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LỜI NÓI ĐẦU 

Nhằm đổi mới phương pháp giảng dạy, nâng cao chất lượng đào tạo và đào tạo theo 

nhu cầu xã hội. Trường Cao đẳng Kỹ thuật Nguyễn Trường Tộ tổ chức  biên soạn giáo 

trình trình độ Trung cấp, Cao đẳng cho tất cả các môn học thuộc các ngành, nghề đào tạo 

tại trường. Từ đó giúp cho học sinh – sinh viên có điều kiện học tập, nâng cao tính tự học 

và sáng tạo.  

Giáo trình môn học Tiện cơ bản thuộc các môn chuyên ngành của ngành đào tạo 

Cắt gọt kim loại. 

• Vị trí môn học: được bố trí ở học kỳ 1 của chương trình đào tạo cao đẳng và học 

kỳ 1 của chương trình trung cấp. 

• Mục tiêu môn học: 

Sau khi học xong môn học này người học có khả năng: 

+ Kiến thức: 

 - Giải thích được tầm quan trọng và ý nghĩa của nội qui và những qui định khi 

thực tập tại xưởng máy công cụ. 

- Phân tích được nguyên lý gia công, độ chính xác kinh tế, độ chính xác đạt được 

của các công nghệ gia công cắt gọt kim loại có phoi. 

- Giải thích được các yếu tố cắt gọt của mỗi công nghệ gia công cơ. 

- Trình bày được các các thông số hình học của dao tiện. 

- Phân tích được yêu cầu của vật liệu làm phần cắt gọt. 

- Trình bày được các các thông số hình học của dao tiện rãnh, cắt đứt. 

- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật khi tiện rãnh, cắt đứt. 

- Nhận dạng được các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện. 

+ Kỹ năng: 

- Mài được dao tiện ngoài, dao tiện rãnh, dao cắt đứt (thép gió) đạt độ nhám 

Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm 

bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy. 

- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện trụ trơn ngắn, trụ bậc, tiện mặt đầu, khoan 

lỗ tâm, tiện trụ dài l  10d, tiện cắt rãnh, cắt đứt đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính 

xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an 

toàn cho người và máy. 

- Nhận biết được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục. 

+ Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

- Nhận thức được tầm quan trọng của môn học đối với nghề nghiệp. 

- Hình thành ý thức học tập, say mê nghề nghiệp qua từng bài học. 

  - Có tác phong công nghiệp, an toàn lao động trong quá trình làm thí nghiệm và thực 

tập. 

- Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  
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- Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

• Thời lượng và nội dung môn học: 

Thời lượng: 105 giờ; trong đó: Lý thuyết 15 Thực hành 86 kiểm tra:4 

Nội dung giáo trình gồm các bài: 

 - Bài 1: Nội qui và những qui định khi thực tập tại xưởng máy công cụ. 

          - Bài 2: Khái niệm cơ bản về cắt gọt kim loại 

          - Bài 3: Vận hành và bảo dưỡng máy tiện vạn năng 

- Bài 4: Dao tiện, mài dao tiện  

- Bài 5: Gá lắp phôi, dao, cắt thử 

- Bài 6: Tiện trụ trơn ngắn 

- Bài 7: Vạt mặt đầu khoan lỗ tâm 

- Bài 8: Tiện trụ bậc ngắn 

- Bài 9: tiện trụ bậc dài  

- Bài 10: Tiện cắt rãnh 

Trong quá trình biên soạn giáo trình này tác giả đã chọn lọc những kiến thức cơ bản, 

bổ ích nhất, có chất lượng nhằm đáp ứng tốt nhu cầu giảng dạy của giáo viên và học tập 

của học sinh – sinh viên bậc cao đẳng, trung cấp tại trường.  

Tuy nhiên, quá trình thực hiện không thể tránh những thiếu sót, tác giả rất mong 

nhận được sự đóng góp của quý thầy cô đồng nghiệp và các em học sinh – sinh viên để 

hiệu chỉnh giáo trình ngày càng hiệu quả hơn. 

