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Tr­ëng bé m«n
Th¸i nguyªn – 10/2007

	          Trường Đại học KTCN

                  Khoa Cơ khí

Bộ môn Dụng cụ cắt vật liệu kỹ thuật


CÂU HỎI ÔN TẬP DCC1a, 1s
Chương 1: THÔNG SỐ HÌNH HỌC PHẦN CẮT VÀ LỚP CẮT
1. Chuyển động cắt chính là gì? Ý nghĩa của nó? Các dạng chuyển động cắt chính?
2. Chuyển động chạy dao là gì? Ý nghĩa của nó? Các dạng chuyển động chạy dao?
3. Chuyển động phụ là gì? Vai trò của nó trong quá trình gia công kim loại bằng cắt?
4.  Bề mặt đã gia công là gì?
5.  Bề mặt chưa gia công là gì? 

6.  Bề mặt đang gia công là gì?
7. Khái niệm về quá trình gia công kim loại bằng cắt ?
8.  Có mấy loại bề mặt trên phôi khi quá trình gia công bằng cắt gọt đang thực hiện?  

9.  Mặt trước trên phần cắt của dụng cụ cắt có tác dụng gì đối với một dụng cụ cắt?  

10.  Trình bày các bề mặt trên phần cắt dụng cụ?
11.  Trình bày về các lưỡi cắt của một dụng cụ cắt? 
12.  Trong quá trình cắt, lưỡi cắt chính và lưỡi cắt phụ có vai trò như thế nào?
13. Số lượng lưỡi cắt chính và lưỡi cắt phụ trên phần cắt của một dụng cụ cắt là bao nhiêu?
14. Chiều sâu cắt là gì?
15. Vận tốc cắt là gì? Phân biệt vận tốc cắt và vận tốc cắt chính?
16.  Đơn vị đo vận tốc cắt khi tiện, phay, mài, khoan, doa, gia công răng? 

17.  Vận tốc chạy dao là gì? Phân biệt vận tốc chạy dao và lượng chạy dao?
18. Phân biệt lượng chạy dao răng, lượng chạy dao vòng và lượng chạy dao phút?
19. Trình bày mặt cắt và mặt đáy tại một điểm trên lưỡi cắt của một dụng cụ cắt?
20. Tiết diện chính tại một điểm trên lưỡi cắt chính của dụng cụ cắt là gì?
21. Tiết diện phụ tại một điểm trên lưỡi cắt phụ của dụng cụ cắt là gì?
22. Trạng thái tĩnh khi nghiên cứu thông số hình học của dụng cụ cắt là gì?
23. Góc trước tại một điểm trên lưỡi cắt chính của dụng cụ cắt được xác định như thế nào?
24. Góc sau tại một điểm trên lưỡi cắt chính của dụng cụ cắt được xác định như thế nào?

25. Góc trước tại một điểm trên lưỡi cắt chính của dụng cụ cắt, xét trong tiết diện chính, được quy ước giá trị như thế nào?
26. Góc sau chính tại một điểm trên lưỡi cắt chính của dụng cụ cắt, xét trong tiết diện chính, được quy ước giá trị như thế nào?
27. Góc cắt tại một điểm trên lưỡi cắt chính của dụng cụ cắt, xét trong tiết diện chính, được xác định như thế nào?
28. Góc sắc  tại một điểm trên lưỡi cắt chính của dụng cụ cắt, xét trong tiết diện chính, được xác định như thế nào?
29. Góc trước phụ tại một điểm trên lưỡi cắt phụ của dụng cụ cắt, xét trong tiết diện phụ, được xác định như thế nào?
30. Góc sau phụ tại một điểm trên lưỡi cắt phụ của dụng cụ cắt, xét trong tiết diện phụ, được xác định như thế nào?
31. Góc cắt tại một điểm trên lưỡi cắt phụ của dụng cụ cắt, xét trong tiết diện phụ, được xác định như thế nào?
32. Góc sắc  tại một điểm trên lưỡi cắt phụ của dụng cụ cắt, xét trong tiết diện phụ, được xác định như thế nào?
33. Cho biết mối quan hệ giữa góc trước, góc sau, góc cắt và góc sắc trên phần cắt của dụng cụ?
34. Góc nghiêng chính của lưỡi cắt chính dụng cụ cắt được xác định như thế nào?
35. Góc nghiêng phụ của lưỡi cắt phụ dụng cụ cắt được xác định như thế nào?
36. Góc muĩ dao dụng cụ cắt được xác định như thế nào?
37. Cho biết mối quan hệ giữa góc mũi dao, góc nghiêng chính và góc nghiêng phụ của một dụng cụ cắt?
38. Góc nâng của lưỡi cắt chính dụng cụ cắt được xác định như thế nào?
39. Dấu của góc nâng của lưỡi cắt chính dụng cụ cắt đựợc qui ước như thế nào?
40. Trình bày mối quan hệ giữa giá trị góc nâng và phương thoát phoi?

