Chương 2. Cơ sở lý thuyết cắt gọt kim loại
N1:	
2.1 Khái niệm chung
2.2 Vật liệu chế tạo dụng cụ cắt
2.3 Cơ sở vật lý quá trình cắt kim loại
N2:
2.4 Hình dáng và thông số hình học của dao
2.5 Chế độ cắt (thông số cắt) 
Chương 3. Chất lượng bề mặt chi tiết gia công
N3:
3.1 Các yếu tố đặc trưng của chất lượng bề mặt gia công
3.2 Ảnh hưởng của chất lượng bề mặt tới tính chất sử dụng của chi tiết máy
3.3 Các yếu tố ảnh hưởng tới chất lượng bề mặt
3.4 Phương pháp bảo đảm và nâng cao chất lượng bề mặt
Chương 4. Độ chính xác gia công
N4:
4.1. Khái niệm và định nghĩa
4.2. Tính chất của sai số gia công
4.3. Các phương pháp đạt độ chính xác gia công
4.4. Các nguyên nhân gây sai số gia công
N5
4.5. Các phương pháp xác định độ chính xác gia công
4.6. Điều chỉnh máy
Chương 5. Chuẩn
5.1 Định nghĩa và phân loại chuẩn
5.1.1 Định nghĩa 
5.1.2 Phân loại chuẩn
5.2 Quá trình gá đặt chi tiết khi gia công
5.2.1 Khái niệm về quá trình gá đặt chi tiết gia công
5.2.2 Các phương pháp gá đặt chi tiết trước khi gia công
5.3 Nguyên tắc 6 điểm khi định vị chi tiết 
5.3.1 Khái niệm về bậc tự do của một vật rắn tuyệt đối
5.3.2 Một số ví dụ về các chi tiết dùng làm đồ định vị
5.3.3 Siêu định vị
N6:
5.4 Sai số gá đặt 
5.4.1 Sai số kẹp chặt
5.4.2 Sai số của đồ gá
5.4.3 Sai số chuẩn
5.5 Những điểm nên tuân thủ khi chọn chuẩn
5.5.1 Chọn chuẩn thô
5.5.2 Chọn chuẩn tinh
Chương 6. Các phương pháp gia công
N7:
6.1 Các phương pháp gia công chuẩn bị phôi
6.2 Các phương pháp gia công cắt gọt
N8:
6.3 Các phương pháp gia công bằng điện vật lý và điện hóa
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