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CHƯƠNG TRÌNH ĐÀO TẠO CHI TIẾT
Ban hành kèm theo Quyết định số               ngày 
của Hiệu trưởng trường Cao đẳng Công nghiệp Hưng Yên
Tên nghề:  Sửa chữa thiết bị may
Trình độ đào tạo: Sơ cấp 
Đối tượng tuyển sinh: Có sức khỏe, trình độ học vấn phù hợp với nghề cần học
Số lượng mô-đun đào tạo: 05
Bằng cấp sau khi tốt nghiệp: Chứng chỉ sơ cấp 
I. MỤC TIÊU ĐÀO TẠO

-  Kiến thức:

+ Sử dụng được ê tô bàn, búa tay, đục, dũa, cưa, các dụng cụ vạch dấu, dụng cụ đo kiểm nguội cơ bản thành thạo.

+ Vận hành được máy mài, máy khoan đúng trong quá trình thực hành theo đúng  trình tự, yêu cầu kỹ thuật và yêu cầu về an toàn.

+ Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc của một số thiết bị may 

+ Trình bày được qui trình và phương pháp tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng và sửa chữa những hư hỏng thông thường của thiết bị may (Máy may bằng một kim, máy may bằng hai kim, máy vắt sổ)

- Kỹ năng

+ Thực hiện các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

+ Sử dụng thành thạo các dụng cụ cắt cầm tay như​ : Đục, giũa các mặt phẳng, khoan lỗ, cắt ren bằng bàn ren, ta rô, c​ưa tay. 
+ Thực hiện được việc tháo lắp, bảo dưỡng, sửa chữa các hư hỏng của thiết bị may.
+ Chẩn đoán được những hư hỏng thường gặp của một số thiết bị may.
- Thái độ
+ Người tốt nghiệp sơ cấp nghề Sửa chữa thiết bị may có tác phong công nghiệp, có tinh thần kỷ luật lao động cao, yêu nghề, sẵn sàng chia sẻ kinh nghiệm nghề nghiệp với đồng nghiệp.

+ Có động cơ nghề nghiệp đúng đắn, cần cù chịu khó và sáng tạo trong công việc. Có ý thức vươn lên trong học tập, không ngừng đưa tiến bộ kỹ thuật mới vào nghề nghiệp, đáp ứng sự nghiệp công nghiệp hóa, hiện đại hóa đất nước.

II. THỜI GIAN CỦA KHÓA HỌC VÀ THỜI GIAN THỰC HỌC TỐI THIỂU
1.  Thời gian của khoá học và thời gian thực học tối thiểu

        - Thời gian đào tạo : 3 tháng

        - Thời gian học tập : 12 tuần

        - Thời gian thực học tối thiểu:  360h 

        - Thời gian ôn, kiểm tra hết mô đun và thi kết thúc: 30h; (Trong đó thi tốt nghiệp: 4h)

2. Phân bổ thời gian thực học tối thiểu
- Thời gian học các mô đun đào tạo nghề: 360h; 

   - Thời gian học lý thuyết : 80h ; Thời gian học thực hành : 280h

III. DANH MỤC MÔ ĐUN ĐÀO TẠO, THỜI GIAN VÀ PHÂN BỐ THỜI GIAN

	Mã

mô đun
	Tên mô đun
	Thời gian của mô đun (giờ)

	
	
	Tổng số
	Trong đó

	
	
	
	Giờ lý thuyết
	Giờ thực hành

	MĐ01
	Gia công nguội cơ bản
	60
	15
	45

	MĐ02
	SC-BD máy may công nghiệp một Kim JUKI
	90
	20
	70

	MĐ03
	SC-BD máy may công nghiệp 8332
	30
	5
	25

	MĐ04
	SC-BD máy may hai kim
	90
	20
	70

	MĐ05
	SC-BD máy vắt sổ
	90
	15
	75

	Tổng cộng
	360
	75
	285


IV. CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO 
(Nội dung chi tiết được kèm theo tại phụ lục)

V. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CHƯƠNG TRÌNH
1. Đề cương chi tiết chương trình của từng  mô đun đào tạo nghề 
Chương trình chi tiết các mô đun bắt buộc đã có trong chương trình đào tạo quy định chi tiết tên các bài học, chương, mục.

Giáo viên giảng dạy mô đun căn cứ chương trình khung soạn bài giảng chi tiết theo giáo trình thống nhất của Nhà trường và phải được ký duyệt của trưởng khoa trước khi lên lớp.
2. Hướng dẫn kiểm tra sau khi kết thúc mô đun đào tạo nghề và hướng dẫn thi tốt nghiệp.
Tất cả các mô đun đào tạo đều được kiểm tra đánh giá theo Quy chế thi, kiểm tra và công nhận tốt nghiệp trong dạy nghề hệ chính quy  ban hành kèm theo Quyết định số 14/2007/QĐ-BLĐTBXH  ngày 24/5/2007 của  Bộ  trưởng Bộ LĐTB&XH.

2.1. Kiểm tra định kỳ, kiểm tra kết thúc mô đun.

- Hình thức kiểm tra hết mô đun: Viết, bài tập thực hành.

- Thời gian kiểm tra: 

+ Lý thuyết: Không quá 90 phút

+ Thực hành: Không quá 6 giờ

- Số lần kiểm tra: Theo phụ lục cơ số điểm kiểm tra định kỳ và hệ số mô đun.

+ Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành, kiểm tra tích hợp được tính vào giờ thực hành.
2.2. Hệ số mô đun.

- Hệ số các mô đun: lấy số giờ học lý thuyết chia cho 15 cộng với số giờ thực hành chia cho 40. Trường hợp có phần dư thì làm tròn theo quy tắc nhỏ hơn 0,5 thì làm tròn xuống, lớn hơn 0,5 thì làm tròn lên (có phụ lục hệ số môn học, mô đun kèm theo).

2.3. Thi tốt nghiệp:

	Môn thi
	Hình thức thi
	Thời gian thi

	Thực hành nghề
	Bài thi thực hành
	4h


	
	 HIỆU TRƯỞNG

Nghiêm Viết Hoàng 


CHƯƠNG TRÌNH CÁC MÔ ĐUN ĐÀO TẠO NGHỀ
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN:
GIA CÔNG NGUỘI CƠ BẢN

Mã mô đun: MĐ01

Thời gian của mô đun:  60h; 
               (Lý thuyết: 15h ; Thực hành: 45 h)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN: 

- Vị trí của mô đun:  Mô đun được bố trí đầu tiên
- Tính chất của mô đun:  là mô đun cơ sở bắt buộc.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN: 

Sau khi học xong mô đun này người học có khả năng: 
- Sử dụng được ê tô bàn, búa tay, đục, dũa, cưa, các dụng cụ vạch dấu, dụng cụ đo kiểm nguội cơ bản thành thạo.

- Vận hành được máy mài, máy khoan đúng trong quá trình thực hành theo đúng  trình tự, yêu cầu kỹ thuật và yêu cầu về an toàn.

- Hình thành được các kỹ năng mài, đục, khoan, dũa, cắt kim loại bằng cưa tay, uốn, nắn và gò kim loại 

- Sử dụng đúng hợp lý các dụng cụ kiểm tra đảm bảo đúng chính xác và an toàn.
II. PHÂN PHỐI THỜI GIAN

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

	Số TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra

	1
	Nội quy xưởng, dụng cụ đo kiểm và vạch dấu
	6
	1
	5
	

	2
	Cưa, cắt, uốn, nắn kim loại
	6
	2
	4
	

	3
	Đục kim loại
	6
	2
	4
	

	4
	Giũa kim loại
	18
	4
	13
	1

	5
	Cạo rà kim loại
	12
	2
	9
	1

	6
	Khoan kim loại
	6
	2
	4
	

	7
	Cắt ren trong, cắt ren ngoài bằng bàn ren và ta rô
	6
	2
	3
	1

	 
	Cộng:
	60
	15
	42
	3


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành

2. Nội dung chi tiết: 

Bài 1: Nội quy xưởng, dụng cụ đo kiểm và vạch dấu

Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này người học có khả năng: 
- Nắm được nội quy, quy định của phân xưởng thực tập nguội, nội quy sử dụng máy mài hai đá, nội quy sử dụng máy khoan.

- Nắm được nội quy, quy định của phân xưởng thực tập nguội, nội quy sử dụng máy mài hai đá, nội quy sử dụng máy khoan.

