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1. Thông tin về học phần: 

Tên học phần: 
· Tiếng Việt:  Các phương pháp gia công kim loại
· Tiếng Anh:  Machining Processes
Mã học phần: MET342




Số tín chỉ: 
04

Đào tạo trình độ:  Đại học





Học phần tiên quyết: 
Nguyên lý cắt, Dung sai lắp ghép và đo lường kỹ thuật
2. Thông tin về giảng viên:


Họ và tên: Nguyễn Văn Tường

Chức danh, học vị: GVC, TS
Điện thoại: 0982354509 


Email: tuongnv@ntu.edu.vn

Địa chỉ trang web/nguồn dữ liệu internet của giảng viên (nếu có): 
Địa điểm, lịch tiếp SV: Văn phòng Trưởng khoa Cơ khí (G1), sáng thứ 6 hàng tuần
3. Mô tả tóm tắt học phần:  

Học phần trang bị cho người học các kiến thức cơ bản về các phương pháp cắt gọt truyền thống, các phương pháp gia công tinh bằng biến dạng dẻo và các phương pháp gia công điện lý hóa; nhằm giúp người học có khả năng lựa chọn các phương pháp gia công hợp lý, tính toán và lựa chọn các thông số công nghệ phù hợp để gia công chi tiết.

4. Mục tiêu:

Giúp sinh viên có đủ kiến thức và kỹ năng cần thiết về các phương pháp gia công kim loại để áp dụng vào việc thiết kế quy trình gia công chi tiết máy.

5. Kết quả học tập mong đợi (KQHT): 
a) Lựa chọn phương pháp, thiết bị và dụng cụ và gia công cắt gọt phù hợp để gia công chi tiết. 

b) Lựa chọn thiết bị, dụng cụ cắt và thông số gia công phù hợp cho gia công bằng biến dạng dẻo.

c) Lựa chọn phương pháp và trang thiết bị gia công tiên tiến phù hợp để gia công chi tiết. 


d) Tính, chọn các thông số gia công chi tiết.

6. Kế hoạch dạy học:


6.1 Lý thuyết:

	STT
	Chương/Chủ đề
	Nhằm đạt KQHT
	Số tiết
	Phương pháp
dạy – học
	Chuẩn bị của người học

	1

1.1

1.2

1.3
	Giới thiệu học phần và phương thức dạy-học
Chương trình học phần

Phương thức dạy-học

Các quy định dạy-học
	
	1
	Thuyết giảng

	

	2

2.1

2.2

2.3

2.4
	Tiện
Nguyên lý gia công

Máy và dụng cụ cắt

Biện pháp gá đặt

Các thông số công nghệ và khả năng công nghệ
	a, d
	3
	- Diễn giảng tích cực
- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 13-27
- Tìm hiểu nội dung về tính chế độ cắt khi tiện trong TL 2: trang 7-12


	3

3.1

3.2

3.3

3.4
	Bào và xọc

Nguyên lý gia công

Máy và dụng cụ cắt

Biện pháp gá đặt

Các thông số công nghệ và khả năng công nghệ
	a, d
	2
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 56-67

- Tìm hiểu nội dung tính chế độ cắt khi bào và xọc trong  TL 2: trang 53-55


	4

4.1

4.2

4.3

4.4
	Khoan, khoét, doa 

Nguyên lý gia công

Máy và dụng cụ cắt

Biện pháp gá đặt

Các thông số công nghệ và khả năng công nghệ
	a, d
	4
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 68-88

- Tìm hiểu nội dung về tính chế độ cắt khi khoan, khoét, doa trong TL 2: trang 76-83

	5

5.1

5.2

5.3

5.4
	Phay
Nguyên lý gia công

Máy và dụng cụ cắt

Biện pháp gá đặt

Các thông số công nghệ và khả năng công nghệ
	a, d
	6
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 28-55

- Tìm hiểu nội dung về tính chế độ cắt khi phay trong TL 2: 115-118


	6

6.1

6.2

6.3

5.4
	Chuốt
Nguyên lý gia công

Máy và dụng cụ cắt

Biện pháp gá đặt

Các thông số công nghệ và khả năng công nghệ
	a, d
	4
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 89-98

- Tìm hiểu nội dung về tính chế độ cắt khi chuốt trong TL 2 trang 109-110

	7

7.1

7.2

7.3

7.4
	Mài
Nguyên lý gia công

Máy và dụng cụ cắt

Biện pháp gá đặt

Các thông số công nghệ và khả năng công nghệ
	a, d
	6
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 99-136

- Tìm hiểu nội dung về tính chế độ cắt khi mài trong TL 2: trang 192-193


	8

8.1

8.2

8.3

8.4
	Mài nghiền
Nguyên lý gia công

Máy và dụng cụ cắt

Biện pháp gá đặt

Các thông số công nghệ và khả năng công nghệ
	a, d
	4
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 137-155



	9

9.1

9.2

9.3

9.4
	Mài khôn
Nguyên lý gia công

Máy và dụng cụ cắt

Biện pháp gá đặt

Các thông số công nghệ và khả năng công nghệ
	a, d
	2
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 156-169
- Tìm hiểu công nghệ mài khôn đỉnh phẳng, mài khôn nóng, mài khôn laser (tìm tài liệu trên internet)

