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Câu 1: Chọn câu đúng:
A. Khoét là phương pháp gia công mở lỗ, để sửa sai hướng trục và sai số hình dáng do khoan để lại.
B. Doa là phương pháp gia công thô.
C. Khoan chỉ gia công lỗ có sẵn.
D. Khoét là phương pháp gia công mở lỗ, không sửa sai hướng trục và sai số hình dáng do khoan để lại.
Câu 2: Đường chuyển dao là một phần của bước dùng để hớt đi một phần vật liệu bằng cùng một dụng cụ cắt và………….:
A. Cùng một máy gia công.
B. Cùng một chiều sâu cắt.
C. Cùng một bước tiến dao.
D. Cùng một chế độ cắt
Câu 3: Nguyên nhân nào làm cho kim loại khi gia công bị biến cứng bề mặt?
A. Do kim loại lớp bề mặt bị tác dụng của ứng suất dư nén.
B. Do kim loại lớp bề mặt bị tác dụng của lực ma sát.
C. Do kim loại trên chi tiết bị tôi dưới tác dụng của nhiệt cắt.
D. Do tác dụng nén ép của lưỡi cắt dưới tác dụng của lực cắt.
Câu 4: …………..là một phần của nguyên công được hoàn thành trong một lần gá đặt
A. Bước.
B. Vị Trí
C. Gá.
D. Động tác.
Câu 5: Phay nghịch thích hợp cho:
A. Phay thô
B. Phay tinh
C. A và B đều đúng
D. A và B đều sai
Câu 6: ……..Là một phần của quá trình công nghệ được hoàn thành liên tục tại một chỗ làm việc và do một hoặc một nhóm công nhân thực hiện
A. Nguyên công
B. Bước.
C. Gá.
D. Tất cả đều đúng
Câu 7: Ảnh hưởng các yếu tố hình học của dao và chế độ cắt đến chất lượng bề mặt:
A. Độ nhám bề mặt (Ra, Rz);Độ sóng
B. Lớp biến cứng bề mặt

C. Ứng suất dư bề mặt

D. Tất cả đều đúng
Câu 8: Quá trình làm thay đổi tính chất lý hoá của vật liệu chi tiết:
A. Quá trình công nghệ.
B. Quá trình công nghệ gia công cơ.
C. Quá trình công nghệ nhiệt luyện.
D. Quá trình công nghệ lắp ráp.
Câu 9: Trong thông số hình học của dao, góc quyết định đến tính truyền nhiệt vào thân dao:
A. (
B. (
C. (
D. (
Câu 10: Chuẩn mà ta dùng để kiểm tra kích thước bề mặt gia công là
A. Chuẩn định vị
B. Chuẩn điều chỉnh.
C. Chuẩn lắp ráp
D. Chuẩn đo lường
Câu 11: 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 12: 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 13: 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 đều đúng
Câu 14: 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 15: Trong gia công cắt gọt, phoi dây thường được hình thành khi gia công trong điều kiện:
A. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt lớn.
B. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt thấp.

C. Vật liệu gia công dẻo với tốc độ cắt lớn.
D. Vật liệu gia công giòn vớì tốc độ cắt thấp.
Câu 16: Trạng thái và tính chất cơ lý của lớp bề mặt gia công chi tiết máy không được đánh giá thông qua tiêu chí nào sau đây:
A. Độ cứng.
B. Độ bền mỏi.
C. Chiều sâu lớp biến cứng.
D. Ứng suất dư.
Câu 17: Nguyên nhân gây ra độ nhấp nhô tế vi của bề mặt chi tiết máy trong quá trình gia công là:
A. Va đập với chi tiết máy khác.
B. Sự hình thành phoi
C. Vận chuyển.

D. Tất cả đêu đúng
Câu 18: 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 19: Độ nhấp nhô tế vi của bề mặt chi tiết máy ảnh hưởng tới:
A. Độ mòn.

B. Khả năng chống xâm thực hóa học
C. Độ mỏi.
D. Tất cả đêu đúng
Câu 20: Chi tiết trên hình vẽ được gia công theo trình tự : “Gia công mặt A trên máy tiện sau đó đảo đầu gia công mặt B “. Hỏi chi tiết trên được gia công bằng:
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A. 2 nguyên công 2 lần gá
B. 1 nguyên công 2 lần gá
C. 1 nguyên công 1 lần gá
D. 2 nguyên công 1 lần gá
Câu 21: Lượng chuyển vị của gốc kích thước chiếu lên phương kích thước do lực kẹp gây ra là?
A. Sai số chuẩn
B. Sai số kẹp chặt
C. Sai số đồ gá
D. Tất cả đều sai
Câu 22: Chọn câu sai. Độ nhám bề mặt càng cao thì:
A. Làm giảm tính chống mòn của chi tiết máy.