- Hiểu được các phương pháp vạch dấu trên mặt phẳng và vạch dấu trên hình khối.
- Lựa chọn và sử dụng thành thạo các loại dụng cụ vạch dấu

- Mài, sửa được các dụng cụ vạch dấu đúng các thông số kỹ thuật

- Thực hiện vạch dấu chi tiết đúng trình tự và yêu cầu kỹ thuật.

Nội dung của bài: 



     Thời gian: 6h  (LT: 1 h; TH: 5h)

1. Giới thiệu nội dung, phương pháp học mô đun thực tập nguội cơ bản

2. Nội quy, quy định của phân xưởng thực tập nguội, nội quy sử dụng máy mài hai đá, nội quy sử dụng máy khoan

3. Sử dụng dụng cụ đo

4. Vạch dấu

4.1. Khái niệm

4.2. Dụng cụ vạch dấu

4.3. Vạch dấu trên mặt phẳng

4.4. Vạch dấu khối.

5. Bài tập ứng dụng. (vạch dấu hình dang chi tiết the bản vẽ)

5.1. Đọc bản vẽ

5.2. Chuẩn bị

5.3. Quy trình công nghệ

5.4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng ngừa.

Bài 2: Cưa, cắt, uốn nắn kim loại

Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này người học có khả năng: 

-
Trình bày được cấu tạo, công dụng của cưa tay và cách lắp lưỡi cưa tay

- Thực hiện được các thao tác cưa tay đạt yêu cầu kỹ thuật

-
Chọn đúng dụng cụ uốn, nắn thích hợp cho từng công việc cụ thể

-
Uốn, nắn các loại thép có tiết diện tròn, ống thường dùng trong phạm vi nghề theo đúng trình tự, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, an toàn  

-
Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị đúng kỹ thuật

Nội dung của bài: 


  Thời gian: 6 h  (LT:2h; TH: 4h)

1. Cấu tạo, phân loại và công dụng của cưa tay

2. Phương pháp cưa tay

3. Công nghệ cưa tay

4. Phương pháp uốn kim loại

5. Phương pháp nắn kim loại
 

6. Bài tập ứng dụng (Cưa, uốn, nắn các chi tiết theo bản vẽ)

6.1. Đọc bản vẽ

6.2. Chuẩn bị

6.3. Quy trình thực hiện

6.4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng ngừa.

Bài 3: Đục kim loại

Mục tiêu của bài:

Học xong bài này người học có khả năng: 


- Nắm được cấu tạo, nguyên lý kiểm tra và vận hành được máy mài hai đá


-Thực hiện đúng trình tự, nội dung và yêu cầu kỹ thuật của các bước đánh búa.


- Đạt được kỹ năng đánh búa tay        


- Trình bày được phương pháp mài  đục trên máy mài hai đá theo đúng trình tự và đúng thông số kỹ thuật 


- Nắm được tư thế đứng đục và phương pháp đục kim loại đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
Nội dung của bài: 


           Thời gian: 6h  (LT: 2 h; TH: 4h)

1. Dụng cụ đục kim loại

2. Mài sửa đục kim loại

2. Tư thế và thao tác khi đục kim loại

3. Các phương pháp gia công bằng đục

4. Quy tắc an toàn khi đục

5. Bài tập ứng dụng (đục rãnh, đục mặt phẳng theo bản vẽ)

5.1. Đọc bản vẽ

5.2. Chuẩn bị

5.3. Quy trình đục kim loại

5.4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

Bài 4: Giũa kim loại

Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này người học có khả năng: 

-
Trình bày được cấu tạo và công dụng của các loại giũa kim loại.

-
Trình bày được phương pháp và tư thế đứng giũa cơ bản

-
Hình thành các kỹ năng cơ bản về giũa

-
Giũa được chi tiết đạt yêu cầu kỹ thuật theo bản vẽ

Nội dung của bài: 


   Thời gian: 18h  (LT: 4h; TH:13h, KT 1h)

1. Cấu tạo và phân loại giũa

2. Tư thế, động tác khi giũa kim loại

3. Kỹ thuật giũa cơ bản

4. Những sai hỏng thường gặp và quy tắc an toàn khi giũa

5. Bài tập ứng dụng (Giũa chi tiết theo bản vẽ)

5.1. Đọc bản vẽ

5.2. Chuẩn bị

5.3. Quy trình công nghệ

5.4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

Bài 5: Cạo rà kim loại

Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này người học có khả năng: 

-
Trình bày được cấu tạo, công dụng, cách sử dụng các loại mũi cạo và phương pháp mài sửa mũi cạo.

- Thực hiện cạo được chi tiết đúng yêu cầu kỹ thuật

-
Xác định được các dạng sai hỏng thường gặp và cách khắc phục 

Nội dung của bài: 


Thời gian: 12 h  (LT: 2h; TH: 9h, KT 1h)

1. Khái niệm

2. Dụng cụ vật liệu cạo rà

3. Cạo rà mặt phẳng

4. Cạo rà mặt cong

Bài 6: Khoan kim loại

Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này người học có khả năng: 

- Trình bày được nguyên lý làm việc và phương pháp vận hành các loại máy khoan 

-
Mài sửa được mũi khoan kim loại đạt các thông số kỹ thuật cơ bản của mũi khoan 

- Thực hiện khoan được lỗ khoan đảm bảo yêu cầu kỹ thuật bằng máy khoan đứng và máy khoan cầm tay
Nội dung của bài: 


 Thời gian: 6h  (LT: 2h; TH: 4h)

1. Máy khoan, phụ tùng đồ gá dùng trên máy khoan

2. Cấu tạo, phương pháp mài sửa mũi khoan

3. Trình tự khoan lỗ trên máy khoan

4. Những dạng sai hỏng khi khoan, nguyên nhân và cách khắc phục

5. An toàn lao động khi khoan

6. Bài tập ứng dụng

6.1. Khoan các loại lỗ suốt

6.2. Khoan lỗ bậc

6.3. Khoan lỗ không thông suốt

Bài 7: Cắt ren trong, cắt ren ngoài bằng bàn ren và ta rô

Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này người học có khả năng: 

-
Trình bày được cấu tạo, công dụng của ta rô và bàn ren

- Trình bày được các bước gia công cắt ren trong và ren ngoài bằng bàn ren và ta rô
-
Khoan được lỗ khoan mồi và thực hiện cắt ren trong bằng ta rô đúng trình tự và đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.  

Nội dung của bài: 

           
Thời gian: 6 h  (LT: 2h; TH:3 h, KT: 1h)

1. Cấu tạo của bàn ren, ta rô

2. Phương pháp cắt ren bằng bàn ren, ta rô

4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục

5. Bài tập ứng dụng: Gia công ren trong và cắt ren trên trục bằng bàn ren và ta rô

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN: 

- Vật liệu: 

· Phôi gang  200x100x50x số học sinh/ 1 nhóm

· Thép tấm  32x32x80 x (số học sinh)/ 1 nhóm 

· Thép thanh 10x50x65 x (số học sinh)/ 1 nhóm

· Thép ống   Φ30 x 200 x (số học sinh)/ 1 nhóm

· Thép định hình  20X20x 200x (số học sinh)/ 1 nhóm 

· Mũi khoan  Φ 5 và Φ 9 x 3 mũi/ loại

· Bột màu x 1 hộp

· Phấn x 1 hộp

· Giẻ lau

- Dụng cụ và trang thiết bị: 

· Ê tô bàn song song x 1 cái/ 1 học sinh

· Bàn chải sắt x 1 cái/ 1 học sinh

· Búa tay x 1 cái/1 học sinh

· Đe x 1 cái/1 học sinh

· Đục bằng 1 cái/1 học sinh

· Đục nhọn 1 cái/1 học sinh

· Đục góc 1 cái/1 học sinh

· Búa gò các loại

· Giũa các loại

· Dưỡng kiểm tra mũi khoan hoặc thước đo độ 1 cái/1 học sinh

· Giá đỡ phôi

· Mũi vạch dấu

· Mũi chấm dấu

· Thước cặp 1/20

· Thước đo góc 1 cái/1 học sinh

· Thước lá 1 cái/1 học sinh

· Kính bảo hộ 1 cái/1 học sinh

· Bàn máp x-  2 cái

· Máy khoan bàn + ê tô x-  2 cái

· Máy mài 2 đá x 1 máy (dùng chung)

- Học liệu: 

· Tài liệu hướng mô đun 

· Tài liệu hướng dẫn bài học 

- Nguồn lực khác: 

· Xưởng thực hành nguội cơ bản được trang bị đầy đủ ánh sáng cần thiết

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ: 

Phương pháp kiểm tra, đánh giá khi thực hiện mô đun: Được đánh giá qua bài viết, kiểm tra, vấn đáp hoặc trắc nghiệm, tự luận, thực hành trong quá trình thực hiện các bài học có trong mô đun về kiến thức, kỹ năng và thái độ.
Nội dung kiểm tra, đánh giá khi thực hiện mô đun: 
- Kiến thức: 

· Giải thích được các phương pháp vạch dấu, chấm dấu, đục, dũa, cưa cắt, cắt ren một cách rõ ràng và đầy đủ.

