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trinh cong nghé néu chiing ta thay déi 1 trong 3 diéu kién trén thi ta di chuyén sang

mot nguyén cong khdc.
Vi dy: Tién truc c6 hinh nhu sau:

A Néu ta tién dau A roi
tré dau dé tien dau B (hoac
nguoc lai) thi van thudc
mot nguyén cong vi van
dam bao tinh chat lién tuc
va vi tri lam viéc. Nhung
néu tién dau A cho ca loat
xong réi méi trd lai tién dau

B ciing cho ca loat d6 thi thanh hai nguyén cong vi dd khong dam bao duogc tinh lién
tuc, c6 sy gian doan khi tién cdc bé mat khac nhau trén chi tiét. Hodc tién dau A &
mdy nay, dau B tién 6 mdy khdc thi ro rang da hai nguyén cong vi vi tri lam viéc da
thay dai.

Nguyén cong la don vi co ban cta qud trinh cong nghé. Viéc chon s6 luong
nguyén cong s& anh hudng 16n dén chat lugng va gid thanh san pham, viéc phan chia
qua trinh cong nghé ra thanh cdc nguyén cong c6 y nghia ky thuat va kinh t€.

# Y nghia ky thuat: Méi mot phuong phdp cat got ¢6 mot kha nang cong nghé

Gl @ EEO™ OFierorzon ]| & chwong 1 [compaio




    Độc lập - Tự do - Hạnh phúc

	


	
	


ĐỀ THI GIỮA KỲ HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

 HỌC KỲ:  I   

NĂM HỌC:  2017 – 2018

Bậc đào tạo: Cao Đẳng Chuyên nghiệp

Học phần: CÔNG NGHỆ CHẾ TIẾT MÁY

Lớp:                             Ngày thi:  ____ / ____ / 201 



Thời gian thi: _____90_____ phút (không kể thời gian phát đề)

      (Thí sinh được sử dụng tài liệu)

          Câu 1: (2 điểm)

Hãy nêu các thành phần của quá trình công nghệ? Nguyên công là gì? Cho ví dụ minh hoạ về nguyên công?
Câu 2: (2 điểm)

Thế nào là qúa trình gá đặt? Cho ví dụ?
Câu 3: (2 điểm)

Nêu các ví dụ về các chi tiết định vị (mặt phẳng, khối V dài, ngắn, chốt định vị dài, ngắn, chốt côn, chốt trám)?
Câu 4: (2 điểm)

Trình bày các yếu tố đặc trưng và các dạng sản xuất trong cơ khí?
Câu 5: (2 điểm)


Trình bày ảnh hưởng các yếu tố mang tính hình học của dụng cụ cắt và chế độ cắt tới độ nhám bề mặt?
_______Hết_______
            TRƯỞNG BỘ MÔN

                                                     GIẢNG VIÊN RA ĐỀ

        (Ký tên và ghi rõ họ tên)
                                                                  (Ký tên và ghi rõ họ tên)
                   
	UBND THÀNH PHỐ HỒ CHÍ MINH
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI GIỮA KỲ HỌC PHẦN LÝ THUYẾT

 HỌC KỲ:  I   

NĂM HỌC:  2017 – 2018

Bậc đào tạo: Cao Đẳng Chuyên nghiệp

Học phần: CÔNG NGHỆ CHẾ TẠO MÁY

Lớp:                              Ngày thi:  ____ / ____ / 201 



Thời gian thi: _____90_____ (không kể thời gian phát đề)

      (Thí sinh được sử dụng tài liệu)

	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	1
	
	Hãy nêu các thành phần của quá trình công nghệ? Nguyên công là gì? Cho ví dụ minh hoạ về nguyên công?
	2,0

	
	a
	·  Các thành phần của quá trình công nghệ:

· Nguyên công

· Gá

· Vị trí

· Bước

· Đường chuyển dao

· Động tác
	0,5 điểm

	
	b
	·   Nguyên công là một phần của quá trình công nghệ, được hoàn thành một cách  liên tục tại một chỗ làm việc do một hay một nhóm công nhân thực hiện
	0,5 điểm

	
	c
	· Ví dụ: Tiện chi tiết trục có hình vẽ như sau: 

· Nếu tiện đầu A rồi trở đầu tiện đầu B trên một máy thì vẫn thuộc một nguyên công vì đảm bảo được tính liên tục và vị trí làm việc.

· Nếu tiện đầu A cho cả loạt rồi mới trở đầu tiện đầu B cũng cho cả loạt thì thành hai nguyên công vì không đảm bảo được tính liên tục. 