B. Làm giảm độ bền mỏi của chi tiết máy.
C. Làm giảm quá trình ăn mòn hoá học trên bề mặt chi tiết máy.

D. Làm giảm độ chính xác các mối lắp ghép.
Câu 23: Quá trình công nghệ được hoàn thiện rồi ghi lại thành văn kiên công nghệ thì được gọi la:
A. Quy trình sản xuất.

B. Quá trình sản xuất.
C. Quy trình công nghệ.​
D. Quy trình nguyên công
Câu 24: Độ nhám bề mặt giảm khi các yếu tố sau thay đổi như thế nào?
A. Góc trước giảm.

B. Bán kính mũi dao r tăng.
C. Góc sau chính giảm.
D. Tăng lượng chạy dao s.
Câu 25: Khi số lượng chi tiết nhỏ người ta chọn phương pháp làm sạch phôi:
A. Thủ công
B. Rung dàn
C. Phun cát
D. Cả ba phương pháp trên
Câu 26: Người ta chia chuẩn ra làm:
A. 2 loại
B. 3 loại
C. 4 loại
D. 5 loại
Câu 27: Nguyên nhân gây ra sai số chuẩn?
A. Do chuẩn thiết kế là chuẩn ảo
B. Do sai số chế tạo gây nên.
C. Do chuẩn định vị và chuẩn kích thước không trùng nhau
D. Do biến dạng của chi tiết khi gá đặt
Câu 28: Chuẩn gia công tinh được chia làm
A. 2 loại
B. 3 loại
C. 4 loại
D. 4 loại
Câu 29: Mức độ giống nhau về hình học về tính chất cơ lý lớp bề mặt chi tiết máy được gia công so với chi tiết máy lý tưởng gọi là:
A. Độ tin cậy
B. Khả năng gia công.
C. Độ chính xác gia công
D. Tất cả đều sai
Câu 30: Độ chính xác kích thước là:
A. Độ chính xác về kích thước thẳng hoặc kích thước góc
B. Sự xoay đi một góc nào đó giữa 2 bề mặt
C. Mức độ phù hợp lớn nhất về hình dạng hình học
D. Chu kỳ không bằng phẳng của bề mặt chi tiết máy
Câu 31: Để đánh giá độ chính xác gia công người ta sử dụng
A. Cường độ hỏng
B. Dung sai
C. Sác xuất làm việc không hỏng.
D. Độ tin cậy
Câu 32: Độ chính xác hình dạng hình học đại quan là:
A. Độ chính xác về kích thước thẳng hoặc kích thước góc
B. Sự xoay đi một góc nào đó giữa 2 bề mặt
C. Mức độ phù hợp lớn nhất về hình dạng hình học
D. Chu kỳ không bằng phẳng của bề mặt chi tiết máy
Câu 33: Chuẩn chỉ tồn tại trên bản vẽ là chuẩn
A. Chuẩn thiết kế
B. Chuẩn định vị
C. Chuẩn lắp ráp
D. Chuẩn đo lường
Câu 34: Theo TCVN độ nhẵn bề mặt chi tiết máy được chia làm bao nhiêu cấp:
A. 15
B. 24
C. 14
D. 20
Câu 35: Chuẩn là bề mặt có thật trên đồ gá hoặc máy là
A. Chuẩn gia công
B. Chuẩn đo lường
C. Chuẩn điều chỉnh
D. Chuẩn lắp ráp.
Câu 36: Chiều quay của dao phay và chiều tịnh tiến của bàn máy ngược chiều nhau là:
A. Phay nghịch
B. Phay thuận
C. A và B đều đúng
D. A và B đều sai
Câu 37: Khi gia công vật liệu dẻo và dai thường sẽ cho độ nhám bề mặt như thế nào so với vật liệu cứng và giòn?
A. Nhỏ hơn.

B. Lớn hơn.
C. Tương đương.

D. Không xác định được.

Câu 38: Khoét là phương pháp gia công lỗ sau khi:
A. Chuốt
B. Doa
C. Khoan
D. Xọc
Câu 39: Hành động điều khiển máy của công nhân được gọi là:
A. Bước.
B. Nguyên công.
C. Quá trình công nghệ
D. Động tác.
Câu 40: Tiện trụ A rồi sau đó phay rãnh then trên máy phay như hình vẽ, hỏi chi tiết gia công theo
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A. 1 Nguyên công vì tính chất liên tục.

B. 1 Nguyên công vì gia công tại 1 địa điểm.
C. 2 nguyên công vì không đảm bảo tính liên tục.
D. Tất cả đều sai
-----------------------------------------------
-----------------------------------------------
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