Trân trọng cảm ơn. 

            Tác giả 
                                                                                                Lê Hải Tuấn 
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CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC 

Tên môn học:  TIỆN CƠ BẢN 

Mã môn học:  210202 

Thời gian thực hiện môn học: 105 giờ 

(Lý thuyết:  15giờ; Thực hành, thí nghiệm: 86, 0 giờ; Thi/kiểm tra:  4 giờ) 

I. Vị trí, tính chất của môn học: 

- Vị trí: Học Kỳ I 

- Tính chất:  

+ Là mô đun chuyên môn nghề thuộc môn học đào tạo nghề bắt buộc.  

II. Mục tiêu môn học: 

Học xong môn học này người học sẽ có khả năng: 

+  Kiến thức: 

+ Giải thích được tầm quan trọng và ý nghĩa của nội qui và những qui định khi 

thực tập tại xưởng máy công cụ. 

+ Phân tích được nguyên lý gia công, độ chính xác kinh tế, độ chính xác đạt được 

của các công nghệ gia công cắt gọt kim loại có phoi. 

+ Giải thích được các yếu tố cắt gọt của mỗi công nghệ gia công cơ. 

+ Trình bày được các các thông số hình học của dao tiện. 

+ Phân tích được yêu cầu của vật liệu làm phần cắt gọt. 

+ Trình bày được các các thông số hình học của dao tiện rãnh, cắt đứt. 

+ Trình bày được yêu cầu kỹ thuật khi tiện rãnh, cắt đứt. 

+ Nhận dạng được các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện. 

+ Kỹ năng:  

+ Mài được dao tiện ngoài, dao tiện rãnh, dao cắt đứt (thép gió) đạt độ nhám 

Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm 

bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy. 

+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện trụ trơn ngắn, trụ bậc, tiện mặt đầu, khoan 

lỗ tâm, tiện trụ dài l  10d, tiện cắt rãnh, cắt đứt đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính 

xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an 

toàn cho người và máy. 

+ Nhận biết được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục. 

+  Năng lực tự chủ và trách nhiệm:  

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo 

trong học tập. 
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+ Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  

+ Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

+ Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành 

III. Nội dung môn học: 

1. Nội dung tổng quát và phân bổ thời gian: 

Số 

TT 
Tên chương, mục 

Thời gian (giờ) 

Tổng số Lý thuyết 
TH, TN, 

TL, BT 
Kiểm tra 

1 
 Bài 1 :  Nội qui và những qui định khi thực 

tập tại xưởng máy công cụ. 

2 2   

2 
Bài 2: Khái niệm cơ bản về cắt gọt kim loại 

2.1Khái quát lịch sử phát triển ngành cắt gọt 

kim loại 

2.2Công nghệ tiện  

2.3. Công nghệ phay   

2.4. Công nghệ bào 

2.5. Công nghệ xọc 

2.6. Công nghệ khoan 

2.7. Công nghệ mài 

3 3   

3 
Bài 3: Vận hành và bảo dưỡng máy tiện vạn 

năng 

3.1. Cấu tạo của máy tiện: 

3.2. Các phụ tùng kèm theo, công dụng của 

các phụ tùng. 

3.3. Quy trình vận hành máy tiện: 

2.3.1. Kiểm tra nguồn điện 

2.3.2. Kiểm tra bôi trơn và hệ thống bôi trơn 

tự động 

2.3.3. Vận hành các chuyển động bằng tay. 

2.3.4. Điều chỉnh máy. 

