CÂU HỎI TRẮC NGHIỆM 
CÔNG NGHỆ CHẾ TẠO PHÔI

1 .  Kim loại sau khi được gia công áp lực thì: 
a.         Kim loại chỉ bị thay đổi hình dáng bên ngoài nhưng tổ chức bên trong không bị ảnh hưởng

b.      Kim loại chỉ bị thay đổi hình dáng bên ngoài nhưng tính chất không ảnh hưởng
c.         Kim loại chỉ bị thay đổi hình dáng và cả cấu trúc mạng
d.         Cả 3 câu trên đều sai
2.  Đặc điểm nào của phương pháp gia công áp lực dưới đây là đúng:
a.         Là phương pháp gia công không có phoi cho năng suất cao

b.         Vật liệu gia công dựa vào tính cắt gọt kim loại
c.         Kim loại đã qua gia công áp lực không dùng chế tạo cho những chi tiết máy quan trọng
d.         Cả 3 câu trên đều sai
3.  Vật liệu kim loại khi gia công nguội bằng phương pháp gia công áp lực có đặc điểm sau:
a.         Sau khi gia công, kim loại không bị biến cứng
b.         Giảm độ dẻo nhưng độ bền và độ cứng tăng lên

c.         Kim loại được gia công ở nhiệt độ trên nhiệt độ kết tinh
d.         Kéo dài tổ chức hạt theo phương biến dạng nhỏ nhất
4. Vật liệu kim loại khi gia công nóng bằng phương pháp gia công áp lực có đặc điểm sau:
a.         Kim loại được gia công ở nhiệt độ dưới nhiệt độ kết tinh
b.         Trong quá trình gia công phải ngừng lại để ủ phôi
c.         Quá trình gia công có hiện tượng bị biến cứng
d.         Cả 3 câu trên đều đúng

5.  Gia công áp lực sẽ làm cho tổ chức kim loại có đặc điểm sau:
a.         Tinh thể kim loại bị kéo dài và tạo ra tổ chức thớ kim loại
b.         Tinh thể kim loại bị nén lại và tạo ra thổ chức hạt nhỏ mịn
c.         Tinh thể kim loại bị biến dạng tạo nên tổ chức cấu trúc phức tạp
d.         Tinh thể kim loại bị biến dạng tạo nên tổ chức phiến kim loại

6. Các thớ kim loại sau khi gia công áp lực, nếu gia công tiếp cần lưu ý:
a.         Gia công có ứng suất cắt thì lực cắt phải song song với thớ
b.         Gia công có ứng suất kéo thì lực kéo phải vuông góc với thớ
c.         Gia công nên tìm cách uốn các thớ theo đường bao chi tiết
d.         Cả 3 câu trên đều đúng

7. Trong gia công áp lực nếu nung phôi quá nhiệt sẽ có:
a.         Tổ chức hạt kim loại nhỏ mịn, tăng độ dẻo cho kim loại
b.         Tăng tính bền cho kim loại
c.         Hiện tượng bị nứt nếu tiếp tục gia công
d.         Cả 3 câu trên đều sai

8.  Trong quá trình gia công áp lực, nếu nung phôi bị cháy sẽ dẫn đến:
a.         Phá hỏng tính liên tục của kim loại
b.         Phá hỏng độ dẻo và độ bền của kim loại
c.         Phá hỏng phôi chỉ đem đi nấu lại mà không thể tiếp tục gia công
d.         Cả 3 câu trên đều đúng

9.  Hiện tượng oxy hoá trong quá trình nung phôi khi gia công áp lực sẽ:
a.         Giúp cho việc gia công được dễ dàng
b.         Tạo vẩy oxít kim loại làm hao tốn vật liệu

c.         Tăng chất lượng sản phẩm khi gia công
d.         Tăng tuổi thọ thiết bị khi gia công
10. Hiện tượng nứt khi nung phôi trong gia công áp lực có đặc điểm:
a.         Nhiệt độ nung không hợp lý
b.         Tốc độ nung không hợp lý
c.         Vết nứt xuất hiện bên ngoài hay bên trong vật liệu
d.         Cả 3 câu trên đều đúng

11.  Đặc điểm của phương pháp cán kim loại là:
a.         Hai trục cán quay cùng chiều khi đẩy phôi không cần giá đẩy
b.         Chiều dài phôi cán tăng lên

c.         Chiều dầy phôi cán tăng lên
d.         Chiều rộng phôi cán tăng lên
12. Đặc điểm khi cán nóng kim loại là:
a.         Độ bóng bề mặt thấp

b.         Độ chính xác của phôi cao
c.         Độ dẻo kim loại giảm
d.         Năng suất cán thấp
13. Đặc điểm khi cán nguội kim loại là:
a.         Độ dẻo kim loại tăng
b.         Độ chính xác thấp

c.         Độ bóng bề mặt cao
d.         Cả 3 câu trên đều đúng
14. Sản phẩm từ phương pháp cán kim loại có thể cho các dạng sau:
a.         Các dạng tấm
b.         Các dạng định hình
c.         Các dạng ống
d.         Cả 3 câu trên đều đúng

