  ỦY BAN NHÂN DÂN TP.HỒ CHÍ MINH

    CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM
TRƯỜNG CĐ KỸ THUẬT  LÝ TỰ TRỌNG
                             Độc lập – Tự do – Hạnh phúc 

         ------------------------------------------                                              --------------------------
ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

Bậc đào tạo: Cao Đẳng
HỌC PHẦN: CÔNG NGHỆ CNC
HỌC KỲ: I


NĂM HỌC :  2014- 2015
Lớp:  



Ngày thi: ____/_____/2014
Thời gian thi: 120  phút
(Sinh viên không được tham khảo tài liệu, nộp lại đề )
Sử dụng các câu lệnh đã được học trong hệ điều khiển FANUC - 21 của phần lập trình căn bản phay CNC để viết chương trình gia công chi tiết (kèm theo bản vẽ ) với các yêu cầu sau:

- Chiều sâu mỗi lát cắt không quá 2 mm 


    (0.25 điểm)

- Có đường vào dao và ra dao



    (0.25 điểm)

- Sử dụng các lệnh hiệu chỉnh và xóa hiệu chỉnh bán kính dao khi cắt các biên dạng (Sinh viên ngồi các máy mang số lẻ 1,3,5,7,9…hiệu chỉnh bán kính dao trái G41, sinh viên ngồi các máy mang số chẳn 2,4,6,8,10… hiệu chỉnh bán kính dao phải G42)
 
(1.0 điểm)

- Sử dụng chương trình con. Chạy mô phỏng trên máy vi tính đúng tọa độ và đúng biên dạng chi tiết



+ Phay biên dạng chi tiết
 


(2.5 điểm) 

+ Phay các phần thừa còn lại, lượng dư 

 (2.5 điểm)

+ Phay hốc, rãnh         
 


(1.5 điểm)

- Khoan các lỗ






 (1.0 điểm)
- Chương trình gia công ngắn, gọn, đầy đủ các câu lệnh
  (0.25 điểm) 
- Quỹ đạo chuyển động của dao hợp lý. Chương trình an toàn    (0.25 điểm)
-  Quy trình công nghệ hợp lý 




    (0.5 điểm)     


Lưu ý: CBCT dặn dò các sinh viên ngồi các máy mang số lẻ 1,3,5,7,9…hiệu chỉnh bán kính dao trái G41, sinh viên ngồi các máy mang số chẳn 2,4,6,8,10… hiệu chỉnh bán kính dao phải G42)

TRƯỞNG KHOA 
       

TRƯỞNG BỘ MÔN    

GV RA ĐỀ                 
  (Ký và ghi rõ họ tên)                                                (Ký và ghi rõ họ tên)          
           (Ký và ghi rõ họ tên)        

       Nguyễn Tiến Nhân                       Đỗ Thị Phương Khanh
  Đỗ Thị Phương Khanh
ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
Bậc đào tạo: Cao Đẳng
HỌC PHẦN: CÔNG NGHỆ CNC

HỌC KỲ: I


NĂM HỌC :  2014- 2015
Lớp:  



Ngày thi: ____/_____/2014
Thời gian thi: 120  phút

(Sinh  không được tham khảo tài liệu, nộp lại đề )
Viết được chương trình gia công chi tiết theo bản vẽ với các yêu cầu sau
- Chiều sâu mỗi lát cắt không quá 2 mm 


    (0.25 điểm)

- Có đường vào dao và ra dao



    (0.25 điểm)

- Sử dụng đúng các lệnh hiệu chỉnh và xóa hiệu chỉnh bán kính dao khi cắt các biên dạng (Sinh viên ngồi các máy mang số lẻ 1,3,5,7,9…hiệu chỉnh bán kính dao trái G41, sinh viên ngồi các máy mang số chẳn 2,4,6,8,10… hiệu chỉnh bán kính dao phải G42)
 (1.0 điểm)

- Sử dụng đúng chương trình con. Chạy mô phỏng trên máy vi tính đúng tọa độ và đúng biên dạng chi tiết




+ Phay biên dạng chi tiết
 


(2.5 điểm) 

+ Phay các phần thừa còn lại, lượng dư 

 (2.5 điểm)

+ Phay hốc, rãnh        

 

(1.5 điểm)

- Khoan đúng các lỗ






 (1.0 điểm)
- Chương trình gia công ngắn, gọn, đầy đủ các câu lệnh
  (0.25 điểm) 
- Quỹ đạo chuyển động của dao hợp lý. Chương trình an toàn    (0.25 điểm)
-  Quy trình công nghệ hợp lý 




    (0.5 điểm)     