· Nhận dạng và chỉ ra được công dụng của từng loại thiết bị, dụng cụ liên quan.

· Các nguyên nhân gây mất an toàn trong sản xuất và biện pháp khắc phục.

· Các bài kiểm tra viết và trắc nghiệm điền khuyết đạt yêu cầu 60%.

· Qua sự đánh giá của giáo viên, quan sát viên và tập thể giáo viên.

- Kỹ năng: 

· Lựa chọn, sử dụng đúng chỗ, đúng công dụng các trang bị và dụng cụ.

· Thực hiện các công việc về nguội đúng thao tác, quy trình, đạt yêu cầu kỹ thuật và các yêu cầu khác.

· Chuẩn bị, bố trí và sắp xếp nơi làm việc vệ sinh, an toàn và hợp lý.

· Các bài tập, và các bài kiểm tra viết đạt yêu cầu kỹ thuật 70% và đúng thời gian quy định.

· Các quá trình thực hiện, áp dụng các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đầy đủ đúng kỹ thuật.

· Qua sự nhận xét, tự đánh giá của học sinh, của khách hàng và của hội đồng giáo viên.

· Kết quả bài thực hành đạt yêu cầu 70% 

- Thái độ: 

· Chấp hành nghiêm túc các quy định về kỹ thuật, an toàn và tiết kiệm trong quá trình thực hành nguội

· Yêu nghề, có tinh thần trách nhiệm hoàn thành công việc đảm bảo chất lượng và đúng thời gian .

· Cẩn thận, chu đáo trong công việc luôn quan tâm đúng, đủ không để xảy ra sai sót.

VI. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CHƯƠNG TRÌNH: 


1. Phạm vi áp dụng chương trình: 

- Chương trình mô đun gia công nguội cơ bản được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun: 

- Mỗi bài học trong mô đun này chỉ có 01 tiết lý thuyết hướng dẫn ban đầu và được giảng dạy tại phòng chuyên đề và tiếp theo là rèn luyện kỹ năng tại xưởng thực hành.

- Học sinh cần hoàn thành một sản phẩm sau khi kết thúc một bài học và giáo viên có đánh giá kết quả của sản phẩm đó.

- Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào chương trình khung và điều kiện thực tế tại trường để chuẩn bị chương trình chi tiết và nội dung giảng dạy đầy đủ, phù hợp để đảm bảo chất lượng dạy và học.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý: 

 
Nội dung trọng tâm: kỹ năng cưa, dũa, mài và ta rô ren các chi tiết máy.
4. Tài liệu cần tham khảo: 

- Giáo trình mô đun Thực hành nguội do Tổng cục dạy nghề ban hành.

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN:
 SỬA CHỮA BẢO DƯỠNG MÁY MAY CÔNG NGHIỆP MỘT KIM JUKI

Mã mô đun: MĐ02

Thời gian mô đun: 90 h;

                (Lý thuyết: 20h; Thực hành: 70h)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN: 

- Vị trí của mô đun:  Mô đun được bố trí ở học sau mô đun Gia công Nguội cơ bản.

- Tính chất của mô đun:  là mô đun chuyên môn bắt buộc.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN: 

Học xong mô đun này học viên sẽ có khả năng: 

- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của các bộ phận chính trong máy may công nghiệp một Kim JUKI.

- Tháo, lắp, sửa chữa, hiệu chỉnh các bộ phận trong máy may công nghiệp một Kim JUKI.

- Biết phương pháp đánh giá chất lượng máy may công nghiệp một Kim JUKI.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN: 

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

	TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	KT

	1
	Tập thao tác vận hành sử dụng máy
	6
	2
	4
	

	2
	Tháo lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo mũi 
	18
	3
	14
	1

	3
	Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu 
	18
	3
	14
	1

	4
	Sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng 
	24
	6
	17
	1

	5
	Bài tập tổng hợp, phát hiện sửa chữa các pan sai hỏng
	24
	6
	17
	1

	 Cộng:
	90
	20
	66
	4


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành

2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Tập thao tác vận hành máy
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bày được quá trình thao tác vận hành máy may công nghiệp một Kim JUKI 

- Có khả năng vận hành và sử dụng máy may công nghiệp một Kim JUKI.
Nội dung của bài: 



   Thời gian: 6  h (LT: 2; TH: 4h)

	1. Nguyên lý làm việc chung của máy

	2. Tập vận hành sử dụng máy 


Bài 2: Tháo lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo mũi
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bầy được cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu cam, cơ cấu biên quay điểm tựa, kim máy, trụ kim, chi tiết bắt mũi (ổ quay tròn hai vòng), tấm kim;

- Có khả năng tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo mũi (Trụ kim, cần giật chỉ, ổ quay tròn hai vòng).

Nội dung của bài: 



Thời gian: 18  h (LT: 3; TH: 14 h; KT: 01h)

	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc

	1.1. cơ cấu cam,

	1.2. cơ cấu biên quay điểm tựa; (cơ cấu cặp cá điểm tựa)

	1.3. Cơ cấu kim máy, trụ kim, chi tiết bắt mũi (ổ quay tròn hai vòng), tấm kim;

	2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo mũi (Trụ kim, cần giật chỉ, ổ quay tròn hai vòng), tấm kim;

	2.1. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trụ kim;

	2.2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh cần giật chỉ;

	2.3. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh ổ quay tròn hai vòng), tấm kim;


Bài 3: Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bầy được cấu tạo nguyên lý làm việc của cơ cấu căng giữ, điều hòa cung cấp chỉ, cơ cấu chuyển đẩy (răng cưa chân vịt ép)

- Có khả năng tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu (trục nâng, trục đẩy, răng cưa, cơ cấu thay đổi bước đẩy chân vịt ép).
Nội dung của bài: 



Thời gian: 18h (LT: 3; TH: 14 h; KT: 01h)

	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của cơ cấu căng giữ, điều hòa cung cấp chỉ, cơ cấu chuyển đẩy (răng cưa chân vịt ép)

	1.1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu căng giữ, điều hòa cung cấp chỉ;

	1.2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu chuyển đẩy.

	2. Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu (trục nâng, trục đẩy, răng cưa, cơ cấu thay đổi bước đẩy chân vịt ép).

	2.1. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trục nâng;

	2.2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trục đẩy;

	2.3. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trục răng cưa;

	2.4. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh cơ cấu thay đổi bước đẩy chân vịt ép 


Bài 4: Sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng
Mục tiêu của bài: 
Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bày được các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa các dạng sai hỏng;

- Có khả năng sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng (đứt chỉ, bỏ mũi, sùi chỉ, gẫy kim, mũi may không đều).

Nội dung của bài: 



   Thời gian: 24h (LT: 6h; TH: 17h, KT: 01h)

	1. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa;

	1.1. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa đứt chỉ;

	1.2. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa bỏ mũi;

	1.3. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa sùi chỉ;

	1.4.Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa gãy kim;

	1.5. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa mũi may không đều;

	2. Sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng (đứt chỉ, bỏ mũi, sùi   chỉ, gẫy kim, mũi may không đều).

	2.1. Sửa chữa đứt chỉ;

	

	2.2. Sửa chữa bỏ mũi;

	2.3. Sửa chữa sùi chỉ;

	2.4. Sửa chữa gãy kim;


Bài 5: Bài tập tổng hợp, phát hiện sửa chữa các pan sai hỏng
Mục tiêu của bài:

 Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Có khả năng phát hiện và sửa chữa các pan sai hỏng từ đơn giản đến phức tạp trong máy may công nghiệp một Kim JUKI ;

Nội dung của bài: 

     Thời gian: Thời gian: 24h (LT: 6h; TH: 17h, KT: 01h)
	1. Pan hệ thống tạo mũi

	2. Pan hệ thống chuyển đẩy nguyên liệu

	3. Pan hệ thống động lực


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN: 

- Vật liệu: 

+ Giẻ sạch

+ Chỉ may

- Dụng cụ và trang thiết bị: 

+ Máy may công nghiệp một Kim JUKI 

+ tuốcnơvít, clê, kìm, búa nguội...

