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ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT 
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(Thí sinh không được sử dụng tài liệu) 

 

Câu 1. (2.0 điểm)  

Thế nào là chiều sâu cắt? Cách xác định chiều sâu cắt khi tiện trụ ngoài, tiện lỗ, tiện mặt 

đầu, cắt đứt và cắt rãnh? Vẽ hình? 

Câu 2. (3.0 điểm)  

Định nghĩa các góc , α, , 1, β, ,  . Cho biết cách nhận diện góc nâng  dương, âm, 

bằng 0? (không vẽ hình). Cho biết cách lựa chọn góc  khi gia công tinh? Khi gia công 

thô có va đập lớn nên chọn góc  và   như thế nào? 

Câu 3. (2.0 điểm)  

Trình bày các giai đoạn mòn của dao? Vẽ sơ đồ thể hiện sự mòn mặt sau của dao khi gia 

công? 

Câu 4. (3.0 điểm)  

Trình bày công dụng và phân loại dao phay? 

 
_______Hết_______ 

 

GHI CHÚ: CÁN BỘ COI THI KHÔNG ĐƯỢC GIẢI THÍCH GÌ THÊM. 

 

   TRƯỞNG KHOA        TRƯỞNG BỘ MÔN      GIẢNG VIÊN RA ĐỀ 

 (      ghi    h  t n)                       (      ghi    h  t n)               (      ghi    h  t n)        

 

 

 

 

 

 Chung Trần Thế Vinh               Vũ Đức Pháp         Dương Minh Chung  
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT 
HỌC KỲ: I     NĂM HỌC:  2019 – 2020 

  

 Bậc đào tạo: CAO ĐẲNG 

 Học phần:  NGUYÊN LÝ CẮT KIM LOẠI 

 Lớp: 17T4-CKL1        Ngày thi:  ____ / ____ / 20   

 Thời gian thi: 90 phút  (không kể thời gian phát đề) 

 

(Thí sinh không được sử dụng tài liệu) 

 

NỘI DUNG 

Câu Ý Đáp án Điểm 

1  

Thế nào là chiều sâu cắt? Cách xác định chiều sâu cắt khi tiện trụ ngoài, tiện 

lỗ, tiện mặt đầu, cắt đứt và cắt rãnh? Vẽ hình? 2,0 

 

a Chiều sâu cắt t (mm): Chiều sâu cắt t là chiều dày của lớp kim loại được bóc 

đi sau một lần chạy dao, nói cách khác chiều sâu cắt t là khoảng cách gi a 

mặt chưa gia công và mặt đã gia công sau một lát cắt. 

0.25 

b 

* Khi tiện trụ ngoài: 

 t = 
2

dD 
 [mm] 

Trong đó:  

– D là đư ng k nh chưa gia công. 

– d là đư ng k nh đã gia công. (0,25đ) 

* Khi tiện lỗ:  

t = 
2

dD 
 [mm] 

Trong đó: 

- D là đư ng k nh lỗ đã gia công. 

- d là đư ng k nh lỗ trước khi gia công.  (0,25đ) 

. 

0.5 

c 

Khi tiện mặt đầu: chiều sâu cắt là chiều dày lớp kim loại bị bóc đi được đo 

theo phương vuông góc với mặt đầu đã gia công. (0,25đ) 

 *  Khi cắt đứt hoặc cắt rãnh (không m  rộng rãnh): chiều sâu cắt bằng chiều 

rộng lư i cắt của dao trực tiếp cắt gọt. (0,25đ) 

 

0.5 
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d 

 0.75  

2  

Định nghĩa các góc , α, , 1, β, ,  . Cho biết cách nhận diện góc nâng  

dương, âm, bằng 0? (không vẽ hình). Cho biết cách lựa chọn góc  khi gia 

công tinh? Khi gia công thô có va đập lớn nên chọn góc  và   như thế nào? 

