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Câu 1: Trong gia công cắt gọt, tuổi bền của dao được định nghĩa là :

A. Thời gian từ lúc gá dao lên máy đến lúc gia công xong chi tiết.

B. Độ bền của vật liệu chế tạo dao.

C. Thời gian làm việc liên tục giữa hai lần mài dao hoặc thay dao.

D. Thời gian từ lúc bắt đầu cắt cho đến khi dao không còn sử dụng được nữa.
Câu 2: Lưỡi cắt phụ của dao là:


A. Giao tuyến giữa mặt trước và mặt đáy.


B. Giao tuyến giữa mặt sau chính và mặt sau phụ.


C. Giao tuyến giữa mặt trước và mặt sau chính.


D. Giao tuyến giữa mặt trước và mặt sau phụ.

Câu 3: Trong phương pháp gia công phay, sử dụng loại dao phay nào sau đây để phay mặt phẳng bậc nhỏ và dài cho năng suất cao:


A. Dao phay ngón.


B. Dao phay mặt đầu.


C. Dao phay trụ.


D. Dao phay răng lược.

Câu 4: Trong cắt gọt kim loại, bề mặt đang gia công là:


A. Bề mặt trên chi tiết mà dao đã cắt qua theo quy luật chuyển động.


B. Bề mặt chi tiết chứa lượng dư cần bỏ.


C. Bề mặt của phôi mà dao sẽ cắt đến theo quy luật chuyển động.


D. Bề mặt trên chi tiết mà lưỡi cắt đang trực tiếp thực hiện việc tách phoi.

Câu 5: Nguyên nhân nào không là đặc điểm của bào:

A. Có hành trình chạy không.

B. Đồ gá đơn giản.

C. Tốc độ cắt thấp.

D. Có thể dùng nhiều lưỡi cắt cùng cắt.

Câu 6: Những yếu tố nào sau đây là những yếu tố đặc trưng cho chế độ cắt trong gia công cắt gọt:

A. t,s,v
B. φ,α,φ1
C. β,δ,ε
D. γ,φ,δ
Câu 7: Trong gia công cắt gọt, hiện tượng lẹo dao là do:

A. Hiện tượng chảy chậm của các phần tử của phoi trên mặt sau của dao.

B. Hiện tượng phoi chưa kịp thoát ra khỏi lưỡi cắt của dao.

C. Hiện tượng phoi thoát ra trên mặt trước của dao.

D. Hiện tượng chảy chậm của các phần tử của phoi trên mặt trước của dao.
Câu 8: Đối với gia công tiện, bằng phương pháp tra bảng thì tính tốc độ quay của trục chính bằng công thức [image: image1.png]1000.v
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 , trong đó thông số v được xác định dựa trên:

A. Phương pháp tiện (ngoài, trong, rãnh,..).

B. Vật liệu làm phần cắt của dao.

C. Vật liệu gia công.

D. Thông số hình học của dao.

Câu 9: Chuyển động cắt chính khi bào và xọc là:


A. Là chuyển động quay tròn của dao


B. Là chuyển động ra vào của phôi


C. Là chuyển động tịnh tiến khứ hồi của đầu dao


D. Là chuyển động tịnh tiến của phôi

Câu 10: Tiết diện chính của dao là:


A. Mặt phẳng thẳng góc với hình chiếu của lưỡi cắt chính lên mặt phẳng đáy.


B. Mặt phẳng thẳng góc với hình chiếu của lưỡi cắt chính lên mặt cắt.


C. Mặt phẳng thẳng góc với mặt đáy đi qua một điểm trên lưỡi cắt.


D. Mặt phẳng thẳng góc với lưỡi cắt chính của dao.

Câu 11: Phương pháp gia công nào ít được sử dụng nhất trong ngành sản xuất cơ khí hiện nay:


A. Phay.
B. Bào.
C. Tiện.
D. Mài.

Câu 12: Theo định nghĩa, phay thuận là:


