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Chương I — Quá trình cắt gọt kim loại (58 câu)
Câu 1: Phoi vụn thường được hình thành khi gia công trong điều kiện:
A. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt lớn
B. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt thấp
C. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt lớn.
D. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt thấp.
Câu 2: Trong gia công cắt gọt, phoi dây thường được hình thành khi gia công trong điều kiện:
A. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt lớn.
B. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt thấp.
C. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt lớn.
D. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt thấp.
Câu 3: Trong gia công cắt gọt, nhiệt sinh ra trong quá trình cắt ảnh hưởng đến:
A. Tuổi bền của dao
B. Độ bóng bề mặt gia công
C. Độ chính xác gia công
D. Tất cả đều đúng
Câu 4: Trong gia công cắt gọt, yếu tố nào ảnh hưởng đến nhiệt tại vùng cắt:
A. Thông số hình học của dao
B. Chế độ cắt
C. Vật liệu gia công
D. Tất cả đúng
Câu 5: Trong gia công cắt gọt, yêu cầu đối với dung dịch trơn nguội:
A. Tác dụng truyền nhiệt nhanh, bôi trơn cao
B. Không làm độc cho người sử dụng
C. Không làm rỉ máy, dụng cụ cắt
D. Tất cả đúng.
Câu 6: Trong gia công cắt gọt, dung dịch trơn nguội phải có tác dụng:
A. Làm giảm ma sát, giảm biến dạng
B. Làm giảm nhiệt tại vùng cắt
C. Làm sạch phoi ở khu vực cắt nên giảm được lẹo dao xảy ra
D. Tất cả đúng
Câu 7: Trong gia công cắt gọt, khi chọn dung dịch trơn nguội phải căn cứ vào:
Dạng gia công (tinh hay thô)
B. Tính chất của vật liệu gia công
C. Vật liệu làm dao
D. Tất cả đúng
Câu 8: Trong gia công cắt gọt, yếu tố nào sau đây ảnh hưởng đến tuổi bền của dao:
A. Vật liệu làm dao, vật liệu gia công.
B. Chế độ cắt, hệ thống công nghệ.
C. Thông số hình học của dao, dung dịch trơn nguội
D. Tất cả đúng.
Câu 9: Theo biểu đồ về đường cong mài mòn của dụng cụ cắt, giai đoạn 3 được gọi là giai đoạn:
A. Mài mòn nhanh do diện tích tiếp xúc giữa hai bề mặt nhỏ
B. Mài mòn ổn định do diện tích tiếp xúc lớn
C. Mài mòn rất nhanh do nhiệt cắt sinh ra lớn
D. Tất cả sai
Câu 10: Yếu tố nào của vật liệu gia công ảnh hưởng đến độ bóng bề mặt chi tiết:
A. Khả năng biến dạng dẻo.
B. Khả năng cắt đứt theo biên giới của các hạt tinh thể.
C. Hệ số ma sát.
D. Tất cả đúng.
Câu 11: Trong cùng điều kiện gia công, đối với vật liệu gia công có tính chất dẻo khi tốc độ cắt tăng thì độ bóng bề mặt chi tiết tăng là do:
A. Biến dạng dẻo khi cắt giảm.
B. Rung động khi cắt giảm.
C. Nhiệt cắt giảm.
D. Tất cả sai.
Câu 12: Bản chất của quá trình gia công kim loại bằng cắt gọt là:
A. Bóc đi lớp kim lọai thừa để tạo nên hình dáng chi tiết phù hợp với yêu cầu kỹ thuật của chi tiết.
B. Tìm hiểu tất cả các phương pháp gia công cắt gọt kim lọai.
C. Tìm hiểu về máy cắt kim lọai.
D. Tìm hiểu về các loại dụng cụ cắt gọt kim lọai.
Câu 13: Trong gia công cắt gọt, sự tạo thành các dạng phoi khác nhau phụ thuộc chủ yếu vào:
A. Kinh nghiệm người thợ
B. Cách gá phôi.
C. Vật liệu gia công, thông số hình học của dao và chế tốc độ cắt.
D. Tất cả sai

Câu 14: Trong gia công cắt gọt, mức độ cứng nguội phụ thuộc vào:
A. Cơ tính của vật liệu gia công.
B. Bán kính của lưỡi cắt r.
C. Chế độ cắt và dung dịch làm nguội.
D. Tất cả đúng.
Câu 15: Trong gia công cắt gọt, lẹo dao dễ hình thành trong điều kiện vật liệu gia công có:
A. Độ bền cao.
B. Tính dẻo cao.
C. Tính giòn cao.
D. Tính chịu nhiệt kém.
Câu 16: Trong gia công cắt gọt, hiện tượng lẹo dao là do:
A. Hiện tượng phoi thoát ra trên mặt trước của dao.
B. Hiện tượng phoi chưa kịp thoát ra khỏi lưỡi cắt của dao.
C. Hiện tượng chảy chậm của các phần tử của phoi trên mặt sau của dao.
D. Hiện tượng chảy chậm của các phần tử của phoi trên mặt trước của dao.
Câu 17: Trong gia công cắt gọt, khi gia công tinh nên tránh lẹo dao xảy ra vì:
A. Giảm độ chính xác gia công.
B. Giảm độ bóng bề mặt gia công.
C. Rung động khi cắt.
D. Tất cả đúng.
Câu 18: Trong gia công cắt gọt, độ nhấp nhô bề mặt chi tiết gia công phụ thuộc vào:
A. Thông số hình học của dao, chế độ cắt,
B. Điều kiện gia công, hệ thống công nghệ
C. Biến dạng đàn hồi, biến dạng dẻo, ma sát, lẹo dao.
D. Tất cả đúng.
Câu 19: Trong gia công cắt gọt, khi cắt lượng dư nằm trong lớp cứng nguội thì:
A. Dao sẽ chóng mòn.
B. Độ bóng và độ chính xác giảm.
C. Dễ gây cong vênh cho chi tiết yếu cứng vững.
D. Tất cả đúng.
Câu 20: Trong gia công cắt gọt, hiện tượng rung động xảy ra trong quá trình cắt là do:
A. Hệ thống công nghệ thiếu cứng vững.
B. Lượng dư gia công không đều.
C. Do sự biến dạng đàn hồi của dao và chi tiết
D. Tất cả đúng.
Câu 21: Chọn vật liệu phần cắt của dao tiện căn cứ vào:
A. Hình dáng, kết cấu của chi tiết cần gia công.
B. Phương pháp tiện (rãnh, lỗ, ngoài,..).
C. Dung dịch trơn nguội.
D. Tính chất vật liệu gia công, trạng thái bề mặt phôi và điều kiện cắt, hệ thống công nghệ.
Câu 22: Nhược điểm chính của hợp kim cứng là:
A. Chịu mài mòn kém.
B. Do quá cứng nên khả năng chịu uốn và va đập kém.
C. Khả năng chịu nhiệt kém.
D. Không thể cắt được ở vận tốc cắt cao.
Câu 23: Trong gia công cắt gọt, tuổi bền của dao được định nghĩa là :
A. Thời gian làm việc liên tục giữa hai lần mài dao hoặc thay dao.
B. Thời gian từ lúc bắt đầu cắt cho đến khi dao không còn sử dụng được nữa.
C. Thời gian từ lúc gá dao lên máy đến lúc gia công xong chi tiết.
D. Độ bền của vật liệu chế tạo dao.
Câu 24: Hợp kim cứng là loại vật liệu dao được sử dụng rộng rãi trên thế giới hiện nay vì những đặc điểm:
A. Độ cứng cao ( 62-65 HRC hoặc cao hơn).
B. Tuổi bền dao cao.
C. Làm việc được trong điều kiện cắt gọt cao tốc.
D. Cả a, b, và c đúng.
Câu 25: Hệ thống công nghệ trong gia công công cắt gọt bao gồm yếu tố nào sau đây:
A. Máy - Dao - Chi tiết – Đồ gá.
B. Chi tiết và dao cắt.
C. Dung dịch trơn nguội.
D. Thông số hình học của dụng cụ cắt.
Câu 26: Trong gia công cắt gọt, rung động xảy ra sẽ gây nên:
A. Độ bóng giảm.
B. Độ chính xác giảm.
C. Tuổi bền của dao giảm.
D. Cả a, b và c đúng.
Câu 27: Trong quá trình cắt kim loại, lớp kim loại bị cắt chịu tác dụng lực từ dao và bị biến dạng theo từng giai đọan theo thứ tự:
A. Biến dạng dẻo, biến dạng đàn hồi, biến dạng vĩnh cửu.
B. Biến dạng đàn hồi, biến dạng dẻo, biến dạng vĩnh cửu.
C. Biến dạng vĩnh cửu, biến dạng đàn hồi, biến dạng dẻo.
D. Biến dạng vĩnh cửu, biến dạng dẻo, biến dạng đàn hồi.
Câu 28: Trong gia công cắt gọt, sự tạo thành các dạng phoi khác nhau phụ thuộc chủ yếu vào:
A. Vật liệu gia công, thông số hình học của dao và chế tốc độ cắt.
B. Cách gá phôi.
C. Kinh nghiệm người thợ.
D. Tất cả sai.

