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Đề số 1

      (Thí sinh không được sử dụng tài liệu)
Câu 1: (3 điểm) Trình bày các yếu tố ảnh hưởng đến độ chính xác và các biện pháp công nghệ khi tiện bề mặt trụ ngoài
	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	1
	Các yếu tố ảnh hưởng
	· Độ chính xác bản thân máy tiện như độ đảo trục chính, sai lệch hoặc độ mòn của sống trượt, độ lệch tâm giữa ụ trước và ụ sau v.v...
· Độ cứng vững của hệ thống công nghệ.
· Tình trạng dao cụ.
· Trình độ tay nghề của công nhân.
	
0,5 đ

	
	












Các biện pháp công nghệ khi tiện bề mặt trụ ngoài 
	* Chuẩn công nghệ khi tiện phụ thuộc vào 
- Vị trí của mặt gia công (mặt trong, mặt ngoài, mặt đầu)
- Hình dạng và kích thước chi tiết gia công (dài, ngắn, to, nhỏ
- Độ chính xác về kích thước cũng như hình dạng hình học và vị trí tương quan.
	0.5 đ

	
	
	* Thông thường khi gia công mặt ngoài, chuẩn có thể là 
- Mặt ngoài
- Mặt trong
- Hai lỗ tâm
- Mặt ngoài, mặt trong phối hợp với mặt đầu. 
	
0,5 đ

	
	
	* Trong nhiều trường hợp các chi tiết dạng hộp, dạng càng v.v... chuẩn còn có thể là mặt đầu và hai lỗ chuẩn phụ.

	
0,25 đ

	
	
	* Tùy theo phương pháp chọn chuẩn, khi gia công bằng phương pháp tiện có nhiều cách gá đặt khác nhau như:
- Gá trên mâm cặp ba chấu tự định tâm (mặt ngoài hoặc mặt trong).
- Gá trên mâm cặp và một đầu chống tâm.
- Gá vào hai lỗ tâm.
- Gá trên mâm cặp bốn chấu không tự định tâm.
- Gá đặt bằng ống kẹp đàn hồi (chuẩn là mặt ngoài hoặc mặt trong).
- Gá các mũi tâm lớn.
- Gá trên các loại trục gá (chuẩn là mặt trong).
- Gá đặt trên các loại đồ gá chuyên dùng.
- Gá trên mâm cặp ba châu tự định tâm. 

	0,5đ

	
	
	.      [image: Description: t5]
Vi dụ:
a/- Định vị mặt trụ ngoài

b/- Định vị bằng mặt trụ ngoài kết hợp mặt đầu.

c/- Định vị bằng mặt trụ trong (lỗ) kết hợp mặt đầu















	
0,75 đ









	
Câu 2: (2,5 điểm)Trình bày đặc điểm và phân loại mặt xoắn vít
	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	2
	Đặc điểm mặt xoắn vít
	Mặt xoắn vít là mặt định hình được tạo bởi một đường sinh định hình khi quay xung quanh một đường tâm đồng thời di chuyển dọc đường tâm đó với những góc nâng khác nhau.
Khi quay một vòng, đường định hình sẽ di chuyển đi một đoạn gọi là bước xoắn.
	0,25 đ

	
	












Phân loại mặt xoắn vít
	a. Bề mặt ren
* Là mặt xoắn vít tiêu biểu nhất trên các chi tiết máy. Bề mặt ren được dùng trong các mối lắp ghép cố định, tháo được hay trong các mối ghép truyền động. 
	0,25 đ

	
	
	* Bề mặt ren được chia làm nhiều loại:
- Dựa vào prôphin của tiết diện xoắn ta có: 
+ Ren tam giác (ren tam giác lại chia ra ren hệ mét, ren Anh, ren ống v…v) 
+ Ren ống 
- Dựa vào số đường xoắn vít ta có ren một đầu mối và ren nhiều đầu mối. 
- Dựa vào hướng đường xoắn vít ta có ren phải, ren trái. 
- Dựa vào vị trí và hình dạng của mặt xoắn vít ta có ren trong, ren ngoài, ren côn …
- Dựa vào quan hệ của bề mặt ren với các bề mặt khác ta có ren thông và ren không thông.
Dựa vào độ chính xác chung của ren ta có ba cấp chính xác (cấp1, 2 và 3)
	1 đ

	
	
	b. Bề mặt trục vít
	- Là bề mặt xoắn vít mà bước của nó được tính theo công thức 
		t = m x 		(m: là môđun)
	Trục vít là bề mặt xoắn vít có tính chất ăn khớp răng trong bộ truyền trục vít – bánh vít.
	0,25

	
	· 
	· Dựa vào prophin tiết diện trục vít qua tâm ta có:
		+ Trục vít acsimet.
		+ Trục vít thân khai.
		+ Trục vít côngvôlút.
	0,25

	
	· 
	· Dựa vào hình dáng bên ngoài ta có trục vít trụ và trục vít lõm.
	Độ chính xác của trục vít được quy định như độ chính xác của các bộ truyền bánh răng.
	0,25

	
	
	c. Các bề mặt xoắn vít khác
	Theo prophin của chúng ta chia ra: rãnh hình thang cân, rãnh hình thang vuông, rãnh hình tam giác v…v
	0,25



CÂU 3 (2 điểm): Nêu trình tự gia công các bề mặt của chi tiết dạng trục
	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	3
	