A. Quá trình phay khi chiều chuyển động của dao phay và chi tiết ngược chiều.


B. Quá trình phay khi chiều chuyển động của dao phay và chi tiết cùng chiều.


C. Quá trình phay mà dao quay ngược chiều.


D. Quá trình phay mà dao quay cùng chiều.

Câu 13: Năng suất của Bào và Xọc thấp do:


A. Có hành trình cắt cả đi và về


B. Tốc độ chạy về chậm hơn khi cắt

C. Tốc độ cắt nhanh


D. Có hành trình chạy không

Câu 14: Chiều dày cắt a thay đổi từ amax đến amin khi:


A. Phay thuận.


B. Phay nghịch.


C. Phay đối xứng bằng dao phay mặt đầu.


D. Phay đối xứng bằng dao phay ngón.

Câu 15: Đặc điểm nổi bật của tiện là bị hạn chế khi gia công:


A. Lỗ sâu.


B. Mặt định hình tròn xoay.


C. Mặt ren nhiều đầu mối.


D. Mặt đầu.

Câu 16: Mặt sau chính của dao là:


A. Mặt đối diện với bề mặt chưa gia công.


B. Mặt đối diện với bề mặt đã gia công.


C. Mặt theo đó phoi thoát ra ngoài.


D. Mặt đối diện với bề mặt đang gia công.

Câu 17: Bằng phương pháp tính toán, khi gia công bán tinh và tinh ta chọn lượng chạy dao căn cứ vào:


A. Tất cả đều đúng.


B. Sức bền của cơ cấu chạy dao.


C. Độ cứng vững của chi tiết gia công, độ bền của thân dao.


D. Độ cứng vững của chi tiết gia công, độ chính xác và độ bóng gia công.

Câu 18: Biến dạng nhiệt xảy ra trong quá trình gia công cắt gọt sẽ dẫn đến hiện tượng ban đầu cho dao:


A. Lẹo dao (phoi bám).


B. Dao nhanh mòn.


C. Mũi dao bị dài ra.


D. Dao dễ vỡ.

Câu 19: Nhược điểm chính của hợp kim cứng là:

A. Không thể cắt được ở vận tốc cắt cao.

B. Khả năng chịu nhiệt kém.

C. Chịu mài mòn kém.

D. Do quá cứng nên khả năng chịu uốn và va đập kém.
Câu 20: Trong quá trình cắt kim loại, lớp kim loại bị cắt chịu tác dụng lực từ dao và bị biến dạng theo từng giai đoạn theo thứ tự:


A. Biến dạng vĩnh cửu, biến dạng đàn hồi, biến dạng dẻo.


B. Biến dạng dẻo, biến dạng đàn hồi, biến dạng vĩnh cửu.


C. Biến dạng đàn hồi, biến dạng dẻo, biến dạng vĩnh cửu.


D. Biến dạng vĩnh cửu, biến dạng dẻo, biến dạng đàn hồi.

Câu 21: Răng của dao doa thường được chế tạo là răng thẳng vì:


A. Răng thẳng cho ra chất lượng bề mặt cao hơn.


B. Phoi cắt ra là phoi vụn.


C. Giảm lực tác dụng khi cắt.


D. Tuổi bền dao tăng.

Câu 22: Góc sau chính của dao là góc hợp bởi:


A. Mặt sau chính và mặt đáy đo trên tiết diện chính.


B. Mặt trước và mặt sau chính đo trên tiết diện chính.


C. Mặt sau chính và mặt cắt đo trên tiết diện chính.


D. Mặt trước và mặt cắt đo trên tiết diện chính.

Câu 23: Bản chất của quá trình gia công kim loại bằng cắt gọt là:

