ

 Phân tích đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân, và  bi n pháp phòngượ ạ ỏ ệ  
ng a.ừ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ

N i dungộ  chính:

 

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1. Các lo i dao đ nh hìnhạ ị .

1.1. Dao thanh đ nh hình.ị

1.2. Dao lăng tr  đ nh hình.ụ ị

1.3. Dao đĩa đ nh hình.ị

0,5 0,5 0 LT

2.  Ph ng   pháp   ti n   m t   đ nh   hìnhươ ệ ặ ị  
b ng dao đ nh hìnhằ ị

2.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

2.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

2.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

2.4. C t th  và đo.ắ ử

2.5. Ti n hành gia công.ế

2.5.1. Ti n m t đ nh hình ngoài.ệ ặ ị

2.5.2. Ti n m t đ nh hình trong.ệ ặ ị

9

0,5

1

0,5

1

6

3

1

0

0,2
5

0

0,2
5

0,5

8

0,5

0,75

0,5

0,75

5,5

2,75

TH

LT+TH

TH

LT+TH

LT+TH
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3 0,2
5

0,2
5

2,75 LT+TH

3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi nạ ỏ ệ  
pháp phòng ng a.ừ

1 0,5 0,5 LT+TH

4.Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 1 0 1 TH

5. V  sinh công nghi p. ệ ệ 0,5 0 0,5 TH

* Ki m traể

1. Các lo i dao đ nh hình.ạ ị

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c c u t o và ph m vi s  d ng c a t ng lo i dao đ nh hình.ượ ấ ạ ạ ử ụ ủ ừ ạ ị

 Ch n đ c các lo i dao phù h p v i chi ti t gia công.ọ ượ ạ ợ ớ ế

      Tuân th  các quy t c an toàn v  sinh công nghi pủ ắ ệ ệ

  Trong s n xu t hàng lo t và hàng kh i, m t đ nh hình có chi u dài nh  h n 60ả ấ ạ ố ặ ị ề ỏ ơ  
mm  đ c gia công b ng dao đ nh hình.ượ ằ ị

Tr c di n l i c t c a dao đ nh hình t ng  ng v i tr c di n c a b  m t giaắ ệ ưỡ ắ ủ ị ươ ứ ớ ắ ệ ủ ề ặ  
công.

Có các lo i dao ti n đ nh hình sau:ạ ệ ị

1.1  Dao đ nh hình thanh. ị (hình 1.2)

     Dao đ nh hình đ n gi n nh t là dao thanh v i ph n c t g t đ c hàn v i cánị ơ ả ấ ớ ầ ắ ọ ượ ớ  
dao. 

   Khi dao b  mòn, n u mài l i theo m t sau c a dao nghĩa là mài theo toàn bị ế ạ ặ ủ ộ 
l i c t r t ph c t p và khó khăn. Vì v y, ng i ta ch  mài dao đ nh hình theoưỡ ắ ấ ứ ạ ậ ườ ỉ ị  
m t tr c c a nó. Khi đó, l i c t v n gi  nguyên hình dáng ban đ u. ặ ướ ủ ưỡ ắ ẫ ữ ầ

    Dao thanh ch  đ c phép mài l i 2ỉ ượ ạ � 3 l n theo m t tr c vì sau m i l n màiầ ặ ướ ỗ ầ  
l i, mu n gá dao đ m b o cho l i c t cao ngang v i tâm c a v t gia công,ạ ố ả ả ưỡ ắ ớ ủ ậ  
ng i ta ph i dùng căn đ m, khi đó có th  dao không l p v a rãnh c a   dao.ườ ả ệ ể ắ ừ ủ ổ  
Đây chính là nh c đi m c a dao thanh. Do đó, dao thanh th ng đ c dùng đượ ể ủ ườ ượ ể 
c t rãnh tròn và v  góc.ắ ẽ
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    1.2. Dao lăng trụ (hình 1.3)

   M t sau c a dao lăng tr  sau khi mài phù h p v i đ ng sinh c a chi ti t giaặ ủ ụ ợ ớ ườ ủ ế  
công. Dao đ c k p trong chuôi chuyên dùng có d ng đuôi én. ượ ẹ ạ

    Đ  t o góc sau ể ạ � , dao đ c gá nghiêng m t góc so v i cán dao. Khi b  mòn,ượ ộ ớ ị  
dao đ c mài theo m t tr c.ượ ặ ướ

