	BỘ GIÁO DỤC VÀ ĐÀO TẠO TRƯỜNG ĐẠI HỌC MỎ - ĐỊA CHẤT
	CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM

Độc lập – Tự do – Hạnh Phúc


ĐỀ CƯƠNG CHI TIẾT HỌC PHẦN
1. Tên học phần:  
· Tiếng Việt: Nguyên lý gia công và cụ cắt kim loại
· Tiếng Anh: Principle of Material Cutting and Cutting Tools
Mã số học phần: 7090429
Số tín chỉ học phần: 2TC ( 2-0-4 ) thời gian học 6 tuần.
Số tiết học phần: 
Lý thuyết: 40         Bài tập:                    Thực hành: 5
       Thực tập: 0              Đồ án: 0                     Tự học: 90 
2. Đơn vị quản lý học phần:
2.1. Giảng viên giảng dạy:
Mã giảng viên
1. TS. Trần Đức Huân
0904-17
2. ThS. Nguyễn Duy Chỉnh
0904-13

2.2. Bộ môn:Kỹ Thuật Cơ Khí
2.3. Khoa: Cơ Điện
3.  Điều kiện học học phần (mã số học phần)
3.1.  Môn học tiên quyết: 
3.2.  Môn học học trước: Nguyên lý máy + BTL (7090431)
4.  Mục tiêu của học phần :
4.1. Kiến thức :
Kết thúc môn học sinh viên nắm được các kiến thức cơ bản về : 
- 4.1.1: Vật liệu phần cắt của dụng cụ và Cơ sở lý thuyết thiết kế dụng cụ cắt.
- 4.1.2:  Thông số hình học phần cắt

- 4.1.3: Động học của quá trình cắt, cơ sở vật lý quá trình cắt, động lực học quá trình cắt
- 4.1.4: Các loại dao phay, các loại dụng cụ gia công lỗ
- 4.1.5: Các loại dao chuốt. Các loại dụng cụ gia công mặt tròn xoay trên máy tiện.

- 4.1.6: Các loại dụng cụ gia công ren.
- 4.1.7: Các loại dụng cụ gia công răng.

- 4.1.8: Cơ sở tin học ứng dụng trong thiết kế chế tạo dụng cụ công nghiệp.
Kỹ năng :
Kết thúc môn học sinh viên có thể :

·  4.2.1: Tính toán, thiết kế các loại dụng cụ gia công mặt tròn xoay trên máy tiện.
·  4.2.2: Tính toán, thiết kế các loại dao phay.
·  4.2.3: Tính toán, thiết kế các loại dụng cụ gia công lỗ.
·  4.2.4: Tính toán, thiết kế các loại dao chuốt.
· 4.2.5: Tính toán, thiết kế các loại dụng cụ gia công ren.
·  4.2.6: Tính toán, thiết kế các loại dụng cụ gia công răng
·  4.2.7: Tin học ứng dụng  trong thiết kế chế tạo dụng cụ công nghiệp.
5.  Tóm tắt nội dung học phần:
Thiết kế dụng cụ cắt là môn học cung cấp những kiến thức cơ bản về: Cơ sở lý thuyết thiết kế dụng cụ cắt, Các loại dụng cụ gia công mặt tròn xoay trên máy tiện và tính toán, thiết kế các loại dụng cụ gia công mặt tròn xoay trên máy tiện. Các loại dao phay và tính toán, thiết kế các loại dao phay. Các loại dụng cụ gia công lỗ và tính toán, thiết kế các loại dụng cụ gia công lỗ. Các loại dao chuốt và tính toán, thiết kế các loại dao chuốt. Các loại dụng cụ gia công ren và tính toán, thiết kế tác loại dụng cụ gia công ren. Tin học ứng dụng  trong thiết kế chế tạo dụng cụ công nghiệp.
6.  Cấu trúc nội dung học phần:
Bảng 1. Nội dung học phần

	6.1. Lý thuyết

	Đề mục
	Nội dung
	Số tiết
	Mục tiêu

	
	
	
	

	Chương 1:  
	Vật liệu phần cắt của dụng cụ.
	2
	4.1.1

	1.1
	Những đặc tính cơ bản của vật liệu dụng cụ cắt.
	
	

	1.2
	Các loại vật liệu dụng cụ cắt.
	
	

	Chương 2:
	Thông số hình học phần cắt của dụng cụ.
	3
	4.1.2

	2.1
	Những bộ phận chính của dụng cụ cắt.
	
	

