ĐỀ CƯƠNG CHI TIẾT MÔN
1. Tên học phần: Cơ sở công nghệ chế tạo máy 4 (4,0)
2.  Bộ môn phụ trách giảng dạy: Khoa Công nghệ
3.  Mô tả học phần: 
[bookmark: _GoBack]Cơ sở Công nghệ chế tạo my là môn học cơ sở cho nhóm ngành cơ khí . Nội dung cung cấp các kiến thức cơ bản như nguyên lý tạo hình bề mặt, các chuyển động cắt gọt, nguyên lý cắt gọt kim loại, dụng cụ cắt cùng các phương pháp cắt gọt.
Để có thể chế tạo ra các chi tiết máy (đối tượng nghiên cứu của công nghệ chế tạo máy) đạt chất lượng cao cần phải nắm vững các kiến thức cơ bản về nguyên lý cắt gọt, chất lượng bề mặt và độ chính xác gia công chi tiết máy, khái niệm về chuẩn công nghệ và cách chọn chuẩn trong quá trình công nghệ, cũng như những hiểu biết cơ bản về dụng cụ cắt gọt và các phương pháp gia công cắt gọt. Tổng số tiết là 60 
4. Điều kiện tiên quyết:
Để tiếp thu được môn học thì sinh viên phải được học qua các môn: Vẽ kĩ thuật, Vật liệu kim loại, Công nghệ kim loại, Sức bền vật liệu, Chi tiết máy, Dung sai-Kĩ thuật đo lường cơ khí và đã qua thực tập qua ban tại xưởng cơ khí.
5. Mục tiêu của học phần:
· Mục tiêu:
Nhằm cung cấp cho sinh vin chuyn ngnh các kiến thức cơ bản như nguyên lý tạo hình bề mặt, các chuyển động cắt gọt, nguyên lý cắt gọt kim loại, dụng cụ cắt cùng các phương pháp cắt gọt
· Yêu cầu:
Sau khi học xong môn học  sinh viên cần nắm được:
· Các nguyên lí tạo hình bề mặt.
· Các chuyển động cắt gọt.
· Nguyên lí cắt gọt kim loại.
· Chọn được phương pháp gia công cơ bản.
· Chọn được một số dụng cụ cắt cơ bản.
· Chọn chuẩn và các phương pháp gá đặt các chi tiết gia công.

6. Đề cương chi tiết môn 
	STT
	Nội dung
	Số tiết

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Tự học

	1
	CHƯƠNG I: NHỮNG KHÁI NIỆM CƠ BẢN (5 TIẾT LT)
1.1 Khái niệm về quá trình hình thành sản phẩm cơ khí
1.1- Khái niệm về sản phẩm cơ khí
1.2- Mô hình hình thành sản phẩm cơ khí
1.2 Quá trình sản xuất và quá trình công nghệ
2.1  Quá trình sản xuất
2.2  Quá trình công nghệ
2.3  Các thành phần của quá trình công nghệ 
1.3 Hình thức tổ chức sản xuất và dạng sản xuất
3.1- Các hình thức tổ chức sản xuất
3.2- Dạng sản xuất.

	5
	
	
	