   1.3 Dao đĩa. (hình 1.4)

   Lo i này có m t đ nh hình ngoài. Dao đ c gá ngang tâm  c a chi ti t gia côngạ ặ ị ượ ủ ế  
còn tâm c a dao đĩa ngang tâm c a chi ti t thì góc tr c và góc sau c a daoủ ủ ế ướ ủ  
b ng không, nghĩa là dao không c t g t đ c. Đ  t o hình dáng c n thi t choằ ắ ọ ượ ể ạ ầ ế  
nêm c t, ph n khuy t đ c b  trí th p h n ph n tâm c a dao, còn tâm c a daoắ ầ ế ượ ố ấ ơ ầ ủ ủ  
đ c đ t cao h n tâm c a v t gia công. Ngoài ra, m t tr c c a dao đ c màiượ ặ ơ ủ ậ ặ ướ ủ ượ  
s c theo ti p tuy n v i đ ng tròn quy  c có bán kính r xác đ nh theo côngắ ế ế ớ ườ ướ ị  
th c: ứ

r = R sin (�  + � )

Trong đó:

�  là góc sau cho tr c.ướ

�  là góc tr c cho tr c.ướ ướ

   B o đ m đ c đi u ki n gá dao nh  trên thì góc sau s  có tr  s  d ng.ả ả ượ ề ệ ư ẽ ị ố ươ

   Sau m i l n mài dao theo m t tr c, c n ph i đi u ch nh l i c t cao ngangỗ ầ ặ ướ ầ ả ề ỉ ưỡ ắ  
so v i tâm c a v t b ng xoay dao quanh tâm c a nó, r i k p ch t l i.ớ ủ ậ ằ ủ ồ ẹ ặ ạ

   

Đ  kh c ph c hi n t ng dao b  quay tâm khi c t g t v i l c c t l n, ng i taể ắ ụ ệ ượ ị ắ ọ ớ ự ắ ớ ườ  
gia công răng nhám trên m t đ u c a dao và c a cán dao.ặ ầ ủ ủ

     Dao lăng tr  và dao đĩa th ng đ c ch  t o b ng thép gió, ít khi ch  t oụ ườ ượ ế ạ ằ ế ạ  
b ng h p kim c ng.ằ ợ ứ

2.  Ph ng pháp ti n m t đ nh hình b ng dao đ nh hình.ươ ệ ặ ị ằ ị

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ti n đ nh hình b ng dao đ nh hình.ượ ươ ệ ị ằ ị

 Ti n đ c m t đ nh hình b ng dao đ nh hình đ t yêu c u k  thu t.ệ ượ ặ ị ằ ị ạ ầ ỹ ậ

      Tuân th  các quy t c an toàn v  sinh công nghi pủ ắ ệ ệ

2.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ
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Xác đ nh chính xác v  trí c a phôi trên mâm c p và k p phôi đ  ch t.ị ị ủ ặ ẹ ủ ặ

2.2. Gá l p, đi u ch nh dao.ắ ề ỉ

Đ t đ u dao ti n ngoài nhô ra kh i   dao không quá 1ặ ầ ệ ỏ ổ � 1.5 l n chi u cao thânầ ề  
dao, mũi dao ngang tâm máy.Dao đ c mài và dùng d ng đ nh hình ki m traượ ưỡ ị ể  
sau đó đ t l i c t c a dao ngang đ ng tâm phôi  theo d ng và k p ch tặ ưỡ ắ ủ ườ ưỡ ẹ ặ

2.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

B ng 2.1. L ng ti n dao khi ti n đ nh hình b ng dao đ nh hình.ả ượ ế ệ ị ằ ị

Bề 
r ngộ  
dao

Đ ng kính gia công(mm)ườ

10 15 20 25 30 40 50 60100

L ng ti n dao mm/vgượ ế

810 0.02 – 
0.08

0.04 – 0.09

1520 0.01 – 
0.075

0.04 – 0.08

2530 0.03 – 
0.05

0.035 – 0.07

3540  0.01 – 
0.045

0.03 – 0.065

5060   0.01 – 0.04 0.025 – 0.05

B ng 2.2. V n t c c t khi ti n đ nh hình thép cacsbon ả ậ ố ắ ệ ị � b = 75 Kg/mm2 b ng daoằ  
thép gió có làm ngu iộ

L ng ti nượ ế  
dao mm/vg 0.01 0.02 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.10

V n t c c tậ ố ắ  
m/ph 54 38 31 27 24 22 20 19 18 17

D a vào chi ti t, dao ti n mà ta l a ch n v n t c và l ng ti n dao theo b ng ự ế ệ ự ọ ậ ố ượ ế ả
2.1 và 2.2 cho phù h p.ợ

2.4. C t th  và đo.ắ ử

Sau khi ti n thô tr  ngoài đ  l i l ng d  kho ng 1mm, ta ph i h p hai chuy nệ ụ ể ạ ượ ư ả ố ợ ể  
đ ng đ  ti n thô biên d ng ngoài, dùng dao đ nh hình đ  ti n s  b  m t đ nhộ ể ệ ạ ị ể ệ ơ ộ ặ ị  
hình, d ng máy đ a dao ra ngoài và dùng d ng ki m tra biên d ng đ nh hình.ừ ư ưỡ ể ạ ị