41. Trình bày mối quan hệ giữa giá trị góc trước và loại vật liệu mảnh dao?

42. Giá trị góc trước của dao doa, mũi khoan, dao tiện định hình, dao phay lăn răng, dao phay đĩa mô đun, dao xọc răng thường có giá trị bao nhiêu?
43. Thông số hình học phần cắt trong quá trình làm việc được xét trong điều kiện nào?
44. Góc độ tại một điểm trên lưỡi cắt chính của dao tiện ngoài, xét trong tiết diện dọc, khi gá không ngang tâm thay đổi như thế nào?
45. Góc độ tại một điểm trên lưỡi cắt chính của dao tiện ngoài, xét trong tiết diện dọc, khi có chuyển động chạy dao ngang thay đổi như thế nào?
46. Góc độ tại một điểm trên lưỡi cắt chính của dao tiện ngoài,xét trong tiết diện ngang, khi có chuyển động chạy dao dọc thay đổi như thế nào?
47. Góc mũi dao của dao tiện ngoài thay đổi như thế nào khi có chuyển động chạy dao ngang, chạy dao dọc?
48. Góc mũi dao của dao tiện trong thay đổi như thế nào khi có chuyển động chạy dao ngang, chạy dao dọc?
49. Góc nghiêng chính của lưỡi cắt chính của dao tiện ngoài khi có chuyển động chạy dao ngang thay đổi như thế nào?
50. Góc nghiêng phụ của lưỡi cắt  phụ của dao tiện ngoài khi có chuyển động chạy dao ngang thay đổi như thế nào?
51. Góc mũi dao của dao tiện ngoài khi gá mũi dao không ngang tâm thay đổi như thế nào?
52. Góc mũi dao của dao tiện trong khi gá mũi dao không ngang tâm thay đổi như thế nào?
53. Góc nghiêng chính của lưỡi cắt chính của dao tiện ngoài  khi gá mũi dao không ngang tâm thay đổi như thế nào?
54. Góc nghiêng phụ của lưỡi cắt phụ của dao tiện ngoài khi gá mũi dao không ngang tâm thay đổi như thế nào?
55. Quỹ đạo chuyển động cắt tương đối của một điểm trên lưỡi cắt chính so với mặt đang gia công, khi thực hiên quá trình phay, là đường cong gì?
56. Quỹ đạo chuyển động cắt tương đối của một điểm trên lưỡi cắt chính so với mặt đang gia công, khi thực hiên quá trình tiện chạy dao dọc là đường xoắn gì?
57. Quỹ đạo chuyển động cắt tương đối của một điểm trên lưỡi cắt chính so với mặt đang gia công, khi thực hiện quá trình tiện chạy dao ngang, là đường xoắn gì?
58. Thông số hình học lớp cắt được quy ước đo bề mặt nào?
59. Chiều rộng lớp cắt là gì?
60. Chiều dày lớp cắt là gì?

61.  Diện tích lớp cắt  danh nghĩa có giá trị như thế nào?
62. Diện tích lớp cắt  thực khác diện tích cắt danh nghĩa do nguyên nhân nào?
63.  Thông số hình học lớp cắt gồm các thong số nào?
64.  Góc trước tại một điểm trên lưỡi cắt của dao, ở trạng thái tĩnh, có giá trị dương khi giá trị của góc cắt là bao nhiêu?
65.  Góc trước tại một điểm trên lưỡi cắt của dao, ở trạng thái tĩnh, có giá trị âm khi giá trị của góc cắt là bao nhiêu?
66.  Góc trước tại một điểm trên lưỡi cắt của dao, ở trạng thái tĩnh, có giá trị không khi giá trị của góc cắt là bao nhiêu?
67.  Góc sắc tại một điểm trên lưỡi cắt của dụng cụ cắt ở trạng thái tĩnh được xác định như thế nào?
68.  Góc nghiêng của lưỡi cắt chính của dụng cụ cắt được quy ước có giá trị dương khi mặt đáy có vị trí như thế nào so với lưỡi cắt chính?
69.  Góc nghiêng của lưỡi cắt chính của dụng cụ cắt được quy ước có giá trị âm khi mặt đáy có vị trí như thế nào so với lưỡi cắt chính?
70.  Góc nghiêng của lưỡi cắt chính của dụng cụ cắt được quy ước có giá trị không khi mặt đáy có vị trí như thế nào so với lưỡi cắt chính?
71.  Tại một điểm trên lưỡi cắt của dao, góc hợp bởi giữa mặt trước và tiếp tuyến với mặt đang gia công được hiểu là góc gì?
72.  Tại một điểm trên lưỡi cắt của dao, góc hợp bởi giữa mặt sau và mặt cắt được hiểu là góc gì?
73. Tên gọi khác của mặt cắt và mặt đáy tại một điểm trên lưỡi cắt của dụng cụ cắt?

74. Có bao nhiêu mặt tọa độ được dung để xác định thông số hình học phần cắt của dụng cụ cắt?
75. Tại một điểm trên lưỡi cắt của dao, góc hợp bởi giữa mặt trước và mặt sau được hiểu là góc gì?
76.  Tại một điểm trên lưỡi cắt của dao, góc hợp bởi giữa mặt đáy và mặt trước được hiểu là góc gì?

Chương 2: VẬT LIỆU DỤNG CỤ CẮT

77. Yêu cầu chung của vật liệu dụng cụ cắt?
78. Yếu tố nào có ảnh hưởng mạnh nhất đến việc tăng năng xuất gia công bằng cắt?
79. Đặc tính nào của vật liệu dụng cụ cắt có ảnh hưởng mạnh nhất đến việc tăng năng xuất gia công bằng cắt?
80. Độ cứng của vật liệu dụng cụ cắt là gì?
81. Độ bền nhiệt của vật liệu dụng cụ cắt đựơc xác định bằng cách nào?
82. Mối quan hệ giữa độ cứng và độ bền nhiệt vật liệu dụng cụ cắt?
83. Mối quan hệ giữa độ cứng và độ bền mòn của vật liệu dụng cụ cắt?
84. Mối quan hệ giữa độ cứng và độ cứng nóng vật liệu dụng cụ cắt?
85. Mối quan hệ giữa độ bền uốn và độ cứng vật liệu dụng cụ cắt?
86. Mối quan hệ giữa độ bền nén và độ cứng vật liệu dụng cụ cắt?
87. Tính công nghệ của vật liệu dụng cụ cắt là gì?
88. Tính năng cắt của vật liệu dụng cụ cắt gồm những yếu tố cơ bản nào?
89. Thép dụng cụ gồm bao nhiêu nhóm?
90. Thép các bon dụng cụ được sử dụng để chế tạo loại dụng cụ gì?
91. Thép hợp kim dụng cụ được sử dụng để chế tạo loại dụng cụ gì?
92. Phạm vi sử dụng của thép gió?
93. Để chế tạo dụng cụ cắt có lưỡi cắt phức tạp, loại vật liệu dụng cụ cắt nào là phù hợp nhất?
94. Để chế tạo dụng cụ cắt chịu tải trọng va đập, loại vật liệu dụng cụ cắt nào là phù hợp nhất?
95. Loại vật liệu dụng cụ cắt nào có khả năng làm việc ở vận tốc cắt cao nhất?
96. Loại vật liệu dụng cụ cắt nào có độ cứng tế vi cao nhất?
97. Loại vật liệu dụng cụ cắt nào có độ bền nhiệt cao nhất?
98. Loại vật liệu dụng cụ cắt nào có độ dẫn nhiệt lớn nhất?
99. Loại vật liệu dụng cụ cắt nào có độ dẫn nhiệt thấp nhất?
100.  Xếp loại vật liệu dụng cụ cắt theo thứ tự độ cứng tế vi tăng dần?