	2
	CHƯƠNG II: CƠ SỞ LÍ THUYẾT CẮT GỌT KIM LOẠI (20 TIẾT LT)
§2.1 Khái niệm chung
1.1- Các bề mặt chi tiết máy thường gặp
1.2- Các chuyển động tạo hình bề mặt
1.3- Các phương pháp cắt gọt kim loại
1.4- Khái niệm về các bề mặt hình thành khi gia công chi tiết
1.5- Khái niệm cơ bản về dụng cụ cắt
1.6- Các mặt tọa độ để nghiên cứu dụng cụ cắt
1.7- Thông số hình học phần cắt dao tiện khi thiết kế (trạng thái tĩnh)
1.8- Ảnh hưởng gá đặt dao và các chuyển động cắt đến góc độ dao
1.9- Thông số hình học tiết diện phoi cắt
§2.2 Vật liệu làm dao
2.1  Những yêu cầu đối với vật liệu làm dao
2.2 Các loại vật liệu làm dụng cụ cắt
§2.3 Cơ sở vật lí của quá trình cắt kim loại
3.1- Quá trình tạo phoi và hiện tượng co rút phoi
3.2- Quá trình hình thành bề mặt gia công và hiện tượng cứng nguội
3.3- Hiện tượng lẹo dao (phoi bám)
3.4- Hiện tượng nhiệt
3.5- Hiện tượng rung động
3.6- Hiện tượng mài mòn dao cắt và vấn đề tuổi bền dao
3.7- Hiện tượng lực cắt
§2.4 Lựa chọn hình dạng mặt trước và  thông số hình học hợp lí của dao
4.1- Chọn hình dạng mặt trước của dao
4.2- Chọn các góc độ dao hợp lí
4.3- Chọn bán kính mũi dao
§2.5 Xác định chế độ cắt khi gia công
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	3
	CHƯƠNG III: CÁC PHƯƠNG PHÁP GIA CÔNG (15 TIẾT LT)
§3.1 Các phương pháp gia công chuẩn bị phôi
1.1- Làm sạch phôi
1.2- Nắn thẳng phôi
1.3- Gia công phá 
1.4- Cắt đứt phôi
1.5- Gia công lỗ tâm
§3.2 Các phương pháp gia công cắt gọt
2.1 Phương pháp tiện
2.2 Phương pháp bào-xọc
2.3 Phương pháp phay
2.4 Phương pháp khoan-khoét-doa
2.5 Phương pháp chuốt
2.6 Phương pháp mài
2.7 Phương pháp mài nghiền
2.8 Phương pháp mài khôn
2.9 Phương pháp mài siêu tinh xác
2.10 Phương pháp đánh bóng
2.11 Phương pháp cạo
§3.3 Các phương pháp gia công điện vật lí và điện hóa
3.1- Phương pháp gia công bằng tia lửa điện
3.2- Phương pháp gia công bằng tia lade
3.3- Gia công kim loại bằng siêu âm
3.4- Phương pháp gia công điện hóa
3.5- Mài điện hóa
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	CHƯƠNG IV: CHẤT LƯỢNG BỀ MẶT CHI TIẾT MÁY (6TIẾT LT)
§4.1 Yếu tố đặc trung của chất lượng bề mặt
1.1- Tính chất hình học của bề mặt gia công
1.2- Tính chất cơ lí của lớp bề mặt chi tiết gia công 
§4.2 Ảnh hưởng của chất lượng bề mặt tới khả năng làm việc của chi tiết máy
2.1- Ảnh hưởng của độ nhấp nhô bề mặt
2.2- Ảnh hưởng của độ biến cứng
2.3- Ảnh hưởng của ứng suất dư
§4.3 Ảnh hưởng của các yếu tố công nghệ đến chất lượng bề mặt chi tiết máy
3.1- Ảnh hưởng đến độ nhấp nhô bề mặt
3.2- Ảnh hưởng đến biến cứng bề mặt
§4.4 Các phương pháp nâng cao chất lượng bề mặt chi tiết máy
4.1- Các phương pháp đạt độ bóng bề mặt
4.2- Các phương pháp tạo lớp cứng nguội bề mặt.
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	CHƯƠNG V: ĐỘ CHÍNH XÁC GIA CÔNG (8 TIẾT LT)
§5.1 Khái niệm và định nghĩa
§5.2 Các phương pháp đạt độ chính xác gia công trên máy công cụ
2.1- Phương pháp cắt thử từng kích thước riêng biệt
2.2-  Phương pháp tự động đạt kích thước trên máy công cụ đã điều chỉnh sẵn
§5.3 Các nguyên nhân gây sai số gia công
3.1- Ảnh hưởng do biến dạng đàn hồi của hệ thống công nghệ
3.2- Ảnh hưởng của độ chính xác của Máy-Gá-Dao và tình trạng mòn của chúng đến độ chính xác gia công
3.3- Ảnh hưởng do biến dạng nhiệt của hệ thống công nghệ đến độ chính xác gia công
3.4- Ảnh hưởng do chọn chuẩn và gá đặt chi tiết gia công đến độ chính xác gia công
3.5- Ảnh hưởng do rung động đến độ chính xác gia công
3.6- Ảnh hưởng do phương pháp đo và dụng cụ đo đến độ chính xác gia công
§5.4 Các phương pháp xác định độ chính xác gia công
4.1- Phương pháp thống kê kinh nghiệm
4.2- Phương pháp thống kê xác suất
4.3- Phương pháp đồ thị điểm
4.4- Phương pháp tính toán phân tích
§5.5 Các phương pháp điều chinh máy
5.1- Điều chỉnh tĩnh
5.2- Điều chỉnh theo chi tiết cắt thử bằng calip làm việc của người thợ
Điều chỉnh theo chi tiết cắt thử bằng dụng cụ đo vạn năng
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	CHƯƠNG VI: CHUẨN VÀ CHUỖI KÍCH THƯỚC CÔNG NGHỆ (6 TIẾT LT)
§6.1 Định nghĩa và phân loại chuẩn
1.1- Định nghĩa
1.2- Phân loại chuẩn
§6.2 Quá trình gá đặt chi tiết
2.1- Khái niệm về quá trình gá đặt chi tiết gia công
2.2- Các phương pháp gá đặt chi tiết trước gia công
§6.3 Nguyên tắc 6 điểm khi định vị chi tiết gia công
3.1- Nguyên tắc 6 điểm
3.2- Ứng dụng nguyên tắc 6 điểm khi định vị chi tiết gia công
3.3- Một số lưu ý khi định vị chi tiết gia công
§6.4 Sai số gá đặt
4.1- Sai số gá đặt
4.2- Sai số kẹp chặt
4.3- Sai số chuẩn
§6.5 Hướng dẫn cách chọn chuẩn
5.1- Chọn chuẩn thô
5.2- Chọn chuẩn tinh
§6.6 Kích thước công nghệ
6.1- Khái niệm
6.2- Tính toán kích thước công nghệ
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	Tổng cộng
	60
	
	
	


7. Tài liệu tham khảo 
· GS-TS Nguyễn Đắc Lộc – PGS-TS Lê Văn Tiến
· Cơ sở công nghệ chế tạo máy – NXB Khoa học kĩ thuật năm 2003
· Hồ Viết Bình – Nguyễn Ngọc Đào
· Công nghệ chế tạo máy – Trường Đại học Sư phạm kĩ thuật 2005
· Hồ Viết Bình – Lê Đăng Hoành – Nguyễn Ngọc Đào
· Đồ gá cơ khí:  Tiện – phay – bào – mài – NXB Đà nẵng năm 2000
· М.А АНСЕРОВ
· ПРИСПОСОБЛЕНИЯ ДЛЯ МЕТАЛЛОРЕЖУЩИХ СТАНКОВ MOCKBA 1964
· - Ф. А. Барбашов
· ФРЕЗЕРНЫЕ РАБОТЫ - Москва "Высшая Школа" 1986
8. Phương pháp đánh giá môn học:
Phân lượng các điểm thành phần trong điểm học phần quy định như sau:
		
		+ Điểm quá trình              :   20%
		+ Thi hết học phần             :   80%


