NGÂN HÀNG CÂU HỎI TRẮC NGHIỆM 
MÔN HỌC: CÔNG NGHỆ CHẾ TẠO MÁY 
Chương V — Chuẩn và chuỗi kích thước công nghệ (53 câu)

1. Chuẩn mà ta dùng để kiểm tra kích thước bề mặt gia công là.
a. Chuẩn định vị.


b. Chuẩn đo lường.
c. Chuẩn lắp ráp.
          

d. Chuẩn điều chỉnh.

2. Chuẩn dùng để xác định vị trí dụng cụ cắt so với chuẩn định vị là.
a. Chuẩn định vị.
 
b. Chuẩn đo lường.
c. Chuẩn lắp ráp.
         

d. Chuẩn điều chỉnh.

3. Chuẩn dùng để xác định vị trí tương quan giữa các chi tiết là.
a. Chuẩn định vị.


b. Chuẩn đo lường.
c. Chuẩn lắp ráp.
     

d. Chuẩn điều chỉnh.

4. Các cặp chuẩn sau, cặp chuẩn nào có thể trùng nhau?
a. Chuẩn đo lường - chuẩn định vị.
b. Chuẩn đo lường - chuẩn điều chỉnh.
c. Chuẩn điều chỉnh - chuẩn định vị.


d. Chuẩn lắp ráp - chuẩn điều chỉnh.

5. Bề mặt chuẩn định vị sau này có tham gia vào quá trình lắp ráp là.
a. Chuẩn thô.
b. Chuẩn thô chính.
c. Chuẩn tinh chính.
  

d. Chuẩn tinh phụ.

6. Có bao nhiêu phương pháp gá đặt chi tiết

a. 2.


b. 3.
c. 4.
   

d. 5.
7. Hiện tượng siêu định vị là hiện tượng.
a. Một bậc tự do bị khống chế hơn 1 lần.
b. Trong không gian tổng số bậc tự do bị khống chế lớn hơn 6.
c. Trong mặt phẳng tổng số bậc tự do bị khống chế lớn hơn 3.
d. Tất cả đều đúng.
8. Khi gia công ta chọn chuẩn thô theo các nguyên tắc sau.

a. Nếu có một bề mặt không gia công thì ta chọn mặt phẳng đó làm chuẩn thô.
b. Chọn chuẩn thô trùng với gốc kích thước.
c. Chọn chuẩn thô là bề mặt có đậu ngót.
d. Khi có nhiều bề mặt không gia công ta chọn bề mặt có yêu cầu độ chính xác vị trí thấp nhất làm chuẩn thô.

9. Khi định vị.
a. Nhất thiết không được xảy ra hiện tượng siêu định vị.

b. Không nên để xảy ra hiện tượng siêu định vị.

c. Không cần quan tâm đến vấn đề siêu định vị.

d. Nên để siêu định vị.

10. Khi chọn chuẩn tinh phải tuân thủ các nguyên tắc sau.
a. Không nên chọn chuẩn tinh là chuẩn tinh chính.

b. Nên chọn chuẩn tinh trùng với gốc kích thước.

c. Chọn bề mặt có yêu cầu độ bóng cao nhất làm chuẩn tinh.

d. Nên chọn chuẩn tinh không trùng với gốc kích thước.

11. Sai số gây ra do chuẩn định vị không trùng với gốc kích thước là.

a. Sai số chuẩn.
b. Sai số đồ gá.

c. Sai số kẹp chặt.

d. Sai số chế tạo.

12. Bề mặt của chi tiết mà người ta dùng để xác định vị trí của các bề mặt khác của chi tiết được gọi là:

a. Mặt chuẩn.
b. Mặt gá.

c. Mặt gia công.
d. Mặt tinh của chi tiết.

13. Nguyên nhân chủ yếu dẫn tới việc không nên dùng chuẩn thô hai lần trong cả quá trình gia công:

a. Năng suất cao.
b. Tiết kiệm thơi gian chọn chuẩn.
c. Dễ xảy ra sai số chế tạo.
d. Dễ gá đặt.
14. Nguyên nhân chủ yếu dẫn tới việc nên dùng chuẩn tinh là chuẩn tinh chính trong quá trình gia công:

a. Dễ gá đặt.

b. Năng suất cao

c. Sai số chế tạo nhỏ.

d. Câu a và c.
15. Khối V dài khống chế bao nhiêu bậc tự do?
a. 2 bậc tự do.
b. 4 bậc tự do.
c. 5 bậc tự do.
   

d. 6 bậc tự do.
16. Khối V ngắn khống chế bao nhiêu bậc tự do?

a. 2 bậc tự do.
b. 4 bậc tự do.
c. 5 bậc tự do.
d. 6 bậc tự do.