2.5. Ti n hành gia công.ế

Khi gia công m t đ nh hình, do chi u dài l i c t tham gia c t g t l n nên chi uặ ị ề ưỡ ắ ắ ọ ớ ề  
dài nhô ra kh i   th ng không v t quá chi u cao c a dao. Đ  gi m b t đỏ ổ ườ ượ ề ủ ể ả ớ ộ 
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rung c a phôi khi gia công b ng dao đ nh hình d ng thanh, dùng dao đ u th ngủ ằ ị ạ ầ ẳ  
ti n s  b  thành m t đ nh hình, ch  đ  l i l ng d  nh , sau đó dùng dao đ nhệ ơ ộ ặ ị ỉ ể ạ ượ ư ỏ ị  
hình đ  c t tinh.ể ắ

     Khi gia công, cho dao ti n đ u vào phôi v i b c ti n t  0,02ế ề ớ ướ ế ừ � 0,1mm/vg ở 
l n c t cu i cùng cho dao ti n ch m h n. Đ  đ m b o đ  tr n nh n cao c aầ ắ ố ế ậ ơ ể ả ả ộ ơ ẵ ủ  
b  m t, t c đ  c t b ng dao đ nh hình không v t quá 30m/ph.ề ặ ố ộ ắ ằ ị ượ

   Khi gia công đ nh hình mà v t li u gia công là thép thì dùng d u hoà tan ho cị ậ ệ ầ ặ  
dung d ch “Ácvan 2” là dung d ch tr n ngu i.ị ị ơ ộ

V i góc l n trên tr c b c, ng i ta th ng dùng dao có mũi dao đ c vê trònớ ượ ụ ậ ườ ườ ượ  
có bán kính nh t đ nh s  đ m b o nhanh và chính xác.ấ ị ẽ ả ả

 Ti n ngoài: Ch n ch  đ  c t phù h p v t li u ch  t o dao,phôi và ti n ngoàiệ ọ ế ộ ắ ợ ậ ệ ế ạ ệ  
đ t kích th c đ ng kính v i sai l ch cho phép +1mm.ạ ướ ườ ớ ệ

 Ti n thô m t đ nh hình b ng ph i h p hai chuy n đ ng ệ ặ ị ằ ố ợ ể ộ

Ch n ch  đ  c t phù h p. L y d u đúng chi u dài m t đ nh hình .Ti n thô k tọ ế ộ ắ ợ ấ ấ ề ặ ị ệ ế  
h p hai chuy n đ ng, đ  l ng d  ti n tinh 1mm. Hi u ch nh các kích th c vàợ ể ộ ể ượ ư ệ ệ ỉ ướ  
hình dáng sau khi ki m tra trung gian.Quá trình th c hi n ph i đ m b o an toànể ự ệ ả ả ả  
cho d ng c , thi t b  và con ng i.ụ ụ ế ị ườ

 Ti n tinh m t đ nh hình:ệ ặ ị

Ch n ch  đ  c t phù h p và đi u ch nh máy v i s  vòng quay c a tr c chính đãọ ế ộ ắ ợ ề ỉ ớ ố ủ ụ  
ch n, dùng dao đ nh hình ti n dao ngang ch  y u b ng tay k t h p v i c  ch nọ ị ế ủ ế ằ ế ợ ớ ữ ặ  
đ  k t thúc hành trình ti n dao ngang chính xác.ể ế ế

 Ki m tra hoàn thi n:ể ệ

Dùng d ng đ  ki m tra biên d ng gia công, dùng th c c p ki m tra đ ngưỡ ể ể ạ ướ ặ ể ườ  
kính

3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp phòng ng a.ạ ỏ ệ ừ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp kh c ph c.ượ ạ ỏ ệ ắ ụ

 Th c hi n các bi n pháp kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ự ệ ệ ắ ụ ượ ạ ỏ

D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách đ  phòngề

1.M t   đ nh   hình   khôngặ ị  
đúng

 Biên d ng c a l i c t saiạ ủ ưỡ ắ

 L i c t c a dao gá khôngưỡ ắ ủ  
đúng tâm c a v t gia côngủ ậ

   Ki m   tra   m t   đ nh   hìnhể ặ ị  

Ch n   và   mài   s a   daoọ ử  
đúng biên d ng ạ

   Gá   l i   c t   c a   daoưỡ ắ ủ  
đúng tâm phôi.

 Dùng d ng đ  ki m traưỡ ể ể  
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b ng   d ng   không   chínhằ ưỡ  
xác

   Dao   và   v t   gia   công   bậ ị 
l ng trong quá trình c tỏ ắ

t ng ph n chính xác.  ừ ầ

2.   Đ ng   kính   m t   đ nhườ ặ ị  
hình sai

 Đ t  chi u sâu c t sai,  đoặ ề ắ  
sai khi ti n tinhệ

 S  d ng d ng c  đo vàử ụ ụ ụ  
du xích chính xác.