2.3.5. Vận hành tự động các chuyển động  

2.3.6. Báo cáo kết quả vận hành máy 

3.4. Chăm sóc bảo dưỡng máy, các biện pháp 

an toàn khi sử dụng máy tiện 

3.5 Vệ sinh công nghiệp 

10 2 7 1 

4 
Bài 4: Dao tiện, mài dao tiện  

15 1 13 1 
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4.1. Cấu tạo dao tiện ngoài, dao cắt rãnh, dao 

cắt đứt 

4.2. Yêu cầu của vật liệu làm phần cắt gọt 

4.3. Các thông số hình học của dao tiện ở 

trạng thái tĩnh 

4.4. Sự thay đổi thông số hình học của dao 

tiện khi gá dao 

4.5. Ảnh hưởng của các thông số hình học của 

dao tiện đến quá trình cắt 

4.6. Mài dao tiện 

4.7. Vệ sinh công nghiệp 

5 
Bài 5: Gá lắp phôi, Dao tiện lên máy tiện- cắt 

thử  

5.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gá lắp phôi, dao tiện 

5.2. Phương pháp gia công 

5.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

5.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

5.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

5.2.4. Điều chỉnh máy 

5.2.5. Cắt thử và đo 

5.2.6. Tiến hành gia công. 

5.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp 

đề phòng 

5.4.  Kiểm tra sản phẩm 

5.5. Vệ sinh công nghiệp. 

10 1 9  

6 
Bài6: Tiện trụ trơn ngắn 

6.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công mặt trụ 

6.2. Phương pháp gia công 

6.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

6.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

6.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

6.2.4. Điều chỉnh máy 

6.2.5. Cắt thử và đo 

6.2.6. Tiến hành gia công. 

6.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp 

đề phòng 

10 1 9  
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6.4.  Kiểm tra sản phẩm 

6.5. Vệ sinh công nghiệp. 

7 
Bài 7: Tiện mặt đầu và khoan lỗ tâm 

7.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công mặt đầu và 

khoan lỗ tâm  

7.2. Phương pháp gia công 

7.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

7.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

7.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

7.2.4. Điều chỉnh máy 

7.2.5. Cắt thử và đo 

7.2.6. Tiến hành gia công. 

7.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp 

đề phòng 

7.4. Kiểm tra sản phẩm. 

7.5. Vệ sinh công nghiệp 

10 1 9  

8 
Bài 8: Tiện trụ bậc ngắn 

8.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện trụ bậc ngắn 

8.2. Phương pháp gia công 

8.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

8.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

8.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

8.2.4. Điều chỉnh máy 

8.2.5. Cắt thử và đo 

8.2.6. Tiến hành gia công. 

8.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp 

đề phòng 

8.4. Kiểm tra sản phẩm. 

8.5. Vệ sinh công nghiệp 

10 1 9  

9 
Bài 9: Tiện trụ dài l  10d 

9.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công trụ dài  

9.2. Phương pháp gia công 

9.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

9.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

15 1 13 1 
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9.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

9.2.4. Điều chỉnh máy 

9.2.5. Cắt thử và đo 

9.2.6. Tiến hành gia công. 

9.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp 

đề phòng 

9.4. Kiểm tra sản phẩm. 

9.5. Vệ sinh công nghiệp 

10 
Bài 10:  Tiện rãnh  

10.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công tiện cắt 

rãnh 

10.2. Phương pháp gia công 

10.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

10.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

10.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

10.2.4. Điều chỉnh máy 

10.2.5. Cắt thử và đo 

10.2.6. Tiến hành gia công. 

10.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện 

pháp đề phòng 

10.4. Kiểm tra sản phẩm. 

10.5. Vệ sinh công nghiệp 

10 1 9  

11 
Bài 11:  Tiện cắt đứt 

11.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công tiện cắt 

rãnh 

11.2. Phương pháp gia công 

11.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

11.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

11.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

11.2.4. Điều chỉnh máy 

11.2.5. Cắt thử và đo 

11.2.6. Tiến hành gia công. 

11.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện 

pháp đề phòng 

11.4. Kiểm tra sản phẩm. 

10 1 8 1 
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11.5. Vệ sinh công nghiệp 

 
Cộng 105 15 86 4 

 

2. Nội dung chi tiết: 

Bài: 1 mở đầu Nội qui và những qui định khi thực tập tại xưởng máy công cụ:              

Thời gian: 2 giờ (LT: 2 giờ, TH:  0 giờ, KT: 0 giờ) 

Mục tiêu: 

+ Kiến thức:  