101. Xếp loại vật liệu dụng cụ cắt theo thứ tự độ bền uốn tăng dần?

102. Xếp loại vật liệu dụng cụ cắt theo thứ tự độ bền nén tăng dần?

103. Xếp loại vật liệu dụng cụ cắt theo thứ tự độ bền nhiệt tăng dần?

104. Xếp loại vật liệu dụng cụ cắt theo thứ tự độ dẫn nhiệt tăng dần?

105. Có bao nhiêu nhóm vật liệu dụng cụ cắt mà anh (chị) biết?

106.  Thép gió có phải thuộc nhóm thép dụng cụ hay thép hợp kim dụng cụ không?
107. Để cắt kim loại màu, loại vật liệu dụng cụ cắt nào là phù hợp nhất?
108. Để cắt gang xám với chiều sâu cắt lớn, loại vật liệu dụng cụ cắt nào là phù hợp nhất
109. Để cắt thép chưa tôi với chiều sâu cắt bé, loại vật liệu dụng cụ cắt nào là phù hợp nhất?
110. Loại vật liệu dụng cụ cắt nào có độ bền nhiệt thấp nhất?
111. Loại vật liệu nào thường được sử dụng làm chất dính kết cho mảnh dao hợp kim cứng?
112. Loại vật liệu dụng cụ cắt nào có khả năng làm việc ở vận tốc cắt cao nhất?
113. Thành phần hoá học chủ yếu của vật liệu sứ là gì?
114. Thành phần hoá học chủ yếu của Nitrit Bor lập phương là gì?
115. Thành phần hoá học chủ yếu của Kim cương nhân tạo là gì?
116. Hiện nay, có mấy phương pháp phun phủ thông dụng?
117. Phương pháp  phun phủ CVD thích hợp làm phần cắt của loại dụng cụ nào?
118. Phương pháp  phun phủ PVD thích hợp làm phần cắt của loại dụng cụ nào?
119. Hiện nay, loại vật liệu dụng cụ cắt nào chưa thể áp dụng phương pháp phun phủ?
120. Tác dụng của lớp phủ trên bề mặt dụng cụ cắt?
121.  Phương pháp  phun phủ nào thích hợp để phủ HSS mà không cần tôi lại dụng cụ cắt?
122. Phương pháp  phun phủ nào  thích hợp để phủ 9CrSi?
123. Phương pháp  phun phủ nào có liên kết giữa lớp phủ và vật liệu nền bền hơn?
124. Phương pháp  phun phủ nào áp dụng cho HSS khi không qui định rõ nhiệt độ thực hiện quá trình phủ?
125. Phương pháp  phun phủ nào  thích hợp để phủ bề mặt trong của dụng cụ cắt?
126. Phương pháp  phun phủ nào  thích hợp để thực hiện quá trình phủ đa lớp?
Chương 3: TIỆN
127. Khi tiện: chuyển động cắt chính, chuyển động chạy dao là gì?
128. Tiện chạy dao dọc có quỹ đạo chuyển động cắt tương đối là gì?
129. Tiện chạy dao ngang có quỹ đạo chuyển động cắt tương đối là gì?
130. Tiện cắt đứt có quỹ đạo chuyển động cắt tương đối là gì?
131. Phương mài mòn & mài sắc mảnh dao là gì?
132. Tác dụng của việc thiết kế đúng phương mài mòn & mài sắc mảnh dao?
133. Tuổi bền dao là gì?
134. Tuổi thọ của dao là gì?
135. Ý nghĩa của số 1 trong công thức M = (n+1) T? với M- tuổi thọ của dao, T - tuổi bền của dao.
136. Đơn vị thường dùng để đo Tuổi bền dao là gì?
137. Góc đặt mảnh dao thép gió có giá trị như thế nào?
138. Góc đặt mảnh dao hợp kim cứng có giá trị như thế nào?
139. Góc đặt mảnh dao là góc hợp bởi?
140. Gọi E - khoảng cách từ mũi dao tiện còn mới đến mặt tỳ trên đài gá dao; F - khoảng cách giữa đường tâm máy tiện & mặt tỳ trên đài gá dao. Hãy so sánh E & F.
141. Mục đích của việc bẻ phoi?
142. Nguyên tắc chung để thực hiện việc bẻ phoi?
143. Người ta thường dùng thành phần nào của lực cắt khi tiện để tính kích thước tiết diện ngang thân dao tiện?
144. Để tiện định hình bề mặt trong, phải sử dụng loại dao tiện định hình nào?
145. Người ta thường dùng thông số nào để tính kích thước chung của dao tiện định hình?
146. Góc trước dao tiện định hình được chọn tăng lên khi nào?
147. Góc trước dao tiện định hình được chọn giảm đi khi nào?
148. Với một dao tiện định hình hướng kính đã có, góc trước tại các điểm trên lưỡi cắt của dao – xét trong tiết diện ngang - thay đổi theo qui luật nào?
149. Với một dao tiện định hình hướng kính đã có, góc sau tại các điểm trên lưỡi cắt của dao – xét trong tiết diện ngang - thay đổi theo qui luật nào?
150. Dao tiện định hình hướng kính gá thẳng là gì?
151. Góc trước dao tiện định hình được chọn theo độ cứng hoặc giới hạn bền của vật liệu gia công theo quan hệ nào?
152. Góc sau dao tiện định hình được chọn theo độ cứng hoặc giới hạn bền của vật liệu gia công theo quan hệ nào?
153. Góc sau dao tiện định hình được chọn theo những thông số nào?
154. Điểm cơ sở ngang tâm của dao tiện định hình là gì?
155. Chiều cao hình dáng dao tiện định hình được hiểu là gì?
156. Chiều cao hình dáng trên mặt trước dao tiện định hình được hiểu là gì?
157. Đoạn cơ sở ngang tâm của dao tiện định hình là gì?
158. Khi tiện một cung tròn bằng dao tiện định hình lăng trụ sẽ có mấy loại sai số?
159. Chiều cao hình dáng dao sẽ như thế nào khi góc trước tại các điểm trên lưỡi cắt của dao tiện định hình bằng không?
160. Chiều cao hình dáng dao sẽ như thế  khi góc trước tại các điểm trên lưỡi cắt của dao tiện định hình dương?
161. Khi nào phải tính toán chiều cao hình dáng dao tiện định hình?
162. Khi tiện tinh, giá trị của chiều sâu cắt nhỏ nhất có thể được chọn?
163. Khi tiện thô, bằng dao thép gió, giá trị của lượng chạy dao được chọn theo các điều kiện nào?
164. Khi tiện thô, bằng dao gắn mảnh hợp kim cứng, giá trị của lượng chạy dao được chọn theo các điều kiện nào?
165. Khi tiện tinh, bằng dao thép gió, giá trị của lượng chạy dao được chọn theo các điều kiện nào?
166. Khi tiện tinh, bằng dao gắn mảnh hợp kim cứng, giá trị của lượng chạy dao được chọn theo các điều kiện nào?
167. Khi tiện thô, bằng dao gắn mảnh hợp kim cứng, giá trị của lượng chạy dao được chọn nhỏ nhất theo?
168. Khi tiện thô, bằng dao thép gió, giá trị của lượng chạy dao được chọn nhỏ nhất theo?
169. Người ta thường dùng thành phần nào của lực cắt khi tiện để tính toán giá trị lượng chạy dao theo độ cứng vững của chi tiết gia công?
170. Người ta thường dùng thành phần nào của lực cắt khi tiện để tính toán giá trị lượng chạy dao theo độ bền thân dao?
171. Người ta thường dùng thành phần nào của lực cắt khi tiện để tính toán giá trị lượng chạy dao theo độ bền mảnh dao?
172. Người ta thường dùng thành phần nào của lực cắt khi tiện để tính toán giá trị lượng chạy dao theo độ bền cơ cấu chạy dao?
173. Vận tốc cắt khi tiện có quan hệ với tuổi bền dao như thế nào?
174. Vận tốc cắt khi tiện có quan hệ với lượng chạy dao như thế nào?
175. Vận tốc cắt khi tiện có quan hệ với chiều sâu cắt như thế nào?
176. Vận tốc cắt khi tiện có quan hệ với diện tích cắt như thế nào?
177. Vận tốc cắt khi tiện có quan hệ với thông số hình học phần cắt của dao như thế nào?
178. Vận tốc cắt khi tiện có quan hệ với thời gian máy như thế nào?
179. Lượng chạy dao khi tiện có quan hệ với thời gian máy như thế nào?
180. Chiều sâu cắt khi tiện có quan hệ với thời gian máy như thế nào?
181. Số vòng quay của chi tiết khi tiện có quan hệ với thời gian máy như thế nào?
182. Khi kiểm nghiệm chế độ cắt: Nếu công suất cắt vượt quá công suất máy tiện; người ta phải làm gì?
Chương 4: GIA CÔNG LỖ