	2.2
	Thông số hình học phần làm việc của dụng cụ.
	
	

	Chương 3:
	Động học của quá trình cắt.
	5
	4.1.3

	3.1
	Tiện.
	
	

	3.2
	Bào và xọc.
	
	

	3.3
	Khoan, khoét, doa.
	
	

	3.4
	Phay.
	
	

	3.5
	Cắt ren.
	
	

	3.6
	Chuốt.
	
	

	3.7
	Gia công răng.
	
	

	Chương 4
	Những cơ sở vật lý của quá trình cắt.
	3
	4.1.4

	4.1
	Cấu tạo tinh thể của kim loại.
	
	

	4.2
	Sự biến dạng của tinh thể.
	
	

	4.3
	Quá trình cắt và tạo phoi.
	
	

	4.4
	Các dạng phoi.
	
	

	4.5
	Hiện tượng lẹo dao.
	
	

	4.6
	Sự co rút của phoi cắt và các yếu tố ảnh hưởng đến hệ số co rút phoi.
	
	

	4.7
	Độ bóng bề mặt gia công và hiện tượng cứng nguội khi cắt.
	
	

	4.8
	Dung dịch trơn nguội và phương pháp tưới
	
	

	Chương 5
	Động lực học quá trình cắt.
	3
	4.1.4

	5.1
	Hệ thống lực tác dụng lên dụng cụ cắt.
	
	

	5.2
	Đo lực cắt và các lực kế.
	
	

	5.3
	Trạng thái ổn định của quá trình cắt.
	
	

	Chương 6.
	Hiện tượng nhiệt trong quá trình cắt.
	3
	4.1.5

	6.1
	Các nguồn nhiệt và sự thu phát nhiệt.
	
	

	6.2
	Trường nhiệt độ khi gia công.
	
	

	6.3
	Nhiệt độ cắt.
	
	

	6.4
	Ảnh hưởng của các yếu tố khác nhau đến nhiệt cắt.
	
	

	6.5
	Phương pháp thực nghiệm nghiên cứu các hiện tượng nhiệt.
	
	

	Chương 7  
	Cơ sở lý thuyết thiết kế dụng cụ cắt.
	2
	4.1.1

	7.1
	Cơ sở lý thuyết tạo hình bề mặt.
	
	

	7.2
	Động học tạo hình bề mặt chi tiết.
	
	

	7.3
	Mặt khởi thủy K của dụng cụ cắt.
	
	

	7.4
	Những điều kiện để tạo hình đúng bề mặt chi tiết
	
	

	Chương 8
	Thiết kế các loại dụng cụ gia công các bề mặt tròn xoay trên máy tiện.
	2
	4.1.6
4.2.5

	8.1
	Dụng cụ cắt đơn và dụng cụ cắt tiêu chuẩn.
	
	

	8.2
	Thiết kế dao tiện định hình gia công các bề mặt tròn xoay trên máy tiện
	
	

	Chương 9
	Thiết kế các loại dao phay.
	2
	4.1.3

4.2.2

	9.1
	Phân loại và các kiểu dao phay.
	
	

	9.2
	Dao phay răng nhọn.
	
	

	9.3
	Dao phay hớt lưng.
	
	

	Chương 10
	Thiết kế các dụng cụ gia công lỗ.
	3
	4.1.4

4.2.3

	10.1
	Mũi khoan.
	
	

	10.2
	Mũi khoét.
	
	

	10.3
	Mũi doa.
	
	

	10.4
	Đầu mài khôn.
	
	

	Chương 11
	Thiết kế dao chuốt.
	4
	4.1.5

4.2.4

	11.1
	Công dụng, các kiểu và phạm vi sử dụng.
	
	

	11.2
	Các bộ phận của dao chuốt.
	
	

	11.3
	Lực cắt khi chuốt và tính toán dao chuốt theo độ bền.
	
	

	11.4
	Các sơ đồ cắt lớp kim loại và các dạng dao chuốt.
	
	

	11.5
	Những phương pháp chủ yếu tạo bề mặt bằng chuốt.
	
	

	11.6
	Phần làm việc của dao chuốt.
	
	

	11.7
	Dao chuốt lỗ then hoa.
	
	

	11.8
	Dao chuốt lỗ then hoa thân khai.
	
	

	11.9
	Dao chuốt ngoài.
	
	

	11.10
	Dao chuốt rãnh then.
	
	