3.Đ  ộ nhám không đ tạ  B  m t l i c t l n, rungề ặ ưỡ ắ ớ  
đ ng.ộ

 Dao mòn

 L ng ti n dao l nượ ế ớ

 Chi ti t kém c ng v ngế ứ ữ

 Phoi bám

 Gi m b  r ng l i c t,ả ề ộ ưỡ ắ  
c t nhi u dao.ắ ề

 Mài s a l i daoử ạ

 Gi m t c đ  c t ả ố ộ ắ

   Dùng   dung   d ch   tr nị ơ  
ngu i.ộ

 Kh  rung.ử

4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

M c tiêu:ụ

 Xác đ nh đ c các tiêu chí đánh giá k  thu t c n thi t c a s n ph m.ị ượ ỹ ậ ầ ế ủ ả ẩ

 Th c hi n các ph ng pháp ki m tra phù h p v i yêu c u k  thu t.ự ệ ươ ể ợ ớ ầ ỹ ậ

 Có ý th c b o qu n và gi  gìn d ng c , trang thi t b .ứ ả ả ữ ụ ụ ế ị

+ Ki m tra b ng c m quan, quan sát b ng m t th ng, đánh giá s  b  vể ằ ả ằ ắ ườ ơ ộ ề 
hình dáng, đ  bóng b  m t l .ộ ề ặ ỗ

+ Ki m tra b ng compa đo trong.ể ằ

+ Ki m tra b ng th c c p, panme đo trong.ể ằ ướ ặ

+ Ki m tra k t h p compa, th c c p và panme.ể ế ợ ướ ặ

+ Ki m tra b ng d ng chu n.ể ằ ưỡ ẩ

5. V  sinh công nghi p. ệ ệ

    M c tiêu:ụ

 Bi t đ c trình t  các b c th c hi n v  sinh công nghi p.ế ượ ự ướ ự ệ ệ ệ

 Th c hi n đúng trình t  đ m b o đ t yêu c u v  sinh công nghi p.ự ệ ự ả ả ạ ầ ệ ệ

 Có ý th c trong vi c b o v  d ng c  thi t b , máy móc.ứ ệ ả ệ ụ ụ ế ị

+ S p x p d ng c , thi t b , v  sinh công nghi p.ắ ế ụ ụ ế ị ệ ệ

+ C t đi n tr c khi làm v  sinh.ắ ệ ướ ệ
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+ Lau chùi d ng c  đo, máy ti n.ụ ụ ệ

+ S p đ t d ng c , thi t b .ắ ặ ụ ụ ế ị

+ Quét d n n i làm vi c c n th n, s ch s .ọ ơ ệ ẩ ậ ạ ẽ

Bài t p  ng d ngậ ứ ụ

Hãy ti n tr c l ch tâm nh  hình v .ệ ụ ệ ư ẽ  

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể

t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Các   lo iạ  
d ng   c ,ụ ụ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
đ nh   hìnhị  
b ng dao đ nhằ ị  

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5
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hình

1.1 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
d ng c  dùngụ ụ  
trong   ti nệ  
ti n đ nh hìnhệ ị  
b ng dao đ nhằ ị  
hình

1

1.2 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
đ nh hình ị

0,5

2 V t li u khi ậ ệ
ti nệ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

2.1 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các v t ủ ậ
li u khi ti n ệ ệ
đ nh hìnhị

0,5

2.2 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các lo i ủ ạ
dung d ch làmị  
ngu i.ộ

0,5

3 Ch n  ch   đọ ế ộ 
c t khi ti n.ắ ệ

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

4 Trình   bày 
cách   ti n   thôệ  
biên   d ngạ  
đ nh hìnhị

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

5 Trình bày đ yầ  
đ   k   thu tủ ỹ ậ  

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố

2,5
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ti n đ nh hìnhệ ị  
b ng dao đ nhằ ị  
hình

chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

6 Trình   bày 
đúng  ph ngươ  
pháp ki m traể  
ch t   l ngấ ượ  
m t đ nh hìnhặ ị  

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n.ệ

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  nguyên ủ
nhiên v t li u ậ ệ
đúng theo yêu 
c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1,5

4 Ch n đúng ọ
ch  đ  c t khiế ộ ắ  
ti nệ

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
ph i h p hai ố ợ
chuy n đ ng ể ộ
khi ti n đ nh ệ ị
hình

Quan   sát   các 
thao   tác   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình thao tác. 2
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6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng m t ượ ặ
đ nh hình ị

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 Chi   ti t   đúngế  
kích th c ướ

1

6.2 Đ m   b o   đả ả ộ 
t ng   quanươ  
hình dáng hình 
h c.ọ

1

6.3 Đ m   b o   đả ả ộ 
nhám   b   m tề ặ  
theo   yêu   c uầ  
k  thu t.ỹ ậ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  
l p h cớ ọ

1

1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1
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2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t p ậ

Theo dõi   th iờ  
gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i   gian   quyờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ụ
ti n.ệ