Câu 29: Trong gia công cắt gọt, có thể khắc phục hiện tượng lẹo dao bằng biện pháp nào sau đây:
A. Gia công với tốc độ cắt thích hợp.
B. Dùng dung dịch trơn nguội.
C. Mài bóng mặt trước của dao.
D. tất cả đúng.
Câu 30: Trong gia công cắt gọt, nhiệt trong quá trình cắt làm ảnh hưởng đến:
A. Làm mất tính năng cắt gọt của dụng cụ cắt.
B. Giảm độ chính xác gia công.
C. Giảm độ bóng bề mặt chi tiết.
D. Tất cả đúng.
Câu 31: Trong gia công cắt gọt, hiện tượng lẹo dao thường xảy ra ở vận tốc cắt:
A. 0 - 5 m/ph
B. 20 - 100 m/ph
C. 200 - 300 m/ph
D. Tất cả sai.
Câu 32: Trong gia công cắt gọt, lẹo dao xảy ra dẫn đến thay đổi nào sau đây:
A. tăng
B. tăng
C. tăng
D. tăng
Câu 33: Trong gia công cắt gọt, lẹo dao xảy ra dẫn đến thay đổi nào sau đây:
A. 
B. 
C. 
D. Tất cả sai
Câu 34: Trong gia công cắt gọt, hiện tượng lẹo dao xảy ra là do:
A. Lớp phoi sát mặt trước của dao chịu áp lực lớn
B. Lớp phoi sát mặt trước của dao chịu nhiệt độ cao
C. Mặt trước của dao không được nhẵn bóng
D. Tất cả đúng
Câu 35: Trong gia công cắt gọt, hiện tượng mòn dao là do:
A. Ma sát giữa mặt sau chính và bề mặt gia công
B. Ma sát giữa mặt trước và phoi
C. Nhiệt độ sinh ra tại vùng cắt
D. Tất cả đúng
Câu 36: Trong gia công cắt gọt, nguồn nhiệt đã sinh ra tại vùng cắt do:
A. Ma sát
B. Biến dạng
C. Cả hai đều đúng
D. Cả hai đều sai
Câu 37: Trong gia công cắt gọt, nguồn nhiệt đã sinh ra tại vùng cắt do:
A. Ma sát
B. Đứt phoi
C. a và b đúng
D. a và b sai
Câu 38: Trong gia công cắt gọt, nguồn nhiệt đã sinh ra tại vùng cắt do:
A. Đứt phoi
B. Biến dạng
C. Cả 2 đúng
D. Cả 2 sai
Câu 39: Trong gia công cắt gọt, nguồn nhiệt sinh ra tại vùng cắt do:
A. Đứt phoi
B. Biến dạng
C. Ma sát
D. Tất cả đúng
Câu 40: Khi cắt với tốc độ cao (v > 100 m/phút) nhiệt sinh ra trong quá trình cắt phần lớn được truyền vào:
A. Dao
B. Chi tiết gia công
C. Môi trường
D. Phoi
Câu 41: Biến dạng nhiệt xảy ra trong quá trình gia công cắt gọt sẽ dẫn đến hiện tượng ban đầu cho dao:
A. Lẹo dao (phoi bám).
B. Dao nhanh m.n.
C. Dao dễ vỡ.
D. Mũi dao bị dài ra.

Câu 42: Để nâng cao chất lượng bề chi tiết trong gia công cắt gọt, người ta tiến hành những biện pháp nào sau đây:
A. Tăng độ cứng vững của hệ thống công nghệ.
B. Chọn thông số hình học của dao hợp lý.
C. Tạo lớp cứng nguội trên bề mặt chi tiết.
Cả a, b và c đúng
Câu 43: Trong gia công cắt gọt, hiện tượng mòn dao trong quá trình gia công có thể sẽ dẫn đến những thay đổi nào sau đây:
A. Nhiệt cắt tăng.
B. Ma sát tăng.
C. Thông số hình học của dao thay đổi.
D. Cả a, b và c đúng.
Câu 44: Bản chất của quá trình gia công kim loại bằng cắt gọt là:
A. Bóc đi lớp kim lọai thừa để tạo nên hình dáng chi tiết phù hợp với yêu cầu kỹ thuật của chi tiết.
B. Tìm hiểu tất cả các phương pháp gia công cắt gọt kim lọai.
C. Tìm hiểu về máy cắt kim lọai.
D. Tìm hiểu về các loại dụng cụ cắt gọt kim lọai.
Câu 45: Trong gia công cắt gọt, sự tạo thành các dạng phoi khác nhau phụ thuộc chủ yếu vào:
A. Kinh nghiệm người thợ
B. Cách gá phôi.
C. Vật liệu gia công, thông số hình học của dao và chế tốc độ cắt.
D. Tất cả sai
Câu 46: Trong gia công cắt gọt, phoi dây thường được hình thành khi gia công trong điều kiện:
A. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt lớn.
B. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt thấp.
C. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt lớn.
D. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt thấp.
Câu 47: Phoi vụn thường được hình thành khi gia công trong điều kiện:
A. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt lớn
B. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt thấp
C. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt lớn.
D. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt thấp.
Câu 48: Trong gia công cắt gọt, mức độ cứng nguội phụ thuộc vào:
A. Cơ tính của vật liệu gia công.
B. Bán kính của lưỡi cắt r.
C. Chế độ cắt và dung dịch làm nguội.
D. Tất cả đúng.
Câu 49: Trong gia công cắt gọt, , lẹo dao dễ hình thành trong điều kiện vật liệu gia công có:
A. Độ bền cao.
B. Tính dẻo cao.
C. Tính giòn cao.
D. Tính chịu nhiệt kém.
Câu 50: Trong gia công cắt gọt, hiện tượng lẹo dao là do:
A. Hiện tượng phoi thoát ra trên mặt trước của dao.
B. Hiện tượng phoi chưa kịp thoát ra khỏi lưỡi cắt của dao.
C. Hiện tượng chảy chậm của các phần tử của phoi trên mặt sau của dao.
D. Hiện tượng chảy chậm của các phần tử của phoi trên mặt trước của dao.
Câu 51: Trong gia công cắt gọt, khi gia công tinh nên tránh lẹo dao xảy ra vì:
A. Giảm độ chính xác gia công.
B. Giảm độ bóng bề mặt gia công.
C. Rung động khi cắt.
D. Tất cả đúng
Câu 52: Trong gia công cắt gọt, độ nhấp nhô bề mặt chi tiết gia công phụ thuộc vào:
A. Thông số hình học của dao, chế độ cắt,
B. Điều kiện gia công, hệ thống công nghệ
C. Biến dạng đàn hồi, biến dạng dẻo, ma sát, lẹo dao.
D. Tất cả đúng.
Câu 53: Trong gia công cắt gọt, khi cắt lượng dư nằm trong lớp cứng nguội thì:
A. Dao sẽ chóng mòn .
B. Độ bóng và độ chính xác giảm.
C. Dễ gây cong vênh cho chi tiết yếu cứng vững.
D. Tất cả đúng.
Câu 54: Trong gia công cắt gọt, hiện tượng rung động xảy ra trong quá trình cắt là do:
Hệ thống công nghệ thiếu cứng vững.
Lượng dư gia công không đều.
Do sự biến dạng đàn hồi của dao và chi tiết
D. Tất cả đúng
Câu 55: Phoi gãy vụn là loại phoi được hình thành khi cắt ở tốc độ cắt thấp đối với vật liệu: 
A. Dòn. 
B. Dẻo. 
C. a và b đúng. 
D. a và b sai.
Câu 56: Loại phoi nào được hình thành khi cắt vật liệu dẻo với tốc độ cắt tương đối lớn, chiều dày cắt bé? 
A. Phoi dây.  
B. Phoi xếp. 
C. Phoi gãy vụn. 
D. Phoi lẹo dao. 

