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          Câu 1: (3 điểm)
Vẽ hình và trình bày phương pháp cắt thử từng kích thước riêng biệt để đạt độ chính xác gia công trên máy công cụ. 
Câu 2: (3 điểm)
Trình bày năm nguyên tắc chọn chuẩn tinh. Cho ví dụ.
Câu 3: (4 điểm)
* Cho chi tiết trụ trơn dài định vị trên 02 mũi tâm. 
* Cho chi tiết dạng đĩa định vị trên mâm cặp 03 chấu trái.
Yêu cầu:  
-  Vẽ sơ đồ định vị.
- Xác định các bậc tự do bị hạn chế - giải thích. 
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
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	Bậc đào tạo: CAO ĐẲNG (C1)
	Học phần: CÔNG NGHỆ CHẾ TẠO MÁY  
	Lớp: 16CĐ – CK; 17C1 – CTM…  Ngày thi:  ____ / ____ / 20	
	Thời gian thi: ___________ (không kể thời gian phát đề)

      (Thí sinh không được sử dụng tài liệu)Đề số 2


NỘI DUNG
	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	1
	
	Trình bày phương pháp cắt thử từng kích thước riêng biệt để đạt độ chính xác gia công trên máy công cụ.
	3,0

	
	a
	Khái niệm:
Bản chất phương pháp này là sau khi gá phôi lên trên máy người công nhân đưa dao vào và cắt đi một lớp phoi trên phần ngắn nhất của mặt gia công, sau đó dừng máy và kiểm tra kích thước. 
Nếu chưa đạt kích thước thì lại điều chỉnh ăn dao sâu thêm rồi lại cắt thử và kiểm tra.  
Quá trình đó được lặp đi lặp lại cho đến khi đạt được kích thước yêu cầu (hình 1) 
Trướcc khi cắt thử thường phải lấy dấu để người thợ có thể đưa dao vào vị trí đã lấy dấu một cách nhanh chóng để tránh phế phẩm.  [image: ]

                Hình 1. 
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	b
	b. Ưu, nhược điểm:
Ưu điểm:  
- Trên máy không chính xác vẫn có thể đạt độ chính xác gia công cao nhờ vào tay nghề công nhân.
- Lọai trừ ảnh hưởng của dao mòn, do dao luôn được điều chỉnh đúng kích thước. 
- Có thể tận dụng được phôi không chính xác do có quá trình rà gá hoặc vạch dấu. 
- Không cần có đồ gá phức tạp.
Nhược điểm:  
- Độ chính xác gia công bị giới hạn bỡi bề dày bé nhất của lớp phoi bị hớt đi.
- Đối với dao tiện đã mòn bề dày phoi không nhỏ hơn 0,02 -  0,05mm. Người thợ không thể điều chỉnh dao để cắt đi một lớp kích thước bé hơn chiều dày lớp phoi trên.
- Người thợ phải chú ý cao độ nên dễ mệt mỏi, do đó dễ sinh ra phế phẩm.
- Năng suất thấp, tay nghề công nhân cao, do đó giá thành gia công cao.
- Phương pháp này chỉ dung trong sản xuất đơn chiếc và loạt nhỏ. 
- Trong sản hàng loạt lớn và hàng khối, ở nguyên công gia công tinh như mài vẫn dùng phương pháp này để loại trừ ảnh hưởng do mòn đá để đạt được độ chính xác cao.
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	2
	
	Trình bày các năm nguyên tắc chọn chuẩn tinh. Cho ví dụ
	3,0

	
	a.
	5 nguyên tắc chọn chuẩn tinh
1/ Khi chọn chuẩn tinh cần cố gắng chọn chuẩn tinh chính, như vậy sẽ làm cho chi tiết lúc gia công có vị trí tương tự như khi làm việc. Vấn đề này rất quan trọng khi gia công tinh. (Có trình bày ví dụ + 0.25 điểm).

2/ Cố gắng chọn chuẩn định vị trùng gốc kích thước để sai số chuẩn bằng 0 (không). (Có trình bày ví dụ + 0.25 điểm).

3/ Chọn chuẩn sao cho chi tiết không bị biến dạng do lực kẹp, lực cắt. Mặt chuẩn phải có đủ diện tích để định vị. (Có trình bày ví dụ + 0.25 điểm).

4/ Chọn chuẩn sao cho kết cấu đồ gá đơn giản, thuận tiện khi sử 
dụng. (Có trình bày ví dụ + 0.25 điểm).

5/ Cố gắng chọn chuẩn là chuẩn tinh thống nhất. 
Chuẩn tinh thống nhất là chuẩn được dùng trong hầu hết các 
nguyên công của quá trình công nghệ vì nếu khi gá đặt mà thay đổi chuẩn nhiều lần sẽ sinh sai số tích lũy làm giảm độ chính xác gia công. (Có trình bày ví dụ + 0.25 điểm).
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	b.
	Hình vẽ trong các ví dụ rõ ràng, chính xác.
	0.5

	3
	
	* Cho chi tiết trụ trơn dài định vị trên 02 mũi tâm. 
* Cho chi tiết dạng đĩa định vị trên mâm cặp 03 chấu trái.
	

	
	a.
	* Cho chi tiết trụ trơn dài định vị trên 02 mũi tâm. [image: ]





Giải thích    
- Chi tiết truc định vị trên 2 mũi tâm khi tiện khống chế 5 bậc tự do.
- Trong đó: 
+ Lỗ tâm phía trục chính máy tiện khống chế 3 bậc tự do: tịnh tiến       tịnh tiến        tịnh tiến           OZ       
OX
OZ
OY

+ Lỗ tâm phía ụ sau khống chế 2 bậc tự do: quay quanh        và quay quanh        OY
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	b.
	* Cho chi tiết dạng đĩa định vị trên mâm cặp 03 chấu trái.[image: ]






Giải thích:   
- Chi tiết dạng đĩa định vị trên mâm cặp 3 vấu trái khống chế 5 bậc tự do. 
- Trong đó: 
+ Mặt phẳng đầu của chi tiết áp sát mặt bậc của vấu cặpOX

khống chế 3 bậc tự do: tịnh tiến          quay quanh            OZ
OY

và quay quanh  
+ Mặt trụ của chi tiết tiếp xúc với mặt bậc của vấu cặp trái khống chế 2 bậc tự do: tịnh tiến          tịnh tiến          OZ
OY
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1.0
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