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá
K t qu  th cế ả ự  

hi nệ H  sệ ố
K t q aế ủ

h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
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:

CÂU H IỎ

Câu 1. Ng i th  ti n m t đ nh hình b ng dao đ nh hình  khiườ ợ ệ ặ ị ằ ị

a. Gia công đ n chi cơ ế

b. Gia công lo t nhạ ỏ

          c. Gia công lo t l n. ạ ớ

          d. C  A , B,Cả

Câu 2 Đ  đ m b o chính xác biên d ng c a m t đ nh hình ng i th  ph i :ể ả ả ạ ủ ặ ị ườ ợ ả

a. Gá l i c t chính c a dao cao h n tâmưỡ ắ ủ ơ

b. Gá l i c t chính c a dao th p h n tâmưỡ ắ ủ ấ ơ

c. Gá l i c t c a dao đúng tâmưỡ ắ ủ

d. T t c  đ u đúngấ ả ề

Câu 3 Khi dao ti n đ nh hình b  mòn th ng ph i mài l i:ệ ị ị ườ ả ạ

a. M t tr c.ặ ướ

b. M t sau chính.ặ

c. C  m t tr c và m t sauả ặ ướ ặ

d. T t c  đ u saiấ ả ề

Ch n câu đúng nh tọ ấ
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Bài 7. Ti n m t đ nh hình b ng d ng chép hìnhệ ặ ị ằ ưỡ

Mã bài 40.7

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c c u t o và nguyên lý làm vi c c a d ng chép hìnhượ ấ ạ ệ ủ ưỡ

 Gá l p, đi u ch nh đ c d ng chép hình đúng quy trình, quy ph m đ tắ ề ỉ ượ ưỡ ạ ạ  
yêu c u k  thu t và an toàn khi gia công.ầ ỹ ậ

 V n hành đ c máy ti n đ  gia công m t đ nh hình b ng d ng chépậ ượ ệ ể ặ ị ằ ưỡ  
hình đúng quy trình, quy ph m đ t c p chính xác 1210, đ  nhám c p 45, đ tạ ạ ấ ộ ấ ạ  
yêu c u k  thu t, đúng th i gian và an toàn.ầ ỹ ậ ờ

  Phân  tích đ c các d ng sai  h ng,  nguyên nhân,  và  bi n pháp kh cượ ạ ỏ ệ ắ  
ph c.ụ

 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  
h c t p.ọ ậ

N i dungộ  chính:

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1. Th c chép hìnhướ

1.1.  C u  t o và  nguyên  lý   làm vi c  c aấ ạ ệ ủ  
th c chép hìnhướ .

1.1.1. C u t o c a th c chép hình.ấ ạ ủ ướ

1.1.2. Nguyên lý làm vi c.ệ

1.2. Gá l p và đi u ch nh ắ ề ỉ d ngưỡ  chép hình

1,5

0,5

1

0,75

0,5

0,2
5

0

0

0,75

LT

LT+TH

2.  Ph ng pháp ti n m t đ nh hình b ngươ ệ ặ ị ằ  
d ngưỡ  chép hình

2.1. Gá l p, đi u ch nh d ng chép hình.ắ ề ỉ ưỡ

2.2. Gá l p, đi u ch nh phôi,dao.ắ ề ỉ

2.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

2.4. C t th  và đo.ắ ử

2.5. Ti n hành gia công.ế

2.5.1. Ti n m t đ nh hình ngoài.ệ ặ ị

9

1

0,5

0,5

1

6

1

0,2
5

0

0

0,2
5

8

0,75

0,5

0,5

0,75

5,5

LT+TH

TH

TH

LT+TH
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2.5.2. Ti n m t đ nh hình trong.ệ ặ ị 3

3

0,5

0,2
5

0,2
5

2,75

2,75

LT+TH

LT+TH

3.  D ng  sai   h ng,  nguyên  nhân  và   bi nạ ỏ ệ  
pháp đ  phòngề .

1 0,2
5

0,75 LT+TH

4.Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ 0,5 0 0,5 TH

5. V  sinh công nghi p. ệ ệ 1 0 1 TH

* Ki m traể

1. Th c chép hình.ướ

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c c u t o và nguyên lý làm vi c c a th c chép hình.ượ ấ ạ ệ ủ ướ

 B o qu n và s  d ng th c chép hình đúng quy chu n.ả ả ử ụ ướ ẩ

 C n th n, tích c c, t  giác trong h c t p.ẩ ậ ự ự ọ ậ

1.1. C u t o và nguyên lý làm vi c c a th c chép hình.ấ ạ ệ ủ ướ

1.1.1. C u t o c a th c chép hình.(hình 7.1)ấ ạ ủ ướ
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1.1.2. Nguyên lý làm vi c.ệ