	Chương 12
	Thiết kế các loại dụng cụ gia công ren.
	3
	4.1.6

4.2.5



	12.1
	Dao tiện ren.
	
	

	12.2
	Ta rô.
	
	

	12.3
	Bàn ren.
	
	

	12.4
	Gia công ren bằng biến dạng dẻo.
	
	

	Chương 13
	Thiết kế các loại dụng cụ cắt răng.
	3
	4.1.7

4.2.6

	13.1
	Thiết kế các loại dụng cụ cắt răng theo phương pháp định hình.
	
	

	13.2
	Thiết kế các loại dụng cụ cắt răng theo nguyên lý bao hình có tâm tích.
	
	

	Chương 14
	Cơ sở tin học ứng dụng  trong thiết kế chế tạo dụng cụ công nghiệp.
	2
	4.1.8

4.2.7

	14.1
	Mở đầu.
	
	

	14.2
	Mô hình hóa hình học.
	
	

	14.3
	Một số ứng dụng CAD trong thiết kế profile dao tiện định hình lăng trụ.
	
	

	14.4
	Kết luận.
	
	


7.  Phương pháp giảng dạy 
- Giảng dạy lý thuyết kết hợp bài tập.

- Tham quan thực hành các máy móc thiết bị tại xưởng cơ khí, PTN bộ môn KTCK .
8.  Nhiệm vụ của sinh viên 
Sinh viên phải thực hiện các nhiệm vụ sau:

- Có mặt tối thiểu 80% số tiết học lý thuyết.

- Hoàn thành đầy đủ 100% giờ thực hành/thí nghiệm/thực tập và có báo cáo kết quả.

- Hoàn thành đầy đủ các bài tập nhóm/ bài tập và được đánh giá kết quả thực hiện.

- Tham dự kiểm tra giữa học kỳ.

- Tham dự thi kết thúc học phần (bắt buộc).

- Chủ động chuẩn bị các nội dung và thực hiện giờ tự học theo mục 11.

9.  Đánh giá kết quả học tập của sinh viên
9.1.  Cách đánh giá

Sinh viên được đánh giá tích lũy học phần như sau:

                                    Bảng 2. Đánh giá học phần 

	TT
	Điểm thành phần
	Quy định
	Trọng số

	1
	Điểm chuyên cần
	Số tiết tham dự học/tổng số tiết
	10%

	2
	Điểm bài tập
	Số bài tập đã làm/số bài tập được giao.
	

	3
	Điểm bài tập nhóm
	- Báo cáo bằng slide + thuyết minh.
- Được nhóm xác nhận có tham gia.
	

	4
	Điểm thực hành
	- Báo cáo, kỹ năng thực hành.
- Tham gia 100% số giờ.
	30%

	5
	Điểm kiểm tra

giữa kỳ
	- Thi vấn đáp ( 15 phút/sv)
	

	
	
	
	

	6
	Điểm thi kết thúc học phần
	- Thi viết (90phút).

- Tham dự đủ 80% tiết lý thuyết và 100% giờ thực hành

- Dự thi kết thúc học phần.
	60%


9.2.  Cách tính điểm

- Điểm đánh giá thành phần và điểm thi kết thúc học phần được chấm theo thang điểm 10 (từ 0 đến 10), làm tròn đến một chữ số thập phân. 

- Điểm học phần là tổng điểm của tất cả các điểm đánh giá thành phần của học phần nhân với trọng số tương ứng. Điểm học phần tính theo thang điểm 10 làm tròn đến một chữ số thập phân, sau đó được quy đổi sang điểm chữ và điểm số theo thang điểm 4 theo quy định về công tác đào tạo của Nhà trường. 
10.  Tài liệu học tập.
[1] Chế độ cắt gia công cơ khí - Nguyễn Ngọc Đào, Trần Thế San, Hồ Viết Bình - NXB    Đà Nẵng.
[2] Cơ sở máy công cụ - PGS.TS Phạm Văn Hùng, PGS.TS Nguyễn Phương – NXB KHKT 2007.
[3] Giáo trình Thiết kế dụng cụ công nghiệp – GS – TS Bành Tiến Long, PGS – TS Trần Thế Lục, PGS – TS Trần Sĩ Túy. NXB khoa học và kỹ thuật, Hà Nội, 2001.
[4] Nguyên lý gia công vật liệu - Bành Tiến Long, Trần Thế Lục, Trần Sỹ Túy -  NXB khoa học và kỹ thuật, Hà Nội, 2001.