	10

10.1

10.2

10.3

10.4
	Mài siêu tinh
Nguyên lý gia công

Máy và dụng cụ cắt

Biện pháp gá đặt

Các thông số công nghệ và khả năng công nghệ
	a, d
	2
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 170-183


	11

11.1

11.2

11.3

11.4
	Gia công bề mặt ren, then, then hoa
Nguyên lý gia công

Máy và dụng cụ cắt

Biện pháp gá đặt

Các thông số công nghệ và khả năng công nghệ
	a, d
	4
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 187-201
Tìm hiểu nội dung về tính chế độ cắt khi cắt ren trong TL 2: trang 165-166



	12

12.1

12.2

12.3
	Gia công bề mặt răng
Gia công bánh răng trụ

Gia công bánh răng côn

Gia công bánh vít
	a, d
	8
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 212-267
- Tìm hiểu nội dung về tính chế độ cắt khi cắt răng trong TL 2: trang 177-179



	13

13.1

13.2

13.3
	Gia công tinh bằng biến dạng dẻo
Chất lượng bề mặt khi gia công tinh bằng biến dạng dẻo
Lăn ép
Nong ép
	b, d
	4
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 315-230, 347-254


	14

14.1

14.2

14.2
	Gia công siêu âm, gia công tia nước
Gia công siêu âm

Gia công tia nước

Gia công tia nước có hạt mài
	c, d
	2
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 363-373


	15

15.1

15.2
	Gia công hoá và gia công điện hoá
Gia công hóa

Gia công điện hóa
	c, d
	2
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 374-393


	16

16.1

16.2

16.3
	Gia công tia lửa điện, gia công tia laser, tia plasma

Gia công tia lửa điện

Gia công tia laser

Gia công tia plasma
	c, d
	4
	- Diễn giảng tích cực

- Nêu vấn đề thảo luận
	- Đọc trước TL1: trang 394-416


	17
	Ôn tập, kiểm tra
	
	2
	
	


6.2 Thực hành: 
(nếu có)
	STT
	Bài/Chủ đề
	Nhằm đạt KQHT
	Số tiết
	Phương pháp
dạy – học
	Chuẩn bị của người học

	1

1.1

…
	
	
	
	
	

	2

2.1

…
	
	
	
	
	


7. Tài liệu dạy và học:

	STT
	Tên tác giả
	Tên tài liệu
	Năm xuất bản
	Nhà xuất bản
	Địa chỉ khai thác tài liệu
	Mục đích 

sử dụng

	
	
	
	
	
	
	Tài liệu chính
	Tham khảo

	1
	Đặng Văn Nghìn (chủ biên)
	Các phương pháp gia công kim loại
	2008
	ĐHQG Tp HCM
	Thư viện
	x
	

	2
	Nguyễn Ngọc Đào, Trần Thế San, Hồ Viết Bình
	Chế độ cắt gia công cơ khí
	2002
	Đà Nẵng
	Thư viện
	
	x

	3
	Trần Văn Địch
	Gia công tinh bề mặt chi tiết máy  
	2004
	KHKT
	Thư viện
	
	x

	4
	Trần Văn Địch (chủ biên)
	Công nghệ chế tạo máy
	2003
	KHKT
	Thư viện
	
	x

	5
	Mikell P. Grover
	Fundamentals of Modern Manufacturing: Materials, Processes, and Systems
	2007
	John Wiley&Son
	Thư viện
	
	x


8. Yêu cầu của giảng viên đối với học phần:

- Mỗi sinh viên phải có 2 tài liệu tham khảo [1] và [2]

- Sinh viên phải hoàn thiện bài tập về nhà do giảng viên giao và nộp vào đầu tiết đầu tiên của mỗi tuần.
9. Đánh giá kết quả học tập:


9.1 Lịch kiểm tra giữa kỳ (dự kiến):

	Lần kiểm tra
	Tiết thứ
	Hình thức kiểm tra
	Chủ đề/Nội dung được kiểm tra
	Nhằm đạt KQHT

	1
	15
	Viết
	1-5
	a, d

	2
	30
	Viết
	6-8
	a, d

	3
	45
	Viết
	9-12
	b, d

	4
	60
	Viết
	13-16
	c, d


9.2 Thang điểm học phần:
	STT
	Hình thức đánh giá
	Nhằm đạt KQHT
	Trọng số (%)

	1
	Kiểm tra
	a, b, c, d
	20

	2
	Điểm chuyên cần/thái độ 
	
	10

	3
	Điểm báo cáo, bài tập
	a, b, c, d
	20

	4
	Thi kết thúc học phần:

· Hình thức thi: vấn đáp
· Đề mở: □             Đề đóng: ( 
      
	a, b, c, d
	50



TRƯỞNG BỘ MÔN
GIẢNG VIÊN

(Ký và ghi họ tên)
(Ký và ghi họ tên)

           Đặng Xuân Phương
Nguyễn Văn Tường
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