Câu 57: Phoi vụn thường được hình thành khi gia công trong điều kiện:
A. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt lớn
B. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt thấp
C. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt lớn.
D. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt thấp.
Câu 58: Trong gia công cắt gọt, mức độ cứng nguội phụ thuộc vào:
A. Cơ tính của vật liệu gia công.
B. Bán kính của lưỡi cắt r.
C. Chế độ cắt và dung dịch làm nguội
D. Tất cả đúng.


Chương II — Gia công tiện (117 câu)
Câu 1: Mặt sau chính của dao là:
A. Mặt đối diện với bề mặt đang gia công.
B. Mặt đối diện với bề mặt đã gia công.
C. Mặt theo đó phoi thoát ra ngoài.
D. Mặt đối diện với bề mặt chưa gia công.

Câu 2: Mặt sau phụ của dao là:
A. Mặt đối diện với bề mặt đang gia công.
B. Mặt đối diện với bề mặt đã gia công.
C. Mặt theo đó phoi thoát ra ngoài.
D. Mặt đối diện với bề mặt chưa gia công.
Câu 3: Mặt trước (mặt thoát) của dao là:
A. Mặt đối diện với bề mặt đang gia công.
B. Mặt đối diện với bề mặt đã gia công.
C. Mặt theo đó phoi thoát ra ngoài.
D. Mặt đối diện với bề mặt chưa gia công.

Câu 4: Trong cắt gọt kim loại, bề mặt đang gia công là:
A. Bề mặt của phôi mà dao sẽ cắt đến theo quy luật chuyển động.
B. Bề mặt trên chi tiết mà lưỡi cắt đang trực tiếp thực hiện việc tách phoi.
C. Bề mặt chi tiết chứa lượng dư cần bỏ.
D. Bề mặt trên chi tiết mà dao đã cắt qua theo quy luật chuyển động.
Câu 5: Mặt sau chính của dao:
A. Là mặt bên trên phần cắt của dao.
B. Là mặt đối diện với bề mặt đ. gia công trên chi tiết.
C. Là mặt đối diện với bề mặt đang gia công trên chi tiết.
D. Là bề mặt vuông góc với bề mặt đang gia công trên chi tiết.
Câu 6: Lưỡi cắt phụ của dao là:
A. Giao tuyến của mặt trước và mặt sau phụ.
B. Giao tuyến của mặt trước và mặt đáy.
C. Giao tuyến của mặt trước và mặt sau chính.
D. Giao tuyến giữa mặt sau chính và mặt sau phụ.
Câu 7: Lưỡi cắt chính của dao là:
A. Giao tuyến của mặt trước và mặt sau phụ.
B. Giao tuyến của mặt trước và mặt đáy.
C. Giao tuyến của mặt trước và mặt sau chính.
D. Giao tuyến giữa mặt sau chính và mặt sau phụ.
Câu 8: Mũi dao là:
A. Giao tuyến của mặt trước và mặt sau phụ.
B. Giao tuyến của mặt trước và mặt đáy.
C. Giao điểm giữa lưỡi cắt chính và lưỡi cắt phụ.
D. Giao tuyến giữa mặt sau chính và mặt sau phụ.
Câu 9: Cán dao dùng để:
A. Tăng độ cứng vững cho phần làm việc.
B. Giữ cho dao lâu mòn.
C. Gá (kẹp) dao lên ổ dao.
D. Tăng khả năng chịu va đập cho dao
Mô tả sau đây dành cho 6 câu hỏi kế tiếp.
Theo hình 1.1, chỉ ra tên gọi từng vị trí của dao tiện phải:
[image: ]
Câu 10: Mặt sau chính của dao tiện là:
A. Mặt 1.
B. Mặt 4.
C. Mặt 6.
D. Tất cả đều sai.
Câu 11: Mặt trước của dao tiện:
A. Mặt 1.
B. Mặt 4.
C. Mặt 6.
D. Tất cả đều sai.

Câu 12: Mặt sau phụ của dao tiện:
A. Mặt 1.
B. Mặt 4.
C. Mặt 6.
D. Tất cả đều sai.

Câu 13: Lưỡi cắt chính của dao tiện:
A.  2
B.  3
C.  5
D. Tất cả đều sai.
Câu 14: Lưỡi cắt phụ của dao tiện:
A. 2
B. 3
C. 5
D. Tất cả đều sai.
Câu 15: Mũi của dao tiện:
A.  2
B.  3
C.  5
D. Tất cả đều sai.
Câu 16:  Điền tên gọi và ký hiệu thông số hình học của dụng cụ cắt:
Góc ------, ký hiệu ---- là góc tạo bởi mặt trước của dao và mặt đáy đo trên tiết diện chính N –N.
A. Góc nâng .
B. Góc trước 
C. Góc nghiêng chính 
D. Góc sau .
Câu 17:  Điền tên gọi và ký hiệu thông số hình học của dụng cụ cắt:
Góc ------, ký hiệu ---- là góc tạo bởi lưỡi cắt chính và hình chiếu của lưỡi cắt chính lên mặt đáy đo trên tiết diện chính N –N.
A. Góc nâng .
B. Góc trước 
C. Góc nghiêng chính 
D. Góc sau .
Câu 18:  Điền tên gọi và ký hiệu thông số hình học của dụng cụ cắt:
Góc ------, ký hiệu ---- là góc tạo bởi mặt sau chính của dao và mặt cắt gọt đo trên tiết diện chính N –N.
A. Góc nâng .
B. Góc trước 
C. Góc nghiêng chính 
D. Góc sau .
Câu 19: Góc sau chính của dao là góc hợp bởi:
A. Mặt sau chính và mặt đáy đo trên tiết diện chính.
B. Mặt sau chính và mặt cắt đo trên tiết diện chính.
C. Mặt trước và mặt sau chính đo trên tiết diện chính.
D. Mặt trước và mặt cắt đo trên tiết diện chính.