17. Chốt trụ ngắn khống chế bao nhiêu bậc tự do?

a. 2 bậc tự do.   
b. 3 bậc tự do.
c. 4 bậc tự do.    

d. 5 bậc tự do.
18. Chốt trụ dài khống chế bao nhiêu bậc tự do?
a. 2 bậc tự do.
b. 4 bậc tự do.
c. 1 bậc tự do.
    

d. 3 bậc tự do.
19. Chốt trám khống chế bao nhiêu bậc tự do?

a. 2 bậc tự do.
b. 4 bậc tự do.
c. 1 bậc tự do.
 

d. 3 bậc tự do.
20. Chốt tỳ khống chế bao nhiêu bậc tự do?
a. 2 bậc tự do.
b. 4 bậc tự do.
c. 1 bậc tự do.
  

d. 3 bậc tự do.
21. Phiến tỳ khống chế bao nhiêu bậc tự do?
a. 2 bậc tự do.
b. 4 bậc tự do.
c. 1 bậc tự do.
  

d. 3 bậc tự do.
22. Chốt côn ngắn khống chế bao nhiêu bậc tự do?
a. 2 bậc tự do.
b. 4 bậc tự do.
c. 1 bậc tự do.
  

d. 3 bậc tự do.
23. Chốt côn dài khống chế bao nhiêu bậc tự do?
a. 2 bậc tự do.
b. 4 bậc tự do.
c. 3 bậc tự do.

d. 5 bậc tự do.
24. Chốt côn cứng khả năng khống chế bao nhiêu bậc tự do?
a. 2 bậc tự do.
b. 4 bậc tự do.
c. 1 bậc tự do.
 

d. 3 bậc tự do.
25. Chốt côn tùy động khống chế bao nhiêu bậc tự do?
a. 2 bậc tự do.
b. 4 bậc tự do.
c. 3 bậc tự do.
  

d. 5 bậc tự do.
26. Khi chúng ta thực hiện quá trình kẹp chặt tốt thì.

a. Giảm được sức lao động.

b. Giảm thời gian gia công.

c. Nâng cao độ chính xác, độ bóng của chi tiết.

d. Tất cả đều đúng.

27. Không nên hạn chế thừa bậc tự do vì

a. Khó chế tạo.
b. Không thể chế tạo.
c. Sinh ra hiện tượng siêu định vị.
d. Đồ gá phức tạp.
28. Chi tiết trên hình vẽ, được định vị khống chế bao nhiêu bậc tự do?
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a. 2 bậc tự do.
b. 3 bậc tự do.
c. 4 bậc tự do.
d. 5 bậc tự do.                                          
29. Chi tiết trên hình vẽ, được định vị khống chế bao nhiêu bậc tự do?
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a. 2 bậc tự do.
b. 3 bậc tự do.
c. 4 bậc tự do.
d. 5 bậc tự do.                                                                                                                    
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Chi tiết trên hình vẽ được định vị khống chế bao nhiêu bậc tự do?
a. 2 bậc tự do.
b. 3 bậc tự do.
c. 4 bậc tự do.
d. 5 bậc tự do.                                                                                                                    

31. Chi tiết trên hình vẽ được định vị khống chế bao nhiêu bậc tự do?
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a. 3 bậc tự do.
b. 4 bậc tự do.
c. 5 bậc tự do.                                                                                                                    

d. siêu định vị.
32. [image: image11.png]


Để gia công bánh răng trên hình vẽ, chúng ta nên chọn chuẩn tinh ở bề mặt nào?
a. Bề mặt A.
b. Bề mặt B.
c. Bề mặt C.
d. Tât cả bề mặt đều được

33. [image: image12.png]


Chi tiết trên hình vẽ, được định vị khống chế bao nhiêu bậc tự do?
a. 3 bậc tự do.
b. 4 bậc tự do.
c. 5 bậc tự do.
d. 6 bậc tự do.
34. Sai số gá đặt được tính theo công thức

a. εgd =  εk + εdc + εc     

b. εgd =  εct + εdg + εk
c. 
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d. εgd =  εk + εdc + εc
35. Có bao nhiêu phương pháp sai số chuẩn?
a. 2 phương pháp.   
b. 4 phương pháp.
c. 3 phương pháp.
   

d. 1 phương pháp.
36. Sai số đồ gá được tính theo công thức
a. εdg =  εk + εdc + εc
b. εdg =  εct + εgd + εk
c. εdg =  εk + εdg + εc
d. 
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37. Quá trình gá đặt bao gồm:

a. Định vị rồi kẹp chặt.
b. Kẹp chặt rồi định vị.
c. Không cần theo thứ tự.
d. Không cần định vị.
38. Khi phay rãnh then trên trục cần hạn chế bao nhiêu bậc tự do?
a. 1 bậc tự do. 
[image: image3]
b. 2 bậc tự do.
c. 3 bậc tự do.
d. 4 bậc tự do.
39. Khi phay bậc suốt dọc chi tiết để đảm bảo kích thước N và M cần hạn chế bao nhiêu bậc tự do?
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a. 2 bậc tự do.  

