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ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
                           HỌC KỲ:  II             NĂM HỌC:  2015 – 2016
                               
                         Bậc đào tạo: Trung cấp chuyên nghiệp
                         Học phần: NGUYÊN LÝ CẮT KIM LOẠI
                         Lớp: 15TN-CK + 15TCT-CK      Ngày thi: ____ / ____ / 2016
                         Thời gian thi:        90	    phút (không kể thời gian phát đề)
   Đề số1

 (Thí sinh không được sử dụng tài liệu)
	
Câu 1: (2 điểm)                         

 Trình bày khái niệm Phay thuận? Cho biết ưu điểm, nhược điểm và phạm vi ứng dụng của Phay thuận?
Câu 2: (3 điểm)   
 Định nghĩa các góc , α, , 1, β, ,  . Cho biết cách nhận diện góc nâng  dương, âm, bằng 0? (không vẽ hình). Cho biết cách lựa chọn góc  khi gia công tinh? Khi gia công thô có va đập lớn nên chọn góc  và   như thế nào?
Câu 3: (2 điểm)
 Thế nào là rung động cưỡng bức? cho biết nguyên nhân gây ra rung động cưỡng bức?
Câu 4: (3 điểm) 
 Trình bày các yếu tố của chế độ cắt khi khoan?

_______Hết_______

GHI CHÚ: CÁN BỘ COI THI KHÔNG ĐƯỢC GIẢI THÍCH GÌ THÊM.

          TRƯỞNG KHOA	TRƯỞNG BỘ MÔN	GIÁO VIÊN RA ĐỀ
	    (Ký tên và ghi rõ họ tên)	(Ký tên và ghi rõ họ tên)	(Ký tên và ghi rõ họ tên)
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ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
                           HỌC KỲ:  II             NĂM HỌC:  2015 – 2016
                               
                         Bậc đào tạo: Trung cấp chuyên nghiệp
                         Học phần: NGUYÊN LÝ CẮT KIM LOẠI
                         Lớp:  15TN-CK + 15TCT-CK     Ngày thi: ____ / ____ / 2016
                         Thời gian thi:        90	    phút (không kể thời gian phát đề)
   Đề số2

 (Thí sinh không được sử dụng tài liệu)

Câu 1: (3 điểm)                          

 Trình bày các yếu tố cơ bản của dao tiện ngoài?  Vẽ hình?
Câu 2: (2 điểm)
 Thế nào là hiện tượng phoi bám?  Cho biết nguyên nhân xuất hiện phoi bám? Ảnh hưởng của hiện tượng phoi bám?
Câu 3: (3 điểm)
 Trình bày các yếu tố của chế độ cắt khi khoan?      
Câu 4: (2 điểm) 
 Trình bày khái niệm Phay nghịch? Cho biết ưu điểm, nhược điểm và phạm vi ứng dụng của Phay nghịch?

_______Hết_______

GHI CHÚ: CÁN BỘ COI THI KHÔNG ĐƯỢC GIẢI THÍCH GÌ THÊM.

	       TRƯỞNG KHOA	TRƯỞNG BỘ MÔN	GIÁO VIÊN RA ĐỀ
        (Ký tên và ghi rõ họ tên)	(Ký tên và ghi rõ họ tên)	(Ký tên và ghi rõ họ tên)
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
                           HỌC KỲ:  II             NĂM HỌC:  2015 – 2016
                               
                         Bậc đào tạo: Trung cấp chuyên nghiệp
                         Học phần: NGUYÊN LÝ CẮT KIM LOẠI
                          Lớp:15TN-CK + 15TCT-CK 	      Ngày thi: ____ / ____ / 2016
                         Thời gian thi:        90	    phút (không kể thời gian phát đề)
   Đề số1

 (Thí sinh không được sử dụng tài liệu)