      [5] Công nghệ tạo hình các bề mặt dụng cụ công nghiệp - GS - TS Bành Tiến Long, PGS -   TS Trần Thế Lục, ThS Nguyễn Chí Quang.
[6] Sổ tay dụng cụ cắt và dụng cụ phụ - Trần Văn Địch - NXB Khoa học Kỹ thuật, 2007.
11.  Hướng dẫn tự học của học phần.
Bảng 3. Nội dung chuẩn bị
	Tuần
	Nội dung
	Lý thuyết

(Tiết)
	Bài tập

(Tiết)
	Thực hành

(Tiết)
	Sinh viên cần chuẩn bị

	1
	Chương 1: Vật liệu phần cắt của dụng cụ.
	4
	
	
	Sinh viên đọc:

·  Tài liệu [4] chương 1, chương 2.

·  Tài liệu [6] chương 1, chương 2, chương 3.



	
	1.1. Những đặc tính cơ bản của vật liệu dụng cụ cắt.
	
	
	
	

	
	1.2. Các loại vật liệu dụng cụ cắt.
	
	
	
	

	
	Chương 2: Thông số hình học phần cắt của dụng cụ.
	6
	
	
	

	
	2.1. Những bộ phận chính của dụng cụ cắt.
	
	
	
	

	
	2.2. Thông số hình học phần làm việc của dụng cụ.
	
	
	
	

	2
	Chương 3: Động học của quá trình cắt.
	10
	
	
	Sinh viên đọc:

·  Tài liệu [4] chương 3, trang 38-74.
·  Tài liệu [6] chương 4, trang 38-140.

· Tài liệu [1] chương 1,2,3


	
	3.1. Tiện.
	
	
	
	

	
	3.2. Bào và xọc.
	
	
	
	

	
	3.3. Khoan, khoét, doa.
	
	
	
	

	3
	3.4. Phay.
	6
	
	
	Sinh viên đọc:

·  Tài liệu [4] chương 3, trang 75-111
·  Tài liệu [6] chương 4, trang 142-207

·  Tài liệu [1] chương 4,5,7,8


	
	3.5. Cắt ren
	
	
	
	

	
	3.6. Chuốt.
	
	
	
	

	
	3.7. Gia công răng.
	
	
	
	

	4, 5

	Chương 4: 

Những cơ sở vật lý của quá trình cắt.
	6

	
	
	Sinh viên đọc:

·  Tài liệu [4] chương 4, trang 122-142


	
	4.1. Cấu tạo tinh thể của kim loại.
	
	
	
	

	
	4.2. Sự biến dạng của tinh thể.
	
	
	
	

	
	4.3. Quá trình cắt và tạo phoi.
	
	
	
	

	
	4.4. Các dạng phoi.
	
	
	
	

	
	4.5. Hiện tượng lẹo dao.
	
	
	
	

	
	4.6. Sự co rút của phoi cắt và các yếu tố ảnh hưởng đến hệ số co rút phoi.
	
	
	
	

	
	4.7. Độ bóng bề mặt gia công và hiện tượng cứng nguội khi cắt.
	
	
	
	

	
	4.8. Dung dịch trơn nguội và phương pháp tưới.
	
	
	
	

	6
	Chương 5:

Động lực học quá trình cắt.
	6
	
	
	Sinh viên đọc:

·  Tài liệu [4] chương 5, trang 146-242
·  Tài liệu [4] chương 6, trang 249-258


	
	5.1. Hệ thống lực tác dụng lên dụng cụ cắt.
	
	
	
	

	
	5.2. Đo lực cắt và các lực kế.
	
	
	
	

	
	5.3. Trạng thái ổn định của quá trình cắt.
	
	
	
	

	
	Chương 6: Hiện tượng nhiệt trong quá trình cắt.
	4
	
	
	

	
	6.1. Các nguồn nhiệt và sự thu phát nhiệt.
	
	
	
	

	
	6.2. Trường nhiệt độ khi gia công.
	
	
	
	

	7
	Chương 7 : Cơ sở lý thuyết thiết kế dụng cụ cắt.
	4
	
	
	Sinh viên đọc:

·  Tài liệu [6] chương 1, chương 2 trang 17-20.

·  Tài liệu [3] chương 1, chương 2.



	
	7.1. Cơ sở lý thuyết tạo hình bề mặt.
	
	
	
	

	
	7.2. Động học tạo hình bề mặt chi tiết.
	