Thân th c 1 đ c l p tr c thân máy b ng giá đ .Trên thân th c l p th cướ ượ ắ ướ ằ ỡ ướ ắ ướ  
đ nh hình hai m nh thay th  đ c 2 và 3 .Hai b  m t làm vi c c a chúng ghépị ả ế ượ ề ặ ệ ủ  
thành rãnh đ nh hình( cũng có th  dùng 1 t m li n và phay rãnh đ nh hình trênị ể ấ ề ị  
nó) di tr t trong rãnh là con lăn 4 đ c g n đ u thanh gi ng 5. Thanh gi ngượ ượ ắ ầ ằ ằ  
l p c  đ nh trên bàn tr t ngang 7 . Bàn tr t ngang lúc này đã đ c tách kh iắ ố ị ượ ượ ượ ỏ  
s  liên k t đai  c – tr c vít me c a nó.ự ế ố ụ ủ

Trong quá trình ti n, dao th c hi n chuy n đ ng t nh ti n t  đ ng k t h p đ ngệ ự ệ ể ộ ị ế ự ộ ế ợ ồ  
th i ngang và d c nh  rãnh đ nh hình d n con lăn 2 d ch chuy n trong nó truy nờ ọ ờ ị ẫ ị ể ề  
cho bàn tr t ngang mang dao m t l ng ti n ngang c n thi t, có nghĩa là daoượ ộ ượ ế ầ ế  
đ ng th i th c hi n chuy n đ ng d c và chuy n đ ng ngang đ  t o m t đ nhồ ờ ự ệ ể ộ ọ ể ộ ể ạ ặ ị  
hình trên phôi 6.

Th c hi n vi c l y chi u sâu c t theo h ng kính b ng tay quay bàn tr t d cự ệ ệ ấ ề ắ ướ ằ ượ ọ  
8. Mu n v y ph i xoay bàn tr t d c 90ố ậ ả ượ ọ o cùng chi u kim đ ng h .ề ồ ồ

Gá l p và đi u ch nh th c chép hình.(hình 7.2)ắ ề ỉ ướ
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 L p thân th c chép hình đúng v  trí trên thân máy.ắ ướ ị

 Tháo tách đai  c ra kh i tr c vít bàn tr t ngang đ  bàn tr t t  do.ố ỏ ụ ượ ể ượ ự

 L p th c có rãnh đ nh hình đúng v  trí trên thân th c.ắ ướ ị ị ướ

 L p con lăn áp sát  vào m t làm vi c c a rãnh đ nh hình.ắ ặ ệ ủ ị

 L p con lăn lên đ u cu i c a thanh gi ng còn đ u kia c a thanh gi ng l p cắ ầ ố ủ ằ ầ ủ ằ ắ ố 
đ nh lên bàn tr t trên.ị ượ

 Ch y dao t  đ ng d c th .ạ ự ộ ọ ử

2.  Ph ng pháp ti n m t đ nh hình b ng d ng chép hình.ươ ệ ặ ị ằ ưỡ

M c tiêu: ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ti n đ nh hình b ng dao đ nh hình.ượ ươ ệ ị ằ ị

 Ti n đ c m t đ nh hình b ng dao đ nh hình đ t yêu c u k  thu t.ệ ượ ặ ị ằ ị ạ ầ ỹ ậ

      Tuân th  các quy t c an toàn v  sinh công nghi pủ ắ ệ ệ

2.1. Gá l p, đi u ch nh phôi.ắ ề ỉ

Gá l p phôi lên mâm c p nh  đ i v i ti n ngoàiắ ặ ư ố ớ ệ

2.2. Gá l p, đi u ch nh daoắ ề ỉ

Gá l p dao phá ngoài đ  ti n đ ng kính ngoài ngang tâm máy.ắ ể ệ ườ

2.3. Đi u ch nh máy.ề ỉ

Đi u ch nh v n t c c t nh  ti n ngoài, gi m chi u sâu c t và l ng ti n daoề ỉ ậ ố ắ ư ệ ả ề ắ ượ ế  
kho ng 25% so v i khi ti n ngoàiả ớ ệ

2.4. C t th  và đo.ắ ử

Đ a dao đ c g n v i d ng chép hình ch m vào b  m t chi ti t, đ a dao ra ,ư ượ ắ ớ ưỡ ạ ề ặ ế ư  
l y chi u sâu c t kho ng 1mm, b t t  đ ng cho dao ti n vào c t g t. Dao c tấ ề ắ ả ậ ự ộ ế ắ ọ ắ  
g t   h t   chi u  dài   chi   ti t,   th c  hi n   đ a  dao   ra   theo  h ng  ngang.  D ngọ ế ề ế ự ệ ư ướ ừ  
máy,đ a d ng vào ki m tra khe h , dùng th c c p đ  ki m tra kích th c.ư ưỡ ể ở ướ ặ ể ể ướ