- Giải thích được tầm quan trọng và ý nghĩa của nội qui, những qui định khi thực 

tập tại xưởng máy công cụ 

+ Kỹ năng:  

-  Phân tích được quyền lợi và nghĩa vụ của người học khi thực tập tại xưởng máy 

công cụ  

+ Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc chủ động sáng tạo trong học 

tập  

-  Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  

-  Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

-  Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành 

 

Bài 2: Khái niệm cơ bản về cắt gọt kim loại 

Thời gian: 3 giờ (LT: 3 giờ, TH: 0 giờ, KT: 0 giờ) 

Mục tiêu:  

+ Kiến thức: 

+ Trình bày được lịch sử phát triển của nghề cắt gọt kim loại 

+ Giải thích được các yếu tố cắt gọt của mỗi công nghệ gia công cơ. 

+ Kỹ năng: 

+ Phân tích được nguyên lý gia công, độ chính xác kinh tế, độ chính xác đạt được của các 

công nghệ gia công cắt gọt kim loại có phoi. 

+ Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Rèn luyện tính kỷ luật , kiên trì, chủ động tích cực học tập 

+ làm việc độc lập trong môi trường thay đổi 

+ chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm với nhóm 

+ Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành 

Nội dung: 

            2.1Khái quát lịch sử phát triển ngành cắt gọt kim loại 

            2.2Công nghệ tiện  
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2.3. Công nghệ phay   

  2.4. Công nghệ bào 

  2.5. Công nghệ xọc 

  2.6. Công nghệ khoan 

  2.7. Công nghệ mài 

Bài 3: Vận hành và bảo dưỡng máy tiện vạn năng 

Thời gian: 10 giờ (LT: 2 giờ, TH: 7 giờ, KT: 1 giờ) 

Mục tiêu: 

+ Kiến thức: 

+ Trình bày được tính năng, cấu tạo của máy tiện, các bộ phận máy và các phụ tùng kèm 

theo máy 

+ Trình bày được quy trình thao tác vận hành, qui trình bảo dưỡng  máy tiện. 

+ Kỹ năng: 

+ Vận hành thành thạo máy tiện đúng quy trình, quy phạm đảm bảo an toàn tuyệt đối cho 

người và máy. 

+ Tháo lắp một số đồ gá thông thường trên máy tiện như mâm cặp 3 chấu, mũi tâm ụ 

động 

+ Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo 

trong học tập. 

+ Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  

+ Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

Nội dung bài: 

3.1. Cấu tạo của máy tiện: 

3.2. Các phụ tùng kèm theo, công dụng của các phụ tùng. 

3.3. Quy trình vận hành máy tiện: 

2.3.1. Kiểm tra nguồn điện 

2.3.2. Kiểm tra bôi trơn và hệ thống bôi trơn tự động 

2.3.3. Vận hành các chuyển động bằng tay. 

2.3.4. Điều chỉnh máy. 

2.3.5. Vận hành tự động các chuyển động  

2.3.6. Báo cáo kết quả vận hành máy 

3.4. Chăm sóc bảo dưỡng máy, các biện pháp an toàn khi sử dụng máy tiện 

3.5 Vệ sinh công nghiệp 

Bài 4: Dao tiện, mài dao tiện 

Thời gian: 15 giờ (LT: 1 giờ, TH: 13 giờ, KT: 1 giờ) 

Mục tiêu: 
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+ Kiến thức: 

+ Trình bày được các yếu tố cơ bản dao tiện, đặc điểm của các lưỡi cắt, các thông số 

hình học của dao tiện. 

+ Phân tích được yêu cầu của vật liệu làm phần cắt gọt. 

+ Nhận dạng được các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện. 

+ Kỹ năng: 

+ Mài được dao tiện ngoài, dao tiện cắt rãnh  (thép gió) đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt 

thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn 

tuyệt đối cho người và máy+ 

+ Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo 

trong học tập. 

+ Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  

+ Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

+ Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành 

Nội dung bài: 

4.1. Cấu tạo dao tiện ngoài, dao cắt rãnh, dao cắt đứt 

4.2. Yêu cầu của vật liệu làm phần cắt gọt 

4.3. Các thông số hình học của dao tiện ở trạng thái tĩnh 

4.4. Sự thay đổi thông số hình học của dao tiện khi gá dao 

4.5. Ảnh hưởng của các thông số hình học của dao tiện đến quá trình cắt 

4.6. Mài dao tiện 

4.7. Vệ sinh công nghiệp 

Bài 5: Gá lắp phôi, Dao tiện lên máy tiện- cắt thử 

Thời gian: 10 giờ (LT:1 giờ, TH: 9 giờ, KT: 0 giờ) 

Mục tiêu: 

- Kiến thức:Trình bày kỹ thuật khi gá lắp chi tiết lên máy tiện, gá lắp dao  

- Kỹ năng:Gá được chi tiết đúng qui trình, gá dao đúng tâm, cắt thử  

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo 

trong học tập. 

+ Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  

+ Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

+ Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành 

Nội dung bài: 

5.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gá lắp phôi, dao tiện 
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5.2. Phương pháp gia công 

5.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

5.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

5.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

5.2.4. Điều chỉnh máy 

5.2.5. Cắt thử và đo 

5.2.6. Tiến hành gia công. 

5.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng 

5.4.  Kiểm tra sản phẩm 

5.5. Vệ sinh công nghiệp. 

Bài 6: Tiện trụ trơn ngắn 

Thời gian: 10 giờ (LT: 1 giờ, TH: 9 giờ, KT: 0 giờ) 

Mục tiêu:  

+ Kiến thức: 

+ Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật khi gia công mặt trụ. 

+ Kỹ năng: 

+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện trụ trơn ngắn gá trên mâm cặp 3 vấu tự định tâm 

đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, 

đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo 

trong học tập. 

+ Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  

+ Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

+ Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành 

Nội dung bài: 

6.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công mặt trụ 

6.2. Phương pháp gia công 

6.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

6.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

6.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

6.2.4. Điều chỉnh máy 

6.2.5. Cắt thử và đo 

6.2.6. Tiến hành gia công. 

6.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng 
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6.4.  Kiểm tra sản phẩm 

6.5. Vệ sinh công nghiệp. 

Bài 7: Tiện mặt đầu và khoan lỗ tâm 

Thời gian: 10 giờ (LT: 1 giờ, TH: 9giờ, KT: 0giờ) 

Mục tiêu: 

+ Kiến thức: 

+ Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật khi tiện mặt đầu và khoan lỗ tâm. 

+ Nhận dạng đươc các loại lỗ tâm và giải thích được công dụng của chúng. 

+ Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục. 

+ Kỹ năng: 

+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện mặt đầu, khoan lỗ tâm gá trên mâm cặp 3 vấu tự 

định tâm đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu 

kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo 

trong học tập. 

+ Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  

+ Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

+ Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành 

Nội dung bài: 

7.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công mặt đầu và khoan lỗ tâm  

7.2. Phương pháp gia công 

7.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

7.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

7.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

7.2.4. Điều chỉnh máy 

7.2.5. Cắt thử và đo 

7.2.6. Tiến hành gia công. 

7.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng 

7.4. Kiểm tra sản phẩm. 

7.5. Vệ sinh công nghiệp 

Bài 8:Tiện trụ bậc ngắn 

Thời gian: 10 giờ (LT: 1giờ, TH: 9 giờ, KT: … giờ) 

Mục tiêu: 

- Kiến thức: 
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+ Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật khi tiện trụ bậc. 

+ Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục. 

- Kỹ năng: 

+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện trụ bậc gá trên mâm cặp 3 vấu tự định tâm đúng 

qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng 

thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo 

trong học tập. 

+ Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  

+ Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

+ Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành 

Nội dung bài: 

8.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện trụ bậc ngắn 

8.2. Phương pháp gia công 

8.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

8.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

8.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

8.2.4. Điều chỉnh máy 

8.2.5. Cắt thử và đo 

8.2.6. Tiến hành gia công. 

8.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng 

8.4. Kiểm tra sản phẩm. 

8.5. Vệ sinh công nghiệp 

Bài 9: Tiện trụ dài l  10d 

Thời gian: 15 giờ (LT: 1giờ, TH: 13 giờ, KT: 1 giờ) 

Mục tiêu: 

- Kiến thức: 

+ Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật khi tiện trụ dài l  10d. 

+ Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục. 

- Kỹ năng: 

+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện trụ dài l  10d gá trên mâm cặp 3 vấu tự định tâm 

đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, 

đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
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+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo 

trong học tập. 

+ Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  

+ Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

+ Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành 

Nội dung bài: 

9.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công trụ dài  

9.2. Phương pháp gia công 

9.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

9.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

9.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

9.2.4. Điều chỉnh máy 

9.2.5. Cắt thử và đo 

9.2.6. Tiến hành gia công. 

9.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng 

9.4. Kiểm tra sản phẩm. 

9.5. Vệ sinh công nghiệp 

Bài 10:  Tiện rãnh 

Thời gian: 10 giờ (LT: 1giờ, TH: 9 giờ, KT: 0 giờ) 

Mục tiêu: 

- Kiến thức: 

+ Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật khi tiện cắt rãnh 

+ Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục. 

- Kỹ năng: 

+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện cắt rãnh gá trên mâm cặp 3 vấu tự định tâm đúng 

qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng 

thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo 

trong học tập. 

+ Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  

+ Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

+ Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành 

Nội dung bài: 

10.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công tiện cắt rãnh 

10.2. Phương pháp gia công 
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10.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

10.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

10.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

10.2.4. Điều chỉnh máy 

10.2.5. Cắt thử và đo 

10.2.6. Tiến hành gia công. 

10.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng 

10.4. Kiểm tra sản phẩm. 

10.5. Vệ sinh công nghiệp 

Bài 11:  Tiện cắt đứt 

Thời gian: 10 giờ (LT: 1giờ, TH: 8 giờ, KT: 1giờ) 

Mục tiêu: 

- Kiến thức: 

+ Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật khi tiện cắt đứt 

+ Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục. 

- Kỹ năng: 

+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện cắr đứt gá trên mâm cặp 3 vấu tự định tâm đúng 

qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng 

thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo 

trong học tập. 

+ Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  

+ Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

+ Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành 

Nội dung bài: 

11.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công tiện cắt rãnh 

11.2. Phương pháp gia công 

11.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp 

11.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi 

11.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao. 

11.2.4. Điều chỉnh máy 

11.2.5. Cắt thử và đo 

11.2.6. Tiến hành gia công. 

11.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng 
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11.4. Kiểm tra sản phẩm. 

11.5. Vệ sinh công nghiệp 

IV. Điều kiện thực hiện môn học: 

1. Phòng học chuyên môn hóa/nhà xưởng: 

- 01 phòng học lý thuyết,  

- 01 nhà xưởng thực hành 

2. Trang thiết bị máy móc:  

- 01 bộ Máy chiếu PROJECTOR. 

- 01 bộ Máy vi tính 

- 09 máy tiện vạn năng 

- 09 bộ dụng cụ đo cơ khí, bao gồm: Thước cặp cơ, Panme đo ngoài, Panme đo trong, 

thước đo góc vạn năng, Bộ mẫu so sánh độ nhám, thước lá. 

- 01 bộ máy mài 2 đá 

- 01 máy mài sửa dao tiện 

- 09 bộ đồ gá trên máy tiện 

- 09 chiếc kính bảo hộ 

- 09 bộ dụng cụ cơ khí cầm tay: cưa tay, đục bằng, đục nhọn, dũa bán nguyệt, dũa chữ 

nhật, dũa tam giác 

- 09 dụng cụ vạch dấu, bao gồm: mũi vạch, đài vạch, mũi chấm dấu  

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:  

- Giáo trình kỹ thuật tiện, phiếu hướng dẫn thực hiện các bài tập cơ bản. 

- Tranh treo tường về các loại dụng cụ: Hình dáng chung của máy tiện vạn năng, bố trí 

nơi làm việc. 