15. Đặc điểm của phương pháp kéo kim loại là:
a.         Tiết diện phôi kéo tăng lên
b.         Chiều dài phôi kéo tăng lên

c.         Độ chính xác phôi không cao
d.         Độ bền phôi giảm
16. Phần cấu tạo nào trong 1 khuôn kéo dưới đây là không đúng:
a.         Phần cắt đứt

b.         Phần vuốt nhỏ làm biến dạng
c.         Phần làm trơn
d.         Phần vuốt nhẵn
17. Khi tiến hành phương pháp kéo thì:
a.         Không cần dùng chất bôi trơn
b.         Khi kéo phôi phải nung nóng
c.         Độ bền của vật liệu khi kéo giảm
d.         Trong quá trình kéo cần phải ủ để làm mất hiện tượng cứng nguội

18. Khi tiến hành phương pháp ép kim loại thì:
a.         Phôi kim loại gia công trong trạng thái nguội
b.         Độ chính xác và năng suất cao

c.         Không gia công được vật liệu kim loại màu
d.     Tạo ra sản phẩm có profin nhất định

19. Đặc điểm của phương pháp dập thể tích là:

a.         Kim loại bị biến dạng tự do trong lòng khuôn

b.     Chỉ chế tạo được những chi tiết đơn giản

c.         Chất lượng và độ chính xác cao
d.         Khó thực hiện việc cơ khí hoá và tự động hoá
20. Đặc điểm của phương pháp dập tấm là:
a.         Sản phẩm có khả năng lắp lẫn cao

b.         Chỉ gia công ở trạng thái nóng
c.         Độ chính xác thấp
d.     Độ bền và độ bóng bề mặt thấp

21. So với cách ghép bằng đinh tán hay bằng bulông thì ghép bằng hàn tiết kiệm được tối đa:  
a.         Đến 10 % kim loại
b.         Đến 15 % kim loại
c.         Đến 20 % kim loại
d.         Đến 25 % kim loại

22. Đối với phương pháp hàn nóng chảy thì:
a.         Chỉ có que hàn được nung nóng đến trạng thái nóng chảy
b.         Chỉ có chỗ hàn được nung nóng đến trạng thái nóng chảy
c.         Cả que hàn và chỗ hàn được nung nóng đến trạng thái nóng chảy
d.         Cả 3 câu trên đều đúng

23.  Phương pháp hàn nào dưới đây thuộc nhóm hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ:
a.         Hàn plasma
b.         Hàn chân không
c.         Hàn hồ quang tay

d.         Hàn tự động
24. Trong phương pháp hàn áp lực, kim loại được nung đến trạng thái nào:
a.         Chảy dẻo
b.         Bắt đầu chảy
c.         Chảy lỏng hoàn toàn
d.         Cả 3 câu trên đều sai

25. Phương pháp hàn nào dưới đây thuộc dạng hàn điện:
a.         Hàn tiếp xúc
b.         Hàn khuếch tán
c.         Hàn điểm

d.         Hàn đường
26.  Phương pháp hàn nào dưới đây thuộc dạng hàn hoá học:
a.         Hàn hồ quang
b.         Hàn điện xỉ
c.         Hàn nhiệt nhôm

d.         Hàn cảm ứng
27.  Phương pháp hàn nào dưới đây thuộc dạng hàn cơ học:
a.         Hàn ma sát
b.         Hàn nguội
c.         Hàn nổ
d.         Cả 3 câu trên đều đúng

28. Hồ quang điện trong hàn hồ quang được sinh ra từ:
a.         Dòng điện tử trong môi trường ion giữa hai điện cực

b.         Tia lửa điện phóng ra giữa hai điện cực
c.         Nhiệt năng sinh ra giữa hai điện cực
d.         Sự chập điện giữa hai điện cực
29.  Phương pháp hàn nào dưới đây mà nhiệt lượng hồ quang tập trung trên 1 điểm của vật hàn:
a.         Hàn hơi
b.         Hàn hồ quang điện
c.         Hàn siêu âm
d.         Hàn laser

30.  Nguyên lý hàn điện tiếp xúc là:
a.         Nung nóng vật hàn bằng nguồn nhiệt bên ngoài rồi ép chúng lại với nhau
b.         Nung nóng vật hàn bằng dòng điện chạy trực tiếp trong vật rồi ép lại bằng lực cơ học

c.         Để hai vật hàn tiếp xúc với nhau và dùng hồ quang điện để hàn
d.         Cả 3 câu trên đều sai
31.  Đặc điểm nào của phương pháp hàn điện tiếp xúc dưới đây là đúng:
a.         Dòng điện hàn có cường độ rất lớn
b.         Chỗ hàn được đốt nóng rất nhanh
c.         Đây là phương pháp hàn có năng suất cao
d.         Cả 3 câu trên đều đúng