Câu 20: Tiết diện chính của dao là:
A. Mặt phẳng thẳng góc với hình chiếu của lưỡi cắt chính lên mặt đáy.
B. Mặt phẳng thẳng góc với lưỡi cắt chính của dao.
C. Mặt phẳng thẳng góc với hình chiếu của lưỡi cắt chính lên mặt cắt.
D. Mặt phẳng thẳng góc với mặt đáy đi qua một điểm trên lưỡi cắt.
Câu 21: Trong thông số hình học của dao, góc đặc trưng cho độ bền của thân dao:
A. 
B. 
C. 
D. 

Câu 22: Trong gia công tiện, góc có ảnh hưởng rất lớn đến độ biến dạng (độ võng) của chi tiết gia công:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 23: Trong thông số hình học của dao, góc nâng của lưỡi cắt chính có tác dụng:
A. Ảnh hưởng đến độ bền của lưỡi cắt
B. Ảnh hưởng đến hướng thoát phoi
C. Ảnh hưởng đến điều kiện cắt vào kim loại của từng điểm trên lưỡi cắt
D. Tất cả đúng
Câu 24: Trong thông số hình học của dao, góc quyết định đến tính truyền nhiệt vào thân dao:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 25: Trong thông số hình học của dao, góc có tác dụng làm giảm ma sát giữa lưỡi cắt phụ và bề mặt gia công:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 26: Trong thông số hình học của dao, góc có tác dụng làm giảm ma sát giữa mặt sau chính của dao và bề mặt đang gia công
A. 
B. 
C. 
D. 

Câu 27: Trong thông số hình học của dao, góc có tác dụng làm giảm ma sát giữa mặt sau phụ và bề mặt gia công
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 28: Trong thông số hình học của dao, góc có tác dụng làm giảm ma sát giữa phoi - mặt trước của dao:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 29: Trong thông số hình học của dao, góc có tác dụng làm giảm biến dạng của phoi trên mặt trước của dao:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 30: Việc gá dao thấp hơn tâm máy khi tiện trụ ngoài thì:
A.  giảm
B.  giảm
C.  giảm
D.  giảm
Câu 31: Việc gá dao cao hơn tâm máy khi tiện trụ ngoài thì:
A.  giảm.
B.  giảm.
C.  giảm.
D. giảm.
Câu 32: Việc gá dao cao hơn tâm máy khi tiện trụ ngoài thì:
A.  tăng.
B.  tăng.
C.  tăng.
D. tăng.
Câu 33: Khi tiện lỗ, việc gá dao cao hơn tâm thì:
A.  tăng.
B.  tăng.
C.  tăng.
D. tăng
Câu 34: Khi tiện lỗ, việc gá dao cao hơn tâm thì: 
A.  giảm.
B.  giảm.
C.  giảm.
D.  giảm.
Câu 35: Khi tiện lỗ, việc gá dao thấp hơn tâm thì:
A.  giảm.
B.  giảm.
C.  giảm.
D.  giảm.
Câu 36: Khi tiện lỗ, việc gá dao thấp hơn tâm thì:
A.  tăng.
B.  tăng.
C.  tăng.
D. tăng.
Câu 37: Khi tiện lỗ, việc gá dao thấp hơn tâm thì:
A. tăng.
B.  tăng.
C.  tăng.
D. Tất cả sai.
Câu 38: Trong gia công tiện, ảnh hưởng của thành phần lực cắt Py đến quá trình gia công:
A. Gây biến dạng cho dao - chi tiết.
B. Gây sai số gia công.
C. Cản chuyển động tiến dọc của dao.
D. a và b đúng
Câu 39: Trong gia công tiện, ảnh hưởng của thành phần lực cắt Py đến quá trình gia công:
A. Ảnh hưởng đến độ cứng vững của hệ thống công nghệ.
B. Cản chuyển động tiến dọc của dao.
C. Ảnh hưởng đến độ bền của thân dao.
D. Tất cả đúng.
Câu 40: Đối với gia công tiện, bằng phương pháp tra bảng thì tính tốc độ quay của trục chính bằng công thức  , trong đó thông số v được xác định dựa trên:
A. Vật liệu làm phần cắt của dao.
B. Vật liệu gia công.
C. Phương pháp tiện (ngoài, trong, rãnh,..).
D. Thông số hình học của dao.
Câu 41: Đối với gia công tiện, bằng phương pháp tính toán thì tính tốc độ quay của trục chính bằng công thức  , trong đó thông số v được xác định dựa trên:
A. Vật liệu làm dao, vật liệu gia công, thông số hình học của dao.
B. Dạng gia công (thô, tinh), độ cứng vững của hệ thống công nghệ.
C. Phương pháp tiện (ngoài, trong, rãnh,..).
D. Tất cả đúng.
Câu 42: Những yếu tố nào sau đây là những yếu tố đặc trưng cho chế độ cắt trong gia công cắt gọt:
A. φ,α,φ1
B. t,s,v
C. β,δ,ε
D. γ,φ,δ
Câu 43: Trong phương pháp gia công cắt gọt kim loại có phoi, chuyển động chính nhằm mục đích:
A. Tạo ra vận tốc cắt để tách lượng dư ra khỏi bề mặt chi tiết gia công.
B. Tạo ra hình dáng bề mặt theo yêu cầu.
C. Nhằm đạt kích thước theo yêu cầu.
D. Tất cả đều đúng
Câu 44: Chuyển động chính trong quá trình tiện là:
A. Chuyển động quay tròn của chi tiết.
B. Chuyển động tịnh tiến của dao.
C. Sự phối hợp hai chuyển động.
D. Tất cả sai
Câu 45: Chuyển động chạy dao trong quá trình tiện là:
A. Chuyển động quay tròn của chi tiết.
B. Chuyển động tịnh tiến của dao.
C. Sự phối hợp hai chuyển động.
D. Tất cả sai
Câu 46: Phần cắt của dao có mặt sau:
A. Mặt trước
B. Mặt sau chính
C. Mặt sau phụ
D. Gồm cả 3 mặt
Câu 47: Trong thông số hình học của dao, góc ảnh hưởng đến hướng thoát ra của phoi:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 48: Trong thông số hình học của dao, góc ảnh hưởng đến độ bền của lưỡi cắt:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 49: Việc gá dao không đúng tâm làm thay đổi góc:
A. 
B. 
C. Cả hai đúng.
D. Cả hai sai.
Câu 50: Việc gá dao không đúng tâm làm thay đổi góc:
A. 
B. γ
C. Cả hai đúng.
D. Cả hai sai.
Câu 51: Trong thông số hình học của dao, góc nào sau đây là góc nghiêng chính:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 52: Trong thông số hình học của dao, góc nào sau đây là góc nghiêng phụ:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 53: Trong thông số hình học của dao, góc nào sau đây là góc mũi dao:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 54: Trong thông số hình học của dao, góc nào sau đây là góc trước chính:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 55: Trong thông số hình học của dao, góc nào sau đây là góc trước phụ:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 56: Trong thông số hình học của dao, góc nào sau đây là góc sau chính:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 57: Trong thông số hình học của dao, góc nào sau đây là góc sau phụ:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 58: Trong thông số hình học của dao, góc nào sau đây là góc sắc:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 59: Trong thông số hình học của dao, góc nào sau đây là góc sắc phụ:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 60: Trong thông số hình học của dao, góc nào sau đây là góc cắt chính:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 61: Trong thông số hình học của dao, góc nào sau đây là góc cắt phụ:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 62: Trong thông số hình học của dao, góc nào sau đây là góc nâng của lưỡi cắt chính:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 63: Xét trên mặt đáy, góc tạo bởi lưỡi cắt chính và phương chạy dao là:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 64: Xét trên mặt đáy, góc tạo bởi lưỡi cắt phụ và phương chạy dao là:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 65: Xét trên mặt đáy, góc tạo bởi lưỡi cắt chính và lưỡi cắt phụ là:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 66: Xét trên tiết diện chính, góc tạo bởi mặt trước và mặt đáy là:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 67: Xét trên tiết diện chính, góc tạo bởi mặt sau và mặt phẳng cắt gọt là:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 68: Xét trên tiết diện chính, góc tạo bởi mặt trước và mặt sau là:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 69: Xét trên tiết diện chính, góc tạo bởi mặt trước và mặt phẳng cắt gọt là:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 70: Góc tạo bởi lưỡi cắt chính và hình chiếu của nó xuống mặt đáy:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 71: Khi gá trục dao không vuông góc với đường tâm chi tiết làm thay đổi góc:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 72: Khi gá trục dao không vuông góc với đường tâm chi tiết làm thay đổi góc:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 73: Khi gá trục dao không vuông góc với đường tâm chi tiết làm thay đổi góc:
A. 
B.  
C. 
D. Tất cả đều sai
Câu 74: Khi gá dao không đúng tâm chi tiết làm thay đổi góc:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 75: Khi gá dao không đúng tâm chi tiết làm thay đổi góc:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 76: Việc gá dao cao thấp tâm máy khi tiện trụ ngoài thì:
A.  tăng.
B.  tăng.
C.  tăng.
D. tăng.
Câu 77: Việc chọn thông số hình học của dao tiện dựa vào:
A. Vật liệu làm dao.
B. Vật liệu gia công.
C. Cả 2 đúng.
D. Cả 2 sai.
Câu 78: Việc chọn thông số hình học của dao tiện dựa vào:
A. Hệ thống công nghệ.
B. Chế độ cắt.
C. Cả 2 đúng.
D. Cả 2 sai
Câu 79: Việc chọn thông số hình học của dao tiện dựa vào:
A. Vật liệu làm dao.
B. Hệ thống công nghệ.
C. Cả hai đều đúng.
D. Cả hai đều sai.
Câu 80: Việc chọn thông số hình học của dao tiện dựa vào:
A. Chế độ cắt.
B. Vật liệu gia công.
C. Cả hai đều đúng.
D. Cả hai đều sai.
Câu 81: Việc chọn thông số hình học của dao tiện dựa vào:
A. Chế độ cắt.
B. Vật liệu gia công.
C. Cả hai đều đúng.
D. Cả hai đều sai.
Câu 82: Việc chọn thông số hình học của dao tiện dựa vào:
A. Hệ thống công nghệ.
B. Vật liệu gia công.
C. a và b đúng.
D. a và b sai.
Câu 83: Thông số hình học phần cắt của dao ảnh hưởng đến:
A. Tuổi bền của dao.
B. Chất lượng gia công.
C. Lực cắt.
D. Tất cả đúng
Câu 84: Việc chọn bán kính mũi dao r càng lớn thì:
A. Độ bóng càng tăng.
B. Truyền nhiệt vào dao tăng.
C. Rung động khi cắt càng lớn.
D. Tất cả đúng.
Câu 85: Dao tiện nào sau đây có thể có góc  = 900:
A. Dao tiện rãnh.
B. Dao tiện bậc vai.
C. Dao tiện phá thô.
D. Tất cả đúng.
Câu 86: Dao tiện rãnh dùng để:
A. Gia công rãnh hoặc cắt đứt.
B. Tiện xén các bậc vai.
C. Tiện vát các cạnh.
D. Tất cả đúng
Câu 87: Trong cùng điều kiện gia công, đối với vật liệu gia công có tính giòn thì tốc độ cắt cao có độ bóng cao hơn tốc độ thấp vì:
A. Biến dạng giảm.
B. Tinh thể kim loại bị cắt ngang.
C. Lẹo dao ít xảy ra.
D. Tất cả sai.
Câu 88: Bằng phương pháp tính toán, chọn chiều sâu cắt khi gia công tiện dựa vào:
A. Lượng dư cần gia công.
B. Độ bóng bề mặt.
C. Độ cứng vững của hệ thống công nghệ, công suất máy và tuổi bền của dao.
D. Tất cả đúng.
Câu 89: Xác định chế độ cắt khi gia công tiện theo trình tự sau:
A. 
[image: ]
B.
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C.
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D.
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Câu 90: Bằng phương pháp tính toán, khi gia công bán tinh và tinh ta chọn lượng chạy dao căn cứ vào:
A. Độ cứng vững của chi tiết gia công, độ chính xác và độ bóng gia công.
B. Sức bền của cơ cấu chạy dao.
C. Độ cứng vững của chi tiết gia công, độ bền của thân dao.
D. Tất cả đúng.
Câu 91: Khi chọn thông số hình học của dao tiện phải căn cứ vào:
A. Tính chất vật liệu gia công, vật liệu làm dao.
B. Dạng gia công (thô, tinh).
C. Độ cứng vững của hệ thống công nghệ.
D. Tất cả đúng.