+ Projector

+ Phòng học, xưởng thực hành.

- Học liệu: 

+ Tài liệu hướng dẫn mô đun

+ Phim trong vẽ sẵn

+ CD ROM về nguyên lý hoạt động của máy may công nghiệp một Kim JUKI 

+ Tài liệu tham khảo: 

- Người dịch Đỗ Trọng Đạt - Sửa chữa máy công nghiệp – NXB công nhân kỹ thuật Hà Nội năm 1983;

- Tô Xuân Giáp – Sổ tay sửa chữa cơ khí – NXB Đại học và giáo dục chuyên nghiệp – 1991;

- Chu Sỹ Dương – Máy may công nghiệp nguyên lý và sửa chữa – NXB khoa học kỹ thuật – 1996;

+ Các tài liệu tham khảo khác

- Nguồn lực khác: 

+ Các loại máy may công nghiệp một Kim JUKI  tiên tiến khác.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ: 

Phương pháp kiểm tra, đánh giá khi thực hiện mô đun: Được đánh giá qua bài viết, kiểm tra, vấn đáp hoặc trắc nghiệm, tự luận, thực hành trong quá trình thực hiện các bài học có trong mô đun về kiến thức, kỹ năng và thái độ.

Nội dung kiểm tra, đánh giá khi thực hiện mô đun: 
- Về Kiến thức:

 
Được đánh giá qua bài viết, kiểm tra, vấn đáp trực tiếp hoặc trắc nghiệm tự luận của giáo viên, và tập thể giáo viên đạt các yêu cầu sau: 

+ Trình bày được cấu tạo của mũi máy;

+ Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc của các loại máy may công nghiệp một Kim JUKI ;

+ Phát biểu được khái niệm về quá trình hư hỏng và mài mòn chi tiết;

+ Phát biểu được khái niệm về các phương pháp sửa chữa và công nghệ phục hồi chi tiết bị mài mòn;

+ Phát biểu được khái niệm về các phương pháp làm sạch và kiểm tra chi tiết;

+ Phát biểu đúng các khái niệm, thuật ngữ và các thông số kỹ thuật của máy may công nghiệp một Kim JUKI ;

+ Phát biểu được các nguyên nhân dẫn đến các sai hỏng thường gặp của máy may công nghiệp một Kim JUKI ;

+ Qua các bài kiểm tra viết và trắc nghiệm điền khuyết đạt yêu cầu 60%

- Về kỹ năng: 

Được đánh giá bằng kiểm tra trực tiếp thao tác trên máy, qua quá trình thực hiện, qua chất lượng sản phẩm qua sự nhận xét, tự đánh giá của học sinh, và của hội đồng giáo viên, đạt các yêu cầu sau: 

+ Vận hành được máy đạp chân theo đúng yêu cầu;

+ Tháo, lắp được các bộ phận của máy may công nghiệp một Kim JUKI ;

+ Hiệu chỉnh được các bộ phận trong máy may công nghiệp một Kim JUKI  theo đúng yêu cầu;

+ Bảo dưỡng được các bộ phận và toàn máy;

+ Sửa chữa được các pan sai hỏng trong máy may công nghiệp một Kim JUKI ;

+ Nhận biết và đánh giá được chất lượng của máy may công nghiệp một Kim JUKI .

+ Chuẩn bị, bố trí và sắp xếp nơi làm việc vệ sinh, an toàn và hợp lý.

+ Qua quá trình thực hiện, áp dụng các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đầy đủ đúng kỹ thuật.

+ Kết quả bài thực hành đạt yêu cầu 80% và đúng thời gian quy định. 

- Về thái độ: 

Được đánh giá trong quá trình học tập qua nhận xét của giáo viên, tự đánh giá của học sinh và tập thể  giáo viên, đạt các yêu cầu sau: 

+ Chấp hành nghiêm túc các quy định về kỹ thuật, an toàn và tiết kiệm trong bảo dưỡng, sửa chữa.

+ Có tinh thần trách nhiệm hoàn thành công việc đảm bảo chất lượng và đúng thời gian .

+ Qua sự quan sát trực tiếp trong quá trình học tập và sinh hoạt của học sinh.

VI. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CHƯƠNG TRÌNH: 

1. Phạm vi áp dụng chương trình: 

- Chương trình mô đun SCBD máy may công nghiệp một Kim JUKI  được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun: 

- Mỗi bài học trong mô đun sẽ giảng dạy phần lý thuyết tại phòng chuyên đề và tiếp theo rèn luyện kỹ năng tại xưởng thực hành.

- Học sinh cần hoàn thành một sản phẩm sau khi kết thúc một bài học và giáo viên có đánh giá kết quả của sản phẩm đó.

- Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào chương trình khung và điều kiện thực tế tại trường để chuẩn bị chương trình chi tiết và nội dung giảng dạy đầy đủ, phù hợp để đảm bảo chất lượng dạy và học.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý: 

- Tháo, lắp và bảo dưỡng bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu và bộ phận tạo mũi trong máy may công nghiệp một Kim JUKI .
4. Tài liệu cần tham khảo: 

- Người dịch Đỗ Trọng Đạt - Sửa chữa máy công nghiệp – NXB công nhân kỹ thuật Hà Nội năm 1983;

- Tô Xuân Giáp – Sổ tay sửa chữa cơ khí – NXB Đại học và giáo dục chuyên nghiệp – 1991;

- Chu Sỹ Dương – Máy may công nghiệp nguyên lý và sửa chữa – NXB khoa học kỹ thuật – 1996;

5. Ghi chú và giải thích (nếu cần)


CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN:
SỬA CHỮA BẢO DƯỠNG MÁY MAY CÔNG NGHIỆP 8332

Mã mô đun: MĐ03

Thời gian mô đun: 30 h;

                (Lý thuyết: 05h; Thực hành: 25h)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN: 

- Có vị trí sau khi đã học xong Mô đun Sửa chữa Máy may bằng một kim JUKI 

- Tính chất  rất quan trọng nhằm cung cấp cho người học những kiến thức về nguyên lý, cấu tạo các chi tiêt của máy may đồng thời tạo cho người học kỹ năng ban đầu về vận hành, tháo lắp, sửa chữa, máy may công nghiệp 8332. 

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN: 

Học xong mô đun này học viên sẽ có khả năng: 

- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của các bộ phận chính trong máy may công nghiệp 8332.

- Tháo, lắp, sửa chữa, hiệu chỉnh các bộ phận trong máy may công nghiệp 8332.

- Biết phương pháp đánh giá chất lượng máy may công nghiệp 8332.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN: 

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

	TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	KT

	1
	Tập thao tác vận hành máy
	6
	1
	5
	

	2
	Tháo lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo mũi 
	6
	1
	5
	

	3
	Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu 
	6
	1
	5
	

	4
	Sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng 
	6
	1
	4
	1

	5
	Bài tập tổng hợp, phát hiện sửa chữa các pan sai hỏng
	6
	1
	4
	1

	 
	Cộng:
	30
	5
	23
	02


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành

2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Tập thao tác vận hành máy
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bày được quá trình thao tác vận hành máy may công nghiệp 8332
- Có khả năng vận hành và sử dụng máy may công nghiệp 8332.
Nội dung của bài: 



   Thời gian: 06  h (LT: 1; TH: 05h)

	1. Nguyên lý làm việc chung của máy
	

	2. Tập vận hành sử dụng máy
	


Bài 2: Tháo lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo mũi
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bầy được cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu cam, cơ cấu biên dao động cố định thay đổi bán kính lắc, kim máy, trụ kim, chi tiết bắt mũi (ổ quay tròn hai vòng), tấm kim;

- Có khả năng tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo mũi (Trụ kim, cần giật chỉ, ổ quay tròn hai vòng).