183. Khoan là quá trình gia công kim loại bằng cắt trong đó có chuyển động cắt chính, chuyển động chạy dao là gì?
184. Quỹ đạo chuyển động cắt tương đối của 1 điểm trên lưỡi cắt chính của mũi khoan là gì?
185. Khoan là quá trình gia công kim loại bằng cắt thường dùng cho nguyên công nào?
186. Chuôi mũi khoan xoắn vít có tác dụng gì? Thường có dạng gì?
187. Cổ mũi khoan xoắn vít có tác dụng gì?
188. Vật liệu chế tạo mũi khoan xoắn vít thường là gì?
189. Phần làm việc của mũi khoan xoắn vít có hình dạng nào?
190. Phần côn cắt của mũi khoan xoắn vít có dạng nào?
191. Phần côn cắt của mũi khoan xoắn vít có bao nhiêu lưỡi cắt?
192. Lưỡi cắt chính của mũi khoan xoắn vít có dạng đường gì?
193. Nếu mũi khoan xoắn vít có mặt sau phần côn cắt là mặt côn và phần dẫn hướng là mặt trụ thì lưỡi cắt phụ của mũi khoan xoắn vít có dạng đường gì?
194. Nếu mũi khoan xoắn vít có mặt sau phần côn cắt là mặt phẳng và phần dẫn hướng là mặt trụ thì lưỡi cắt phụ của mũi khoan xoắn vít có dạng đường gì?
195. Quy luật thay đổi góc trước chính của mũi khoan xoắn vít xét trong trạng thái tĩnh?
196. Trong trạng thái tĩnh, nếu thay đổi điểm khảo sát trên lưỡi cắt chính mũi khoan xoắn vít từ tâm mũi khoan ra đường kính ngoài cùng, giá trị góc trước của nó sẽ thay đổi theo qui luật nào?
197. Quy luật thay đổi góc xoắn của mũi khoan xoắn vít xét trong trạng thái tĩnh?
198. Lưỡi cắt ngang của mũi khoan xoắn vít thường có dạng gì?
199. Góc trước trên lưỡi cắt ngang của mũi khoan xoắn vít ở trạng thái tĩnh cò giá trị như thế nào?
200. Góc sau trên lưỡi cắt ngang của mũi khoan xoắn vít ở trạng thái tĩnh cò giá trị như thế nào?
201. Góc trước tại 1 điểm  trên lưỡi cắt chính xét trong tiết diện dọc trục mũi khoan xoắn vít ở trạng thái tĩnh cò giá trị như thế nào?
202. Góc sau trên cạnh viền của mũi khoan xoắn vít ở trạng thái tĩnh, xét trong tiết diện vuông góc với trục mũi khoan cò giá trị như thế nào?
203. Góc sau tại 1 điểm trên lưỡi cắt chính của mũi khoan xoắn vít khi làm việc, xét trong tiết diện dọc cò giá trị như thế nào?
204. Góc trước tại 1 điểm trên lưỡi cắt chính của mũi khoan xoắn vít khi làm việc, xét trong tiết diện dọc cò giá trị như thế nào?
205. Khi khoan lỗ không thông; theo chiều quan sát từ trên xuống lỗ đang khoan, mũi khoan quay theo chiều kim đồng hồ;  hướng nghiêng rãnh xoắn mũi khoan sẽ là gì?
206. Khi khoan lỗ không thông; theo chiều quan sát từ trên xuống lỗ đang khoan, mũi khoan quay ngược chiều kim đồng hồ;  hướng nghiêng rãnh xoắn mũi khoan sẽ là gì?
207. Khi khoan lỗ  thông; theo chiều quan sát từ trên xuống lỗ đang khoan, mũi khoan quay ngược chiều kim đồng hồ;  hướng nghiêng rãnh xoắn mũi khoan sẽ là gì?
208. Khi khoan, thành phần lực dọc trục tác dụng lên lưỡi cắt nào của mũi khoan là lớn nhất?
209. Doa máy là quá trình gia công kim loại bằng cắt trong đó có chuyển động cắt chính là gì?
210. Quỹ đạo chuyển động cắt tương đối của 1 điểm trên lưỡi cắt chính của mũi doa máy là đường gì?
211. Doa  là quá trình gia công kim loại bằng cắt thường dung cho nguyên công nào?
212. Gía trị góc nghiêng chính của dao doa máy so với dao doa tay?
213. Thông thường, góc trước của dao doa có giá trị như thế nào?
214. So với góc sau của mũi khoan, góc sau của dao doa có giá trị như thế nào?
215. Góc sau của dao doa trên cạnh viền có giá trị như thế nào?
216. Rãnh chứa phoi của dao doa có dạng gì?
217. Bước răng của dao doa thường được phân bố như thế nào?
218. Cần doa 1 lỗ có đường kính danh nghĩa D = Dmin; trường dung sai của lỗ ITD; lượng lay rộng lớn nhất là Pmax; lượng lay rộng nhỏ nhất khi doa là Pmin; dung sai chế tạo dao doa là N; hãy xác định đường kính lớn nhất của dao doa khi còn mới?
219. Cần doa 1 lỗ có đường kính danh nghĩa D = Dmin; trường dung sai của lỗ ITD; lượng lay rộng lớn nhất là Pmax; lượng lay rộng nhỏ nhất khi doa là Pmin; dung sai chế tạo dao doa là N; hãy xác định đường kính nhỏ nhất của dao doa trước khi dừng sử dụng?
220. Cần doa 1 lỗ có đường kính danh nghĩa D = Dmin; trường dung sai của lỗ ITD; lượng lay rộng lớn nhất là Pmax; lượng lay rộng nhỏ nhất khi doa là Pmin; dung sai chế tạo dao doa là N; hãy xác định đường kính danh nghĩa của dao doa?