3,0 

 a 

        -Góc trước  (gama): 

 à góc gi a mặt trước của dao và mặt ph ng đáy, đo trong tiết diện 

ch nh. (0,25đ)  

       -Góc sau ch nh  (alpha): 

  à góc gi a mặt sau ch nh của dao và mặt ph ng cắt gọt, đo trong 

tiết diện ch nh.(0,25 đ) 

       - Góc nghiêng ch nh  :  

           à góc gi a hình chiếu của lư i cắt ch nh trên mặt ph ng đáy và 

phương chạy dao. (0,25 đ) 

       - Góc nghiêng phu  1: 

       à góc gi a hình chiếu của lư i cắt phụ trên mặt ph ng đáy và 

phương chạy dao. (0,25 đ) 

       - Góc sắc (góc nêm)   :  

             à góc tạo b i mặt trước và mặt sau ch nh của dao, đo trong tiết diện 

ch nh. (0,25 đ) 

       -Góc cắt gọt  :  

 à góc tạo b i mặt trước của dao và mặt ph ng cắt gọt, đo trong tiết 

diện ch nh. (0,25 đ) 

        -Góc nâng (nghiêng) của lư i cắt ch nh : 

    à góc tạo b i lư i cắt ch nh và hình chiếu của nó trên mặt ph ng 

đáy. (0,25 đ) 

1.75  

b 

 +    0 nếu lư i cắt ch nh song song với mặt ph ng đáy. (0,25 đ) 

 +    0 nếu mũi dao là điểm th p nh t so với t t cả nh ng điểm khác 

nằm trên lư i cắt ch nh. (0,25 đ) 

 +    0 nếu mũi dao là điểm cao nh t so với t t cả nh ng điểm khác 

nằm trên lư i cắt ch nh. (0,25 đ) 

0.75  

D
 

s 
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d
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t 

s 



 c 

   Hướng thoát phoi phụ thuộc vào hướng của lư i cắt ch nh và trị số của góc 

.  

 Nếu    0 phoi thoát ra theo phương vuông góc với lư i cắt 

chính. 

 Nếu  > 0 phoi thoát về ph a bề mặt chưa gia công, trư ng hợp 

này th ch hợp khi tiện tinh. (0,25 đ) Mặt khác khi    0 mũi dao tiếp x c 

với chi tiết gia công sau c ng so với t t cả các điểm khác trên lư i cắt 

ch nh, vì vậy nó tránh được các va đập. Đối với tải trọng va đập lớn 

ngư i ta d ng dao có góc +  và - . (0,25 đ) 

0.5 

 

3 

 Trình bày các giai đoạn mòn của dao? Vẽ sơ đồ thể hiện sự mòn mặt sau của 

dao khi gia công? 

 

2,0 

 a - Giai đoạn 1 (v ng 1): gọi là giai đoạn mòn ban đầu. Ở giai đoạn này 

các vết lòi lõm trên dao và lớp oxy hóa mỏng do nguyên công nhiệt 

luyện để lại nhanh chóng bị mài mòn. (0,5) 

 - Giai ñoaïn 2 (vuøng 2): goïi laø giai ñoaïn moøn oån ñònh, chieàu cao hs 

taêng daàn ñeàu theo thôøi gian. (0,5) 

 - Giai ñoaïn 3 (vuøng 3): goïi laø giai ñoaïn moøn phaù huûy: khi chieàu cao 

hs ñaït tôùi giaù trò cöïc ñaïi hs max, dao tieáp tuïc bò quaù noùng seõ laøm taêng ñoät 

ngoät chieàu cao hs vaø phaù huûy löôõi caét. Muoán löôõi caét khoâng bò phaù huûy 

caàn maøi laïi dao, khi dao moøn tôùi ñoä moøn cho pheùp (hs cho pheùp). (0,5) 

 

 

 

1,5 

 b  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

0,5 

4  Trình bày công dụng và phân loại dao phay? 3,0 

 a + Dao phay mặt trụ và dao phay mặt đầu là hai loại dao cơ bản nh t d ng để 

gia công các mặt ph ng. Dao phay mặt trụ đư ng tâm của nó nằm song song 

với mặt ph ng cần gia công. Các r ng làm việc được bố tr  trên mặt trụ. Còn 

dao phay mặt đầu đư ng tâm của dao vuông góc với mặt ph ng cần gia công, 

các r ng được bố tr    trên mặt đầu. (0.75) 

  T  hai dạng dao phay cơ bản đó ngư i ta chế tạo ra các loại dao phay khác 

bằng cách bố tr  r ng cả trên mặt đầu và mặt trụ. (0.25) 