Nội dung của bài: 



   Thời gian: 06  h (LT: 1; TH: 05h)

	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc

	1.1.Cơ cấu cam,

	1.2.Cơ cấu biên dao động cố định thay đổi bán kính lắc,

	1.3. Cơ cấu kim máy, trụ kim, chi tiết bắt mũi(ổ quay tròn hai vòng), tấm kim;

	2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo mũi (Trụ kim, cần giật chỉ, ổ quay tròn hai vòng), tấm kim;

	2.1. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trụ kim;

	2.2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh cần giật chỉ;

	2.3. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh ổ quay tròn hai vòng), tấm kim;


Bài 3: Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bầy được cấu tạo nguyên lý làm việc của cơ cấu căng giữ, điều hòa cung cấp chỉ, cơ cấu chuyển đẩy (răng cưa chân vịt ép)

- Có khả năng tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu (trục nâng, trục đẩy, răng cưa, cơ cấu thay đổi bước đẩy chân vịt ép).
Nội dung của bài: 


Thời gian:   Thời gian: 06  h (LT: 1; TH: 05h)

	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của cơ cấu căng giữ, điều hòa cung cấp chỉ, cơ cấu chuyển đẩy (răng cưa chân vịt ép)

	1.2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu căng giữ, điều hòa cung cấp chỉ;

	1.3. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu chuyển đẩy.

	2. Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu (trục nâng, trục đẩy, răng cưa, cơ cấu thay đổi bước đẩy chân vịt ép).

	2.1. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trục nâng;

	2.2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trục đẩy;

	2.3. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trục răng cưa;

	2.4. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh cơ cấu thay đổi bước đẩy chân vịt ép


Bài 4: Sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng
Mục tiêu của bài: 
Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bày được các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa các dạng sai hỏng;

- Có khả năng sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng (đứt chỉ, bỏ mũi, sùi chỉ, gẫy kim, mũi may không đều).

Nội dung của bài: 



  Thời gian: 06  h (LT: 1; TH: 04h, KT: 01h)

	1. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa;

	1.1. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa đứt chỉ;

	1.2. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa bỏ mũi;

	1.3. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa sùi chỉ;

	1.4. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa gãy kim;

	1.5. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa mũi may không đều;

	2. Sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng (đứt chỉ, bỏ mũi, sùi   chỉ, gẫy kim, mũi may không đều).

	2.1. Sửa chữa đứt chỉ;

	2.2. Sửa chữa bỏ mũi;

	2.3. Sửa chữa sùi chỉ;

	2.4. Sửa chữa gãy kim;


Bài 5: Bài tập tổng hợp, phát hiện sửa chữa các pan sai hỏng
Mục tiêu của bài:

 Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Có khả năng phát hiện và sửa chữa các pan sai hỏng từ đơn giản đến phức tạp trong máy may công nghiệp 8332;

Nội dung của bài: 



Thời gian: 06  h (LT: 1; TH: 04h, KT: 01h)

	1. Pan hệ thống tạo mũi

	2. Pan hệ thống chuyển đẩy nguyên liệu

	3. Pan hệ thống động lực


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN: 

- Vật liệu: 

+ Giẻ sạch

+ Chỉ may

- Dụng cụ và trang thiết bị: 

+
Máy may công nghiệp 8332

+
tuốcnơvít, clê, kìm, búa nguội...

+
Projector

+
Phòng học, xưởng thực hành.

- Học liệu: 

+ Tài liệu hướng dẫn mô đun

+
Phim trong vẽ sẵn

+
CD ROM về nguyên lý hoạt động của máy may công nghiệp 8332

+ Tài liệu tham khảo: 

- Người dịch Đỗ Trọng Đạt - Sửa chữa máy công nghiệp – NXB công nhân kỹ thuật Hà Nội năm 1983;

- Tô Xuân Giáp – Sổ tay sửa chữa cơ khí – NXB Đại học và giáo dục chuyên nghiệp – 1991;

- Chu Sỹ Dương – Máy may công nghiệp nguyên lý và sửa chữa – NXB khoa học kỹ thuật – 1996;

+ Các tài liệu tham khảo khác

- Nguồn lực khác: 

+ Các loại máy may công nghiệp 8332 tiên tiến khác.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ: 

Phương pháp kiểm tra, đánh giá khi thực hiện mô đun: Được đánh giá qua bài viết, kiểm tra, vấn đáp hoặc trắc nghiệm, tự luận, thực hành trong quá trình thực hiện các bài học có trong mô đun về kiến thức, kỹ năng và thái độ.

Nội dung kiểm tra, đánh giá khi thực hiện mô đun: 
- Về Kiến thức:

 Được đánh giá qua bài viết, kiểm tra, vấn đáp trực tiếp hoặc trắc nghiệm tự luận của giáo viên, và tập thể giáo viên đạt các yêu cầu sau: 

+ Trình bày được cấu tạo của mũi máy;

+ Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc của các loại máy may công nghiệp 8332;

+ Phát biểu được khái niệm về quá trình hư hỏng và mài mòn chi tiết;

+ Phát biểu được khái niệm về các phương pháp sửa chữa và công nghệ phục hồi chi tiết bị mài mòn;

+ Phát biểu được khái niệm về các phương pháp làm sạch và kiểm tra chi tiết;

+ Phát biểu đúng các khái niệm, thuật ngữ và các thông số kỹ thuật của máy may công nghiệp 8332;

+ Phát biểu được các nguyên nhân dẫn đến các sai hỏng thường gặp của máy may công nghiệp 8332;

+ Qua các bài kiểm tra viết và trắc nghiệm điền khuyết đạt yêu cầu 60%

- Về kỹ năng: 

Được đánh giá bằng kiểm tra trực tiếp thao tác trên máy, qua quá trình thực hiện, qua chất lượng sản phẩm qua sự nhận xét, tự đánh giá của học sinh, và của hội đồng giáo viên, đạt các yêu cầu sau: 

+ Vận hành được máy đạp chân theo đúng yêu cầu;

+ Tháo, lắp được các bộ phận của máy may công nghiệp 8332;

+ Bảo dưỡng được các bộ phận và toàn máy;

+ Sửa chữa được các pan sai hỏng trong máy may công nghiệp 8332;

+ Nhận biết và đánh giá được chất lượng của máy may công nghiệp 8332.

+ Chuẩn bị, bố trí và sắp xếp nơi làm việc vệ sinh, an toàn và hợp lý.

+ Qua quá trình thực hiện, áp dụng các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đầy đủ đúng kỹ thuật.

+ Kết quả bài thực hành đạt yêu cầu 80% và đúng thời gian quy định. 

- Về thái độ: 

Được đánh giá trong quá trình học tập qua nhận xét của giáo viên, tự đánh giá của học sinh và tập thể  giáo viên, đạt các yêu cầu sau: 

+ Chấp hành nghiêm túc các quy định về kỹ thuật, an toàn và tiết kiệm trong bảo dưỡng, sửa chữa.

+ Có tinh thần trách nhiệm hoàn thành công việc đảm bảo chất lượng và đúng thời gian .

+ Cẩn thận, chu đáo trong công việc luôn quan tâm đúng, đủ không để xảy ra sai sót.

+ Qua sự quan sát trực tiếp trong quá trình học tập và sinh hoạt của học sinh.

VI. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CHƯƠNG TRÌNH: 

1. Phạm vi áp dụng chương trình: 

- Chương trình mô đun SCBD máy may công nghiệp 8332 được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun: 

- Mỗi bài học trong mô đun sẽ giảng dạy phần lý thuyết tại phòng chuyên đề và tiếp theo rèn luyện kỹ năng tại xưởng thực hành.

- Học sinh cần hoàn thành một sản phẩm sau khi kết thúc một bài học và giáo viên có đánh giá kết quả của sản phẩm đó.

- Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào chương trình khung và điều kiện thực tế tại trường để chuẩn bị chương trình chi tiết và nội dung giảng dạy đầy đủ, phù hợp để đảm bảo chất lượng dạy và học.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý: 

- Tháo, lắp và bảo dưỡng bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu và bộ phận tạo mũi trong máy may công nghiệp 8332.
4. Tài liệu cần tham khảo: 

- Người dịch Đỗ Trọng Đạt - Sửa chữa máy công nghiệp – NXB công nhân kỹ thuật Hà Nội năm 1983;

- Tô Xuân Giáp – Sổ tay sửa chữa cơ khí – NXB Đại học và giáo dục chuyên nghiệp – 1991;

- Chu Sỹ Dương – Máy may công nghiệp nguyên lý và sửa chữa – NXB khoa học kỹ thuật – 1996;

5. Ghi chú và giải thích (nếu cần)


CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN:
SỬA CHỮA BẢO DƯỠNG MÁY MAY HAI KIM

Mã mô đun: MĐ04

Thời gian mô đun: 90 h;

                (Lý thuyết: 20h; Thực hành: 70h)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN: 

- Có vị trí sau khi đã học xong mô đun Sửa chữa máy may bằng 8332.