2.5. Ti n hành gia công.ế

 Ti n m t đ u.ệ ặ ầ

 Ti n tr  tr n ngoài đ  l ng d  theo đ ng kính 1mm.ệ ụ ơ ể ượ ư ườ

 L p và đi u ch nh th c chép hìnhắ ề ỉ ướ

 Ti n thô.ệ
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 Ti n tinhệ

Ti n đ t hình dáng sít d ng.Đ m b o an toàn tuy t đ iệ ạ ưỡ ả ả ệ ố

 Ki m tra ể

3. D ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp đ  phòng.ạ ỏ ệ ề

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các d ng sai h ng, nguyên nhân và bi n pháp kh c ph c.ượ ạ ỏ ệ ắ ụ

 Th c hi n các bi n pháp kh c ph c đ c các d ng sai h ng.ự ệ ệ ắ ụ ượ ạ ỏ

D ng sai h ngạ ỏ Nguyên nhân Cách đ  phòngề

1.M t   đ nh   hình   khôngặ ị  
đúng

 Biên d ng c a d ng chépạ ủ ưỡ  
hình không phù h p.ợ

 L i c t c a dao kémưỡ ắ ủ

L p   th c   chép   hìnhắ ướ  
không chính xác

 Dùng d ng đ  ki m traưỡ ể ể  
t ng ph n chính xác.  ừ ầ

2.   Đ ng   kính   m t   đ nhườ ặ ị  
hình sai

 Đ t  chi u sâu c t sai,  đoặ ề ắ  
sai khi ti n tinhệ

 S  d ng d ng c  đo vàử ụ ụ ụ  
du xích chính xác.

3.Đ  ộ nhám không đ tạ  Dao và các c  c u liên k tơ ấ ế  
b  r  l ngị ơ ỏ

 Dao mòn

 Mũi dao nh nọ

 L ng ti n dao l nượ ế ớ

 Phoi bám

 Kh  đ  rử ộ ơ

 Gi m b  r ng l i c tả ề ộ ưỡ ắ

 Mài  s a  l i  dao có  bánử ạ  
kính r 

   Gi m   chi u   sâu   c t,ả ề ắ  
gi m l ng ti n daoả ượ ế

4. Ki m tra s n ph m.ể ả ẩ

M c tiêu:ụ

 Xác đ nh đ c các tiêu chí đánh giá k  thu t c n thi t c a s n ph m.ị ượ ỹ ậ ầ ế ủ ả ẩ

 Th c hi n các ph ng pháp ki m tra phù h p v i yêu c u k  thu t.ự ệ ươ ể ợ ớ ầ ỹ ậ

 Có ý th c b o qu n và gi  gìn d ng c , trang thi t b .ứ ả ả ữ ụ ụ ế ị

+ Ki m tra b ng c m quan, quan sát b ng m t th ng, đánh giá s  b  vể ằ ả ằ ắ ườ ơ ộ ề 
hình dáng, đ  bóng b  m t l .ộ ề ặ ỗ

+ Ki m tra b ng compa đo trong.ể ằ

+ Ki m tra b ng th c c p, panme đo trong.ể ằ ướ ặ

+ Ki m tra k t h p compa, th c c p và panme.ể ế ợ ướ ặ

          + Ki m tra b ng d ng chu n.ể ằ ưỡ ẩ
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M t đ nh hình đ c ki m tra b ng d ng. Đ ng bao c a d ng gi ng nhặ ị ượ ể ằ ưỡ ườ ủ ưỡ ố ư 
đ ng bao trên chi ti t c n ki m tra. Khi ki m tra ph i đ t d ng ti p xúc  v iườ ế ầ ể ể ả ặ ưỡ ế ớ  
chi ti t   ti t di n n m ngang đi qua đ ng tâm c a v t. Dùng m t quan sát kheế ở ế ệ ằ ườ ủ ậ ắ  
h  gi a d ng và chi ti t gia công.ở ữ ưỡ ế

5. V  sinh công nghi p.ệ ệ

    M c tiêu:ụ

 Bi t đ c trình t  các b c th c hi n v  sinh công nghi p.ế ượ ự ướ ự ệ ệ ệ

 Th c hi n đúng trình t  đ m b o đ t yêu c u v  sinh công nghi p.ự ệ ự ả ả ạ ầ ệ ệ

 Có ý th c trong vi c b o v  d ng c  thi t b , máy móc.ứ ệ ả ệ ụ ụ ế ị

+ S p x p d ng c , thi t b , v  sinh công nghi p.ắ ế ụ ụ ế ị ệ ệ

+ C t đi n tr c khi làm v  sinh.ắ ệ ướ ệ

+ Lau chùi d ng c  đo, máy ti n.ụ ụ ệ

+ S p đ t d ng c , thi t b .ắ ặ ụ ụ ế ị

+ Quét d n n i làm vi c c n th n, s ch s .ọ ơ ệ ẩ ậ ạ ẽ
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Bài t p  ng d ngậ ứ ụ