A. Tìm hiểu tất cả các phương pháp gia công cắt gọt kim lọai.

B. Tìm hiểu về máy cắt kim lọai.

C. Bóc đi lớp kim lọai thừa để tạo nên hình dáng chi tiết phù hợp với yêu cầu kỹ thuật của chi tiết.

D. Tìm hiểu về các loại dụng cụ cắt gọt kim lọai.
Câu 24: Thành phần lực tác dụng lên dao khoan:


A. Pz = 0
B. Px’ = 0.
C. Px =0
D. Py = 0

Câu 25: Chọn vật liệu phần cắt của dao tiện căn cứ vào:

A. Phương pháp tiện (rãnh, lỗ, ngoài,..).

B. Hình dáng, kết cấu của chi tiết cần gia công.

C. Dung dịch trơn nguội.

D. Tính chất vật liệu gia công, trạng thái bề mặt phôi và điều kiện cắt, hệ thống công nghệ.
Câu 26: Lượng chạy dao khi bào và xọc tính bằng:


A. mm/hành trình kép
B. Vòng/phút


C. mm/vòng
D. mm/phút

Câu 27: Trong gia công cắt gọt, phoi dây thường được hình thành khi gia công trong điều kiện:

A. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt thấp.

B. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt thấp.

C. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt lớn.

D. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt lớn.
Câu 28: Khi cắt với tốc độ cao (v > 100 m/phút) nhiệt sinh ra trong quá trình cắt phần lớn được truyền vào:


A. Phoi
B. Dao


C. Chi tiết gia công
D. Môi trường

Câu 29: Phương pháp gia công lỗ tâm nào sau đây có độ chính xác cao nhất:


A. Khoan trên máy khoan cần.


B. Khoan trên máy khoan chuyên dùng


C. Khoan trên máy tiện.


D. Khoan trên máy khoan bàn.

Câu 30: Mặt trước (mặt thoát) của dao là:


A. Mặt theo đó phoi thoát ra ngoài


B. Mặt đối diện với bề mặt đã gia công.


C. Mặt đối diện với bề mặt chưa gia công.


D. Mặt đối diện với bề mặt đang gia công.

Câu 31: Trong gia công cắt gọt, yếu tố nào thay đổi sau đây làm cho độ biến cứng bề mặt gia công giảm:


A. Lực cắt tăng.


B. Góc trước giảm.


C. Bán kính mũi dao (r) giảm.


D. Dao bị mòn.

Câu 32: Cán dao dùng để:


A. Tăng khả năng chịu va đập cho dao


B. Gá (kẹp) dao lên ổ dao.


C. Tăng độ cứng vững cho phần làm việc.


D. Giữ cho dao lâu mòn.

Câu 33: Trong gia công cắt gọt, khi gia công các mặt phẳng lớn nên sử dụng loại máy nào sau đây:


A. Máy phay đứng.
B. Máy chuốt.


C. Máy phay giường.
D. Máy xọc

Câu 34: Loại dao phay nào sau đây được dùng trên máy phay ngang để gia công bánh răng:


A. Dao phay cắt đứt.


B. Dao phay đĩa môdun.


C. Dao phay mặt đầu.


D. Dao phay đĩa ba mặt.

Câu 35: Trong gia công cắt gọt, đặc điểm nào sau đây không phải là đặc điểm của gia công phay:


A. Phay ít xảy ra hiện tượng lẹo dao.


B. Phay đạt được độ bóng bề mặt thấp.


C. Phay là phương pháp gia công có nhiều lưỡi cắt tham gia cắt gọt.


D. Phay cho ra năng suất cao.

Câu 36: Trong phương pháp gia công cắt gọt kim loại có phoi, chuyển động chính nhằm mục đích:


A. Tạo ra hình dáng bề mặt theo yêu cầu.


B. Nhằm đạt kích thước theo yêu cầu.


C. Tạo ra vận tốc cắt để tách lượng dư ra khỏi bề mặt chi tiết gia công.


D. Tất cả đều đúng

Câu 37: Khi nào dùng phương pháp bào mà không dùng phay:

A. Gia công mặt phẳng có chiều rộng lớn.

B. Gia công mặt phẳng có chiều rộng hẹp và dài.


C. Gia công phá vật đúc.

D. Gia công mặt bậc.
Câu 38: Số lưỡi cắt ngang của dao khoan:


A. 4
B. 2
C. 3
D. 1

Câu 39: Dao Bào có kết cấu giống dao:


A. Dao phay
B. Dao chuốt


C. Dao khoét
D. Dao tiện

Câu 40: Để nâng cao độ cứng vững và đảm bảo vị trí chính xác của tâm lỗ khi khoan ta dùng biện pháp:


A. Dùng bạc dẫn hướng.


B. Chọn kết cấu lưỡi khoan hợp lí.


C. Mài dao cho đúng.


D. Dùng lưỡi khoan to và ngắn để khoan mồi.

Câu 41: Phoi vụn thường được hình thành khi gia công trong điều kiện:

A. Vật liệu gia công giòn với tốc độ cắt thấp.

B. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt lớn

C. Vật liệu gia công giòn với tốc độ cắt lớn.

D. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt thấp
Câu 42: Góc kế tiếp của các răng mũi doa làm không đều nhau để:


A. Giảm biến dạng.


B. Giảm lực cắt.


C. Vết cắt không trùng nhau.


D. Giảm ma sát.

Câu 43: Khoan có thể gia công được lỗ có đường kính nằm trong khoảng:


A. 0,3 đến 100 mm
B. 0,1 đến 100 mm


C. 0,1 đến 80 mm
D. 0,01 đến 100 mm

Câu 44: Thân dao bào phá (bào thô) thường làm …… ở điểm đầu dao:


A. Cong
B. Thẳng


C. Nghiêng
D. Tròn

Câu 45: Khoét là phương pháp gia công lỗ sau khi:


A. Chuốt
B. Doa
C. Khoan
D. Xọc

Câu 46: Cữ so dao là bộ phận của đồ gá dùng để điều chỉnh dao, thường được sử dụng trên máy nào sau đây?


A. Máy doa.
B. Máy phay.


C. Máy tiện.
D. Máy khoan.

Câu 47: Lưỡi cắt chính của dao là:


A. Giao tuyến giữa mặt trước và mặt sau chính.


B. Giao tuyến giữa mặt trước và mặt sau phụ.


C. Giao tuyến giữa mặt trước và mặt đáy.


D. Giao tuyến giữa mặt sau chính và mặt sau phụ.

Câu 48: Mặt sau phụ của dao là:


A. Mặt theo đó phoi thoát ra ngoài.


B. Mặt đối diện với bề mặt đã gia công.


C. Mặt đối diện với bề mặt chưa gia công.


D. Mặt đối diện với bề mặt đang gia công.

Câu 49: Mũi dao là:


A. Giao điểm giữa lưỡi cắt chính và lưỡi cắt phụ.


B. Giao tuyến giữa mặt sau chính và mặt sau phụ


C. Giao tuyến giữa mặt trước và mặt đáy.


D. Giao tuyến giữa mặt trước và mặt sau phụ.

Câu 50: Chiều dày cắt a thay đổi từ amin đến amax khi:


A. Phay thuận.


B. Phay nghịch.


C. Phay đối xứng bằng dao phay mặt đầu.


D. Phay đối xứng bằng dao phay ngón.

----------- HẾT ----------
Cán bộ coi thi không giải thích gì thêm
	TRƯỞNG KHOA
(Ký tên và ghi rõ họ tên)
	TRƯỞNG BỘ MÔN
(Ký tên và ghi rõ họ tên)
	GIẢNG VIÊN RA ĐỀ

(Ký tên và ghi rõ họ tên)

	Chung Trần Thế Vinh
	Vũ Đức Pháp
	Dương Minh Chung
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