· Nếu tiện đầu A máy này, đầu B máy khác thì hai nguyên công vì vị trí làm việc thay đồi.
	1 điểm

	2
	
	Thế nào là qúa trình gá đặt? Cho ví dụ?
	2

	
	a.
	· Gá đặt chi tiết bao gồm hai quá trình: định vị chi tiết và kẹp chặt chi tiết. 
· Định vị là sự xác định chính xác vị trí tương đối của chi tiết so với dụng cụ cắt trước khi gia công. 
· Kẹp chặt là quá trình cố định vị trí của chi tiết sau khi đã định vị để chống lại tác dụng của ngoại lực (chủ yếu là lực cắt) trong quá trình gia công làm cho chi tiết không được xê dịch và rời khỏi vị trí đã được định vị. 
	1 điểm

	
	b.
	· Ví dụ: Khi gá đặt chi tiết trên mâm cặp ba chấu tự định tâm. Sau khi đưa chi tiết lên mâm cặp, vặn cho các chấu cặp tiến vào tiếp xúc với chi tiết sao cho tâm của chi tiết trùng với tâm của trục chính máy, đó là quá trình định vị. Tiếp tục vặn cho ba chấu cặp tạo nên lực kẹp chi tiết để chi tiết sẽ không bị dịch chuyển trong quá trình gia công, đó là quá trình kẹp chặt.   

· Chú ý rằng, trong quá trình gá đặt, bao giờ quá trình định vị cũng xảy ra trước, chỉ khi nào quá trình định vị kết thúc thì mới bắt đầu quá trình kẹp chặt. Không bao giờ hai quá trình này xảy ra đồng thời hay quá trình kẹp chặt xảy ra trước quá trình định vị. 
	1 điểm

	3
	
	Nêu các ví dụ về các chi tiết định vị (mặt phẳng, khối V dài, ngắn, chốt định vị dài, ngắn, chốt côn, chốt trám)? 
	2

	
	
	· Một mặt phẳng khống chế 3 bậc tự do. 

· Khối V dài khống chế 4 bậc tự do. 

· Khối V ngắn khống chế 2 bậc tự do.

· Chốt trụ dài khống chế 4 bậc tự do. 

· Chốt trụ ngắn khống chế 2 bậc tự do.

· Chốt trám định vị 1 bậc tự do. 
	2 điểm


	4
	
	Trình bày các yếu tố đặc trưng và các dạng sản xuất trong cơ khí? 
	2

	
	
	Dạng sản xuẩt là khái niệm đặc trưng cho tính chất tổng hợp giúp cho việc xác định hợp lí đường lối, biện phảp công nghệ và tồ chức sản xuất để tạo ra sản phẩm đạt các chi tiêu kinh tế kỹ thuật.
· Các yếu tố đặc trưng của dạng sản xuất:

· Sản lượng gia công

· Tính ổn định của sản phẩm

· Tính lặp lại của quá trình sản xuất

· Mức độ chuyên môn hóa trong sản xuất

· Các dạng sản xuất:

a. Sản xuất đơn chiếc là sản xuất có số lượng sản phẩm hàng năm rất ít (thường từ 1 đến vài chục chiếc), sản phẩm không ổn định do chủng loại nhiều, chu kỳ chế tạo lại không xác định.

- Đặc điểm:
+ Các trang bị dụng cụ vạn nàng
+ Máy công cụ được bố trí theo loại
+ Tài liệu công nghệ dưới dạng phiếu tiến trình công nghệ
+ Trình độ thợ có tay nghề cao
+ Năng suất lao động thấp; giá thành cao
b. Sản xuất hảng loạt:

· Là dạng sản xuất có sản lượng hàng năm không quá ít, sản phẩm được chế tạo theo từng loại với chu kỳ xác định sản phẩm tương đối ổn định.
· Tùy theo sản lượng và mức độ ồn định của sản phẩm mà người ta chia ra; sản xuất hàng loạt nhỏ; sản xuất hàng loạt vừa, sản xuất hàng loạt lớn.

