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         Câu 1: (4 điểm)
Quy trình công nghệ là gì? Hãy nêu định nghĩa của các thành phần cơ bản của một quy trình công nghệ gia công chi tiết. 
Câu 2: (3 điểm)
Trình bày các yêu cầu và năm nguyên tắc chọn chuẩn thô. Cho ví dụ.
[bookmark: _GoBack]Câu 3: (3 điểm)
Cho chi tiết trụ trơn dài định vị trên 02 mũi tâm. 
Yêu cầu:  
-  Vẽ sơ đồ định vị.
- Xác định các bậc tự do bị hạn chế - giải thích. 


_______Hết_______

GHI CHÚ: CÁN BỘ COI THI KHÔNG ĐƯỢC GIẢI THÍCH GÌ THÊM.
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT
 HỌC KỲ:  I   		NĂM HỌC:  2018 – 2019
	
	Bậc đào tạo: CAO ĐẲNG (C1)
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NỘI DUNG
	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	1
	
	Quy trình công nghệ là gì? Hãy nêu định nghĩa của các thành phần cơ bản của một quy trình công nghệ gia công chi tiết . 
	4,0

	
	a
	Xây dựng trình tự công nghệ hợp lý rồi ghi thành các văn bản công nghệ thì các văn bản công nghệ đó được gọi là quy trình công nghệ.
	
0.5

	
	b
	Các thành phần cơ bản của một quy trình công nghệ gia công chi tiết:
1. Nguyên công:
Nguyên công là một phần công việc của quy trình công nghệ, được hoàn thành liên tục tại một chỗ làm việc do một hay một nhóm công nhân cùng thực hiện.
Nguyên công được đặc trưng bởi 2 yếu tố: tính liên tục của công việc và chỗ làm việc không đổi. Nếu thay đổi 1 trong 2 yếu tố đó là đã chuyển sang một nguyên công khác.
2. Gá:
Gá là một phần của nguyên công được hoàn thành trong một lần gá đặt một hoặc nhiều chi tiết cùng một lúc. Một nguyên công có thể có 1 hoặc nhiều lần gá.
3. Vị trí:
Vị trí là một phần của nguyên công được xác định bởi vị trí tương quan giữa chi tiết gia công với máy hoặc với đồ gá hay dụng cụ cắt.
4. Bước:
Bước là một phần của nguyên công để tiến hành gia công 1 bề mặt (hoặc nhiều bề mặt) bằng một dao (hay nhiều dao) với chế độ cắt không đổi. 
Nếu thay đổi 1 trong các yếu tố như bề mặt gia công, dao hoặc chế độ cắt thì đã chuyển sang bước gia công khác.
5. Đường chuyển dao:
Đường chuyển dao là một phần của bước để hớt đi một lớp vật liệu trên phôi bằng cùng một dao với cùng chế độ cắt. Bước có thể có một hoặc nhiều đường chuyển dao.
6. Động tác:
Động tác là một hành động của công nhân để điều khiển máy khi gia công hoặc lắp ráp.
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	2
	
	Trình bày các yêu cầu và năm nguyên tắc chọn chuẩn thô. Cho ví dụ.
	3,0

	
	a.
	Các yêu cầu khi chọn chuẩn thô. 
Khi chọn chuẩn thô cần chú ý 2 yêu cầu: 
1/ Phân phối đủ lượng dư cho các bề mặt gia công. 
2/ Bảo đảm độ chính xác cần thiết về vị trí 
tương quan giữa các mặt không gia công với 
những bề mặt sắp gia công.
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0.25



	
	b.
	5 nguyên tắc chọn chuẩn thô. 
1.Nếu chi tiết gia công có một bề mặt không gia công thì nên chọn bề mặt đó làm chuẩn thô, vì như vậy sẽ làm cho sự thay đổi vị trí tương quan giữa bề mặt gia công và bề mặt không gia công là nhỏ nhất. (Có trình bày ví dụ + 0.25 điểm).
 2. Nếu có một số bề mặt không gia công, thì nên chọn bề mặt không gia công nào có yêu cầu độ chính xác về vị trí tương quan cao nhất đối với các bề mặt gia công làm chuẩn thô. (Có trình bày ví dụ + 0.25 điểm).
3. Nếu chi tiết có nhiều bề mặt gia công thì nên chọn mặt nào có lượng dư nhỏ, đều làm chuẩn thô. (Có trình bày ví dụ + 0.25 điểm).
4. Cố gắng chọn bề mặt chuẩn thô tương đối bằng phẳng không có mép rèn dập (bavia), đậu ngót, đậu rót hoặc quá gồ ghề. (Có trình bày ví dụ + 0.25 điểm).
5. Chuẩn thô chỉ dùng một lần trong cả quá trình gia công. (Có trình bày ví dụ + 0.25 điểm).
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	3
	
	Cho chi tiết trụ trơn dài định vị trên 02 mũi tâm.
-  Vẽ sơ đồ định vị.
- Xác định các bậc tự do bị hạn chế - giải thích.
	3,0

	
	
	* Vẽ sơ đồ định vị.[image: ]

 



*Giải thích    
- Chi tiết truc định vị trên 2 mũi tâm khi tiện khống chế 5 bậc tự do.
- Trong đó: 
+ Lỗ tâm phía trục chính máy tiện khống chế 3 bậc tự do: tịnh tiến       tịnh tiến        tịnh tiến           OX
OZ
OY

+ Lỗ tâm phía ụ sau khống chế 2 bậc tự do: quay quanh        và quay quanh        OZ       
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OY

_______Hết_______
           TRƯỞNG BỘ MÔN		     			              GIẢNG VIÊN RA ĐỀ
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