32.  Trong hàn hơi, ngoài khí oxy thì khí nào dưới đây được dùng kèm chủ yếu:
a.         Khí than đá
b.         Khí Axêtilen

c.         Khí hyđrô
d.         Hơi xăng và Benzen
33.  Chất lượng mối hàn khí phụ thuộc yếu tố nào dưới đây là đúng:
a.         Chất lượng que hàn
b.         Độ nghiêng mỏ hàn
c.         Cách điều chỉnh ngọn lửa hàn
d.         Cả 3 câu trên đều đúng

34. Khái niệm nào của hàn trái hay hàn phải trong hàn khí dưới đây là đúng:
a.         Mỏ hàn đi trước, que hàn đi sau và hàn từ bên trái sang phải là hàn phải
b.         Mỏ hàn đi trước, que hàn đi sau và hàn từ bên trái sang phải là hàn trái

c.         Hàn trái có tốc độ nhanh hơn hàn phải
d.         Hàn trái là phương pháp hàn chủ yếu trong hàn khí so với hàn phải
35.  Vỏ bình chứa khí trong hàn khí sử dụng lâu sẽ bị mòn muốn thay thế thì áp dụng cách:
a.         Đo lại kích thước bề dầy vỏ bình so với tiêu chuẩn lúc ban đầu
b.         Kiểm tra thể tích lượng khí nạp vào bình so với thể tích luợng khí nạp tiêu chuẩn lúc ban đầu
c.         Xác định lại trọng lượng vỏ bình so với trọng lượng vỏ bình tiêu chuẩn lúc ban đầu
d.         Cả 3 câu trên đều sai

36.  Để kiểm tra mối hàn ta dùng các hình thức sau:
a.         Kiểm tra cơ tính bằng cách dùng khí nén hay thủy lực
b.         Kiểm tra áp lực bằng thử kéo hay thử nén
c.         Kiểm tra bằng phương pháp vật lý: dùng tia Gama; tia Rơnghen hay siêu âm
d.         Cả 3 câu trên đều đúng

37. Mỏ cắt kim loại bằng khí có cấu tạo nào dưới đây là đúng:
a.         Mỏ cắt có 2 miệng và 3 đường dẫn khí
b.         Mỏ cắt có 2 miệng và 2 đường dẫn khí
c.         Mỏ cắt có 1 miệng và 3 đường dẫn khí
d.         Mỏ cắt có 1 miệng và 2 đường dẫn khí

38.  Những đặc điểm nào về hàn vẩy dưới đây là đúng:
a.         Làm cho thành phần hoá học vật hàn được thay đổi
b.         Tác dụng nhiệt rất lớn làm vật hàn dễ bị biến dạng
c.         Chủ yếu chỉ sử dụng cho các vật hàn có kết cấu đơn giản
d.         Có khả năng hàn được các kim loại khác nhau

39.  Những khuyết tật nào dưới đây thuộc về khuyết tật bên ngoài thường gặp ở mối hàn:
a.         Mối hàn không đồng đều
b.         Mối hàn không ngấu
c.         Quá nhiệt
d.         Cả 3 câu trên đều sai

41. Khi tăng năng suất của quá trình hàn MIG/MAG nên :

a) Tăng đường kính dây hàn     

b) Giảm đường kính dây hàn

c) Tăng lưu lượng khí bảo vệ     

d) Giảm tốc độ hàn

42. Khi tăng hàm lượng khí Ar vào khí CO2 sẽ có tác dụng :

a) Tăng chiều sâu ngấu        

b) Tăng bề rộng mối hàn

c) Giảm kim loại bắn tóe     

d) Ổn định hồ quang

43. Với cùng một cường độ dòng điện, đường kính dây hàn MAG so với đường kính qua hàn hồ quang tay ( MMA ) la :

a) Bằng nhau                   

b) Lớn hơn

c) Nhỏ hơn                    

d) không xác định được

44.Để tăng năng suất quá trình hàn MIG/MAG ta có thể :