Câu 92: Chọn vật liệu phần cắt của dao tiện căn cứ vào:
A. Tính chất vật liệu gia công, trạng thái bề mặt phôi và điều kiện cắt, hệ thống công nghệ.
B. Phương pháp tiện (rãnh, lỗ, ngoài,..).
C. Dung dịch trơn nguội.
D. Hình dáng, kết cấu của chi tiết cần gia công.

Câu 93: Đối với dao tiện bằng thép gió, dạng mặt trước phẳng thì thường để gia công trong điều kiện:
A. Vật liệu gia công cứng và giòn.
B. Vật liệu gia công dẻo.
C. Vật liệu gia công cứng trung bình hoặc mềm.
D. Tất cả sai.

Câu 94: Đối với dao tiện bằng thép gió, dạng mặt trước cong thì thường để gia công trong điều kiện:
A. Vật liệu gia công cứng và giòn.
B. Vật liệu gia công dẻo.
C. Vật liệu gia công cứng trung bình hoặc mềm.
D. b và c đúng.

Câu 95: Dao cắt có dạng mặt trước cong có ưu điểm:
A. Bẻ phoi tốt.
B. Lực cắt giảm.
C. Dễ cuốn phoi.
D. Tất cả đúng.

Câu 96: Dao cắt có dạng mặt trước phẳng có ưu điểm:
A. Chịu va đập.
B. Lực cắt giảm.
C. Giảm biến dạng phoi.
D. Tất cả đúng.

Câu 97: Kích thước tiết diện thân dao tiện được chọn dựa vào:
A. Phương pháp tiện (ngoài, trong, rãnh,…).
B. Lực cắt.
C. Tính chất của vật liệu thân dao.
D. Tất cả đúng.
Câu 98: Căn cứ vào vị trí lưỡi cắt chính của dao tiện, ta có:
A. Dao trái.
B. Dao thẳng.
C. Dao cong.
D. Dao cắt đứt.

Câu 99: Căn cứ vào vị trí lưỡi cắt chính của dao tiện, ta có:
A. Dao phải.
B. Dao thẳng.
C. Dao cong.
D. Dao cắt đứt.

Câu 100: Căn cứ vào vị trí lưỡi cắt chính của dao tiện, ta có:
A. Dao trái.
B. Dao thẳng.
C. Dao phải.
D. Cả a và c đúng.

Câu 101: Căn cứ vào kết cấu đầu dao tiện, ta có:
A. Dao trái.
B. Dao phải.
C. Dao cong.
D. Dao tiện mặt
Câu 102: Căn cứ vào kết cấu đầu dao tiện, ta có:
A. Dao trái.
B. Dao phải.
C. Dao thẳng.
D. Dao tiện mặt
Câu 103: Căn cứ vào kết cấu đầu dao tiện, ta có:
A. Dao thẳng.
B. Dao phải.
C. Dao cong.
D. Cả a và c đúng.
Câu 104: Đặc điểm nổi bật của tiện là bị hạn chế khi gia công:
A. Lỗ sâu.
B. Mặt đầu.
C. Mặt ren nhiều đầu mối.
D. Mặt định hình tròn xoay.

