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ĐÁP ÁN ĐỀ THI  
HỌC KỲ II NĂM HỌC 2013 – 2014
Học phần(Môn):  CÔNG NGHỆ CNC

Lớp/khóa:  13T.CK1


Khoa (Tổ)  CÔNG NGHỆ KỸ THUẬT CƠ KHÍ


(Đáp án gồm 03..trang)

1. Phân bố điểm cho từng đề mục 
	Câu 1 (4.0 điểm)
	Yêu cầu
	Thang điểm
	Ghi chú

	Phần a
	Đề mục 1  khai báo đúng thông số
	(0.25 điểm)
	Theo mức 0.5 điểm

	
	Đề mục 2  khai báo đúng thông số
	(0.25 điểm)
	

	
	Đề mục 3  khai báo đúng thông số
	(0.25 điểm)
	

	Phần b
	Đề mục 1  khai báo đúng thông số
	(0.25 điểm)
	

	
	Đề mục 2  viết đúng chương trình
	(2.0 điểm)
	

	
	Đề mục 3  mô phỏng đúng hình
	(1.0 điểm)
	

	Câu 2 (6.0 điểm)
	
	
	

	Phần a
	Đề mục 1 khai báo đúng thông số
	(0.5 điểm)
	

	
	Đề mục 2 Có đường vào và ra dao
	(0.5 điểm)
	

	
	Đề mục 3 sử dụng đúng hiệu chỉnh bán kính dao
	(1.0 điểm)
	

	Phần b
	Đề mục 1 sử dụng chương trình con
	(1.0 điểm)
	

	
	Đề mục 2 viết đúng chương trình
	(2.0 điểm)
	

	
	Đề mục 3 mô phỏng đúng hình
	(1.0 điểm)
	


2. Đáp án chi tiết từng nội dung (cách thực hiện)
Câu 1
Nôi dung 
Phần a
Nội dung chi tiết 1:  Chiều sâu cắt mỗi lát cắt thô không quá 2 mm    


Nội dung chi tiết 2:  Khoảng cách rút dao 2mm





Nội dung chi tiết 3:  Lượng dư để lại tiện tinh theo phương X là 0.3 mm

Phần B
Nội dung chi tiết 1:  Lượng dư để lại tiện tinh theo phương Z là 0.2 mm


Nội dung chi tiết 2:  Chương trình






Nội dung chi tiết 3:  Hình mô phỏng

O0001; 

N5 G21 G99 G97; 

N10 M6 T0101; 

N15 M3 S1000 F0.1 ;

N20 G0 X53.; 

N25 Z2.; 

N30 G71 U2. R2.; 

N35 G71 P40 Q70 U0.3 W0.2 F0.05 ;

N40 G1 X0 Z0; 
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N45 G2 X10. Z-5. R5.; 

N50 G3 X20. Z-10. R5.; 

N55 G2 X30. Z-15. R5.; 

N60 G1 X40. Z-25. ;

N65 G1 X40. Z-35.; 

N70 G1 X50.; 

N75 G0 X70.; 

N80 Z70. ;

N85 M5 ;

N90 M6 T0202; 

N95 M3 S1200 F0.1; 

N100 G0 X53. ;

N105 Z2.; 

N110 G70 P40 Q70 ;

N115 G0 X70.; 

N120 Z70. ;

N125 M5; 

N130 M30;
Câu 2
Nôi dung 
Phần a
Nội dung chi tiết 1: Chiều sâu mỗi lát cắt không quá 2 mm 



Nội dung chi tiết 2: Có đường vào dao và ra dao




                Nội dung chi tiết 3: Sử dụng lệnh hiệu chỉnh kính dao     
Phần b       Nội dung chi tiết 1: Sử dụng chương trình con                                                     
Nội dung chi tiết 2: Chương trình






Nội dung chi tiết 3: Hình mô phỏng





O0001;

N5 G21 G94 G90;

N7 T01 M6;

N9 S1000 M3 F500;

N11 G0 X-15. Y10.;
N13 Z10.;
N15 G1 Z0;
N17 M98 P1111 L5;

N19 G0 Z50.;

N21 M5 M30;

 %
O1111;

N50 G91 G1 Z-1.;
N52 G90 G41;
N54 G1 X15. Y15.;
N56 G1 X5. Y35.;
N58 G2 X45. Y35. R20.;
N60 G3 X40. Y30. R5.;
N62 G1 X35. Y5.;
N64 G1 X30. Y10.;
N66 G3 X20. Y10. R5.;
N68 G3 X15. Y15. R5;
N74 G1 X-15. Y20.;
N76 G40;
N77 G1 X0 Y0;
N77 X50.;
N77 Y60.;
N77 X0;
N77 Y0;
N78 G1 X-15. Y10.;
N80 M99;
%
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