a) Tăng điện áp hàn       

b) Tăng lưu lượng khí bảo vệ

c) Tăng cường độ dòng điện hàn  

d) Tăng cường độ dòng điện hàn và giảm đường kính dây hàn

45. Cường độ năng lượng bức xạ tia cực tím của hồ quang hàn mạnh nhất trong công nghệ hàn :

a) Hồ quan tay          

b) TIG

c) MIG/MAG           

d) SAW

46. Quá trình hàn nào sau đây tạo nhiều khói nhất :

a) Hồ quang tay     

b) MIG/MAG

c) TIG                

d) Hàn khí

47. Loại vật liệu nào sau đây có thể cắt bằng ngọn lửa oxy-axetylen :

a) Thép cacbon thấp    

b) Thép không gỉ

c) Nhôm                 

d) Gang

48. Bề mặt mối hàn góc phải đảm bảo yêu cầu :

a) Luôn phẳng       

b) Luôn lồi

c) Luôn lõm       

d) Tùy theo quy định của thiết kế

49. Mối hàn góc có mặt trong loại liên kết :

a) Liên kết giáp mối          

b) Liên kết hàn chồng

c) Liên kết hàn chữ T     

d) Liên kết hàn mép

50. Đặc điểm của loại dịch chuyển ngắn mạch kim loại điện cực vào vũng hàn là :

a) Cường độ dòng điện hàn lớn   

b) Điện áp hồ quan lớn

c) Cường độ dòng điện hàn và  

d) Không tạo ra sự bắn tóe điện áp hồ quang đề nhỏ

51. Tốc độ cấp dây hàn :

a) Tỷ lệ thuận với điện áp hàn  

b) Tỷ lệ thuận với cường độ dòng điện hàn

c) Tỷ lệ nghịch với tốc độ cấp     

 d) Không phụ thuộc vào các thông số trêndây hàn

52. Các thông số công nghệ của hàn MIG/MAG có thể bao gồm :

a) Chiều dày tấm cần hàn        
b) Cường độ dòng điện hàn

c) Điện áp hàn                       

d) Tốc độ hàn

53. Khi hàn MAG để giảm sự bắn tóe có thể sử dụng biện pháp nào sau đây :

a) Tăng lưu lượng khí bảo vệ     

b) Giảm cường độ dòng

c) Dùng dây hàn có đường kính  nhỏ hơn 1,2mm

d) Tăng tỷ lệ khí Ar trong hỗn hợp khí  

54. Những loại khí nào sau đây là khí hoạt tính :

a) CO2                        

b) H2

c) Ar + CO2            

d) Ar

55. Khí trơ bao gồm :

a) Ar hoặc He                

b) Ar hoặc CO2

c) Hỗn hợp Ar với oxy   

d) Hỗn hợp Ar với He

56. Mục đích của khí bảo vệ trong hàn MIG/MAG là :

a) Tạo sự ổn định hồ quang   

b) Khử tạp chất trong kim loại mối hàn

c) Bảo vệ kim loại nóng chảy     

d) Chống nứt kim loại mối hàn khỏi môi trường không khí xung quanh

57. Dây hàn sử dụng trong quá trình hàn MIG/MAG có đường kính thông dụng là:

a) 0.8 đến 3.0 mm           

b) 1.6 đến 2.5 mm

c) 0.8 đến 2.4 mm          

d) 0.8 đến 1.6 mm

58. Chức năng của dây hàn đặc khi hàn MAG là :

a) Khử oxy cho kim loại mối hàn  

b) Tạo xỉ bảo vệ cho kim loại mối hàn

c) Gây và tạo độ ổn định cho hồ   

d) Cung cấp kim loại cho mối hàn quang hàn

59. Dây hàn MIG/MAG được chế tạo thành cuộn vì :

a) Dễ bảo quản và sử dụng        

b) Khi hàn tốc độ chảy của dây rất cao

c) Thuận lợi cho thao tác của thợ hàn  

d) Có thể thao tác hồ quang linh hoạt hơn so với que hàn

60. Lõi thuốc của dây hàn lõi thuốc ( dây hàn lõi bột ) có công dụng gì :

a) Tạo xỉ bảo vệ mối hàn        

b) Chống quá tải cho mối hàn

c) Làm tăng hiện tượng gió lùa   

d) Giảm thiểu tác hại của gió lùa

61. Liên kết hàn gồm :

a) Kim loại mối hàn         

 b) Vùng ảnh hưởng nhiệt

c) Kim loại cơ bản               

d) cả a, b và c

62. Tốc độ cấp dây hàn :

a) Tỷ lệ thuận với cường độ      

b) Tỷ lệ nghịch với cường độ dòng điệndòng điện

c) Tỷ lệ thuận với điện áp hàn        

d) Tỷ lệ nghịch với điện áp hàn

63. Loại khí bảo vệ nào được dùng trong quá trình hàn GMAW :

a) CO2                       

b) Ar + CO2

c) Ar                        

d) Oxy

64. Dịch chuyển kim loại lỏng dạng tia xảy ra khi điện áp nằm trong phạm vi :

a) 24 - 40 V                  

b) 18 - 22 V

c) 15 - 24 V             

d) 50 - 60 V

65. Loại máy nào sau đây không có khả năng lựa chọn cực tính :

a) Máy chỉnh lưu               

b) Inverter

c) Máy biến áp                

 d) Máy phát điện

66. Loại máy hàn nào sau đây có thể sử dụng ở những nơi không có cấp điện lưới :

a) Máy chỉnh lưu   

b) Inverter
c) Máy biến áp      

d) Máy phát điện

67. Hồ quang hàn quá  ngắn có thể dẫn đến :
a) Tăng mức độ bắn tóe          
b) Hiện tượng lẫn xỉ
c) Hiện tượng lệch hồ quang       