221. Cần doa 1 lỗ có đường kính danh nghĩa D = Dmax; trường dung sai của lỗ ITD; lượng lay rộng lớn nhất là Pmax; lượng lay rộng nhỏ nhất khi doa là Pmin; dung sai chế tạo dao doa là N; hãy xác định đường kính danh nghĩa của dao doa?
222. Cần doa 1 lỗ có đường kính danh nghĩa D = Dmax; trường dung sai của lỗ ITD; lượng lay rộng lớn nhất là Pmax; lượng lay rộng nhỏ nhất khi doa là Pmin; dung sai chế tạo dao doa là N; hãy xác định đường kính lớn nhất của dao doa khi còn mới?
223. Cần doa 1 lỗ có đường kính danh nghĩa D = Dmax; trường dung sai của lỗ ITD; lượng lay rộng lớn nhất là Pmax; lượng lay rộng nhỏ nhất khi doa là Pmin; dung sai chế tạo dao doa là N; hãy xác định đường kính lớn nhỏ nhất của dao doa trước khi dừng sử dụng?
224. Sơ đồ chuốt ăn dần được hiểu như thế nào?
225. Sơ đồ chuốt theo lớp được hiểu như thế nào?
226. Răng dao chuốt được thiết kế theo sơ đồ chuốt  lớp để chuốt lỗ chữ nhật sẽ có dạng gì?
227. Sơ đồ chuốt theo nhóm được hiểu là sơ đồ cắt khi chuốt trong đó một lớp vật liệu được cắt bởi  một nhóm răng dao chuốt và phần còn lại có dạng gì?
228. Sơ đồ chuốt tổ hợp được hiểu như thế nào?
229. Chuốt là quá trình gia công kim loại bằng cắt trong đó có chuyển động cắt chính thường là gì?
230. Chuốt là quá trình gia công kim loại bằng cắt trong đó có chuyển động chạy dao là gì?
231. Quỹ đạo chuyển động cắt tương đối của 1 điểm trên lưỡi cắt chính của dao chuốt thường là đường gì?
232. Cấp chính xác chế tạo của phần định hướng sau so với phần định hướng trước của dao chuốt?
233. Chiều dài cổ dao của dao chuốt, khi thiết kế cần đảm bảo yêu cầu gì?
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Trong công thức tính số răng cắt thô của dao chuốt:                    ;     ; số 1 có ý nghĩa như thế nào?
235. Trong công thức tính số răng cắt thô của dao chuốt:                    ;     ; thông số nào có giá trị không đổi?
236. Góc sau của dao chuốt trên cạnh viền có giá trị nào?
237. Nếu chiều dài lỗ chuốt L= 56mm; bước răng dao chuốt t = 10 mm; thì số răng đồng thời tham gia cắt lớn nhất là bao nhiêu?
238. Nếu chiều dài lỗ chuốt L= 56mm; bước răng dao chuốt t = 10 mm; thì số răng đồng thời tham gia cắt nhỏ nhất là bao nhiêu?
239. Khi chuốt lỗ trụ, yêu cầu nào là quan trọng nhất đối với rãnh chứa phoi của dao chuốt là gì?
240. Kiểm tra điều kiện bền kéo của dao chuốt lỗ trụ tại vị trí nào?
241. Hãy so sánh giá trị vận tốc cắt khi chuốt với khi tiện cùng một loại vật liệu gia công?
242. Cần chuốt 1 lỗ có đường kính danh nghĩa D = Dmax – ½ ITD; trường dung sai của lỗ ITD; lượng lay rộng lớn nhất là Pmax; lượng lay rộng nhỏ nhất khi chuốt là Pmin; dung sai chế tạo dao chuốt trên phần sửa đúng là N; hãy xác định đường kính lớn nhỏ nhất của dao chuốt trước khi dừng sử dụng?
243. Cần chuốt 1 lỗ có đường kính danh nghĩa D = Dmax – ½ ITD; trường dung sai của lỗ ITD; lượng lay rộng lớn nhất là Pmax; lượng lay rộng nhỏ nhất khi chuốt là Pmin; dung sai chế tạo dao chuốt trên phần sửa đúng là N; hãy xác định đường kính lớn lớn nhất của dao chuốt khi còn mới? 
Chương 5: PHAY 
244. Phay là quá trình gia công kim loại bằng cắt trong đó có chuyển động cắt chính, chuyển động chạy dao là gì?
245. Quỹ đạo chuyển động cắt tương đối của 1 điểm trên lưỡi cắt chính của dao phay so với mặt đang gia công là đường gì?
246. Phay là quá trình gia công kim loại bằng cắt dung cho nguyên công nào?
247. Dao phay trụ răng xoắn có mấy loại bước răng dao?
248. Số răng của dao phay  xét trong tiết diện pháp tuyến với đường xoắn răng dao có giá trị như thế nào?
249. Trong các bước răng của dao phay trụ răng xoắn, bước răng dao nào có trị số lớn nhất?
250. Trong dao phay mặt đầu, quá trình bóc phoi xảy bởi tác dụng của các lưỡi cắt tại vị trí nào?
251. Dao phay răng nhọn là loại dao phay như thế nào?
252. Đường kính ngoài dao phay răng nhọn được chọn như thế nào?
253. Tính số răng đồng thời tham gia cắt lớn nhất của dao phay răng nhọn khi biết: Góc tiếp xúc Ψ= 600; góc giữa hai răng liên tiếp ε = 300 ?
254. Tính số răng đồng thời tham gia cắt nhỏ nhất của dao phay răng nhọn khi biết: Góc tiếp xúc Ψ= 600; góc giữa hai răng liên tiếp ε = 300  ?
255. Tính số răng của dao phay răng nhọn khi biết: hệ số cân bằng khi phay K= 3; góc tiếp xúc Ψ = 300  ?
256. Dao phay hớt lưng là loại dao phay như thế nào?