Hãy ti n chi ti t nh  hình v .ệ ế ư ẽ  

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ngươ  

pháp đánh 
giá

Đi mể

t i đaố

K t quế ả 
th c hi nự ệ  
c a ng iủ ườ  

h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Các   lo iạ  
d ng   c ,ụ ụ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
đ nh   hìnhị  
b ng   th cằ ướ  
chép hình

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5

1.1 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
d ng c  dùngụ ụ  
trong   ti nệ  

1
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ti n đ nh hìnhệ ị  
b ng   th cằ ướ  
chép hình

1.2 Li t   kê   đ yệ ầ  
đ   các   lo iủ ạ  
thi t   b   dùngế ị  
trong   ti nệ  
đ nh hình ị

0,5

2 V t li u khi ậ ệ
ti nệ

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

2.1 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các v t ủ ậ
li u khi ti n ệ ệ
đ nh hìnhị

0,5

2.2 Li t kê đ y ệ ầ
đ  các lo i ủ ạ
dung d ch làmị  
ngu i.ộ

0,5

3 Ch n  ch   đọ ế ộ 
c t khi ti n.ắ ệ

Làm bài t  ự
lu n và tr c ậ ắ
nghi m, đ i ệ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

4 Trình   bày 
cách   tháo   l pắ  
th c   chépướ  
hình

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

5 Trình bày đ yầ  
đ   k   thu tủ ỹ ậ  
ti n đ nh hìnhệ ị  
b ng   thuocwsằ  
chép hình

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2,5

6 Trình   bày 
đúng  ph ngươ  
pháp ki m traể  

Làm bài t  ự
lu n, đ i ậ ố
chi u v i n i ế ớ ộ

1
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ch t   l ngấ ượ  
m t đ nh hìnhặ ị  

dung bài h cọ

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự
t pậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n.ệ

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  nguyên ủ
nhiên v t li u ậ ệ
đúng theo yêu 
c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

Ki m tra côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u  v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1,5

4 Ch n đúng ọ
ch  đ  c t khiế ộ ắ  
ti nệ

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u v i  tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
các thao tác 
ph i h p hai ố ợ
chuy n đ ng ể ộ
khi ti n đ nh ệ ị
hình

Quan   sát   các 
thao   tác   đ iố  
chi u v i quyế ớ  
trình thao tác. 2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng m t ượ ặ
đ nh hình ị

Theo dõi vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 Chi   ti t   đúngế  
kích th c ướ

1

6.2 Đ m   b o   đả ả ộ  1
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t ng   quanươ  
hình dáng hình 
h c.ọ

6.3 Đ m   b o   đả ả ộ 
nhám   b   m tề ặ  
theo   yêu   c uầ  
k  thu t.ỹ ậ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi vi cệ  
th c   hi n,ự ệ  
đ i chi u v iố ế ớ  
n i   quy   c aộ ủ  
tr ng.ườ

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  
l p h cớ ọ

1

1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo   dõi   quá 
trình   làm 
vi c,   đ iệ ố  
chi u v i tínhế ớ  
ch t, yêu c uấ ầ  
c a   côngủ  
vi c.ệ

1

1.4 Tính   c nẩ  
th n,  ậ chính 
xác

Quan sát vi cệ  
th c hi n bàiự ệ  
t pậ

1

1.5 Ý   th c   h pứ ợ  
tác   làm   vi cệ  
theo t , nhómổ

Quan   sát   quá 
trình   th cự  
hi n   bài   t pệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t p ậ

Theo dõi   th iờ  
gian   th cự  
hi n   bài   t p,ệ ậ  
đ i chi u v iố ế ớ  
th i   gian   quyờ  
đ nh.ị

2
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3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i quyế ớ  
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ụ
ti n.ệ

1

3.2 Đ y đ  b o ầ ủ ả
h  lao đ ng ộ ộ
(qu n áo b o ầ ả
h , giày, mũ)ộ

1

3.3 V  sinh ệ
x ng th c ưở ự
t p đúng quy ậ
đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá
K t qu  th cế ả ự  

hi nệ H  sệ ố
K t q aế ủ

h c t pọ ậ

Ki
n th c ế ứ

0,3

Kỹ  
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:

CÂU H IỎ

Câu 1. Ph ng pháp ti n đ nh hình b ng th c chép hình đ c th c hi n khiươ ệ ị ằ ướ ượ ự ệ
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c. Gia công đ n chi cơ ế

d. Gia công lo t nhạ ỏ

          c. Gia công lo t l n. ạ ớ

          d. C  A , B,Cả

Câu 2 . Khi gia công m t đ nh hình b ng th c chép hình phôi có th  gá :ặ ị ằ ướ ể

a. Trên mâm c p không ch ng tâmặ ố

b.Trên mâm c p có ch ng tâmặ ố

c.Trên hai mũi tâm

d.T t c  đ u đúngấ ả ề
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