d) Khuyết tật cháy cạnh

68. Kiểm soát điện áp hồ quang :
a) Có thể không cần quan tâm đến   

b) Tương tự như kiểm soát cường độkhi dùng que hàn thuốc bọc dòng điện hàn
c) Để tăng độ cứng cho kim 

d) Không thể thực hiện nổi với hànloại mối hàn bằng dòng một chiều

69.Chiều sâu ngấu sẽ bị giảm do :
a) Thiết lập dòng điện hàn quá thấp  
b) Tăng chiều dài cáp hàn
c) Lựa chọn điện cực hàn có   đường kính nhỏ hơn      

d) Tăng góc vát mép của chi tiết hàn 

70. Điện cực mang cực tính dương :
a) Dẫn đến nhiệt lượng tập trung  

b) Là nhược điểm khi hàn bằngchủ yếu trên vật hàn dòng một chiều
c) Được sử dụng tốt nhất với tất     

d) Được gọi là hàn nối nghịch cả các loại điện cực

71. Công suất của quá trình GTAW được ấn định thông qua :
a) Kích thước điện cực hàn    
b) Kích thước chụp khí bảo vệ
c) Khả năng dẫn dòng điện      

d) Khả năng dẫn điện áp

72. Loại dòng điện dùng để hàn nhôm bằng quá trình GTAW là :
a) AC               
b) DC-

c) DC+             

d) AC-HF

73.Hồ quang ngắn mạch (dịch chuyển kim loại giọt lớn ) xảy ra khi điện 
áp hàn trong phạm vi :
a) 22 - 30 V            
b) 10 - 15 V
c) 13 - 24 V       

d) 28 - 40 V

75. Liên kết hàn giáp mối vát mép chữ X được sử dụng thay thế cho 
liên kết hàn giáp mối vát mép chữ V là do :
a) Thực hiện nhanh hơn           

b) Dễ kiểm soát biến dạng hàn hơn
c) Không yêu cầu xử lý nhiệt   

d) Không yêu cầu làm sạch sau khi hàn

76. Liên kết hàn giáp mối không khe hở được sử dụng :
a) Do dễ dàng gá lắp   

b) Trong trường hợp yêu cầu tốc độ hàn nhanh hơn
c) Đối với các chi tiết yêu cầu thấu hoàn toàn    

d) Đối với các chi tiết có chiều dày nhỏ hơn 3 mm

77. Để đảm bảo an toàn, điện áp không tải ( OCV ) khi hàn hồ quang tay :
a) Nằm trong khoảng 50 - 90 V       

b) Nhỏ hơn hoặc bằng 120 V
c) Nhỏ hơn hoặc bằng 100 V          

d) Nằm trong khoảng 20 - 40 V

78. Nguồn điện hàn dùng trong quá trình hàn hồ quang điện cực nóng chảy sử dụng khí bảo vệ có đặc tính :
a) Thoải                                    
b) Dốc
c) CV        

d) CC

77. Chức năng của chụp khí bảo vệ trên mỏ hàn MIG/MAG :
a) Che kín hồ quang hàn       

b) Cung cấp luồng khí chảy tầng để bảo vệ vũng hàn
c) Hạn chế sự tạo thành khói hàn   

d) Cách nhiệt hồ quang với tay cầm

80. Ưu điểm của quá trình hàn MIG/MAG :
a) Cấp dây hàn liên tục     

b) Tự động điều chỉnh chiều dài hồ quang
c) Tự động điều chỉnh tốc độ hàn     

d) Năng suất cao

81. Biện pháp ngăn ngừa khuyết tật không ngấu hết chân mối hàn :
a) Tăng điện áp và/hoặc cường độ dòng 

b) Giảm cỡ que hànđiện hàn; giảm tốc độ hàn

c) Chuyển từ hàn leo sang hàn tụt    

d) Tăng khe hở đáy

82. Các biện pháp giảm ứng suất và biến dạng hàn được thực hiện :
a) Chỉ trước khi hàn           

b) Chỉ trong khi hàn
c) Chỉ sau khi hàn            

d) Trước, trong và sau khi hàn
83. Ứng suất và biến dạng hàn ảnh hưởng do :
a) Tính chất của kim loại cơ bản       

b) Mức độ kẹp chặt của liên kết
c) Quy trình công nghệ hàn      
d) Không phụ thuộc vào ba yếu tố trên