NỘI DUNG
Câu 1: (2 điểm)   
Khái niệm Phay thuận:
Tại thời điểm lưỡi cắt bắt đầu tiếp xúc với chi tiết, chiều chuyển động của vectơ tốc độ cắt trên dao và chiều chuyển động của chi tiết cùng chiều nhau. (0,25đ) 
Ưu điểm:
+  Chiều dầy cắt a biến thiên từ aMax đến amin nên tại thời điểm lưỡi cắt tiết xúc với chi tiết không xảy ra sự trượt (0,25đ), bề mặt không bị chai cứng do đó dao lâu mòn (tuổi bền của dao tăng 2  3 lần so với phay nghịch), dao bền. (0,25đ) 
+  Tăng khả năng kẹp chi tiết do các thành phần lực cắt có phương thẳng đứng đè xuống bề mặt định vị.(0,25đ) 
Nhược điểm:
+  Lúc răng dao mới chạm chi tiết chiều dày cắt a lớn nhất (aMax), lực cắt lớn, va đập đột ngột nên rung động tăng. (0,25đ) 
+  Thành phần lực nằm ngang đẩy chi tiết theo chiều tiến của bàn máy (0,25đ) , làm tăng độ rơ giữa vít me và đai ốc của bàn máy, gây ra rung động. (0,25đ) 
· Phạm vi ứng dụng: Phay thuận thường dùng trong gia công tinh và được sử dụng khi máy có độ cứng vững cao. (0,25đ) 
Câu 2: (3 điểm)
       -Góc trước  (gama):
Là góc giữa mặt trước của dao và mặt phẳng đáy, đo trong tiết diện chính. (0,25đ) 
       -Góc sau chính  (alpha):
 Là góc giữa mặt sau chính của dao và mặt phẳng cắt gọt, đo trong tiết diện chính.(0,25 đ)
       - Góc nghiêng chính  : 
          Là góc giữa hình chiếu của lưỡi cắt chính trên mặt phẳng đáy và phương chạy dao. (0,25 đ)
       - Góc nghiêng phu ̣1:
      Là góc giữa hình chiếu của lưỡi cắt phụ trên mặt phẳng đáy và phương chạy dao. (0,25 đ)
       - Góc sắc (góc nêm)   :	
            Là góc tạo bởi mặt trước và mặt sau chính của dao, đo trong tiết diện chính. (0,25 đ)
       -Góc cắt gọt  : 
Là góc tạo bởi mặt trước của dao và mặt phẳng cắt gọt, đo trong tiết diện chính. (0,25 đ)
        -Góc nâng (nghiêng) của lưỡi cắt chính :
   Là góc tạo bởi lưỡi cắt chính và hình chiếu của nó trên mặt phẳng đáy. (0,25 đ)
	+  = 0 nếu lưỡi cắt chính song song với mặt phẳng đáy. (0,25 đ)
	+  > 0 nếu mũi dao là điểm thấp nhất so với tất cả những điểm khác nằm trên lưỡi cắt chính. (0,25 đ)
	+  < 0 nếu mũi dao là điểm cao nhất so với tất cả những điểm khác nằm trên lưỡi cắt chính. (0,25 đ)
Hướng thoát phoi phụ thuộc vào hướng của lưỡi cắt chính và trị số của góc . 
· Nếu  = 0 phoi thoát ra theo phương vuông góc với lưỡi cắt chính.
· Nếu  > 0 phoi thoát về phía bề mặt chưa gia công, trường hợp này thích hợp khi tiện tinh. (0,25 đ) Mặt khác khi  > 0 mũi dao tiếp xúc với chi tiết gia công sau cùng so với tất cả các điểm khác trên lưỡi cắt chính, vì vậy nó tránh được các va đập. Đối với tải trọng va đập lớn người ta dùng dao có góc +  và - . (0,25 đ)
Câu 3: (2 điểm)
             Rung động cưỡng bức: Do các lực kích thích từ bên ngoài truyền đến (0,25 đ). Rung động cưỡng bức có thể có hoặc không có chu kỳ tùy theo lực kích thích có hoặc không có chu kỳ. (0,25 đ)
            Nguyên nhân của các lực kích thích gây ra rung động cưỡng bức có thể do:
	- Các chi tiết của máy, dao cắt hoặc chi tiết gia công quay nhanh nhưng không cân bằng động. (0,25 đ)
	- Có sai số của các chi tiết truyền động trong máy. (0,25 đ)
	- Do lượng dư gia công không đều, bề mặt gia công không liên tục. (0,25 đ)
	- Các mặt tiếp xúc có khe hở. (0,25 đ)	
            - Do các cơ cấu truyền chuyễn động ăn khớp kém chính xác. (0,25 đ)
	- Do rung động  của các máy xung quanh. (0,25 đ) 
Câu 4: (3 điểm) 
· Chiều sâu cắt t [mm]
[image: ]- Khi khoan lỗ từ phôi đặc: 
                                                           (0,2 đ)

- Khi khoan rộng lỗ:        (0,2 đ)
Với:   D là đường kính mũi khoan.	 
                   d là đường kính lỗ trước khi khoan rộng lỗ.  (0,1 đ)
·  Lượng chạy dao s [mm/vòng]
- Lượng chạy dao vòng S0 [mm/vòng]: khoảng dịch chuyển của mũi khoan theo chiều trục sau khi mũi khoan quay 1 vòng.  (0,25 đ)
   Vì mũi khoan có 2 lưỡi cắt chính nên lượng chạy dao do một lưỡi cắt thực hiện sau 1 vòng quay:
	                     