Trình tự gia công các bề mặt của chi tiết dạng trục
	a. Gia công chuẩn bị.
- Cắt đứt phôi theo kích thước chiều dài hoặc bội số của chiều dài trên máy nhiều trục hoặc máy cắt tự động chuyên dùng, trên máy cưa, cũng có thể cắt đứt trên máy tiện.
- Khoả hai mặt đầu và khoan hai lỗ tâm. Nếu trục dài phải dùng luynet thì cần phải có nguyên công gia công cổ đỡ.
	0,5 đ

	
	
	b. Gia công trước nhiệt luyện.
- Tiện thô và bán tinh các mặt trụ trên máy tiện (thường dùng hai lần gá đề gia công hai đầu).
- Tiện tinh các mặt trụ. Nếu là trục rỗng thì sau khi tiện thô và bán tinh phải khoan và doa lỗ rồi mới gia công tinh mặt ngoài.
- Mài thô một số cổ trục để đỡ chi tiết khi phay.
- Nắn thẳng trục có  < 100 và L/d > l0
- Gia công các mặt định hình, rãnh then, rãnh chốt, răng trên trục.
- Gia công các lỗ vuông góc hoặc làm thành một góc với đường tâm trục, gia công các mặt có ren, mặt không quan trọng.
	1 đ

	
	
	c. Nhiệt luyện.
d. Nắn thẳng sau nhiệt luyện.
e. Gia công tinh sau nhiệt luyện.
- Mài thô và tinh các cổ trục
- Mài thô và tinh các mặt định hình (nếu có)
- Đánh bóng
- Tổng kiểm tra.
	0,5 đ



Câu 4: (2,5 điểm) Trình bày các điều kiện kỹ thuật, vật liệu phôi dùng và tính công nghệ trong kết cấu khi gia công các chi tiết dạng bạc.
	Câu
	Ý
	Đáp án
	Điểm

	4
	


Các điều kiện kỹ thuật khi gia công các chi tiết dạng bạc
	Khi chế tạo chi tiết dạng bạc, yêu cầu kỹ thuật quan trọng nhất là độ đồng tâm giữa mặt ngoài và mặt lỗ, cũng như độ vuông góc giữa mặt đầu và đường tâm. 
	0,25 đ

	
	
	Cụ thể là phải bảo đảm các điều kiện như sau:
- Đường kính mặt ngoài của bạc đạt cấp chính xác 7÷10.
- Đường kính lỗ đạt cấp chính xác 7, đôi khi cấp 10, đối với các lỗ bạc cần lắp ghép chính xác có thể yêu cầu cấp 5.
- Độ dày thành bạc cho phép sai lệch trong khoảng 0,03÷0,15 mm.
- Độ đồng tâm mặt ngoài và lỗ bạc tùy điều kiện làm việc của bạc mà quy định cụ thể, thông thường độ không đồng tâm này không lớn hơn 0,15 mm.
- Độ không vuông góc giữa mặt đầu và đường tâm lỗ nằm trong khoảng (0,1 ÷ 0,2 mm)/100 mm bán kính. Với loại bạc chịu tải trọng theo chiều trục thì độ không vuông góc này từ (0,02 ÷ 0,03 mm)/100 mm bán kính.
- Độ nhám bề mặt thường cho:
+ Với bề ngoài cần đạt Ra = 2,5÷0,63 μm.
+ Với bề mặt lỗ tuỳ theo yêu cầu mà cho Ra = 2,5÷0,63 μm, đôi khi Ra = 0,32.
+ Với mặt đầu Rz = 40 μm÷10; Ra = 2,5÷1,25 μm.
	0,75 đ

	
	
Vật liệu và phôi dùng khi gia công các chi tiết dạng bạc
	Vật liệu thường dùng để chế tạo các chi tiết dạng bạc là thép, đồng thau, đồng đỏ, gang và các hợp kim đặc biệt khác. 
Ngoài ra còn dùng chất dẻo và gốm, sứ để chế tạo một số bạc đặc biệt.
	0,25 đ

	
	
	Việc chọn phôi để chế tạo các chi tiết dạng bạc, phụ thuộc vào điều kiện làm việc, hình dạng và sản lượng của nó, cụ thể là: 
- Với bạc có đường kính lỗ nhỏ hơn 100mm thường dùng thép thanh định hình và thép thanh cán nóng hoặc phôi đúc đặc (không có lỗ sẵn).
- Với bạc có đường kính lỗ lớn hơn 200mm thường dùng các phôi ống hoặc phôi đúc có lỗ sẵn. 
- Những bạc có thành mỏng và xẻ rãnh thường làm bằng đồng thau hoặc đồng đỏ, cũng có thể dùng các tấm kim loại cuốn lại.
- Với những bạc bằng vật liệu sứ hoặc chất dẻo thường được làm bằng cách ép và sau đó thiêu kết. Những phôi ép và đúc áp lực đều có thể tạo sẵn được các lỗ có đường kính nhỏ tới 3mm hoặc nhỏ hơn nữa.
	0,75 đ

	
	
Tính công nghệ trong kết cấu
	Trước hết cần chú ý đến đặc trưng quan trọng đối với bạc là tỉ số giữa chiều dài và đường kính ngoài lớn nhất của chi tiết. Tỉ số đó phải nằm trong giới hạn 0,5÷3,5.
Chú ý đến kích thước lỗ của bạc bỡi vì cùng một đường kính thì gia công lỗ bao giờ cũng khó hơn gia công trục.
Bề dày của thành bạc cũng không nên mỏng quá để tránh biến dạng khi gia công và nhiệt luyện.
	0,5 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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