· Đặc điểm:

+ Các máy được bố tri theo quy trình công nghệ
+ Sử dụng cảc máy vạn năng và đồ gá chuyên dụng
+ Có quy trình công nghệ tỉ mỉ
+ Công nhân có trình độ tay nghề trung bình
c. Sản xuất hàng khổi:

· Là dạng sản xuất có sản lượng rất lớn; sản phầm ổn định trong thời gian dài (có thể từ 1-5 năm)

· Đặc điểm:
+ Các máy được bố trí theo quy trình công nghệ rất chặt chẽ
+ Sử dụng nhiều máy tổ hợp máy tự động máy chuyên dùng và đường dây tự
động
+ Sử dụng đồ gá chuyên dùng dụng cụ chuyên dùng và các thiết bị đo tự động
+ Năng suất lao động cao, giá thành sản phẩm hạ
+ Công nhân đứng máy có trình độ tay nghề không cao nhưng thợ điều chỉnh máy lại có trình độ tay nghề cao
	0,5 điểm
0,5 điểm
0,5 điểm
0,5 điểm

	5
	
	Trình bày ảnh hưởng các yếu tố mang tính hình học của dụng cụ cắt và chế độ cắt tới độ nhám bề mặt?
	2

	
	
	· Ảnh hưởng của vận tốc cắt:
+ Khi cắt thép cacbon ở vận tốc thấp nhiệt cắt không cao phoi kim loại tách dễ, biến dạng của lớp bề mặt không nhiều vì vậy độ nhám bê mặt thấp.
+ Khi tăng vận tốc cắt đến khoảng v = 20 ÷ 40 m/phút thì nhiệt cắt lực cắt đều tăng và có giá trị lớn gây ra biến dạng dẻo mạnh, ở mặt trước và mặt sau dao kim loại bị chảy dẻo. Khi lớp kim loại bị nén chặt ở mặt trước và nhiệt độ cao làm tăng hệ số ma sát ở vùng cắt sẽ hình thành lẹo dao. Lẹo đao làm tăng độ nhám bề mặt gia công.
+ Nếu tiếp tục tăng vận tốc cắt, lẹo dao bị nung nóng nhanh hơn vùng kim loại biến dạng bị phá hủy, lực dính của lẹo dao không thắng nổi lực ma sát của dòng phoi và lẹo đao bị cuốn đi (lẹo đao biến mất khi v = 40 ÷ 60 m/phút). Với v > 60 m/phút thì lẹo dao không hình thành được nên độ nhám bề mặt gia công giảm, độ nhẵn tăng.
· Lượng chạy dao (s):
+ Khi gia công thép cacbon với giá trị lượng chạy dao s = 0.02 ÷ 0.15mm/vòng thì bề mặt gia công có độ nhấp nhô tế vi giảm
+ Nếu giảm s < 0.02 mm/vòng thì độ nhấp nhô tế vi sẽ tăng lên độ nhẵn bóng bề mặt giảm vì ảnh hưởng của biến dạng dẻo lớn hơn ảnh hưởng của các yếu tố hình học.
+ Nếu lượng chạy dao s > 0.15 mm/vòng thì biến dạng đàn hồi sẽ ảnh hưởng đến sự hình thành các nhấp nhô tế vi, kết hợp với ảnh hưởng của các yếu tố hình học làm cho độ nhám bề mặt tăng lên nhiều.
Như vậy, để đảm bảo độ nhẵn bóng bề mặt và năng suất cao nên chọn giá trị lượng chạy dao s = 0.02 ÷ 0.15 mm/vòng.
· Chiều sâu cắt (t): cũng có ảnh hưởng tương tự như lượng chạy dao đối với  chiều cao nhấp nhô tế vi, nếu bỏ qua độ đảo của trục chính máy 
+ Nếu chiều sâu cắt quá lớn thì rung động trong quá trình cắt tăng do đó độ nhám có thể tăng
+ Nếu chiều sâu cắt quá nhỏ thi khi đó lưỡi cắt sẽ bị trượt và cắt không liên tục, do đó độ nhám bề mặt lại tăng.
+ Hiện tượng trượt dao thường xảy ra với giá trị chiều sâu cẳt t = 0.02 ÷ 0.03 mm
· Các yếu tố liên quan đến tính chất hình học của dụng cụ cắt:
+ Thay đổi giá trị góc Ф và Ф1 không những làm thay đổi chiều cao nhấp nhô mà còn làm thay đổi cả hình dạng nhẩp nhô
+ Nếu bán kính mũi dao có dạng tròn rl thì nhấp nhô cũng có đáy lõm tròn
+ Nếu tăng bán kính mũi dao lên r2 thì chiểu cao Rz giảm
+ Khi bán kính đỉnh r nhỏ và lượng chạy dao s lớn; ngoài phần cong của lưỡi cắt phần thẳng cùng tham gia vào việc ảnh hưởng đến hình dạng và chiều cao nhấp nhô.
	0,5 điểm
0,5 điểm
0,5 điểm
0,5 điểm


NỘI DUNG

_______Hết_______

           TRƯỞNG BỘ MÔN

     


              GIẢNG VIÊN RA ĐỀ

            (Ký và ghi rõ họ tên)
            



                 (Ký và ghi rõ họ tên)









































































































































































































































