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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 điểm )
Thế nào là sai số hệ thống cố định, sai số hệ thống thay đổi? Các nguyên nhân gây ra các sai số hệ thống nầy?
CÂU 4 : ( 3 điểm )

Phương pháp cắt thử khi tiện: bản chất của phương pháp, ưu nhược điểm và phạm vi sử dụng?
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                                              13CĐ-CK4
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(0,25 đ)
_ 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 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: 
 Sai số hệ thống cố định là các sai số xuất hiện trên từng chi tiết của cả loạt chi tiết có giá trị không đổi. ( 0,25 đ)
 Các nguyên nhân gây ra sai số hệ thống cố định gồm:

· Sai số  lý thuyết của phương pháp cắt. ( 0,25 đ)
· Sai số chế tạo của máy, dao, dồ gá. ( 0,25 đ)
· Biến dạng nhiệt của chi tiết gia công. ( 0,25 đ)
Sai số hệ thống thay đổi theo thời gian gia công là sai số xuất hiện trên từng chi tiết của cả loạt chi tiết có giá trị thay đổi theo một quy luật nhất định. ( 0,5 đ)
 Các nguyên nhân gây ra sai số hệ thống thay đổi theo thời gian gồm:

· Dụng cụ cắt bị mòn theo thời gian gia công. ( 0,25 đ)

· Biến dạng nhiệt của máy, dao, đồ gá. ( 0,25 đ)

CÂU 4:

 Bản chất của phương pháp cắt thử khi tiện là sau khi gá đặt phôi lên máy người thợ cắt thử một đoạn ngắn với chiều sâu cắt t nhất định. Sau đó đo kích thước của bề mặt đã gia công rồi so sánh với kích thước yêu cầu để chọn chiều sâu cắt cho lần cắt tiếp theo. Quá trình được lập lại cho tới khi đạt kích thước yêu cầu mới cắt hết toàn bộ chiều dài của bề mặt cần gia công.
 Phôi thường được lấy dấu trước khi cắt thử để có thể nhanh chóng đưa dao vào vị trí đã lấy dấu và tránh được phế phẩm do dao được đưa vào quá sâu ngay lần cắt đầu tiên. ( 0,5 đ)
 Phương pháp cắt thử có các ưu điểm sau:

· Có thể đạt độ chính xác kích thước nhờ vào tay nghề của người thợ. ( 0,25 đ)
· Loại trừ được ảnh hưởng của mòn dao tới độ chính xác do khi gia công dao luôn được điều chỉnh đúng vị trí tương quan so với máy để bù lại sai số hệ thống xuất hiện trên từng chi tiết do dao mòn gây ra. ( 0,25 đ)
· Tận dụng được những phôi không chính xác nhờ sự phân phối lại lượng dư trong quá trình vạch dấu. ( 0,25 đ)
· Không cần chế tạo đồ gá. ( 0,25 đ)
 Phương pháp cắt thử có các nhược điểm sau:

· Độ chính xác gia công bị giới hạn bởi bề dày lớp phôi bé nhất có thể cắt được. Khi tiện bằng dao hợp kim cứng không nên chọn chiều sâu cắt t nhỏ hơn 0,05mm. ( 0,25 đ)
· Người thợ phải làm việc căng thẳng, chóng mệt, dễ gây ra phế phẩm. ( 0,25 đ)
· Năng suất thấp do phải đo và cắt thử nhiều lần. ( 0,25 đ)
· Yêu cầu trình độ tay nghề cao của người thợ .

· Chi phí gia công cao do năng suất thấp và yêu cầu trình độ tay nghề cao ( 0,25 đ)
 Phương pháp cắt thử chỉ sử dụng trong sản xuất đơn chiếc, sản xuất hàng loạt nhỏ, sản xuất thử và trong sửa chữa hoặc trong các phân xưởng dụng cụ. ( 0,25 đ) Trong sản xuất hàng loạt lớn và hàng khối, phương pháp cắt thử chủ yếu được dùng ở nguyên công mài thông thường(0,25đ)