84.Ứng suất và biến dạng hàn ảnh hưởng tới khả năng làm việc của kết cấu theo cách thức :
a) Làm tăng khả năng chống ăn mòn   

b) Làm tăng tuổi thọ của liên kết hàn
c) Làm giảm khả năng chựu lực của     

d) Làm thay đổi hình dạng của liên kếtliên kết hàn khác với yêu cầu thiết kế

85. Tổ chức quá nhiệt trong vùng ảnh hưởng nhiệt :
a) Hạt thô      

b) Hạt mịn
c) Tổ chức giống tổ chức của kim 

d) Tổ chức như vật đúc loại cơ bản

86. Chiều sâu ngấu của liên kết hàn là :
a) Khoảng cách mà kim loại mối hàn ăn sâu vào liên kết tính từ bề mặt mối hàn, nhưng không bao gồm độ lồi mối hàn
b) Khoảng cách mà kim loại mối hàn ăn sâu vào đáy liên kết
c) Khoảng cách nung chảy vào tận bên trong kim loại cơ bản hoặc đường hàn trước đó tính từ bề mặt bị nung chảy khi hàn
d) Chiều cao phần nhô của mối hàn ra khỏi bề mặt kim loại cơ bản

87. Khoảng cách ngắn nhất giữa đáy mối hàn và bề mặt mối hàn góc trừ đi độ lồi của mối hàn ( nếu có ) được gọi là :
a) Chiều cao thực tế     
b) Chiều cao hiệu dụng
c) Chiều cao lý thuyết     
d) Cả ba cách gọi trên đều sai

88. Các tính chất của liên kết hàn được xác định chủ yếu bởi các tính chất của :
a) Duy nhất kim loại mối hàn  

b) Duy nhất vùng ảnh hưởng nhiệt
c) Vùng ảnh hưởng nhiệt và kim loại mối hàn
d) Cả ba phương án trên đều sai

89. Mối hàn được hình thành từ :
a) Kim loại cơ bản nóng chảy và kim loại đắp 
b) Chỉ kim loai đắp
c) Chỉ có thể từ kim loại cơ bản 

d) Kim loại có trong thuốc hàn  và kim loại cơ bản
 90. Theo tiêu chuẩn EN 287 - 1, ký hiệu quá trình hàn điện cực nóng chảy trong môi trường khí trơ là :
a) 111   

b) 141
c) 131    

 d) 135

91.  Phương pháp hàn nào dưới đây thuộc nhóm hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ:

a.         Hàn plasma

b.         Hàn chân không

c.         Hàn hồ quang tay

d.         Hàn tự động
92. Trong phương pháp hàn áp lực, kim loại được nung đến trạng thái nào:

a.         Chảy dẻo
b.         Bắt đầu chảy

c.         Chảy lỏng hoàn toàn

d.         Cả 3 câu trên đều sai

93. Phương pháp hàn nào dưới đây thuộc dạng hàn điện:

a.         Hàn tiếp xúc

b.         Hàn khuếch tán

c.         Hàn điểm

d.         Hàn đường

94.  Phương pháp hàn nào dưới đây thuộc dạng hàn hoá học:

a.         Hàn hồ quang

b.         Hàn điện xỉ

c.         Hàn nhiệt nhôm
d.         Hàn cảm ứng

95.  Phương pháp hàn nào dưới đây thuộc dạng hàn cơ học:

a.         Hàn ma sát

b.         Hàn nguội

c.         Hàn nổ

d.         Cả 3 câu trên đều đúng

96. Hồ quang điện trong hàn hồ quang được sinh ra từ:

a.         Dòng điện tử trong môi trường ion giữa hai điện cực
b.         Tia lửa điện phóng ra giữa hai điện cực

c.         Nhiệt năng sinh ra giữa hai điện cực

d.         Sự chập điện giữa hai điện cực

97     .  Nhiệt độ của hồ quang điện có thể đạt được tối đa:

a.         8000oC

b.         7000oC

c.         6000oC

d.         5000oC

98.  Phương pháp hàn nào dưới đây mà nhiệt lượng hồ quang tập trung trên 1 điểm của vật hàn:

a.         Hàn hơi

b.         Hàn hồ quang điện

c.         Hàn siêu âm
d.         Hàn laser

99.  Nguyên lý hàn điện tiếp xúc là:

a.         Nung nóng vật hàn bằng nguồn nhiệt bên ngoài rồi ép chúng lại với nhau

b.         Nung nóng vật hàn bằng dòng điện chạy trực tiếp trong vật rồi ép lại bằng lực cơ học

c.         Để hai vật hàn tiếp xúc với nhau và dùng hồ quang điện để hàn

d.         Cả 3 câu trên đều sai
100.  Đặc điểm nào của phương pháp hàn điện tiếp xúc dưới đây là đúng:

a.         Dòng điện hàn có cường độ rất lớn

b.         Chỗ hàn được đốt nóng rất nhanh

c.         Đây là phương pháp hàn có năng suất cao

d.         Cả 3 câu trên đều đúng

101.  Trong hàn hơi, ngoài khí oxy thì khí nào dưới đây được dùng kèm chủ yếu:

a.         Khí than đá

b.         Khí Axêtilen
c.         Khí hyđrô

d.         Hơi xăng và Benzen

102.  Chất lượng mối hàn khí phụ thuộc yếu tố nào dưới đây là đúng:

a.         Chất lượng que hàn

b.         Độ nghiêng mỏ hàn

c.         Cách điều chỉnh ngọn lửa hàn

d.         Cả 3 câu trên đều đúng

103. Khái niệm nào của hàn trái hay hàn phải trong hàn khí dưới đây là đúng:

a.         Mỏ hàn đi trước, que hàn đi sau và hàn từ bên trái sang phải là hàn phải

b.         Mỏ hàn đi trước, que hàn đi sau và hàn từ bên trái sang phải là hàn trái

c.         Hàn trái có tốc độ nhanh hơn hàn phải

d.         Hàn trái là phương pháp hàn chủ yếu trong hàn khí so với hàn phải

104.  Vỏ bình chứa khí trong hàn khí sử dụng lâu sẽ bị mòn muốn thay thế thì áp dụng cách:

a.         Đo lại kích thước bề dầy vỏ bình so với tiêu chuẩn lúc ban đầu
b.         Kiểm tra thể tích lượng khí nạp vào bình so với thể tích luợng khí nạp tiêu chuẩn lúc ban đầu

c.         Xác định lại trọng lượng vỏ bình so với trọng lượng vỏ bình tiêu chuẩn lúc ban đầu

d.         Cả 3 câu trên đều sai

105.  Để kiểm tra mối hàn ta dùng các hình thức sau:

a.         Kiểm tra cơ tính bằng cách dùng khí nén hay thủy lực

b.         Kiểm tra áp lực bằng thử kéo hay thử nén

c.         Kiểm tra bằng phương pháp vật lý: dùng tia Gama; tia Rơnghen hay siêu âm

d.         Cả 3 câu trên đều đúng
106. Mỏ cắt kim loại bằng khí có cấu tạo nào dưới đây là đúng:

a.         Mỏ cắt có 2 miệng và 3 đường dẫn khí

b.         Mỏ cắt có 2 miệng và 2 đường dẫn khí

c.         Mỏ cắt có 1 miệng và 3 đường dẫn khí

d.         Mỏ cắt có 1 miệng và 2 đường dẫn khí

107.  Những đặc điểm nào về hàn vẩy dưới đây là đúng:

a.         Làm cho thành phần hoá học vật hàn được thay đổi

b.         Tác dụng nhiệt rất lớn làm vật hàn dễ bị biến dạng

c.         Chủ yếu chỉ sử dụng cho các vật hàn có kết cấu đơn giản

d.         Có khả năng hàn được các kim loại khác nhau
108.  Những khuyết tật nào dưới đây thuộc về khuyết tật bên ngoài thường gặp ở mối hàn:

a.         Mối hàn không đồng đều

b.         Mối hàn không ngấu

c.         Quá nhiệt

d.         Cả 3 câu trên đều sai
Câu 109: 
Cát áo là: 

a-Hỗn hợp cát nhỏ và đất sét.       
     b-Hỗn hợp của cát, đất sét và dầu thực vật. 

c-Lớp hỗn hợp tiếp xúc với kim lọai lỏng. 

d-Lớp hỗn hợp có độ thông khí cao. 

Câu 110: 
Cát đệm là: 

a-Hỗn hợp của cát hạt to và đất sét. 
          
 b-Lớp hỗn hợp không tiếp xúc với kim lọai lỏng. 

c-Hỗn hợp gồm cát, đất sét và mùn cưa.           

d-Lớp hỗn hợp có độ thông khí cao. 

Câu 111: 
Cho dầu thực vật vào hỗn hợp làm khuôn để: 

a-Tăng độ bền và tính chịu nhiệt.  
 

b-Tăng độ bền và tính thông khí. 

c-Tăng tính chịu nhiệt và tính thông khí   
d-Tăng độ bền và tính bám dính. 
Câu 112: 
Sử dụng cát hạt to, hỗn hợp làm khuôn sẽ có: 

a-Tính bền cao.

 

b-Tính chịu nhiệt cao. 

c-Tính thông khí cao.  


d-Tính rẻ tiền 

Câu 113: 
Sử dụng cát tinh khiết để làm lõi sẽ có lợi cho: 

a-Tính thông khí.  


b-Tính bền .  

c-Tính chịu nhiệt.  

d-Tính lún. 