Sau đây là 1 chương trình tham khảo 
G94 G21

M6 T1

S1200 M3 F200

G90 G0 X-15 Y-15

Z10

G1 Z0

M98 P52051

G90 G0 Z50

M5

T2 M6

S1000 M3 F200

G90 G0 X81.65 Y47.5

Z5

G1 Z0

M98 P102052

G90 G0 Z5

G0 X72.5 Y81.65

Z5

G1 Z0

M98 P102053

G90 G0 Z5

G0 X38.35 Y72.5

Z5

G1 Z0

M98 P102054

G90 G0 Z5

G0 X47.5 Y38.5

G1 Z0

M98 P102055

G0 Z100 

M5
M6 T3

M3 S700 F100

G90 G0 X20 Y10

G83 X20 Y10 Z-15 P5000 Q2 R2

X40

X60

G0 Z100

G80

M5

M30

CT con O2051 

G91 G1 Z-1

G90 G42 H1

G1 X39.385 Y20

X80.615

G3 X100.23 Y39.83 R45

G2 X107.5 Y45.21 R10

G3 X107.5 Y75 R15

G2 X100.23 Y76.85 R10

G1 X60 Y105

X19.77 Y76.85

G2 X12.5 Y75 R10

G3 X12.5 Y45.21 R15

G2 X19.77 Y39.83 R10

G3 X39.385 Y20 R45

G1 X60 Y0

G40

G1 X0 Y0

Y10

X120

Y14

X0

X10

Y35

X-15

Y110

X120

Y81.65

X60 Y120

X0 Y81.65

Y120

Y90

X100

Y90

Y120

X30

X0 Y90

Y100

X30

X-12

Y0

X120

Y35

Y26

X100

Y0

X-15 Y-15

M99

CT con O2052
G91 G1 Z-1

G90 G1 X81.65 Y47.5

G3 Y72.5 R25

G2 Y47.5 R25

M99

CT con O2053
G91 G1 Z-1

G90 G1 X72.5 Y81.65

G3 X47.5 Y81.65 R25

G2 X72.5 R25

M99

CT con O2054
G91 G1 Z-1

G90 G1 X38.5 Y72.5

G3 Y17.5 R25

G2 Y72.5 R25

M99

GV RA ĐỀ 
           (Ký và ghi rõ họ tên)
                                                                                           Đỗ Thị Phương Khanh
ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
Bậc đào tạo: Cao Đẳng
HỌC PHẦN: CÔNG NGHỆ CNC

HỌC KỲ: I


NĂM HỌC :  2014- 2015
Lớp:  



Ngày thi: ____/_____/2014
Thời gian thi: 120  phút

(Sinh  không được tham khảo tài liệu, nộp lại đề )
Viết được chương trình gia công chi tiết theo bản vẽ với các yêu cầu sau
- Chiều sâu mỗi lát cắt không quá 2 mm 


    (0.25 điểm)

- Có đường vào dao và ra dao



    (0.25 điểm)

- Sử dụng đúng các lệnh hiệu chỉnh và xóa hiệu chỉnh bán kính dao khi cắt các biên dạng (Sinh viên ngồi các máy mang số lẻ 1,3,5,7,9…hiệu chỉnh bán kính dao trái G41, sinh viên ngồi các máy mang số chẳn 2,4,6,8,10… hiệu chỉnh bán kính dao phải G42)
 (1.0 điểm)

- Sử dụng đúng chương trình con. Chạy mô phỏng trên máy vi tính đúng tọa độ và đúng biên dạng chi tiết




+ Phay biên dạng chi tiết
 


(2.5 điểm) 

+ Phay các phần thừa còn lại, lượng dư 

 (2.5 điểm)

+ Phay hốc, rãnh        

 

(1.5 điểm)

- Khoan đúng các lỗ






 (1.0 điểm)
- Chương trình gia công ngắn, gọn, đầy đủ các câu lệnh
  (0.25 điểm) 
- Quỹ đạo chuyển động của dao hợp lý. Chương trình an toàn    (0.25 điểm)
-  Quy trình công nghệ hợp lý 




    (0.5 điểm)     

Sau đây là 1 chương trình tham khảo 

O0206

N5 G54 

N10 M6 T1 (DAO PHI 16)

N15 M3 S1000 F300 

N20 G90 G0 X50 Y40 

N25 Z5 

N30 G1 Z0 

N35 M98 P62061

N40 G90 G0 Z5 

N41 G0 X50 Y40 

N42 G1 Z-7.5 

N43 M98 P22062

G0 Z50 

N45 M5 

N50 M6 T2 (DAO PHI 8)

N55 M3 S800 F100 

N60 G90 G0 X22 Y9.5 

N65 Z10 

N70 G73 X22 Y9.5 Z-20 R2 P1000 Q2 

N75 X78 Y9.5 

N80 X12 Y19.5 

N85 X12 Y60.5 

N90 X88 Y60.5 

N95 X88 Y19.5 

N100 G80 

N105 G0 Z50 

N110 M5 

N115 M30 

Ct CON O3401 

N5 G91 G1 Z-1.25 

N10 G90 G42 H1 

N15 Y65 

N20 X63 

N25 G2 X77 Y62 R15 

N30 G1 X85 Y52 

N35 G2 X85 Y28 R15 

N40 G1 X62 Y15 

N45 G2 X38 Y15 R15 

N50 G1 X15 Y28 

N55 G2 X15 Y52 R15 

N60 G1 X28 Y62 

N65 G2 X37 Y65 R15 

N70 G1 X60 

N75 G1 X75 Y40 

N80 G40 

N85 G1 X50 Y25 

N90 X30 Y47 

N95 X50 Y40 

N100 M99 

CT CON O3402 

N5 G91 G1 Z-1.25 

N15 G1 X-17 Y0 

N20 G2 X0 Y0 I17 J0 

N25 G1 X6 Y0 

N30 G2 X0 Y0 I11 J0 

N35 G1 X11 Y0 

N40 M99 

GV RA ĐỀ 
           (Ký và ghi rõ họ tên)
                                                                                          Đỗ Thị Phương Khanh
ĐỀ 1
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