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CÂU 1: ( 2,5 điểm)

Quy trình công nghệ là gì? Hãy nêu định nghĩa của các thành phần cơ bản của một quy trình công nghệ gia công chi tiết ?

CÂU 2: ( 2,5 điểm)

Độ chính xác gia công của chi tiết máy là gì? Độ chính xác gia công  được đánh giá theo các yếu tố nào? Em hãy kể tên các nguyên nhân gây sai số gia công?
CÂU 3 : ( 2,5 điểm)

Rung động cưỡng bức là gi? Nguồn gốc của các lực kích thích, biện pháp giảm rung động cưỡng bức?
CÂU 4 : ( 2,5 điểm)

 Phương pháp tự động đạt kích thước trên các máy công cụ đã điều chỉnh sẵn: bản chất của phương pháp, ưu nhược điểm và phạm vi sử dụng? 
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           (Ký và ghi rõ họ tên)                            
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                                              13CĐ-CK3

CÂU 1: Xây dựng  trình tự công nghệ hợp lý rồi ghi thành các văn  bản công nghệ thì các văn bản công nghệ đó được gọi là quy trình công nghệ.( 0,5 đ)

 Nguyên công là một phần công việc của quy trình công nghệ được hoàn thành liên tục tại một chỗ làm việc do một hay một nhóm công nhân cùng thực hiện.( 0,25 đ)

 Nguyên công được đặc trưng bởi hai yếu tố: tính liên tục của công việc và chỗ làm việc không đổi. Nếu thay đổi một trong hai yếu tố đó là đã chuyển sang nguyên công khác.( 0,25 đ)

 Bước là một phần của nguyên công để tiến hành gia công một bề mặt (hoặc nhiều bề mặt) bằng một dao (hoặc nhiều dao) với chế độ cắt không đổi (gồm bước tiến dao S, chiều sâu cắt t, tốc độ cắt v) ( 0,25 đ). Nếu thay đổi một trong các yếu tố như bề mặt gia công, dao hoặc chế độ cắt (S, t, v) thì đã chuyễn sang bước gia công khác ( 0,25 đ).

 Gá là một phần của nguyên công được hoàn thành trong một lần gá đặt một hoặc nhiều chi tiết cùng một lúc. Một nguyên công có thể có một hoặc nhiều lần gá ( 0,25 đ).

 Vị trí là một phần của nguyên công được xác định bởi vị trí tương quan giữa chi tiết gja công với máy hoặc với đồ gá hay dụng cụ cắt ( 0,25 đ).

 Đường chuyển dao là một phần của bước để hớt đi một lớp vật liệu trên phôi bằng cùng một dao với cùng chế độ cắt. Bước có thể có một hoặc nhiều đường chuyển dao ( 0,25 đ). 

 Động tác là một hành động của người công nhân để điều khiển máy khi gia công hoặc lắp ráp   ( 0,25 đ).

CÂU 2: Độ chính xác gia công của chi tiết máy là mức độ giống nhau về kích thước, hình dáng hình học, vị trí tương quan giữa các bề mặt và chất lượng bề mặt của chi tiết chế tạo được so với chi tiết lý tưởng cho trên bản vẽ do người thiết kế đề ra xuất phát từ chức năng làm việc của chi tiết . Mức độ giống nhau càng cao người ta nói độ chính xác gia công càng cao.( 0,5 đ )

 Độ chính xác gia công  của chi tiết máy được đánh giá theo các yếu tố sau:

_ Độ chính xác kích thước bản thân  bề mặt gia công (kích thước thẳng hoặc kích thước góc) được đánh giá bằng sai số của kích thước chế tạo được so với kích thước cho trên bản vẽ(0,25đ)
_ Độ chính xác về hình dáng hình học là mức độ phù hợp giữa hình dáng hình học chi tiết thực tế so với hình dáng hình học của chi tiết cho trên bản vẽ. Độ chính xác về hình dáng hình học được đánh giá bằng dung sai hình dáng hình học. ( 0,25 đ)
_ Độ chính xác về vị trí tương quan giữa các bề mặt thực chất là sự xoay đi một góc của bề mặt này so với bề mặt khác. Độ chính xác về vị trí tương quan cân bn được ghi thành các điều kiện kỹ thuật trên bản vẽ chi tiết. ( 0,25 đ)
_ Độ chính xác về chất lượng bề mặt được đánh giá bằng sự sai lệch về độ nhám bề mặt, độ sóng bề mặt và tính chất cơ lý của lớp bề mặt của chi tiết máy thực so với chi tiết trên bản vẽ.

 Các nguyên nhân gây ra sai số gia công:                                                                         ( 0,25 đ)
+ Ảnh hưởng do biến dạng đàn hồi của hệ thống công nghệ tới độ chính xác gia công.

+ Ảnh hưởng do độ chính xác và tình trạng mòn của máy, đồ gá và dụng cụ cắt tới độ chính xác  

   gia công.

+ Ảnh hưởng do biến dạng nhiệt của máy, dụng cụ cắt và chi tiết gia công tới độ chính xác gia 

   công. ( 0,5 đ)

+ Ảnh hưởng của rung động trong quá trình cắt tới độ chính xác gia công.

