CÂU HỎI TRẮC NGHIỆM CNCTM Chương 2

Câu 1: Trong thông số hình học của dao, góc đặt trưng cho độ bền của thân dao:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 2: 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 3: 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 4: Trong thông số hình học của dao, góc quyết định đến tính truyền nhiệt vào thân dao:
A. 
B. 
C. 
D. 
Câu 6: 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 7: 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 8: 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 9: 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 10: 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 11: Việc gá dao thấp hơn tâm máy khi tiện trụ ngoài thì:
A.  giảm
B.  giảm
C.  giảm
D.  giảm
Câu 12: Việc gá dao cao hơn tâm máy khi tiện trụ ngoài thì:
A.  giảm.
B.  giảm.
C.  giảm.
D. giảm.
Câu 13: Việc gá dao cao hơn tâm máy khi tiện trụ ngoài thì:
A.  tăng.
B.  tăng.
C.  tăng.
D. tăng.

Câu 14: Khi tiện lỗ, việc gá dao cao hơn tâm thì:
A.  tăng.
B.  tăng.
C.  tăng.
D. tăng
Câu 15: Khi tiện lỗ, việc gá dao cao hơn tâm thì: 
A.  giảm.
B.  giảm.
C.  giảm.
D.  giảm.
Câu 16: Khi tiện lỗ, việc gá dao thấp hơn tâm thì:
A.  giảm.
B.  giảm.
C.  giảm.
D.  giảm.
Câu 17: Khi tiện lỗ, việc gá dao thấp hơn tâm thì:
A.  tăng.
B.  tăng.
C.  tăng.
D. tăng.
Câu 18: Khi tiện lỗ, việc gá dao thấp hơn tâm thì:
A. tăng.
B.  tăng.
C.  tăng.
D. Tất cả sai.
Câu 19: 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 20: 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 21: 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 22: 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 23: Trong gia công cắt gọt, khi chọn dung dịch trơn nguội phải căn cứ vào:
A. Dạng gia công (tinh hay thô)
B. Tính chất của vật liệu gia công
C. Vật liệu làm dao
D. Tất cả đúng
Câu 24: 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 25: 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 26: 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 27: 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 28: 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 29: 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 30: 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 31: 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 32: 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 33: 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 34: 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 35: 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 36: 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 37: 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 38: 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 39: 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 40: 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 41: 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 42: 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 43: 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 44: 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 45: 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 46: 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 47: 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 48: 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 49: 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