	
	
	

	
	7.3. Mặt khởi thủy K của dụng cụ cắt.
	
	
	
	

	
	7.4. Những điều kiện để tạo hình đúng bề mặt chi tiết
	
	
	
	

	8
	Chương 8: Thiết kế các loại dụng cụ gia công các bề mặt tròn xoay trên máy tiện.
	4
	
	
	Sinh viên đọc:

·  Tài liệu [3], chương 2 trang 20-48, chương 3 trang 49-64.

·  Tài liệu [4] chương 3, trang 75-92

·  Tài liệu [6], chương 4 trang 38-84, chương 21, trang 279-281.



	
	8.1. Dụng cụ cắt đơn và dụng cụ cắt tiêu chuẩn.
	
	
	
	

	
	8.2. Thiết kế dao tiện định hình gia công các bề mặt tròn xoay trên máy tiện
	
	
	
	

	9
	Chương 9: Thiết kế các loại dao phay.
	4
	
	
	Sinh viên đọc:

·  Tài liệu [3], chương 2 trang 20-48, chương 3 trang 49-64.

·  Tài liệu [4] chương 3, trang 75-92

·  Tài liệu [6], chương 4 trang 38-84, chương 21, trang 279-281.



	
	Phân loại và các kiểu dao phay.
	
	
	
	

	
	Dao phay răng nhọn.
	
	
	
	

	
	Dao phay hớt lưng.
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	Chương 10: Thiết kế các dụng cụ gia công lỗ.
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	Sinh viên đọc:

·  Tài liệu [3], chương 3 trang 65-106. Chương 4, trang 107-200

·  Tài liệu [4] chương 3, trang 59-74

· Tài liệu [6], chương 21, trang 283-291.



	
	10.1. Mũi khoan.
	
	
	
	

	
	10.2. Mũi khoét.
	
	
	
	

	
	10.3. Mũi doa.
	
	
	
	

	
	10.4. Đầu mài khôn.
	
	
	
	

	11, 12
	Chương 11: Thiết kế dao chuốt.
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	Sinh viên đọc:

·  Tài liệu [3], chương 5 trang 210-259. 

·  Tài liệu [4] chương 3, trang 105-111



	
	11.1. Công dụng, các kiểu và phạm vi sử dụng.
	
	
	
	

	
	11.2. Các bộ phận của dao chuốt.
	
	
	
	

	
	11.3. Lực cắt khi chuốt và tính toán dao chuốt theo độ bền.
	
	
	
	

	
	11.4. Các sơ đồ cắt lớp kim loại và các dạng dao chuốt.
	
	
	
	

	
	11.5. Những phương pháp chủ yếu tạo bề mặt bằng chuốt.
	
	
	
	

	
	11.6. Phần làm việc của dao chuốt.
	
	
	
	

	
	11.7. Dao chuốt lỗ then hoa.
	
	
	
	

	
	11.8. Dao chuốt lỗ then hoa thân khai
	
	
	
	

	
	11.9. Dao chuốt ngoài
	
	
	
	

	
	11.10. Dao chuốt rãnh then
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	Chương 12: Thiết kế các loại dụng cụ gia công ren.
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	Sinh viên đọc:

·  Tài liệu [3], chương 6 trang 262-283. Chương 7, trang 287-291

·  Tài liệu [4] chương 3, trang 59-74

· Tài liệu [6] chương 21, trang 291-293



	
	12.1. Dao tiện ren
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	12.3. Bàn ren
	
	
	
	

	
	12.4. Gia công ren bằng biến dạng dẻo
	
	
	
	

	14, 15
	Chương 13: Thiết kế các loại dụng cụ cắt răng.
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	13.1. Thiết kế các loại dụng cụ cắt răng theo phương pháp định hình.
	
	
	
	

	
	13.2. Thiết kế các loại dụng cụ cắt răng theo nguyên lý bao hình có tâm tích.
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	Chương 14: Cơ sở tin học ứng dụng  trong thiết kế chế tạo dụng cụ công nghiệp.
	4
	
	
	Sinh viên đọc:

-Tài liệu [3], Chương 7, trang 292-342, chương 8.



	
	14.1. Mở đầu.
	
	
	
	

	
	14.2. Mô hình hóa hình học.
	
	
	
	

	
	14.3. Một số ứng dụng CAD trong thiết kế profile dao tiện định hình lăng trụ.
	
	
	
	

	
	14.4. Kết luận.
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