- Tính chất  rất quan trọng nhằm cung cấp cho người học những kiến thức về nguyên lý, cấu tạo các chi tiêt của máy may đồng thời tạo cho người học kỹ năng ban đầu về vận hành, tháo lắp, sửa chữa, máy may hai kim.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN: 

Học xong mô đun này học viên sẽ có khả năng: 

- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của các bộ phận chính trong máy may hai kim.

- Tháo, lắp, sửa chữa, hiệu chỉnh các bộ phận trong máy may hai kim.
- Biết phương pháp đánh giá chất lượng máy may hai kim.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN: 

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

	TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	KT

	1
	Tập thao tác vận hành sử dụng máy
	6
	2
	4
	

	2
	Tháo lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo mũi 
	18
	3
	14
	1

	3
	Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu 
	18
	3
	14
	1

	4
	Sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng 
	24
	6
	17
	1

	5
	Bài tập tổng hợp, phát hiện sửa chữa các pan sai hỏng
	24
	6
	17
	1

	 
	Cộng:
	90
	20
	66
	4


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành
2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Tập thao tác vận hành máy
Mục tiêu của bài: Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bày được quá trình thao tác vận hành máy may hai kim 

- Có khả năng vận hành và sử dụng máy may hai kim .
Nội dung của bài: 



   Thời gian: 6  h (LT: 2; TH: 4h)

	1. Nguyên lý làm việc chung của máy

	2. Tập vận hành sử dụng máy


Bài 2: Tháo lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo mũi
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bầy được cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu cam, cơ cấu biên dao động cố định thay đổi bán kính lắc, kim máy, trụ kim, chi tiết bắt mũi(ổ quay tròn hai vòng), tấm kim;

- Có khả năng tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo mũi (Trụ kim, cần giật chỉ, ổ quay tròn hai vòng).

Nội dung của bài: 



Thời gian: 18  h (LT: 3; TH: 14 h; KT: 01h)

	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc

	1.1. Cơ cấu cam;

	1.2. Cơ cấu cam lệch tâm thay đổi tâm sai;

	1.3. Cơ cấu kim máy, trụ kim, chi tiết bắt mũi(ổ quay tròn hai vòng), tấm kim;

	2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo mũi (Trụ kim, cần giật chỉ, ổ quay tròn hai vòng), tấm kim;

	2.1. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trụ kim;

	2.2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh cần giật chỉ;

	2.3.Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh ổ quay tròn hai vòng), cầu kim;


Bài 3: Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bầy được cấu tạo nguyên lý làm việc của cơ cấu căng giữ, điều hòa cung cấp chỉ, cơ cấu chuyển đẩy (răng cưa chân vịt ép)

- Có khả năng tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu (trục nâng, trục đẩy, răng cưa, cơ cấu thay đổi bước đẩy chân vịt ép).
Nội dung của bài: 



Thời gian: 18h (LT: 3; TH: 14 h; KT: 01h)

	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của cơ cấu căng giữ, điều hòa cung cấp chỉ, cơ cấu chuyển đẩy (răng cưa chân vịt ép)

	1.1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu căng giữ, điều hòa cung cấp chỉ;

	1.2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu chuyển đẩy.

	2. Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu (trục nâng, trục đẩy, răng cưa, cơ cấu thay đổi bước đẩy chân vịt ép).

	2.1. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trục nâng;

	2.2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trục đẩy;

	2.3. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trục răng cưa;

	2.4. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh cơ cấu thay đổi bước đẩy chân vịt ép


Bài 4: Sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng
Mục tiêu của bài: 
Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bày được các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa các dạng sai hỏng;

- Có khả năng sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng (đứt chỉ, bỏ mũi, sùi chỉ, gẫy kim, mũi may không đều).

Nội dung của bài: 



   Thời gian: 24h (LT: 6h; TH: 17h, KT: 01h)

	1. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa;

	1.1. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa đứt chỉ;

	1.2. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa bỏ mũi;

	1.3. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa sùi chỉ;

	1.4. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa gãy kim;

	1.4. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa mũi may không đều;

	2. Sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng (đứt chỉ, bỏ mũi, sùi   chỉ, gẫy kim, mũi may không đều).

	2.1. Sửa chữa đứt chỉ;

	2.2. Sửa chữa bỏ mũi;

	2.3. Sửa chữa sùi chỉ;

	2.4. Sửa chữa gãy kim;


Bài 5: Bài tập tổng hợp, phát hiện sửa chữa các pan sai hỏng
Mục tiêu của bài:

 Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Có khả năng phát hiện và sửa chữa các pan sai hỏng từ đơn giản đến phức tạp trong máy may hai kim ;
Nội dung của bài: 

     Thời gian: Thời gian: 24h (LT: 6h; TH: 17h, KT: 01h)

	1. Pan hệ thống tạo mũi

	2. Pan hệ thống chuyển đẩy nguyên liệu

	3. Pan hệ thống động lực


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN: 

- Vật liệu: 

+ Giẻ sạch

+ Chỉ may

- Dụng cụ và trang thiết bị: 

+
Máy may hai kim 

+
tuốcnơvít, clê, kìm, búa nguội...

+
Projector

+
Phòng học, xưởng thực hành.

- Học liệu: 

+ Tài liệu hướng dẫn mô đun

+
Phim trong vẽ sẵn

+
CD ROM về nguyên lý hoạt động của máy may hai kim 

- Tài liệu tham khảo: 

- Người dịch Đỗ Trọng Đạt - Sửa chữa máy công nghiệp – NXB công nhân kỹ thuật Hà Nội năm 1983;

- Tô Xuân Giáp – Sổ tay sửa chữa cơ khí – NXB Đại học và giáo dục chuyên nghiệp – 1991;

- Chu Sỹ Dương – Máy may công nghiệp nguyên lý và sửa chữa – NXB khoa học kỹ thuật – 1996;

+
Các tài liệu tham khảo khác

- Nguồn lực khác: 

+ Các loại máy may hai kim  tiên tiến khác.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ: 

Phương pháp kiểm tra, đánh giá khi thực hiện mô đun: Được đánh giá qua bài viết, kiểm tra, vấn đáp hoặc trắc nghiệm, tự luận, thực hành trong quá trình thực hiện các bài học có trong mô đun về kiến thức, kỹ năng và thái độ.

Nội dung kiểm tra, đánh giá khi thực hiện mô đun: 
- Về Kiến thức: 

Được đánh giá qua bài viết, kiểm tra, vấn đáp trực tiếp hoặc trắc nghiệm tự luận của giáo viên, và tập thể giáo viên đạt các yêu cầu sau: 

+ Trình bày được cấu tạo của mũi máy;

+ Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc của các loại máy may hai kim;

+ Phát biểu được khái niệm về quá trình hư hỏng và mài mòn chi tiết;

+ Phát biểu được khái niệm về các phương pháp sửa chữa và công nghệ phục hồi chi tiết bị mài mòn;

+ Phát biểu được khái niệm về các phương pháp làm sạch và kiểm tra chi tiết;

+ Phát biểu đúng các khái niệm, thuật ngữ và các thông số kỹ thuật của máy may hai kim ;

+ Phát biểu được các nguyên nhân dẫn đến các sai hỏng thường gặp của máy may hai kim ;

+ Qua các bài kiểm tra viết và trắc nghiệm điền khuyết đạt yêu cầu 60%

- Về kỹ năng: 

Được đánh giá bằng kiểm tra trực tiếp thao tác trên máy, qua quá trình thực hiện, qua chất lượng sản phẩm qua sự nhận xét, tự đánh giá của học sinh, và của hội đồng giáo viên, đạt các yêu cầu sau: 

+ Vận hành được máy đạp chân theo đúng yêu cầu;

+ Tháo, lắp được các bộ phận của máy may hai kim ;

+ Hiệu chỉnh được các bộ phận trong máy may hai kim  theo đúng yêu cầu;
+ Bảo dưỡng được các bộ phận và toàn máy;

+ Sửa chữa được các pan sai hỏng trong máy may hai kim ;

+ Nhận biết và đánh giá được chất lượng của máy may hai kim .

+ Chuẩn bị, bố trí và sắp xếp nơi làm việc vệ sinh, an toàn và hợp lý.

+ Qua quá trình thực hiện, áp dụng các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đầy đủ đúng kỹ thuật.