257. Tại sao dao phay hớt lưng có góc sau ít thay đổi sau những lần mài lại?
258. Tính chiều cao toàn phần của răng dao phay hớt lưng khi biết chiều cao profin răng dao là h = 15 mm; lượng hớt lưng K = 2 mm; bán kính góc lượn chân răng dao r = 2 mm?
259. Bán kính góc lượn chân răng dao phay hớt lưng có tác dụng gì?
260. Góc sau dao phay hớt lưng đạt được trị số thiết kế là do yếu tố nào?
261. Góc trước dao phay hớt lưng đạt được trị số thiết kế là do yếu tố nào?
262. Theo quan điểm công nghệ chế tạo dao: dao phay hớt lưng so với dao phay răng nhọn như thế nào?
263. So sánh số răng của Dao phay hớt lưng (ZHL) & dao phay răng nhọn (ZN) khi hai dao có cùng trị số đường kính?
264. Chiều sâu cắt khi phay được hiểu là gì?
265. Chiều sâu phay được hiểu là gì?
266. Khi phay, góc tiếp xúc được hiểu là gì?
267. Chiều rộng phay được hiểu là gì?
268. Một cách gần đúng, quỹ đạo chuyển động cắt tương đối của 1 điểm trên lưỡi cắt chính của dao phay so với mặt đang gia công là đường gì?
269. Chiều dày lớp cắt khi phay bằng dao phay trụ răng thẳng với lượng chạy dao Sz; góc tiếp xúc θ & góc tiếp xúc tức thời Ψ; được xác định theo công thức nào?
270. Chiều dày lớp cắt khi phay bằng dao phay trụ răng nghiêng với lượng chạy dao Sz; góc tiếp xúc θ & góc tiếp xúc tức thời Ψ; góc nghiêng của răng dao ω; được xác định theo công thức nào?
271. Tính giá trị chiều dày lớp cắt lớn nhất khi phay bằng dao phay trụ răng nghiêng với lượng chạy dao Sz = 0.2 mm/răng; góc tiếp xúc  Ψ= 300 ; góc nghiêng răng dao ω = 300 ?
272. Chiều dày lớp cắt lớn nhất khi phay bằng dao phay mặt đầu với lượng chạy dao Sz = 0.2 mm/răng;  góc tiếp xúc Ψ = 300; góc nghiêng chính φ = 300?
273. Chiều dày lớp cắt khi phay bằng dao phay mặt đầu với lượng chạy dao Sz; góc tiếp xúc θ & góc tiếp xúc tức thời Ψ; góc nghiêng chính φ; được xác định theo công thức nào?
274. Tính giá trị chiều rộng lớp cắt lớn nhất khi phay bằng dao phay trụ răng nghiêng với góc tiếp xúc Ψ = 600; góc nghiêng của răng dao ω = 300; đường kính ngoài của dao D = 100 mm?
275. Diện tích lớp cắt khi phay bằng dao phay trụ răng thẳng với lượng chạy dao Sz; góc tiếp xúc tức thời θi & góc tiếp xúc Ψ; được xác định theo công thức nào?
276. Diện tích lớp cắt khi phay bằng dao phay mặt đầu với lượng chạy dao Sz; góc tiếp xúc tức thời θi & chiều rộng phay B; góc nghiêng chính φ; được xác định theo công thức nào?
277. Diện tích lớp cắt khi phay bằng dao phay trụ răng nghiêng với lượng chạy dao Sz; góc tiếp xúc Ψ & góc tiếp xúc tức thời θi; góc nghiêng chính φ; được xác định theo công thức nào?
278. Phay cân bằng được hiểu là như thế nào? Có thể thực hiện với loại dao phay nào? 
279. Có mấy thành phần lực cắt khi phay bằng dao phay trụ răng thẳng?
280. Có mấy thành phần lực cắt khi phay bằng dao phay trụ răng nghiêng?
281. Có mấy thành phần lực cắt khi phay bằng dao phay mặt đầu?
282. Chiều tác dụng của lực cắt chính khi phay bằng dao phay trụ  răng thẳng?
283. Chiều tác dụng của lực cắt hướng kính khi phay bằng dao phay trụ  răng thẳng?
284. Chiều tác dụng của lực cắt chính khi phay bằng dao phay trụ  răng nghiêng? 
285. Chiều tác dụng của lực cắt hướng kính khi phay bằng dao phay trụ  răng nghiêng? 
286. Chiều tác dụng của lực cắt chiều trục khi phay bằng dao phay trụ  răng nghiêng? 
287. Trong các thành phần lực cắt xuất hiện khi phay bằng 1 dao phay trụ  răng nghiêng; thành phần nào có thể triệt tiêu?
288. Trong các thành phần lực cắt xuất hiện khi phay bằng 2 dao phay trụ  răng nghiêng đồng thời; thành phần nào có thể triệt tiêu?
289. Khi thực hiện quá trình phay bằng dao phay trụ; thời gian máy sẽ thay đổi như thế nào khi tăng đường kính dao phay trong khi vẫn giữ nguyên chế độ cắt?
290. Khi thực hiện quá trình phay bằng dao phay trụ; thời gian máy sẽ thay đổi như thế nào khi giảm đường kính dao phay trong khi vẫn giữ nguyên chế độ cắt?
291. Khi thực hiện quá trình phay bằng dao phay mặt đầu; phay không đối xứng; thời gian máy sẽ thay đổi như thế nào khi tăng đường kính dao phay trong khi vẫn giữ nguyên chế độ cắt? 
292. Khi thực hiện quá trình phay bằng dao phay mặt đầu; phay không đối xứng; thời gian máy sẽ thay đổi như thế nào khi giảm đường kính dao phay trong khi vẫn giữ nguyên chế độ cắt?
Chương 6: GIA CÔNG REN.

