
ĐẠI HỌC ĐÀ NẴNG
ĐỀ CƯƠNG ÔN THI

TRƯỜNG CAO ĐẲNG CÔNG NGHỆ
HỆ LIÊN THÔNG TRUNG CẤP – CAO ĐẲNG 


--------o0o--------
Ngành Công nghệ Kỹ thuật Cơ Khí Chế tạo
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PHẦN I: NGUYÊN LÝ CẮT DAO CẮT 

Chương 1: Những khái niệm cơ bản về cắt gọt kim loại

1.1- Định nghĩa cắt gọt kim loại

1.2- Hệ thống công nghệ trong cắt gọt kim loại 

1.3- Các bề mặt được hình thành trên chi tiết gia công trong quá trình cắt

1.3.1- Bề mặt đã gia công 

1.3.2- Bề mặt đang gia công 

1.3.3- Bề mặt sẽ gia công

1.4- Các chuyển động cắt gọt

1.4.1- Chuyển động chính và tốc độ cắt V

1.4.2- Các chuyển động phụ 

1.4.2.1- Chuyển động chạy dao và lượng chạy dao s

1.4.2.3- Chuyển động theo phương chiều sâu cắt và chiều sâu cắt t

1.5- Lớp cắt và tiết diện lớp cắt

1.5.1- Lớp cắt, tiết diện lớp cắt và các thông số đặc trưng

1.5.2- Mối quan hệ giữa chế độ cắt và các thông số đặc trưng cho chế độ cắt

Chương 2: Những hiểu biết cơ bản về dụng cụ cắt kim loại



2.1- Kết cấu của dụng cụ cắt kim loại


2.2- Hệ qui chiếu xác định dùng để nghiên cứu quá trình cắt gọt


2.3- Thông số hình học của dụng cụ cắt kim loại


2.3.1- Khái niệm 


2.3.2- Thông số hình học dao khi thiết kế 


2.3.3-Sự thay đổi góc độ dao khi làm việc 


2.4- Vật liệu chế tạo dao và khả năng ứng dụng 


2.4.1- Điều kiện làm việc của dao 


2.4.2- Những yêu cầu đối với vật liệu làm dao 


2.4.3- Các loại vật liệu thường dùng làm dao và phạm vi sử dụng

Chương 3: Các phương pháp cắt gọt kim loại và dụng cắt thông dụng

3.1- Tiện 

3.1.1- Đặc điểm về động học 

3.1.2- Khả năng và phạm vi sử dụng 

3.1.3- Giới thiệu kết cấu và thông số hình học một số loại dao tiện

3.2- Bào và xọc

3.2.1- Đặc điểm về động học 

3.2.2- Khả năng và phạm vi sử dụng 

3.2.3- Giới thiệu kết cấu và thông số hình học một số loại dao bào, xọc

3.3- Phay

3.3.1- Đặc điểm về động học 

3.3.2- Khả năng và phạm vi sử dụng 

3.3.3- Giới thiệu kết cấu và thông số hình học một số loại dao phay

3.4- Khoan, khoét, doa

3.4.1- Đặc điểm về động học 

3.4.2- Khả năng và phạm vi sử dụng 


3.4.3- Giới thiệu kết cấu và thông số hình học một số loại lưỡi khoan, khoét, doa


PHẦN II: CÔNG NGHỆ CHẾ TAO MÁY
Chương I: 
Những khái niệm cơ bản


I. Quá trình sản suất và quá trình công nghệ 

II. Các thành phần của qui trình công nghệ 


1- Nguyên công 

2- Gá

3- Vị trí 

4- Bước 

5- Đường chuyển dao 

6- Động tác 
Chương II:
Chất lượng bề mặt gia công 






1. Các yếu tố đặc trưng của chất lượng bề mặt

2. Ảnh hưởng của chất lượng bề mặt tới khả năng làm việc của chi tiết máy 

3. Các yếu tố ảnh hưởng đến chất lượng bề mặt của chi tiết máy

4. Phương pháp đảm bảo chất lượng bề mặt gia công 

Chương III:
Độ chính xác gia công cắt gọt 
 

1. Các phương pháp đạt độ chính xác gia công trên máy công cụ

2. Nêu phương pháp: Cắt thử và tự động đạt kích thước

3. Các nguyên nhân gây ra sai số gia công

Chương IV: 
Gá đặt chi tiết và chọn chuẩn

1. Định vị: Nêu rõ nguyên tắc 6 điểm khi định vị chi tiết, một số ví dụ ứng dụng nguyên tắc định vị 6 điểm

2. Chuẩn: Định nghĩa, phân loại, cho ví dụ 

3. Sai số gá đặt, cho ví dụ về cách tính sai số gá đặt 

4. Quá trình gá đặt chi tiết gia công: Khái niệm và các phương pháp gá đặt 

5. Cơ sở chọn chuẩn: Ý nghĩa, nguyên tắc chọn chuẩn thô, chuẩn tinh

Chương V: Các chi tiết của đồ gá 


1. Các chi tiết định vị của đồ gá 

2. Kẹp chặt và các cơ cấu kẹp chặt 

Chương VI: Lượng dư gia công


1. Khái niệm và định nghĩa cơ bản về lượng dư gia công 

2. Xác định lượng dư gia công 

Chương VII: Đặc trưng các phương pháp gia công cắt gọt 


1. Tiện: Khả năng công nghệ, biện pháp công nghệ, đồ gá khi tiện 

2. Bào: Khả năng công nghệ, biện pháp công nghệ, đồ gá bào  

3. Phay: Phay mặt phẳng, rãnh then, phay các bề mặt định hình, đồ gá khi phay

Chương VIII: Phương pháp lập qui trình công nghệ gia công cơ


1. Những tài liệu ban đầu để lập qui trình công nghệ

2. Trình tự lập một qui trình công nghệ
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