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- Sinh viên không được sử dụng tài liệu, nộp lại đề sau khi thi.

- Đề thi gồm 50 câu, mỗi câu 0.2 điểm.

Câu 1: Mức độ giống nhau về hình học, tính chất cơ lý lớp bề mặt chi tiết máy được gia công so với chi tiết máy lý tưởng gọi là:
A. Độ chính xác gia công
B. Độ tin cậy
C. Khả năng gia công.
D. Tất cả đều sai
Câu 2: Mặt sau chính của dao là mặt như thế nào?

A. Là mặt đối diện với bề mặt đã gia công trên chi tiết.
B. Là bề mặt vuông góc với bề mặt đang gia công trên chi tiết.
C. Là mặt bên trên phần cắt của dao
D. Là mặt đối diện với bề mặt đang gia công trên chi tiết.
Câu 3: Bước là một phần của nguyên công dùng để tiến hành gia công một bề mặt sử dụng một dụng cụ cắt và cùng:
A. Một chiều sâu cắt.
B. Một bước tiến dao.
C. Một chế độ cắt.
D. Một máy gia công.
Câu 4: Quá trình hình thành mối quan hệ tương quan giữa các chi tiết thông qua mối lắp là:
A. Quá trình công nghệ.
B. Quá trình công nghệ lắp ráp.
C. Quá trình công nghệ nhiệt luyện.
D. Quá trình công nghệ gia công cơ.
Câu 5: Những yếu tố nào sau đây là những yếu tố đặc trưng cho chế độ cắt trong gia công cắt gọt:

A. φ,α,φ1.
B. β,δ,ε.
C. t,s,v.
D. γ,φ,δ.
Câu 6: Quá trình công nghệ được hoàn thiện rồi ghi lại thành văn kiện công nghệ thì được gọi là?
A. Quy trình công nghệ.
B. Quy trình nguyên công
C. Quá trình sản xuất.
D. Quy trình sản xuất.
Câu 7: Có bao nhiêu phương pháp xác định độ chính xác gia công:
A. 2
B. 3
C. 1
D. 4
Câu 8: Lượng chuyển vị của gốc kích thước chiếu lên phương kích thước do lực kẹp gây ra là?
A. Sai số chuẩn
B. Sai số đồ gá
C. Sai số kẹp chặt
D. Cả 3 đều sai
Câu 9: Không nên hạn chế một bậc tự do nhiều lần vì:
A. Không thể gia công.
B. Đồ gá phức tạp.
C. Sinh ra siêu định vị.
D. Khó gia công.
Câu 10: Chuẩn chỉ tồn tại trên bản vẽ là chuẩn:

A. Chuẩn lắp ráp
B. Chuẩn đo lường
C. Chuẩn định vị
D. Chuẩn thiết kế
Câu 11: Mỗi nguyên công hoàn thành tại một địa điểm nhất định có quan hệ với nhau về mặt không gian và thời gian là:
A. Sản xuất không theo dây chuyền.
B. Quá trình công nghệ.
C. Quá trình sản xuất
D. Sản xuất theo dây chuyền.
Câu 12: Máy dùng để gia công phá cần:
A. Độ cứng vững cao.
B. Công suất máy ổn định.
C. Độ chính xác cao.
D. Công suất không lớn.
Câu 13: Theo TCVN độ nhẵn bề mặt chi tiết máy được chia làm bao nhiêu cấp:
A. 14
B. 24
C. 2
D. 20
Câu 14: Chọn câu sai trong việc yêu cầu của bôi trơn và làm nguội là:

A. Giảm ma sát, giảm nhiệt độ
B. Không gây hại đến sức khoẻ con người.
C. Làm ảnh hưởng đến hệ thống công nghệ
D. Tạo điều kiện thoát phoi dễ dàng.
Câu 15: Lớp biến cứng bề mặt của chi tiết máy có thể làm tăng độ bền mỏi của chi tiết khoảng:
A. 20%
B. 30%
C. 10%
D. 40%
Câu 16: Nếu kéo dài thời gian tác dụng lực thì làm …… chiều sâu lớp biến cứng.