+ Kết quả bài thực hành đạt yêu cầu 80% và đúng thời gian quy định. 

- Về thái độ: 

Được đánh giá trong quá trình học tập qua nhận xét của giáo viên, tự đánh giá của học sinh và tập thể  giáo viên, đạt các yêu cầu sau: 

+ Chấp hành nghiêm túc các quy định về kỹ thuật, an toàn và tiết kiệm trong bảo dưỡng, sửa chữa.

+ Có tinh thần trách nhiệm hoàn thành công việc đảm bảo chất lượng và đúng thời gian .

+ Cẩn thận, chu đáo trong công việc luôn quan tâm đúng, đủ không để xảy ra sai sót.

+ Qua sự quan sát trực tiếp trong quá trình học tập và sinh hoạt của học sinh.

VI. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CHƯƠNG TRÌNH: 

1. Phạm vi áp dụng chương trình: 

- Chương trình mô đun SCBD máy may hai kim  được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun: 

- Mỗi bài học trong mô đun sẽ giảng dạy phần lý thuyết tại phòng chuyên đề và tiếp theo rèn luyện kỹ năng tại xưởng thực hành.

- Học sinh cần hoàn thành một sản phẩm sau khi kết thúc một bài học và giáo viên có đánh giá kết quả của sản phẩm đó.

- Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào chương trình khung và điều kiện thực tế tại trường để chuẩn bị chương trình chi tiết và nội dung giảng dạy đầy đủ, phù hợp để đảm bảo chất lượng dạy và học.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý: 

- Tháo, lắp và bảo dưỡng bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu và bộ phận tạo mũi trong máy may hai kim .
4. Tài liệu cần tham khảo: 

- Người dịch Đỗ Trọng Đạt - Sửa chữa máy công nghiệp – NXB công nhân kỹ thuật Hà Nội năm 1983;

- Tô Xuân Giáp – Sổ tay sửa chữa cơ khí – NXB Đại học và giáo dục chuyên nghiệp – 1991;

- Chu Sỹ Dương – Máy may công nghiệp nguyên lý và sửa chữa – NXB khoa học kỹ thuật – 1996;

5. Ghi chú và giải thích (nếu cần)


CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN:
 SỬA CHỮA BẢO DƯỠNG MÁY VẮT SỔ

Mã mô đun: 05

Thời gian mô đun: 90 h;

               (Lý thuyết: 15h; Thực hành: 75h)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN: 

- Có vị trí sau khi học xong mô đun Sửa chữa Máy may hai kim.

- Tính chất rất quan trọng nhằm cung cấp cho người học những kiến thức về nguyên lý, cấu tạo các chi tiêt của máy may đồng thời tạo cho người học kỹ năng ban đầu về vận hành, tháo lắp, sửa chữa máy vắt sổ.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN: 

Học xong mô đun này học viên sẽ có khả năng: 

- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của các bộ phận chính trong máy vắt sổ.

- Tháo, lắp, sửa chữa, hiệu chỉnh các bộ phận trong máy vắt sổ.

- Biết phương pháp đánh giá chất lượng máy vắt sổ.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN: 

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

	TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	KT

	1
	Cấu tạo,yêu cầu kỹ thuật quá trình tạo thành mũi may vắt sổ
	6
	2
	4
	

	2
	Tháo lắp sửa chữa,bảo dưỡng hiệu chỉnh bộ phận dao xén mép vải
	12
	3
	8
	1

	3
	Tháo lắp sửa chữa,bảo dưỡng hiệu chỉnh bộ phận mỏ móc chỉ đường vắt sổ và trụ kim
	18
	2
	15
	1

	4
	Tháo lắp sửa chữa,bảo dưỡng hiệu chỉnh bộ phận mỏ móc đường may móc xích kép
	12
	2
	9
	1

	5
	Tháo lắp sửa chữa, bảo dưỡng, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu
	18
	2
	15
	1

	6
	Tháo lắp sửa chữa, bảo dưỡng, hiệu chỉnh bộ phận bơm dầu
	12
	2
	10
	

	7
	Sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng 
	18
	2
	16
	

	8
	Bài tập tổng hợp, phát hiện sửa chữa các pan sai hỏng
	9
	0
	8
	1

	 
	Cộng:
	90
	15
	80
	05


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành

2. Nội dung chi tiết: 

Bài 1: Cấu tạo,yêu cầu kỹ thuật quá trình tạo thành mũi may vắt sổ 

Mục tiêu của bài:

 Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bày được cấu tạo,yêu cầu kỹ thuật quá trình tạo thành mũi may vắt sổ 

- Có khả năng vận hành và sử dụng được máy vắt sổ.
Nội dung của bài: 



   Thời gian: 6  h (LT: 2h; TH:04h;)

	1. Cấu tạo, quá trình tạo thành mũi may vắt sổ

	2. Nguyên lý làm việc

	3. Tập vận hành sử dụng máy


Bài 2: Tháo lắp sửa chữa,bảo dưỡng hiệu chỉnh bộ phận dao xén mép vải
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bầy được cấu tạo, nguyên lý làm việc bộ phận dao trên, dao dưới

- Có khả năng tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận dao trên, dao dưới

Nội dung của bài: 



Thời gian: 12  h (LT:03; TH: 8 h; KT: 01h)

	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc bộ phận dao trên, dao dưới

	1.1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc dao trên;

	1.2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc dao dưới

	2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận dao xén mép vải

	2.1. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh dao trên

	2.2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh dao dưới


Bài 3: Tháo lắp sửa chữa, bảo dưỡng hiệu chỉnh bộ phận mỏ móc chỉ đường vắt sổ và trụ kim
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bầy được cấu tạo nguyên lý làm việc của cơ cấu mỏ móc chỉ đường vắt sổ và trụ kim
- Có khả năng tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận mỏ móc chỉ đường vắt sổ và trụ kim
Nội dung của bài: 

Thời gian: Thời gian: 18  h (LT:02; TH: 15 h; KT: 01h)

	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của cơ cấu mỏ móc chỉ đường vắt sổ và trụ kim

	1.1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu mỏ móc chỉ trên

	1.2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu mỏ móc chỉ dưới

	1.3.  Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu trụ kim

	2. Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh cơ cấu mỏ móc chỉ đường vắt sổ và trụ kim

	2.1. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh mỏ móc chỉ trên

	2.2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh mỏ móc chỉ dưới

	2.3. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh trụ kim


 Bài 4: Tháo lắp sửa chữa,bảo dưỡng hiệu chỉnh bộ phận mỏ móc đường may móc xích kép
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bầy được cấu tạo nguyên lý làm việc của mỏ móc đường may móc xích kép
- Có khả năng tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận mỏ móc đường may móc xích kép
Nội dung của bài: 


Thời gian: 12  h (LT:02; TH: 9 h; KT: 01h)

	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của bộ phận mỏ móc đường may móc xích kép

	1.1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu mỏ móc chỉ

	1.2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu giá đỡ mỏ móc chỉ

	2. Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận mỏ móc đường may móc xích kép

	2.1. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh mỏ móc chỉ

	2.2.Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh giá đỡ mỏ móc chỉ


Bài 5: Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bầy được cấu tạo nguyên lý làm việc của cơ cấu căng giữ, điều hòa cung cấp chỉ, cơ cấu chuyển đẩy (răng cưa chân vịt ép)

- Có khả năng tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu (răng cưa, cơ cấu thay đổi bước đẩy chân vịt ép).

Nội dung của bài: 


Thời gian: 18  h (LT:02; TH: 15 h; KT: 01h)

	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của cơ cấu căng giữ, điều hòa cung cấp chỉ, cơ cấu chuyển đẩy ( răng cưa chân vịt ép)

	1.1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu căng giữ, điều hòa cung cấp chỉ;

	1.2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu thay đổi bước đẩy.

	1.3. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu chân vịt ép, răng cưa

	2. Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu (răng cưa, cơ cấu thay đổi bước đẩy chân vịt ép).