+ Dao phay rãnh: d ng để gia công rãnh k n hoặc nửa k n cũng có thể d ng 

gia công các bề mặt bên có bề rộng nhỏ. (0.25) 

+ Dao phay ngón: r ng được bố tr  trên mặt trụ và mặt đầu nên nó có thể làm 

việc như  dao phay mặt trụ khi gia công các bề mặt có độ rộng nhỏ hoặc để 

gia công các rãnh k n như  rãnh then trên trục, dao phay ngón còn d ng để 

2.25 

1 2 3 

T T(phuùt) 

hs 

(m) 
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Sô ñoà theå hieän söï moøn maët sau cuûa dao khi gia 

coâng. 

h
s 
 m

ax
 



 

_______Hết_______ 
 

TRƯỞNG BỘ MÔN                   GIẢNG VIÊN RA ĐỀ 

 (      ghi    h  t n)         (Ký và ghi    h  t n)  

 

 

 

 

 

         Vũ Đức Pháp                                                         Dương Minh Chung 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

gia công các mặt tròn xoay. (0.25) 

+ Dao phay định hình: có r ng trên mặt trụ và mặt đầu, Profin của r ng giống 

như profin của rãnh cần gia công. (0.25) 

+ Dao phay cắt: là một dạng dao phay rãnh có các r ng so le nhau để m  

rộng rãnh cắt, d ng để cắt đứt hoặc s  rãnh nhỏ. (0.25) 

+ Dao phay góc: r ng bố trí trên mặt côn, góc dao phụ thuộc vào góc chi tiết, 

d ng để gia công các khối V, mang cá v.v (0.25) 

b + Dạng r ng nhọn: d ng cho t t cả các loại dao không đòi hỏi Profin ch nh 

xác như: dao phay mặt trụ, mặt đầu, rãnh, góc dạng r ng nhọn khi mài sửa, 

mài trên  mặt sau vì vậy r ng kho  nhưng Profin thay đ i, dạng này d  chế 

tạo nên được d ng rộng rãi để chế tạo các loại dao thông dụng. (0,5 đ) 

 + Dạng hớt lưng: khi mài, mài sửa trên mặt trước vì vậy r ng gầy dần nhưng 

Profin của r ng ch nh xác như dao phay modul, các loại dao d ng để gia 

công dụng cụ cắt. (0,25 đ) 

0,75 
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ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT 
HỌC KỲ: I     NĂM HỌC:  2019 – 2020 

 Bậc đào tạo: CAO ĐẲNG                     

 Học phần: NGUYÊN LÝ CẮT KIM LOẠI 

 Lớp: 17T4-CKL1        Ngày thi:  ____ / ____ / 20   

 Thời gian thi: 90 phút  (không kể thời gian phát đề) 
 

(Thí sinh không được sử dụng tài liệu) 

 

Câu 1. (3.0 điểm) 

Trình bày các yếu tố cơ bản của dao tiện ngoài?  Vẽ hình? 

Câu 2. (2.0 điểm) 

Thế nào là hiện tượng phoi bám?  Cho biết nguyên nhân xu t hiện phoi bám? Ảnh hư ng 

của hiện tượng phoi bám?  

Câu 3. (2.0 điểm) 

Trình bày công dụng và đặc điểm của phương pháp Bào và Xọc?       

Câu 4. (3.0 điểm) 

Trình bày công dụng và phân loại dao phay? 

_______Hết_______ 

 

GHI CHÚ: CÁN BỘ COI THI KHÔNG ĐƯỢC GIẢI THÍCH GÌ THÊM. 

 

TRƯỞNG KHOA        TRƯỞNG BỘ MÔN      GIẢNG VIÊN RA ĐỀ 

    (      ghi    h  t n)                    (      ghi    h  t n)               (      ghi    h  t n)        

 

 

 

 

 

 

    Chung Trần Thế Vinh            Vũ Đức Pháp         Dương Minh Chung 
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ĐÁP ÁN ĐỀ THI KẾT THÚC HỌC PHẦN LÝ THUYẾT 
HỌC KỲ: I   NĂM HỌC:  2019 – 2020 

  

 Bậc đào tạo: CAO ĐẲNG                     

 Học phần:  NGUYÊN LÝ CẮT KIM LOẠI 

 Lớp:  17T4-CKL1        Ngày thi:  ____ / ____ / 20   

 Thời gian thi: 90 phút  (không kể thời gian phát đề) 
 

(Thí sinh không được sử dụng tài liệu) 

 

NỘI DUNG 

Câu Ý Đáp án Điểm 

1  

Trình bày các yếu tố cơ bản của dao tiện ngoài?  Vẽ hình? 