Câu 105: Trong gia công cắt gọt, yếu tố nào thay đổi sau đây làm cho độ biến cứng bề mặt gia công giảm:
A. Lực cắt tăng.
B. Bán kính mũi dao (r) giảm.
C. Dao bị mòn.
D. Góc trước giảm.

Câu 106: Trong gia công cắt gọt, yếu tố nào thay đổi sau đây làm cho độ biến cứng bề mặt gia công giảm:
A. Lực cắt giảm
B. Bán kính mũi dao (r) tăng.
C. Dao bị mòn
D. Góc trước giảm.
Câu 107: Khi tiện thô phải chọn s thỏa mãn điều kiện:
A. Độ cứng vững của chi tiết gia công.
B. Sức bền của cơ cấu chạy dao.
C. Sức bền thân dao.
D. Tất cả đều đúng.
Câu 108: Phương pháp gia công nào ít được sử dụng nhất trong ngành sản xuất cơ khí hiện nay:
A. Bào.
B. Mài.
C. Phay.
D. Tiện.
Câu 109: Tiện là phương pháp gia công có thể gia công được dạng:
A. Mặt trụ ngoài và trong.
B. Mặt trụ không tròn xoay.
C. Mặt định hình tròn xoay.
D. Tất cả đều đúng.

Câu 110: Khi gia công cắt gọt, nếu lượng dư quá lớn thì sẽ gây nên lãng phí:
A. Vật liệu gia công
B. Thời gian gia công
C. Vật liệu làm dụng cụ cắt
D. Cả a, b và c đúng

Câu 111: Khi gia công cắt gọt, nếu lượng dư quá bé thì:
A. Không đủ để hớt đi các sai lệch của phôi
B. Dao bị mòn nhanh
C. Xảy ra hiện tượng trượt dao trên bề mặt gia công
D. Cả a, b và c đúng
Câu 112: Để nâng cao độ bóng bề mặt, cần tiến hành các biện pháp nào sau đây:
A. Chọn chế độ cắt hợp lý.
B. Tăng độ cứng vững của hệ thống công nghệ.
C. Chọn dao cắt phù hợp.
D. Cả a, b và c đúng.

Câu 113: Độ cứng vững của hệ thống công nghệ trong gia công công cắt gọt là:
A. Khả năng chống lại sự biến dạng khi chịu tác dụng của ngoại lực.
B. Độ rung của máy móc.
C. Độ rung của dao cắt.
D. Độ rung của chi tiết.

Câu 114: Hệ thống công nghệ trong gia công công cắt gọt bao gồm yếu tố nào sau đây:
A. Máy móc gia công.
B. Chi tiết và dao cắt.
C. Đồ gá.
D. Cả a, b và c đúng.
Câu 115: Hệ thống công nghệ trong gia công công cắt gọt bap gồm yếu tố nào sau đây:
A. Dung dịch trơn nguội.
B. Vật liệu gia công và tiết diện thân dao.
C. Máy - Dao - Chi tiết – Đồ gá.
D. Thông số hình học của dụng cụ cắt.
Câu 116: Hệ thống công nghệ trong gia công công cắt gọt gồm yếu tố nào sau đây:
A. Vật liệu gia công và vật liệu làm dao
B. Máy - Dao - Chi tiết – Đồ gá.
C. Dung dịch trơn nguội và phương pháp tưới.
D. Thông số hình học của dụng cụ cắt.
Câu 117: Trong gia công cắt gọt, những yếu tố mang tính chất hình học ảnh hưởng đến độ bóng bề mặt bao gồm:
A. Thông số hình học của dụng cụ cắt.
B. Lượng chạy dao s.
C. Chế độ cắt t, s, v.
D. Cả a, b đúng.



Chương III —  Gia công bào và xọc (36 câu)

Câu 1: Nguyên nhân nào không là đặc điểm của bào: 
a. Tốc độ cắt thấp.  
b. Đồ gá đơn giản. 
c. Có hành trình chạy không. 
d. Có thể dùng nhiều lưỡi cắt cùng cắt. 
 
 Câu 2: Khi nào dùng phương pháp bào mà không dùng phay: 
1. a. Gia công mặt phẳng có chiều rộng lớn. 
2. b. Gia công mặt bậc. 
3. c. Gia công mặt phẳng có chiều rộng hẹp và dài. 
4. d. Gia công phá vật đúc. 

 
Câu 3: Bào và xọc là những phương pháp gia công được dùng rộng rãi trong sản xuất: 
a. Đơn chiếc. 
b. Hàng loạt lớn 
c. Hàng loạt nhỏ. 
d. Cả a và c đều đúng.
Câu 4: Phương pháp gia công nào ít được sử dụng nhất trong ngành sản xuất cơ khí hiện nay:
A. Bào.
B. Mài.
C. Phay.
D. Tiện
Câu 5: chuyển động cắt chính khi bào và xọc là
A. Là chuyển động quay tròn của dao
B. Là chuyển động tịnh tiến khứ hồi của đầu dao
C. Là chuyển động tịnh tiến của phôi
D. Là chuyển động ra vào của phôi.
Câu 6: Nguyên nhân chủ yếu gây ra rung động khi bào và xọc là do
A. Do máy kém chính xác
B. Do độ cứng vững của máy thấp
C. Do vận tốc cắt thay đổi liên tục
D. Do kết cấu đầu dao bào
Câu 7: lượng chạy dao khi bào và xọc tính bằng?
A. Vòng/phút
B. mm/vòng
C. mm/hành trình kép
D. mm/phút
Câu 8: Bào và xọc là phương pháp chủ yếu dùng gia công các dạng bề mặt
A. Gia công ren
B. Gia công mặt phẳng và rãnh
C. Gia công mặt trụ ngoài
D. Gia công mặt trụ trong
Câu 9: Đặc điểm gia công của bào và xọc là
A. Gia công mặt phẳng và mặt định hình có đường sinh thẳng
B. Gia công mặt phẳng và mặt định hình có đường tròn xoay
C. Tất cả đều sai
D. Tất cả đều đúng
Câu 10: Năng suất của bào và xọc thấp do
A. Có hành trình chạy không
B. Có hành trình cắt cả đi và về
C. Tốc độ cắt nhanh
D. Tất cả đều sai
Câu 11: Dao bào có kết cấu giống dao
A. Dao tiện
B. Dao phay
C. Dao chuốt
D. Dao khoét
Câu 12: Phương pháp gia công Bào có thể đạt độ chính xác tối đa
A. Cấp 4 đến cấp 5
B. Cấp 8 đến cấp 7
C. Cấp 10 đến cấp 9
D. Cấp 15 đến cấp 14
Câu 13: Phương pháp gia công Bào tinh có thể đạt độ nhám bề mặt 
A. Cấp 1÷3
B. Cấp 5÷10
C. Cấp 4÷6
D. Cấp 10÷11
Câu 14: Phương pháp gia công Bào có thể thực hiện trên máy
A. Máy Phay
B. Máy khoan
C. Máy mài
D. Máy bào giường
Câu 15: Tốc độ cắt của đa số các máy bào có vận tốc cắt khoảng
A. 5÷8 m/phút
B. 25÷40 m/phút
C. 12÷22 m/phút
D. 40÷60 m/phút
Câu 16: Thân dao bào phá (bào thô) thường làm …….. ở điểm đầu dao
A. Thẳng
B. Cong
C. Nghiêng
D. Tròn 
Câu 17: Thân dao bào Tinh (bào láng) thường làm …….. ở điểm đầu dao
A. Thẳng
B. Cong
C. Nghiêng
D. Tròn

Câu 18: Đặc điểm nào sau đây là đặc điểm của gia công Bào:
A. Bào dễ xảy ra hiện tượng lẹo dao.
B. Bào đạt được độ bóng bề mặt tương đối cao.
C. Bào là phương pháp gia công có nhiều lưỡi cắt tham gia cắt gọt.
D. Bào cho ra năng suất thấp.