	2.1. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh căng giữ chỉ

	2.2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh cơ cấu thay đổi bước đẩy

	2.3. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh cơ cấu chân vịt ép,răng cưa


Bài 6: Tháo lắp sửa chữa, bảo dưỡng, hiệu chỉnh bộ phận bơm dầu
Mục tiêu của bài: 

Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bầy được cấu tạo nguyên lý làm việc của bộ phận bơm dầu
- Có khả năng tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận bơm dầu
Nội dung của bài: 



Thời gian: 12  h (LT:02; TH: 10 h;)

	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của bộ phận bơm dầu

	1.1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu vỏ bơm

	1.3. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu van phân phối

	1.3. Cấu tạo, nguyên lý làm việc cơ cấu chân vịt ép, răng cưa

	2. Tháo lắp sửa chữa, hiệu chỉnh bộ phận bộ phận bơm dầu

	2.1. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh cơ cấu vỏ bơm

	2.2. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh cơ cấu cánh gạt

	2.3. Tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh cơ cấu van phân phối


Bài 7: Sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng
Mục tiêu của bài: 
Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Trình bày được các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa;

- Có khả năng sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng (đứt chỉ, bỏ mũi, sùi chỉ, gẫy kim).

Nội dung của bài: 



   Thời gian: 18  h (LT:02; TH: 16 h)

	1. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa;

	1.1. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa đứt chỉ;

	1.2. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa bỏ mũi;

	1.3. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa sùi chỉ;

	1.4. Các nguyên nhân dẫn đến sai hỏng và phương pháp sửa chữa gãy kim;

	2. Sửa chữa các sai hỏng theo từng dạng (đứt chỉ, bỏ mũi, sùi   chỉ, gẫy kim).

	2.1. Sửa chữa đứt chỉ;

	2.2. Sửa chữa bỏ mũi;

	2.3. Sửa chữa sùi chỉ;

	2.4. Sửa chữa gãy kim;


Bài 8: Bài tập tổng hợp, phát hiện sửa chữa các pan sai hỏng
Mục tiêu của bài:

 Học xong bài này học viên có khả năng: 

- Có khả năng phát hiện và sửa chữa các pan sai hỏng từ đơn giản đến phức tạp trong máy vắt sổ;

Nội dung của bài: 



Thời gian: 09 h (LT:0; TH: 8 h; KT: 01h)

	1. Pan hệ thống tạo mũi

	2. Pan hệ thống chuyển đẩy nguyên liệu

	3. Pan hệ thống dao xén mép vải,hệ thống bơm dầu…


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN: 

- Vật liệu: 

+ Giẻ sạch

+ Chỉ may

- Dụng cụ và trang thiết bị: 

+
Máy vắt sổ

+
tuốcnơvít, clê, kìm, búa nguội...

+
Projector

+
Phòng học, xưởng thực hành.

- Học liệu: 

+ Tài liệu hướng dẫn mô đun

+
Phim trong vẽ sẵn

+
CD ROM về nguyên lý hoạt động của máy vắt sổ

+ Tài liệu tham khảo: 

- Người dịch Đỗ Trọng Đạt - Sửa chữa máy công nghiệp – NXB công nhân kỹ thuật Hà Nội năm 1983;

- Tô Xuân Giáp – Sổ tay sửa chữa cơ khí – NXB Đại học và giáo dục chuyên nghiệp – 1991;

- Chu Sỹ Dương – Máy may công nghiệp nguyên lý và sửa chữa – NXB khoa học kỹ thuật – 1996;

+
Các tài liệu tham khảo khác

- Nguồn lực khác: 

+ Các loại máy vắt sổ tiên tiến khác.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ: 

Phương pháp kiểm tra, đánh giá khi thực hiện mô đun: Được đánh giá qua bài viết, kiểm tra, vấn đáp hoặc trắc nghiệm, tự luận, thực hành trong quá trình thực hiện các bài học có trong mô đun về kiến thức, kỹ năng và thái độ.

Nội dung kiểm tra, đánh giá khi thực hiện mô đun: 
- Về Kiến thức: 

Được đánh giá qua bài viết, kiểm tra, vấn đáp trực tiếp hoặc trắc nghiệm tự luận của giáo viên, và tập thể giáo viên đạt các yêu cầu sau: 

+ Trình bày được cấu tạo của mũi máy;

+ Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc của các loại máy vắt sổ;

+ Phát biểu được khái niệm về quá trình hư hỏng và mài mòn chi tiết;

+ Phát biểu được khái niệm về các phương pháp sửa chữa và công nghệ phục hồi chi tiết bị mài mòn;

+ Phát biểu được khái niệm về các phương pháp làm sạch và kiểm tra chi tiết;

+ Phát biểu đúng các khái niệm, thuật ngữ và các thông số kỹ thuật của máy vắt sổ;

+ Phát biểu được các nguyên nhân dẫn đến các sai hỏng thường gặp của máy vắt sổ;

+ Qua các bài kiểm tra viết và trắc nghiệm điền khuyết đạt yêu cầu 60%

- Về kỹ năng: 

Được đánh giá bằng kiểm tra trực tiếp thao tác trên máy, qua quá trình thực hiện, qua chất lượng sản phẩm qua sự nhận xét, tự đánh giá của học sinh, và của hội đồng giáo viên, đạt các yêu cầu sau: 

+ Vận hành được máy đạp chân theo đúng yêu cầu;

+ Tháo, lắp được các bộ phận của máy vắt sổ;

+ Hiệu chỉnh được các bộ phận trong máy vắt sổ theo đúng yêu cầu;

+ Bảo dưỡng được các bộ phận và toàn máy;

+ Sửa chữa được các pan sai hỏng trong máy vắt sổ;

+ Nhận biết và đánh giá được chất lượng của máy vắt sổ.

+ Chuẩn bị, bố trí và sắp xếp nơi làm việc vệ sinh, an toàn và hợp lý.

+ Qua quá trình thực hiện, áp dụng các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đầy đủ đúng kỹ thuật.

+ Kết quả bài thực hành đạt yêu cầu 80% và đúng thời gian quy định. 

- Về thái độ: 

Được đánh giá trong quá trình học tập qua nhận xét của giáo viên, tự đánh giá của học sinh và tập thể  giáo viên, đạt các yêu cầu sau: 

+ Chấp hành nghiêm túc các quy định về kỹ thuật, an toàn và tiết kiệm trong bảo dưỡng, sửa chữa.

+ Có tinh thần trách nhiệm hoàn thành công việc đảm bảo chất lượng và đúng thời gian .

+ Cẩn thận, chu đáo trong công việc luôn quan tâm đúng, đủ không để xảy ra sai sót.

+ Qua sự quan sát trực tiếp trong quá trình học tập và sinh hoạt của học sinh.

VI. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CHƯƠNG TRÌNH: 

1. Phạm vi áp dụng chương trình: 

- Chương trình mô đun SCBD máy vắt sổ được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp.
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun: 

- Mỗi bài học trong mô đun sẽ giảng dạy phần lý thuyết tại phòng chuyên đề và tiếp theo rèn luyện kỹ năng tại xưởng thực hành.

- Học sinh cần hoàn thành một sản phẩm sau khi kết thúc một bài học và giáo viên có đánh giá kết quả của sản phẩm đó.

- Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào chương trình khung và điều kiện thực tế tại trường để chuẩn bị chương trình chi tiết và nội dung giảng dạy đầy đủ, phù hợp để đảm bảo chất lượng dạy và học.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý: 

- Tháo, lắp và bảo dưỡng bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu và bộ phận tạo mũi trong máy vắt sổ.
4. Tài liệu cần tham khảo: 

- Người dịch Đỗ Trọng Đạt - Sửa chữa máy công nghiệp – NXB công nhân kỹ thuật Hà Nội năm 1983;

- Tô Xuân Giáp – Sổ tay sửa chữa cơ khí – NXB Đại học và giáo dục chuyên nghiệp – 1991;

- Chu Sỹ Dương – Máy may công nghiệp nguyên lý và sửa chữa – NXB khoa học kỹ thuật – 1996;

5. Ghi chú và giải thích (nếu cần)


PHỤ LỤC: SỐ ĐƠN VỊ HỌC TRÌNH

VÀ SỐ LẦN KIỂM TRA ĐỊNH KỲ

	Mã

MĐ
	Tên mô đun
	Thời gian của mô đun (giờ)
	Đơn vị học trình
	Số lần kiểm tra

	
	
	Tổng số
	Giờ LT
	Giờ TH
	
	

	MĐ01
	Gia công nguội cơ bản
	60
	15
	45
	2
	3

	MĐ02
	SC-BD máy may công nghiệp một Kim JUKI
	90
	20
	70
	3
	4

	MĐ03
	SC-BD máy may công nghiệp 8332
	30
	5
	25
	1
	2

	MĐ04
	SC-BD máy may hai kim
	90
	20
	70
	3
	4

	MĐ05
	SC-BD máy vắt sổ
	90
	15
	75
	3
	5
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