+ Ảnh hưởng của chọn chuẩn và phương pháp gá đặt chi tiết gia công tới độ chính xác gia công.

+ Ảnh hưởng của dụng cụ đo và phương pháp đo tới độ chính xác gia công. ( 0,5 đ)

CÂU 3: Rung động cưỡng bức là các rung động xuất hiện do tác động của các lực kích thích từ bên ngoài truyền vào. Rung động cưỡng bức có thể có hoặc không có chu kỳ tùy theo lực kích thích có hoặc không có chu kỳ. ( 0,5 đ)
 Nguồn gốc của các lực kích thích:

+ Các chi tiết máy, dao, phôi quay nhanh nhưng không cân bằng tạo ra các lực ly tâm.

+ Các chi tiết truyên động trong máy có sai số lớn. ( 0,25 đ)
+ Lượng dư gia công không đồng đều.

+ Bề mặt gia công không liên tục. ( 0,25 đ)
+ Các bề mặt tiếp xúc có khe hở lớn.

+ Lực tác động từ bên ngoài truyền tới, ví dụ lực từ máy búa ở phân xưởng bên cạnh. ( 0,25 đ)
Biện pháp giảm rung động cưỡng bức:

+ Nâng cao độ cứng vững của hệ thống công nghệ. ( 0,25 đ)
+ Giảm lực kích thích từ bên ngoài truyền tới, ví dụ bố trí phân xưỡng gia công áp lực xa phân xưỡng gia công cắt gọt. ( 0,25 đ)
+ Các chi tiết truyền động trong máy cần chế tạo với độ chính xác cao.
+ Các chi tiết quay cần phải cân bằng tốt. ( 0,25 đ)
+ Tránh gia công các bề mặt không liên tục.

+ Khi gia công các chi tiết có độ chính xác cao cần có cơ cấu giảm rung. ( 0,25 đ)
+ Móng của các máy gia công tinh( mài, doa,...) phải đủ cứng vững và phải được cách ly với máy xung quanh để tránh lực kích thích từ bên ngoài tới. ( 0,25 đ)
CÂU 4:

  Bản chất của phương pháp tự động đạt kích thước là đồ gá được xác định vị trí tương quan với bàn máy nhờ cơ cấu định vị riêng rồi được kẹp chặt với bàn máy. Vị trí của chi tiết gia công được cố định trên đồ gá nhờ cơ cấu định vị và cơ cấu kẹp chặt của đồ gá. ( 0,25 đ).Sau đó tiến hành điều chỉnh máy đảm bảo sao cho dao có vị trí tương quan cố định so với bề mặt cần gia công và máy rồi mới tiến hành gia công cả loạt chi tiết. ( 0,25 đ)
 Ưu điểm:

+ Đảm bảo độ chính xác gia công, giảm phế phẩm. Độ chính xác gia công hầu như không phụ thuộc vào trình độ tay nghề công nhân và chiều dày bé nhất của lớp phoi cắt đi ( 0,25 đ) vì gia công theo phương pháp tự động đạt kích thước chỉ cắt một lần và lượng dư luôn lớn hơn chiều dày bé nhất của lớp phoi có thể cắt được. ( 0,25 đ)
+ Không phải lấy dấu chi tiết trước khi gia công, thời gian gá đặt và tháo chi tiết khỏi đồ gá giảm, chỉ cắt một lần là đạt kích thước yêu cầu, ( 0,25 đ) tạo điều kiện sử dụng công nhân tay nghề cao hợp lý do đó năng suất cao, giảm chi phí gia công góp phần giảm giá thành sản phẩm. ( 0,25 đ)
 Nhược điểm: 

+ Số lượng chi tiết của loạt phải đủ lớn để bảo đảm chi phí thiết kế, chế tạo đồ gá cũng như chi phí điều chỉnh máy, điều chỉnh dao không vượt quá hiệu quả kinh tế của phương pháp  mang lại. ( 0,25 đ)
+ Phôi dùng cho phương pháp này phải bảo đảm độ chính xác nhất định. Do đó số chi tiết của loạt phải đủ lớn để chi phí cho việc chế tạo phôi chính xác và các chi phí nêu trên không vượt quá hiệu quả kinh tế do phương pháp mang lại. ( 0,25 đ)
+ Nếu dụng cụ cắt mau mòn, kích thước đã được điều chỉnh sẽ bị phá hủy nhanh, thời gian làm việc giữa hai lần điều chỉnh giảm. Muốn tiếp tục gia công phải điều chỉnh lại máy để khôi phục lại  kích thước cần điều chỉnh, do đó số lần điều chỉnh tăng, thời gian gia công của máy giảm.    ( 0,25 đ)

Điều này làm cho thời gian điều chỉnh và chi phí điều chỉnh tăng đồng thời năng suất giảm dẫn tới chi phí gia công tăng. Do đó muốn sử dụng phương pháp này cần sử dụng dụng cụ cắt có tuổi bền cao, có két cấu hiện đại để giảm thời gian thay dao. 
 Phương pháp tự động đạt kích thước được sử dụng trong sản xuất hàng loạt và hàng khối            ( 0,25đ)