                    [mm/răng]   (0,25 đ)

- Lượng chạy dao phút, tính theo công thức:   Sphút = n.S0 [ mm/ phút]    (0,25 đ)

· Tốc độ cắt v [m/phút]
	                                                          [m/phút]

Trong đó: D là đường kính mũi khoan [mm].
      n là số vòng quay của mũi khoan trong 1 phút [vòng/phút].  (0,25 đ)
· Diện tích lớp cắt:
Nếu xét trên từng răng, hình dáng lớp cắt tương tự khi tiện và có công thức tính như sau:

-  Chiều rộng cắt b:  [mm] (khi khoan phôi đặc). (0,25 đ)
	                                                                     
                                                                   [mm]    (khi khoan rộng lỗ).  (0,25 đ)



 -Chiều dày lớp cắt a:                        
                                                                         
                                                                                [mm]   (0,25 đ)
- Diện tích lớp cắt:

+  Cho 1 lưỡi cắt :          FZ = a.b = t.SZ            [mm2]    (0,25 đ)
		Khi khoan phôi đặc:  
		                                        
                                                                                      (0,15 đ)
                                                                                                                                              
                               Khi khoan rộng lỗ

                                                                                                    (0,15 đ)

+ Tổng diện tích lớp cắt của hai lưỡi cắt: F = 2.FZ =2 a.b [mm2]    (0,2 đ)


_______Hết_______
           TRƯỞNG BỘ MÔN		     			              GIẢNG VIÊN RA ĐỀ
            (Ký và ghi rõ họ tên)	            				                 (Ký và ghi rõ họ tên)	
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
                           HỌC KỲ:  II             NĂM HỌC:  2015 – 2016
                               
                         Bậc đào tạo: Trung cấp chuyên nghiệp
                         Học phần: NGUYÊN LÝ CẮT KIM LOẠI
                         Lớp:15TN-CK + 15TCT-CK  	    Ngày thi: ____ / ____ / 2016
                         Thời gian thi:        90	    phút (không kể thời gian phát đề)
   Đề số2

 (Thí sinh không được sử dụng tài liệu)

NỘI DUNG
Câu 1: (3 điểm)                          
+ Các yếu tố cơ bản của dao tiện ngoài:
             Dao cắt gồm có thân (cán) và đầu dao (phần làm việc). (0,25 đ)
Cán dao dùng để kẹp dao trên ổ dao. (0,25 đ)
Đầu dao gồm có các yếu tố sau:
	- Mặt trước: là mặt theo đó phoi thoát ra. (0,25 đ)
                  (hình vẽ 0,75 đ)

          



   Phần cắt gọt
Cán dao
Mặt sau phụ
Mặt trước
Lưỡi cắt chính chính
Lưỡi cắt phụ
Mũi dao dao
Mặt sau chính

- Mặt sau chính: là mặt của dao đối diện với bề mặt đang gia công trên chi tiết. (0,25 đ)
	- Mặt sau phụ: là mặt của dao đối diện với bề mặt đã gia công trên chi tiết. (0,25 đ)
	- Lưỡi cắt gọt gồm có lưỡi cắt chính (là giao tuyến giữa mặt trước và mặt sau chính của dao)  (0,25 đ) và lưỡi cắt phụ (là giao tuyến giữa mặt trước và mặt sau phụ của dao). (0,25 đ)
  - Mũi dao: giao điểm giữa lưỡi cắt chính và lưỡi cắt phụ. Mũi dao có thể nhọn (r = 0), lượn  tròn (có bán kính, r được chọn trong khoảng từ 0,4  2,1 mm) hoặc mài vát. (0,5 đ)

Câu 2: (2 điểm)
+Hiện tượng phoi bám:
	Khi gia công kim loại mềm sẽ xảy ra hiện tượng có mẩu kim loại bám chặt vào mặt trước của dao ở gần lưỡi cắt. (0,25 đ). Mẩu kim loại này có độ cứng cao hơn cả vật liệu làm dao 2,5 ÷ 3,5 lần, nó mất đi và xuất hiện liên tục. Hiện tượng đó gọi là phoi bám (lẹo dao). (0,25 đ)
+ Nguyên nhân xuất hiện phoi bám:






           Do có một sự hảm nào đó lớp bề mặt của phoi khi thoát ra theo mặt trước của dao.(0,25 đ)
            Mẩu phoi bám có độ cứng cao vì nó được nung nóng, sau đó tự nguội nên được tôi cứng. Ngoài ra nó còn tự hóa cứng.  (0,25 đ)
+ Ảnh hưởng của phoi bám:
               Khi gia công thô, mẫu phoi bám nhận tải trọng về mình nên giữ được cho mặt trước của dao không bị nung nóng và mài mòn (0,25 đ). Vì vậy khi gia công thô, hiện tượng phoi bám không có hại cho dao mà thậm chí còn có lợi. (0,25 đ)
               Khi gia công tinh, phoi bám có hại vì nó làm giảm độ chính xác và độ trơn nhẳn của bề mặt gia công (0,25 đ). Mẩu phoi bám không tồn tại lâu trên dao, mà nó xuất hiện và mất đi, rơi ra rồi cắm vào bề mặt đã gia công gây nên các vết lõm (xước) trên bề mặt gia công, làm cho bề mặt gia công không trơn nhẵn.  (0,25 đ)
Câu 3: (3 điểm)
· Chiều sâu cắt t [mm]:
[bookmark: _GoBack][image: ]- Khi khoan lỗ từ phôi đặc: 
                                                          (0,2 đ)


- Khi khoan rộng lỗ:        (0,2 đ)
Với:   D là đường kính mũi khoan.	 
                   d là đường kính lỗ trước khi khoan rộng lỗ.  (0,1 đ)
·  Lượng chạy dao s [mm/vòng]:
- Lượng chạy dao vòng S0 [mm/vòng]: khoảng dịch chuyển của mũi khoan theo chiều trục sau khi mũi khoan quay 1 vòng.  (0,25 đ)
   Vì mũi khoan có 2 lưỡi cắt chính nên lượng chạy dao do một lưỡi cắt thực hiện sau 1 vòng quay:
	                     
                    [mm/răng]      (0,25 đ)

- Lượng chạy dao phút, tính theo công thức:   Sphút = n.S0 [ mm/ phút]    (0,25 đ)

· Tốc độ cắt v [m/phút]:
	                                                          [m/phút]

Trong đó: D là đường kính mũi khoan [mm].
      n là số vòng quay của mũi khoan trong 1 phút [vòng/phút].  (0,25 đ)
· Diện tích lớp cắt:
Nếu xét trên từng răng, hình dáng lớp cắt tương tự khi tiện và có công thức tính như sau:

-  Chiều rộng cắt b:  [mm] (khi khoan phôi đặc). (0,25 đ)
	                                                                     
                                                                   [mm]    (khi khoan rộng lỗ).  (0,25 đ)


 - Chiều dày lớp cắt a:                        
                                                                         
                                                                           [mm]    (0,25 đ)
- Diện tích lớp cắt:
+  Cho 1 lưỡi cắt :          FZ = a.b = t.SZ       [mm2]     (0,25 đ)
		Khi khoan phôi đặc:  
		                                        
                                                                                      (0,15 đ)
                                                                                                                                              
                         Khi khoan rộng lỗ:

                                                                                                    (0,15 đ)
              + Tổng diện tích lớp cắt của hai lưỡi cắt: F = 2.FZ =2 a.b [mm2]    (0,2 đ)
Câu 4: (2 điểm) 
Khái niệm Phay nghịch:
Tại thời điểm lưỡi cắt bắt đầu tiếp xúc với chi tiết, chiều chuyển động của vectơ tốc độ cắt trên dao và chiều chuyển động của chi tiết ngược chiều nhau. (0,25 đ)
Ưu điểm:
+ Chiều dầy cắt a biến thiên từ amin đến aMax, lực cắt tăng dần nên tránh được rung động do va đập. (0,25 đ)
+ Không gây ra độ rơ giữa vitme và đai ốc nên tránh được rung động cho vitme và đai ốc khi thực hiện lượng chạy dao S. (0,25 đ)
Nhược điểm:
+ Ở thời điểm lưỡi cắt bắt đầu tiếp xúc với chi tiết thì a = 0 nên gây ra sự trượt giữa lưỡi cắt và bề mặt gia công (0,25 đ) dẫn đến bề mặt gia công bị trầy xước và gây ra sự biến cứng bề mặt, lưỡi cắt mau mòn.(0,25 đ)
+ Thành phần lực cắt có xu hướng nhấc chi tiết khỏi đồ gá nên đồ gá sử dụng cho phay nghịch phải đủ lớn để tăng thêm lực kẹp chi tiết (0,25 đ). Do đó đồ gá khi phay nghịch thường cồng kềnh.  (0,25 đ)
· Phạm vi ứng dụng: Phay nghịch thường dùng trong gia công thô. (0,25 đ)
      
_______Hết_______
           TRƯỞNG BỘ MÔN		     			              GIẢNG VIÊN RA ĐỀ
            (Ký và ghi rõ họ tên)	            				                 (Ký và ghi rõ họ tên)	



            VŨ ĐỨC PHÁP                                                                  DƯƠNG MINH CHUNG
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