Chương IV —  Gia công phay (36 câu)

Câu 1: Rung động xảy ra trong quá trình cắt khi phay do:
A. Chiều dày cắt thay đổi.
B. Diện tích cắt thay đổi.
C. Lực cắt thay đổi.
D. Tất cả đúng.
Câu 2: Theo định nghĩa, phay thuận là:
A. Quá trình phay khi chiều chuyển động của dao phay và chi tiết cùng chiều.
B. Quá trình phay khi chiều chuyển động của dao phay và chi tiết ngược chiều.
C. Quá trình phay mà dao quay cùng chiều.
D. Quá trình phay mà dao quay ngược chiều.

Câu 3: Theo định nghĩa, phay nghịch là:
A. Quá trình phay khi chiều chuyển động của dao phay và chi tiết cùng chiều.
B. Quá trình phay mà dao quay ngược chiều.
C. Quá trình phay mà dao quay cùng chiều.
D. Tất cả sai.
Câu 4: Theo định nghĩa, phay nghịch là:
A. Quá trình phay khi chiều chuyển động của dao phay và chi tiết ngược chiều.
B. Quá trình phay mà dao quay cùng chiều.
C. Quá trình phay mà dao quay ngược chiều.
D. Tất cả sai.
Câu 5: Phay thuận có đặc điểm là:
A. Độ bóng bề mặt gia công cao hơn phay nghịch.
B. Xảy ra hiện tượng va đập lúc răng bắt đầu tiếp xúc với chi tiết.
C. Xảy ra hiện tượng rơ lỏng khi gia công trên máy có khe hở tiếp xúc giữa trục vít me-đai ốc lớn và máy kém cứng vững.
D. Tất cả đúng.

Câu 6: Phay thuận có độ bóng cao và dao lâu mòn hơn so với phay nghịch vì:
A. Phay thuận có thành phần lực cắt làm tăng cường sự ăn khớp giữa bề mặt ren của vít me và đai ốc.
B. Phay thuận không có hiện tượng trượt giữa lưỡi cắt và bề mặt chi tiết gia công.
C. Lực cắt khi phay thuận ổn định.
D. Tất cả đúng.
Câu 7: Trong phương pháp gia công phay, sử dụng loại dao phay nào sau đây để phay mặt phẳng bậc nhỏ và dài cho năng suất cao:
A. Dao phay ngón.
B. Dao phay mặt đầu.
C. Dao phay trụ.
D. Dao phay răng lược.

Câu 8: Khi phay các mặt phẳng lớn, loại dao phay nào được dùng nhiều nhất?
A. Dao phay ngón.
B. Dao phay mặt đầu.
C. Dao phay trụ.
D. Dao phay định hình.
Câu 9: Phay thuận có ưu điểm hơn phay nghịch là:
A. Lực cắt có khuynh hướng nhấc chi tiết lên.
B. Khử được độ m.n của máy khi cắt nên cắt êm.
C. Phoi cắt thay đổi từ mỏng đến dày.
D. Phoi cắt thay đổi từ dày đến mỏng nên không gây trượt dao khi cắt.

Câu 10: Trong gia công cắt gọt, đặc điểm nào sau đây không phải là đặc điểm của gia công phay:
A. Phay ít xảy ra hiện tượng lẹo dao.
B. Phay đạt được độ bóng bề mặt thấp.
C. Phay là phương pháp gia công có nhiều lưỡi cắt tham gia cắt gọt.
D. Phay cho ra năng suất cao.
Câu 11: Đặc điểm nào sau đây không phải là đặc điểm của gia công phay:
A. Phay ít xảy ra hiện tượng lẹo dao.
B. Phay đạt được độ bóng bề mặt tương đối cao.
C. Phay là phương pháp gia công có nhiều lưỡi cắt tham gia cắt gọt.
D. Phay cho ra năng suất thấp.

Câu 12: Đặc điểm nào sau đây không phải là đặc điểm của gia công phay:
A. Phay ít xảy ra hiện tượng lẹo dao.
B. Phay đạt được độ bóng bề mặt tương đối cao.
C. Phay là phương pháp gia công có nhiều lưỡi cắt tham gia cắt gọt.
D. Điều kiện truyền nhiệt của gia công phay kém.

Câu 13: Đặc điểm nào sau đây là đặc điểm của gia công phay:
A. Phay ít xảy ra hiện tượng lẹo dao.
B. Phay là phương pháp gia công có nhiều lưỡi cắt tham gia cắt gọt.
C. Phay cho ra năng suất cao.
D. Cả a, b và c đúng
Câu 14: Đặc điểm nào sau đây là đặc điểm của gia công phay:
A. Diện tích cắt khi phay thay đổi dẫn đến lực cắt thay đổi, gây nên rung động trong quá trình cắt .
B. Phay là phương pháp gia công có nhiều lưỡi cắt tham gia cắt gọt.
C. Phay cho ra năng suất cao.
D. Cả a, b và c đúng.

Câu 15: Đặc điểm nào sau đây là đặc điểm của gia công phay:
A. Diện tích cắt khi phay thay đổi dẫn đến lực cắt thay đổi, gây nên rung động trong quá trình cắt
B. Phay là phương pháp gia công có nhiều lưỡi cắt tham gia cắt gọt.
C. Lưỡi cắt của dao phay làm việc không liên tục cộng với khối lượng thân dao phay lớn nên điều kiện truyền nhiệt của gia công phay tốt.
D. Cả a, b và c đúng.
Câu 16: Đặc điểm nào sau đây là đặc điểm của gia công phay:
A. Diện tích cắt khi phay thay đổi dẫn đến lực cắt thay đổi, gây nên rung động trong quá trình cắt
B. Do lưỡi cắt làm việc gián đoạn, gây va đập và rung động nên khả năng tồn tại lẹo dao ít.
C. Lưỡi cắt của dao phay làm việc không liên tục cộng với khối lượng thân dao phay lớn nên điều kiện truyền nhiệt của gia công phay tốt.
D. Cả a, b và c đúng.

Câu 17: Loại dao phay nào sau đây được dùng trên máy phay ngang để gia công bánh răng:
A. Dao phay đĩa ba mặt.
B. Dao phay đĩa môdun.
C. Dao phay cắt đứt.
D. Dao phay mặt đầu.
Câu 18: Loại dao phay nào sau đây được dùng trên máy phay đứng để gia công bánh răng:
A. Dao phay đĩa ba mặt.
B. Dao phay đĩa môdun.
C. Dao phay ngón môdun.
D. Dao phay mặt đầu.
Câu 19: Phay thô đạt độ bóng bề mặt:
A. Cấp 2 ÷ 3
B. cấp 3 ÷ 4
C. cấp 4 ÷ 5
D. cấp 5 ÷ 6

Câu 20: Phay là phương pháp gia công kim loại có:
A. Độ chính xác cao
B. Năng suất cao
C. Độ bóng cao
D. Tính kinh tế cao

Câu 21: Cữ so dao là bộ phận của đồ gá dùng để điều chỉnh dao, thường được sử dụng trên máy nào sau đây?
A. Máy phay.
B. Máy khoan.
C. Máy tiện.
D. Máy doa.