A. Giảm nhẹ
B. Không đổi
C. Tăng
D. Giảm
Câu 17: Theo hình vẽ mặt đang gia công là mặt
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A. 1
B. 3
C. 1 và 2
D. 2
Câu 18: Khi nào dùng phương pháp bào mà không dùng phay:
A. Gia công mặt bậc.
B. Gia công phá vật đúc.
C. Gia công mặt phẳng có chiều rộng lớn.
D. Gia công mặt phẳng có chiều rộng hẹp và dài.
Câu 19: Theo hình vẽ, mặt sau chính của dao tiện:
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A. 4
B. 6
C. 2
D. 1
Câu 20: Một chi tiết máy có khối lượng lớn hơn 200kg và sản lượng hàng năm 1 loạt chi tiết nhỏ hơn 5 chi tiết trên một năm là dạng sản xuất:
A. Đơn chiếc.
B. Hàng loạt nhỏ.
C. Hàng khối.
D. Hàng loạt lớn.
Câu 21: Chiều quay của dao phay và chiều tịnh tiến của bàn máy ngược chiều nhau là:
A. Phay thuận
B. Phay nghịch
C. Cả hai đều đúng
D. Cả hai đều sai
Câu 22: Phương pháp gia công nào ít được sử dụng nhất trong ngành sản xuất cơ khí hiện nay.
A. Bào.
B. Mài.
C. Phay.
D. Tiện.
Câu 23: Phương pháp lắp sửa và lắp điều chỉnh thường dùng trong dạng sản xuất nào?

A. Sản xuất đơn chiếc và loạt nhỏ.
B. Sản xuất hàng loạt vừa.
C. Sản xuất hàng loạt lớn.
D. Sản xuất hàng khối.
Câu 24: Khi chọn chuẩn tinh phải tuân thủ các nguyên tắc sau
A. Chọn bề mặt có yêu cầu độ bóng cao nhất làm chuẩn tinh.
B. Nên chọn chuẩn tinh trùng với gốc kích thước.
C. Không nên chọn chuẩn tinh là chuẩn tinh chính.
D. Tất cả đều đúng.
Câu 25: Phương pháp …. Là phương pháp gia công cơ sau nhiệt luyện:
A. Mài.
B. Tiện.
C. Phay.
D. Chuốt.
Câu 26: Khi gia công vật liệu dẻo và dai thường sẽ cho độ nhám bề mặt như thế nào so với vật liệu cứng và giòn?
A. Lớn hơn.
B. Tương đương.
C. Nhỏ hơn.
D. Không xác định được
Câu 27: Trực tiếp làm thay đổi hình dáng, kích thước, vị trí tương quan, cơ lý tính của vật liệu là:
A. Quá trình công nghệ.
B. Nguyên công.
C. Động tác.
D. Bước.
Câu 28: 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. Dễ xảy ra sai số chế tạo.
C. Tiết kiệm thơi gian chọn chuẩn.
D. Dễ gá đặt.
Câu 29: Phương pháp khoan có thể gia công được các lỗ có kích thước:
A. > 80 mm.
B. > 90 mm.
C. < 90 mm.
D. < 80 mm.
Câu 30: Độ chính xác hình dạng hình học đại quan là:
A. Chu kỳ không bằng phẳng của bề mặt chi tiết máy
B. Độ chính xác về kích thước thẳng hoặc kích thước góc
C. Sự xoay đi một góc nào đó giữa 2 bề mặt
D. Mức độ phù hợp lớn nhất về hình dạng hình học
Câu 31: Khoét là phương pháp gia công lỗ sau khi:
A. Chuốt
B. Xọc
C. Khoan
D. Doa
Câu 32: Có bao nhiêu loại Luynet
A. 1
B. 2
C. 3
D. 4
Câu 33: Khi định vị
A. Nên để siêu định vị.
B. Không cần quan tâm đến vấn đề siêu định vị.
C. Không nên để xảy ra hiện tượng siêu định vị.
D. Nhất thiết không được xảy ra hiện tượng siêu định vị
Câu 34: ……….là một phần của nguyên công được hoàn thành trong một lần gá đặt chi tiết (một lần kẹp chặt).
A. Gá.
B. Động tác.
C. Vị trí
D. Bước.
Câu 35: Nhược điểm chính của hợp kim cứng là:

A. Chịu mài mòn kém.
B. Do quá cứng nên khả năng chịu uốn và va đập kém.
C. Không thể cắt được ở vận tốc cắt cao
D. Khả năng chịu nhiệt kém.
Câu 36: Việc gá dao cao hơn tâm máy khi tiện trụ ngoài thì:

A. (( giảm; ( tăng.
B. ( giảm; ( tăng.
C. ( giảm; ( tăng.
D. ( giảm; ( tăng.
Câu 37: Nếu đường kính lắp ghép từ 18 đến 50mm thì chiều cao nhấp nhô Rz nên có giá trị:
A. (0,25÷1,3)δ
B. (0,1÷1,15)δ
C. (0,15÷0,2)δ
D. (0,2÷0,25)δ
Câu 38: Trong gia công cắt gọt, lẹo dao dễ hình thành trong điều kiện vật liệu gia công có:

A. Tính chịu nhiệt kém.
B. Tính giòn cao.
C. Độ bền cao.
D. Tính dẻo cao.
Câu 39: Người ta chia chuẩn ra làm:
A. 5 loại
B. 3 loại
C. 4 loại
D. 2 loại
Câu 40: Khi gia công ta chọn chuẩn thô theo các nguyên tắc sau
A. 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.
B. Nếu có 1 bề mặt không gia công thì ta chọn mặt phẳng đó làm chuẩn thô
C. Chọn chuẩn thô là bề mặt có đậu ngót
D. Chọn chuẩn thô trùng với gốc kích thước
Câu 41: Độ nhám bề mặt tăng khi các yếu tố sau thay đổi như thế nào?

A. Góc sau chính α tăng.
B. Bán kính mũi dao r tăng
C. Góc trước γ tăng.
D. Tăng lượng chạy dao s.
Câu 42: Quá trình làm thay đổi tính chất lý hoá của vật liệu chi tiết là:
A. Quá trình công nghệ gia công cơ
B. Quá trình công nghệ nhiệt luyện.
C. Quá trình công nghệ lắp ráp.
D. Quá trình công nghệ.
Câu 43: Độ chính xác kích thước là:
A. Mức độ phù hợp lớn nhất về hình dạng hình học
B. Độ chính xác về kích thước thẳng hoặc kích thước góc
C. Chu kỳ không bằng phẳng của bề mặt chi tiết máy
D. Sự xoay đi một góc nào đó giữa 2 bề mặt
Câu 44: Với tốc độ cắt trong giới hạn thường xuất hiện hiện tượng lẹo dao.

A. 5m/ph < v < 80m/ph
B. v > 80m/ph
C. Ở mọi v
D. v < 5m/ph
Câu 45: Chất lượng bề mặt chi tiết máy được đánh giá thông qua các chỉ tiêu:

A. Trạng thái và tính chất cơ lý lớp bề mặt, độ chính xác kích thước bề mặt.
B. Độ chính xác kích thước bề mặt, hình dáng lớp bề mặt.
C. Hình dáng lớp bề mặt, trạng thái và tính chất cơ lý lớp bề mặt.
D. Khả năng chống xâm thực hóa học.
Câu 46: Lưỡi cắt phụ của dao là:
A. Giao tuyến của mặt trước và mặt sau chính.
B. Giao tuyến của mặt trước và mặt sau phụ.
C. Giao tuyến giữa mặt sau chính và mặt sau phụ.
D. Giao tuyến của mặt trước và mặt đáy
Câu 47: Tiện trụ A rồi sau đó phay rãnh then trên máy phay hỏi chi tiết gia công gồm mấy nguyên công vì sao?
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A. 4 nguyên công vì không đảm bảo tính liên tục.
B. 3 nguyên công vì gia công tại 1 địa điểm
C. 2 nguyên công vì không đảm bảo tính liên tục.
D. 1 nguyên công vì tính chất liên tục
Câu 48: Nguyên nhân nào gây ra rung động cưỡng bức?

A. Sự biến dạng của kim loại
B. Hệ thống truyền động của máy có sự va đập tuần hoàn
C. Sự phát sinh và mất đi của lẹo dao.
D. Dao chuyển động cân bằng.
Câu 49: Ảnh hưởng rung động khi cắt đến chất lượng bề mặt

A. Độ nhám bề mặt (Ra, Rz); Độ sóng.
B. Độ bền mỏi.
C. Lớp biến cứng bề mặt.
D. Ứng suất dư bề mặt.
Câu 50: Khi cắt với tốc độ cao (v > 100 m/phút) nhiệt sinh ra trong quá trình cắt phần lớn được truyền vào:

A. Dao
B. Môi trường
C. Phoi
D. Chi tiết gia công
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