293. Có những phương pháp cơ bản nào để gia công ren ?

294. Gia công ren bằng ta rô và bàn ren phù hợp với dạng sản xuất nào?

295. Cán ren là phương pháp gia công ren có ưu điểm gì?

296. Quá trình gia công ren bằng cắt có đặc điểm gì?

297. Quá trình gia công ren bằng cắt có đặc điểm gì?

298. Tại sao góc trước của dao tiện tinh ren thường bằng không?

299. Khi tiện ren phải dao gá thẳng và ( tĩnh = 0, thông số hình học của dao ở tiết diện ngang bị thay đổi như thế nào?

300. Khi tiện ren phải dao gá thẳng và ( tĩnh = 0, thông số hình học của dao ở tiết diện ngang bị thay đổi như thế nào?

301. Vì sao khi tiện ren phải lưu ý đến việc lựa chọn góc sau tĩnh  của dao tiện?

302. Có mấy loại sơ đồ tiện ren?

303. Trong các sơ đồ tiện ren, tại sao sơ đồ tiện ren hai phía cho độ nhẵn và độ chính xác của ren cao nhất?

304. Tại sao sắt ren bằng ta rô hoặc bàn ren cho năng suất cao?

305. Sơ đồ cắt ren của ta rô là gì?

306. Góc nghiêng ( của phần côn cắt của taro phụ thuộc vào yếu tố nào?

307. Phần sửa đúng của ta rô có tác dụng gì?

308. Chiều dài ngắn nhất phần sửa đúng của ta rô phụ thuộc vào yếu tố nào?

309. Góc nghiêng ( của phần côn cắt của taro ảnh hưởng đến yếu tố nào?

310. Góc trước của ta rô được lựa chọn phụ thuộc vào yếu tố nào?

311. Tại sao phải hớt lưng răng cắt của ta rô?

312. Việc tăng số rãnh của ta rô sẽ như thế nào?

313. Khi gia công ren vuông, ren thang trên trục, sản lượng tương ứng với dạng sản xuất loạt vừa nên sử dụng phương pháp gia công nào? 

314. Phương pháp gia công ren nào cho cơ tính của ren cao nhất? 

315. Góc trước của ta rô, bàn ren thường có giá trị như thế nào? 

316. Ta có thể xác định chiều dầy cắt a khi taro theo công thức nào?

317. Bàn cán ren gồm các phần nào?

318. Bàn cán ren có phần cán côn dài là loại có chiều dài phần cán côn tính theo công thức nào?

319. Khi gia công ren có đường kính nhỏ bằng phương pháp cán. Cán ren bằng bàn cán ren có ưu điểm hơn cán ren bằng con lăn cán ren ở điểm nào?