b. 3 bậc tự do.
c. 4 bậc tự do.
d. 5 bậc tự do.
40. Định vị như hình vẽ, hạn chế bao nhiêu bậc tự do?.
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a. 2 bậc tự do.  

b. 3 bậc tự do.
c. 4 bậc tự do.
d. 5 bậc tự do.
41. Chuẩn được hình thành khi lập các chuỗi kích thước gọi là:

a. Chuẩn thiết kế.
b. Chuẩn lắp ráp.
c. Chuẩn kiểm tra. 

d. Chuẩn gia công.
42. Chuẩn công nghệ còn được chia ra:

a. Chuẩn thực, chuẩn ảo.
b. Chuẩn chính, chuẩn phụ.
c. Chuẩn thô, chuẩn tinh. 

d. Chuẩn gia công, chuẩn lắp ráp, chuẩn kiểm tra.
43. Chuẩn gia công còn được chia ra:

a. Chuẩn thực, chuẩn ảo.  

b. Chuẩn chính, chuẩn phụ.
c. Chuẩn thô, chuẩn tinh.  
d. Chuẩn lắp ráp, chuẩn kiểm tra
44. Trong nhiều lần gá chỉ dùng một chuẩn, chuẩn đó gọi là chuẩn gì?

a. Chuẩn tinh.    
b. Chuẩn thống nhất.

c. Chuẩn đo lường.  
d. Chuẩn điều chỉnh.
45. Quá trình định vị chi tiết là:

a. Chọn chuẩn định vị trùng với gốc kích thước để sai số chuẩn bằng 0.

b. Chọn chuẩn định vị là chuẩn tinh chính.

c. Chỉ ra vị trí của chi tiết gia công trong quá trình làm việc.

d. Xác định vị trí chính xác của chi tiết gia công đối với máy và dụng cụ cắt.

46. Chuẩn thô không nên chọn nhiều lần trong suốt quá trình gia công vì:

a. Không chính xác.

b. Sẽ có sai số.

c. Độ nhẵn bề mặt không cao.

d. Không bị ảnh hưởng gì.

47. ------------ là chuỗi mà các khâu trong chuỗi  nằm song song với nhau trong cùng một mặt phẳng.
a. Chuổi kích thước chi tiết. 

b. Chuỗi kích thước lắp ghép.

c. Chuỗi kích thước đường thẳng. 

d. Chuỗi kích thước mặt phẳng.
48. Nguyên tắc để lập chuỗi kích thước hợp lý là:
a. Các khâu của chuỗi kích thước phải liên tiếp nhau và tạo 
thành vòng kín. 

b. Phải lập chuỗi sao cho số khâu tham gia ít nhất. 

c. Trong mỗi chuỗi chỉ có một khâu khép kín. 

d. Tất cả đều đúng.
49. Chọn câu sai: 

a. Khâu khép kín là khâu hình thành sau khi lắp (với chuỗi 
kích thước lắp ghép) 

b. Khâu khép kín là khâu hình thành sau khi gia công chi tiết (với chuỗi kích thước chi tiết). 

c. Khâu khép kín là khâu mà giá trị của nó độc lập so với các khâu khác. 

d. Khâu khép kín có thể thay đổi nếu thay đổi trình tự gia công chi tiết.
50. Trong chuỗi kích thước đường thẳng, dung sai khâu khép kín bằng: 

a. 
Tổng dung sai của các khâu tăng. 

b. 
Tổng dung sai của các khâu giảm. 

c. 
Tổng dung sai của các khâu thành phần. 

d. 
Tổng dung sai của các khâu tăng trừ tổng dung sai của các khâu giảm.
51. Giải chuỗi kích thước bằng phương pháp đổi lẫn hoàn toàn chỉ được sử dụng khi: 

a. 
Chuỗi phải là chuỗi ngắn nhất. 

b. 
Chuỗi chỉ có các khâu giảm, không có khâu tăng. 

c. 
Chuỗi có số khâu thành phần lớn mà dung sai khâu khép kín lại nhỏ. 

d. 
Chuỗi có số khâu thành phần nhỏ hoặc không yêu cầu độ chính xác cao.
52. Trong chuỗi kích thước sau, xác định khâu tăng, khâu giảm (trong đó khâu A∑: là khâu khép kín)
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a. Khâu tăng: A1, A3; khâu giảm: A2, A4, A5. 
b. Khâu tăng: A1, A4, A2; khâu giảm: A3, A5. 
c. Khâu tăng: A1, A4; khâu giảm: A2, A3, A5. 

d. Khâu tăng: A1, A3, A2; khâu giảm A4, A5.
53. Trong chuỗi kích thước sau, xác định khâu giảm (trong đó khâu A∑: là khâu khép kín)


[image: image7]
a. (1, (2
b. (2
c. (3

d. Không có khâu nào.
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