Chương V —  Gia công khoan - khoét – doa (36 câu)
Câu 1: Khoan thường dùng để gia công:
A. Thô.
B. Tinh.
C. Cả 2 đúng.
D. Cả 2 sai.

Câu 2: Khoan có thể đạt được độ chính xác khoảng:
A. Cấp 2 - 4.
B. Cấp 4 - 6.
C. Cấp 6 - 8.
D. Cấp 10 – 12.

Câu 3: Khoan có thể đạt được độ bóng khoảng:
A. Cấp 3 - 5.
B. Cấp 5 - 8.
C. Cấp 8 - 10.
D. Cấp 10 – 13.
Câu 4: Số lưỡi cắt chính của dao khoan:
A. 1
B. 2
C. 3
D. 4

Câu 5: Số lưỡi cắt mà dao khoan có được là:
A. 2
B. 3
C. 4
D. 5
Câu 6: Lưỡi cắt phụ của dao khoan có vai trò:
A. Không tham gia cắt gọt.
B. Định hướng cho dao khoan.
C. Có tham gia vào cắt gọt.
D. Định hướng dao khoan và tham gia cắt đoạn ngắn.

Câu 7: Số lưỡi cắt phụ của dao khoan:
A. 1
B. 2
C. 3
D. 4

Câu 8: Số lưỡi cắt ngang của dao khoan:
A. 1
B. 2
C. 3
D. 4
Câu 9: Thành phần lực tác dụng lên dao khoan:
A. Px =0
B. Py = 0
C. Pz = 0
D. Px’ = 0.

Câu 10: Chuyển động chính của khoan:
A. Quay tròn của trục chính.
B. Tịnh tiến của dao.
C. Sự phối hợp của 2 chuyển động.
D. Tất cả sai.
Câu 11: Chuyển động chạy dao của khoan
A. Quay tròn của trục chính.
B. Tịnh tiến của dao.
C. Sự phối hợp của 2 chuyển động.
D. Tất cả sai.

Câu 12: Khoét có thể đạt được độ chính xác khoảng:
A. Cấp 3 - 4.
B. Cấp 5 - 6.
C. Cấp 8 - 9.
D. Cấp 10 – 12.
Câu 13: Khoét có thể đạt được độ bóng khoảng:
A. Cấp 3 - 4.
B. Cấp 5 - 6.
C. Cấp 6 - 7.
D. Cấp 8 – 10.

Câu 14: Số lưỡi cắt chính của dao khoét:
A. 1 - 2
B. 2 - 3
C. 3 - 4
D. 4 – 5

Câu 15: Số lưỡi cắt phụ của dao khoét:
A. 1 - 2
B. 2 - 3
C. 3 - 4
D. 4 – 5
Câu 16: Số lưỡi cắt ngang của dao khoét:
A. 0
B. 1
C. 2
D. 3

Câu 17: Chuyển động chính của khoét:
A. Quay tròn của dao.
B. Tịnh tiến của dao.
C. Sự phối hợp của 2 chuyển động.
D. Tất cả sai.
Câu 18: Chuyển động chạy dao của khoét:
A. Quay tròn của trục chính
B. Tịnh tiến của dao
C. Sự phối hợp của 2 chuyển động
D. Tất cả sai

Câu 19: Doa có thể đạt được độ chính xác khoảng:
A. Cấp 3 - 4.
B. Cấp 5 - 6.
C. Cấp 7 - 9.
D. Cấp 10 – 12.
Câu 20: Doa có thể đạt được độ bóng khoảng:
A. Cấp 3 - 4.
B. Cấp 5 - 6.
C. Cấp 7 - 9.
D. Cấp 9 – 10.

Câu 21: Số lưỡi cắt chính của dao doa:
A. 5 - 8
B. 6 - 10
C. 5 - 15
D. 6 – 18

Câu 22: Số lưỡi cắt phụ của dao doa:
A. 5 - 8
B. 6 - 10
C. 5 - 15
D. 6 – 18
Câu 23: Số lưỡi cắt ngang của dao doa:
A. 0
B. 1
C. 2
D. 3

Câu 24: Chuyển động chính của doa:
A. Quay tròn của dao.
B. Tịnh tiến của dao.
C. Cả hai đều đúng.
D. Cả hai đều sai.
Câu 25: Chuyển động chạy dao của doa:
A. Quay tròn của dao.
B. Tịnh tiến của dao.
C. a và b đúng.
D. a và b sai.

Câu 26: Doa là một phương pháp gia công:
A. Thô.
B. Bán tinh.
C. Tinh.
D. b và c đúng.
Câu 27: Răng của dao doa thường được chế tạo là răng thẳng vì:
A. Phoi cắt ra là phoi vụn.
B. Răng thẳng cho ra chất lượng bề mặt cao hơn.
C. Giảm lực tác dụng khi cắt.
D. Tuổi bền dao tăng.

Câu 28: Góc kế tiếp của các răng mũi doa làm không đều nhau để:
A. Vết cắt không trùng nhau.
B. Giảm lực cắt.
C. Giảm ma sát.
D. Giảm biến dạng.
Câu 29: Không nên dùng phương pháp doa để gia công lỗ quá ngắn vì:
A. Không có khả năng định hướng mũi doa nên lỗ sẽ bị lay rộng.
B. Không có khả năng định hướng đúng dao nên lỗ sẽ bị méo.
C. Chiều dài lưỡi cắt tham gia cắt nhỏ nên tuổi bền dao giảm.
D. Tất cả đúng.

Câu 30: Không nên dùng phương pháp doa để gia công lỗ không thông suốt vì:
A. Không doa được tới đáy lỗ.
B. Không có khả năng định hướng mũi doa nên lỗ sẽ bị lay rộng.
C. Không có khả năng định hướng đúng dao nên lỗ sẽ bị méo.
D. Tất cả đúng.
Câu 31: Không nên dùng phương pháp doa để gia công lỗ có rãnh dọc vì:
A. Không có khả năng định hướng đúng dao nên lỗ sẽ bị méo.
B. Không có khả năng định hướng mũi doa nên lỗ sẽ bị lay rộng.
C. Dao cắt không liên tục nên xảy ra hiện tượng va đập làm giảm tuổi bền của dao.
D. Tất cả đúng.

Câu 32: Trên phần làm việc của dao khoan, cạnh viền trên lưỡi cắt f có tác dụng:
A. Tăng sức bền cho lưỡi cắt.
B. Giảm lực tác dụng lên dao.
C. Giảm biến dạng khi cắt.
D. Tất cả đúng.
Câu 33: Đối với một số phương pháp gia công có chuyển động chính là quay tròn thì việc tính tốc độ quay trên trục chính qua công thức:
A.
[image: ]
B.
[image: ]
C.
[image: ]
D.
[image: ]
Câu 34: Trong gia công cắt gọt, khi gia công các mặt phẳng lớn nên sử dụng loại máy nào sau đây:
A. Máy phay giường.
B. Máy chuốt.
C. Máy phay đứng.
D. Máy xọc.
Câu 35: Trong gia công cắt gọt, hiện tượng mòn dao trong quá trình gia công có thể sẽ dẫn đến thay đổi nào sau đây:
A. Lực cắt tăng.
B. Ma sát tăng.
C. Sai số kích thước.
D. Cả a, b và c đúng.

Câu 36: Trong gia công cắt gọt, hiện tượng mòn dao trong quá trình gia công có thể sẽ dẫn đến những thay đổi nào sau đây:
A. Lực cắt tăng.
B. Ma sát tăng.
C. Thông số hình học của dao thay đổi.
D. Cả a, b và c đúng.
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