320. Cán ren bằng con lăn cán ren có ưu điểm hơn bàn cán ren ở điểm nào? 

321. Cán ren bằng con lăn chạy dao hướng kính ưu điểm hơn phương pháp chạy dao tiếp tuyến ở điểm nào?

322. Đường kính trung bình của con lăn cán ren phụ thuộc vào yếu tố nào?

323. Đường cong hớt lưng mặt sau của ta rô là gì?

324. Việc hớt lưng trên phần sửa đúng của ta rô được tiến hành từ đâu trên me cắt ?

325. Đối với phương pháp cán ren chạy dao hướng kính thì vận tốc dài của hai con lăn cán được lựa chọn thế nào?

326. Đối với phương pháp cán ren chạy dao tiếp tuyến  thì vận tốc dài của hai con lăn cán được lựa chọn thế nào?

Chương 7: GIA CÔNG RĂNG:

327. Ưu điểm của gia công răng bằng phương pháp chép hình:

328. Gia công răng bằng phương pháp chép hình phù hợp với dạng sản suất nào?

329. Gia cụng răng bằng phương pháp bao hình phù hợp với dạng sản suất nào?

330. Nguyên nhân nào dẫn đến việc dao phay đĩa mô đun có độ chính xác biên dạng lưỡi cắt không cao?

331. Gia công bánh răng bằng dao phay đĩa mô đun có mấy chuyển động cắt?

332. Toạ độ các điểm biên dạng lưỡi cắt dao phay đĩa mô đun phụ thuộc vào các yếu tố nào?

333. Tại sao góc trước của dao phay đĩa mô đun thường bằng không?

334. Dao phay đĩa mô đun với m < 8 được làm thành bộ mấy dao?

335. Dao phay đĩa mô đun có mô đun m có thể gia công được bánh răng nghiêng có thông số nào?

336. Dao phay đĩa môđun dùng để gia công bánh răng gì?

337. Dao phay lăn răng trục vít dùng để gia công bánh răng gì ?

338. Dao xọc răng dùng để gia công bánh răng gì?

339. Tại sao mặt sau của dao phay đĩa mô đun được hớt lưng theo đường cong Acximet ?

340. Gia công bánh răng bằng dao phay lăn răng trục vít, muốn thay đổi số răng của bánh răng gia công ta phải thay đổi gì?

341. Đường kính trung bình (Dtbtt) của dao phay lăn răng trục vít được xác định theo công thức nào ?

342. Tại sao việc tính toán dao phay lăn răng trục vít phải dựa vào đường kính trung bình?

343. Gia công bánh răng bằng dao phay lăn răng trục vít có mấy chuyển động cắt?

344. Ưu điểm của việc tăng đường kính ngoài dao phay lăn răng?

345. Dao phay lăn răng trục vít được hớt lưng 2 lần có tác dụng gì?

346. Chiều dài tối thiểu phần làm việc của dao phay lăn răng được xác định theo công thức?

347. Gia công bánh răng bằng dao xọc răng trục vít có mấy chuyển động cắt?

348. Tại tiết diện khởi thuỷ hệ số dịch chỉnh của thanh răng cơ sở như thế nào?

349. Dụng cụ cắt nào dùng để gia công bánh răng theo phương pháp chép hình?

350. Gia công răng bằng loại dụng cụ cắt nào cần phải sử dụng đầu phân độ?

351. Khi gia công bánh răng nghiêng bằng dao phay đĩa mô đun. Trong công thức 

Ztt = 
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 ;   Ztt có nghĩa là gì? 
Chương 8: MÀI

352. Đá mài là loại dụng cụ cắt có nhiều lưỡi cắt tham gia cắt được tạo bởi nhiều hạt mài liên kết bằng chất dính kết chúng có thông số hình học như trường hợp nào?

353. Tại sao vận tốc cắt khi mài thường lớn hơn vận tốc cắt khi gia công bằng các phương pháp khác?

354. Tại sao quá trình mài gia công được các vật liệu có độ cứng cao?

355. Tại sao đá mài có vật liệu hạt mài bằng kim cương lại cho khả năng đạt độ chính xác & độ nhẵn bề mặt cao hơn các loại vật liệu hạt mài khác?

356. Quá trình mài lực  cắt khi mài cũng có 3 thành phần như các quá trình cắt khác nhưng trong đó lực nào là lớn nhất?

357. Trong quá trình mài đá mài có khả năng tự mài sắc như  thế nào?

358. Độ cứng của đá mài được hiểu như thế nào?

359. Đá mài là một vật thể xốp được tạo thành bởi những thành phần nào?
360. Độ cứng của vật liệu hạt mài được hiểu như thế nào?

361. Xếp loại theo thứ tự độ cứng vật liệu hạt mài tăng dần cho các mác hạt mài ?

362. Độ cứng của đá mài đúng với định nghĩa nào?

363. Khi mài độ cứng của đá được chọn theo các trường hợp nào là hợp lý?

364. Độ hạt của hạt mài được hiểu là gì?
365. Cấu trúc của đá mài được phân loại theo trường hợp nào dưới đây?

366. Vận tốc của chi tiết khi mài so với vận tốc cắt của đá như thế nào?

367. Mài vô tâm ngoài chạy dao dọc, bề mặt đá dẫn thường có dạng gì?
368. Bằng cách nào để tạo nên bề mặt đá dẫn khi mài vô tâm chạy dao dọc?

369. Muốn tăng năng xuất khi mài vô tâm chạy dao dọc, người ta thường điều chỉnh yếu tố nào?

370. Trong các phương pháp gia công mặt phẳng, phương pháp nào cho chất lượng bề mặt cao nhất?

371. Trong các thành phần lực mài, lực hướng kính Py thường có giá trị lớn nhất vì nguyên nhân nào ?
372. Khi thực hiện quá trình mài, hướng của vận tốc cắt chính và vận tốc quay của chi tiết thường có quan hệ như thế nào?
373. Khi thực hiện quá trình mài thông thường có nhất thiết phảI sử dụng dung dịch trơn nguội không?
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