- Phim trong ghi phiếu hướng dẫn và sơ đồ minh hoạ cấu tạo của dao tiện, các góc của 

dao, các loại mâm cặp, mũi tâm, sơ đồ gá lắp. 

- Chi tiết mẫu, mô hình dao tiện, các loại dao mẫu. 

4. Các điều kiện khác:  .......................................................................................................  

V. Nội dung và phương pháp đánh giá: 

1. Nội dung: 

- Kiến thức:  

 + Các đặc điểm, công dụng, cấu tạo các bộ phận chính của máy tiện và quy trình 

chăm sóc, vận hành máy. 

+ Các phương pháp kiểm tra đánh giá chất lượng sản phẩm  

+ Các dạng sai hỏng thường gặp, nguyên nhân và cách khắc phục. 

  + Các thông số hình học của dao tiện rãnh, cắt đứt. Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, 

thông số hình học của dao tiện.  

- Kỹ năng:  
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 + Sử dụng thành thạo máy tiện. 

+ Lập quy trình gia công hợp lý cho từng bước công việc tiện. 

+ Nhận dạng, lựa chọn, sử dụng các loại dụng cụ đo, cắt và đồ gá cho từng công 

việc cụ thể. 

+ Tiện các chi tiết trụ trơn ngắn, trụ bậc, mặt đầu và khoan tâm,  đúng quy trình, 

đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, an toàn. 

+ Được đánh giá bằng phương pháp quan sát với bảng kiểm, thang điểm đạt yêu 

cầu. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:  

+ Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi  

+ Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm 

+ Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành 

+ Tác phong công nghiệp, vệ sinh công nghiệp… 

2. Phương pháp đánh giá: 

Được đánh giá qua các bài viết, vấn đáp, trắc nghiệm, tích hợp giữa lý thuyết - thực hành hoặc 

các bài thực hành trong quá trình thực hiện các bài học trong mô đun về kiến thức, kỹ năng và 

thái độ. Cách tính điểm được thực hiện theo quy chế hiện hành 

- Số điểm kiếm tra thường xuyên, định kỳ: 2 cột kiểm tra thường xuyên và 2 cột kiểm tra 

định kỳ  

- Hình thức thi kết thúc môn học: Thi thực hành 

- Thời gian làm bài thi kết thúc mô-đun: 4 giờ 

VI. Hướng dẫn thực hiện môn học: 

1. Phạm vi áp dụng mô-đun:  

+ Mô đun được sử dụng để giảng dạy trình độ cao đẳng nghề, trung cấp nghề cắt gọt kim 

loại. 

2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô-đun:  

- Đối với giảng viên: 

- Đây là mô đun cơ sở, cung cấp kiến thức, kỹ năng cơ bản để học sinh tiếp thu các mô 

đun khác nên giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài 

học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.  

- Khi giảng dạy, cần giúp người học thực hiện các kỹ năng chính xác, đúng yêu cầu, 

thành thạo.   

 - Các nội dung lý thuyết liên quan đến kỹ năng nên phân tích, giải thích thao động tác 

dứt khoát, rõ ràng, chuẩn xác.  

- Đối với người học:  

- Sinh viên vắng mặt không lý do ở buổi làm bài thực hành sẽ nhận điểm 0 của bài tập đó 

theo qui định  

- Vắng 20% số tiết sẽ bị cấm thi 

- Vắng trên 20% số tiết sẽ học lại môn học đó  
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- Điểm học phần thực hành là trung bình cộng của điểm các bài thực hành  

3. Những trọng tâm cần chú ý:  

- Trọng tâm của mô đun là bài  2, 6, 7, 8. 

4. Tài liệu chính 

P.Đenegiơnưi, G.Xchixkin, I.Tkho, KỸ THUẬT TIỆN, NXB Mir, 1989 

4.1 Tài liệu tham khảo  

1. V.A. Blumberg, E.I. Zazeski, Sổ tay thợ tiện, NXB Thanh niên, 2000 

2.V.A Xlêpinin, Hướng dẫn dạy tiện kim loại, Nhà xuất bản công nhân kỹ thuật, 

1977 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