3,0 

 

a + Các yếu tố cơ bản của dao tiện ngoài: 

   Dao cắt gồm có thân (cán) và đầu dao (phần làm việc). (0,25 đ) 

   Cán dao d ng để k p dao trên   dao. (0,25 đ) 

   Đầu dao gồm có các yếu tố sau: 

- Mặt trước: là mặt theo đó phoi thoát ra. (0,25 đ) 

- Mặt sau ch nh: là mặt của dao đối diện với bề mặt đang gia công trên chi 

tiết. (0,25 đ) 

- Mặt sau phụ: là mặt của dao đối diện với bề mặt đã gia công trên chi tiết. 

(0,25 đ) 

-  ư i cắt gọt gồm có lư i cắt ch nh (là giao tuyến gi a mặt trước và mặt sau 

ch nh của dao)  (0,25 đ) và lư i cắt phụ (là giao tuyến gi a mặt trước và mặt 

sau phụ của dao). (0,25 đ) 

- Mũi dao: giao điểm gi a lư i cắt ch nh và lư i cắt phụ. Mũi dao có thể 

nhọn (r   0), lượn  tròn (có bán k nh, r được chọn trong khoảng t  0,4  2,1 

mm) hoặc mài vát. (0,5 đ) 

2.25 
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b 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

0.75 

2  

Thế nào là hiện tượng phoi bám?  Cho biết nguyên nhân xu t hiện phoi bám? 

Ảnh hư ng của hiện tượng phoi bám? 

2,0 

 a 

+Hiện tượng phoi bám: 

  Khi gia công kim loại mềm sẽ xảy ra hiện tượng có m u kim loại bám chặt 

vào mặt trước của dao   gần lư i cắt. (0,25 đ). M u kim loại này có độ cứng 

cao hơn cả vật liệu làm dao 2,5   3,5 lần, nó m t đi và xu t hiện liên tục. 

Hiện tượng đó gọi là phoi bám (l o dao). (0,25 đ) 

0.5  

b 

+Nguyên nhân xu t hiện phoi bám: 

           Do có một sự hảm nào đó lớp bề mặt của phoi khi thoát ra theo mặt 

trước của dao.(0,25 đ) 

            M u phoi bám có độ cứng cao vì nó được nung nóng, sau đó tự nguội 

nên được tôi cứng. Ngoài ra nó còn tự hóa cứng.  (0,25 đ) 

0.5  

 c 

+ Ảnh hư ng của phoi bám: 

               Khi gia công thô, m u phoi bám nhận tải trọng về mình nên gi  

được cho mặt trước của dao không bị nung nóng và mài mòn (0,25 đ). Vì 

vậy khi gia công thô, hiện tượng phoi bám không có hại cho dao mà thậm ch  

còn có lợi. (0,25 đ) 

               Khi gia công tinh, phoi bám có hại vì nó làm giảm độ ch nh xác và 

độ trơn nh n của bề mặt gia công (0,25 đ). M u phoi bám không tồn tại lâu 

trên dao, mà nó xu t hiện và m t đi, rơi ra rồi cắm vào bề mặt đã gia công 

gây nên các vết lõm (xước) trên bề mặt gia công, làm cho bề mặt gia công không 
trơn nh n.  (0,25 đ) 

1.0 

3  
  Trình bày công dụng và đặc điểm của phương pháp Bào và Xọc? 

2,0 

 a 
- Bào và xọc được d ng để gia công mặt ph ng và các mặt định hình có 

đư ng sinh th ng trong sản xu t đơn chiếc và hàng loạt nhỏ. (0.25) 

- Bào được thực hiện trên máy bào ngang hoặc máy bào giư ng. Quá trình 

bào và xọc được thực hiện nh  sự phối hợp hai chuyển động: chuyển động 

ch nh và chuyển động chạy dao. (0.25) 

- Quá trình bào và xọc ch  thực hiện   lượt đi, còn lượt về dao không cắt gọt 

do đó n ng su t th p. Mặt khác mỗi hành trình cắt gọt dao phải có khoảng 

chạy tới nên dao luôn chịu va đập d  gãy và m  dao làm giảm tu i thọ của 

dao. (0.5) 

2,0 

   Phần cắt gọt Cán dao 

Mặt sau phụ 

Mặt trước 

 ư i cắt ch nh 
ch nh  ư i cắt phụ 

Mũi dao 
dao 

Mặt sau ch nh 



 

_______Hết_______ 
 

TRƯỞNG BỘ MÔN                   GIẢNG VIÊN RA ĐỀ 

 (      ghi    h  t n)         (      ghi    h  t n)  

 

 

 

 

   Vũ Đức Pháp                          Dương Minh Chung 

- Chuyển động chạy dao thực hiện gián đoạn vào trước l c thực hiện mỗi 

hành trình. Do đó góc độ dao bào khi làm việc không bị thay đ i như khi 

tiện. (0.25) 

- Chuyển động ch nh của máy bào và xọc là chuyển động tịnh tiến, do đó mà 

gia tốc r t lớn khi tốc độ lớn. (0.25) 

- Tốc độ cắt của đa số các máy bào có vận tốc cắt khoảng 1222 m ph t, còn 

vận tốc máy xọc không vượt quá 12 m ph t. Nên trên máy bào và xọc hầu 

như không trang bị hệ thống tưới nguội. 

- Riêng đối với máy bào giư ng cao tốc có thể đạt đến vận tốc  0 m  ph t. 
(0.5) 

4  Trình bày công dụng và phân loại dao phay? 3,0 

 a + Dao phay mặt trụ và dao phay mặt đầu là hai loại dao cơ bản nh t d ng để 

gia công các mặt ph ng. Dao phay mặt trụ đư ng tâm của nó nằm song song 

với mặt ph ng cần gia công. Các r ng làm việc được bố tr  trên mặt trụ. Còn 

dao phay mặt đầu đư ng tâm của dao vuông góc với mặt ph ng cần gia công, 

các r ng được bố tr    trên mặt đầu. (0.75) 

  T  hai dạng dao phay cơ bản đó ngư i ta chế tạo ra các loại dao phay khác 

bằng cách bố tr  r ng cả trên mặt đầu và mặt trụ. (0.25) 

+ Dao phay rãnh: d ng để gia công rãnh k n hoặc nửa k n cũng có thể d ng 

gia công các bề mặt bên có bề rộng nhỏ. (0.25) 

+ Dao phay ngón: r ng được bố tr  trên mặt trụ và mặt đầu nên nó có thể làm 

việc như  dao phay mặt trụ khi gia công các bề mặt có độ rộng nhỏ hoặc để 

gia công các rãnh k n như  rãnh then trên trục, dao phay ngón còn d ng để 

gia công các mặt tròn xoay. (0.25) 

+ Dao phay định hình: có r ng trên mặt trụ và mặt đầu, Profin của r ng giống 

như profin của rãnh cần gia công. (0.25) 

+ Dao phay cắt: là một dạng dao phay rãnh có các r ng so le nhau để m  

rộng rãnh cắt, d ng để cắt đứt hoặc s  rãnh nhỏ. (0.25) 

+ Dao phay góc: r ng bố trí trên mặt côn, góc dao phụ thuộc vào góc chi tiết, 

d ng để gia công các khối V, mang cá v.v (0.25) 

2.25 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 b + Dạng r ng nhọn: d ng cho t t cả các loại dao không đòi hỏi Profin ch nh 

xác như: dao phay mặt trụ, mặt đầu, rãnh, góc dạng r ng nhọn khi mài sửa, 

mài trên  mặt sau vì vậy r ng kho  nhưng Profin thay đ i, dạng này d  chế 

tạo nên được d ng rộng rãi để chế tạo các loại dao thông dụng. (0,5 đ) 

 + Dạng hớt lưng: khi mài, mài sửa trên mặt trước vì vậy r ng gầy dần nhưng 

Profin của r ng ch nh xác như dao phay modul, các loại dao d ng để gia 

công dụng cụ cắt. (0,25 đ) 

0.75 