Câu 114: 
Độ ẩm của hỗn hợp làm khuôn khi làm khuôn tươi lấy: 

a-3%  
 

b-8%  
 


c-5%  
 
 

d-12% 

Câu 115: 
Các kim lọai và hợp kim sau đây lọai nào làm mẫu đúc có lợi về kinh tế và kỹ thuật nhất: 

a-Gang xám.  

b-Silumin.  

c-Brông   
     d-Hợp kim Mg – Al. 

Câu 116: 
Công thức sau đây dùng để tính gì: Hp =H−2 PC 2 
a-Chiều cao ống rót. 
 
 
 

b-Hệ thống rót. 

c-Trọng lượng đè khuôn.  
 
 

d-Khối lượng vật đúc. 

Câu 117: 
Công thức sau đây dùng để tính gì? G=10.n.(F.H.γ + Vlõi.γ – GKT). 

a-Khối lượng vật đúc. 
 
 
 
 

b-Khối lượng hệ thống rót. 

c-Khối lượng hỗn hợp làm khuôn trong khuôn đúc . 

d-Trọng lượng đè khuôn
Câu 118: 
Khi đúc, độ co của gang xám lỏng là: 

a-0,5% 


b-1%.


c-2%.


d-5%. 

Câu 119:
Khi vật đúc có thành dày mỏng chênh lệch nhau nhiều thì rãnh dẫn phải đặt ở phía: 
a-Thành dày nhất.  
 

b-Thành mỏng nhất.  


 c-Thành dày trung bình   
 

d-Trên vật đúc chỗ thành thấp. 

Câu 120: 
Làm khuôn bằng máy sử dụng khi: 

a-Sản lượng lớn, vật đúc nhỏ 
 

b-Sản lượng nhỏ, vật đúc đơn giản 

c-Sản lượng lớn , vật đúc đơn giản. 

d-Sản lượng lớn , vật đúc yêu cầu chất lượng cao. 

Câu 121: 
Khi vật đúc bằng  gang có thành dày và mỏng khác nhau ít thì rãnh dẫn đặt ở phía:  

a-Thành dày nhất. 
 



b-Thành mỏng nhất. 
 c-Chỗ cao nhất của vật đúc. 
 

d-Trên thành thấp nhất của vật đúc. 

Câu 122: 
Sơn khuôn có tác dụng: 

a-Làm mịn mặt vật đúc , tăng tính thông khí. 

b-Tăng tính chịu nhiệt, tăng tính thông khí. 

 c-Tăng tính chịu nhiệt, làm mịn mặt vật đúc. 

d- Tăng tính chịu nhiệt, tăng độ bền của khuôn.
 Câu 123: Kích thước vật đúc bằng: 

a-Kích thước chi tiết máy + lượng dư gia công + độ co kim lọai. 

b-Kích thước chi tiết máy + độ co kim lọai  + dung sai đúc 

c- Kích thước chi tiết máy + độ co kim lọai  +  lượng dư gia công + dung sai đúc 
d- Kích thước chi tiết máy +  lượng dư gia công + dung sai đúc. 
Câu 124: 
Kích thước mẫu đúc bằng gỗ bằng: 

a-Kích thước vật đúc +  lượng dư gia công + độ co kim lọai. 

b- Kích thước chi tiết máy + lượng dư gia công + độ co kim lọai. 

c- Kích thước chi tiết máy + độ co kim lọai + dung sai   đúc 
d- Kích thước vật đúc + độ co kim lọai. 

Câu 125: 
Nguyên liệu dùng để nấu gang trong lò đứng gồm: 

a- Quặng sắt  +  than cốc  +  đá vôi.   

b- Gang thỏi lò cao  + than cốc +  đá vôi. 

 c- Gang thỏi lò cao  +  than đa ù+  gang vụn  +  đá vôi.       

 d- Gang thỏi lò cao + gang vụn + than cốc + đá vôi. 
Câu 126: 
Tính lượng cháy hao các nguyên tố khi nấu gang trong lò đứng như sau: 

a-Si-15%, Mn-15%, C-15%.  
 
 

b-Si-15%, Mn-20%, C không cháy. 

c-Si-20%, Mn-15%, C không tính. 
 

d-Si-15%, Mn-20%, C không tính. 
Câu 127: 
Mặt phân khuôn là: 

a-Mặt trên cùng của vật đúc . 
 

b-Mặt chia vật đúc thành 2 phần. 

c-Mặt ngoài của vật đúc.  
 


d-Mặt tiếp xúc giữa khuôn trên và khuôn dưới. 

Câu 128: 
Tác dụng của mẫu khi làm khuôn đúc:

 a-Tạo hình dáng bên ngoài của vật đúc. 

b-Tạo hình dáng bên trong của vật đú 

 c-Tạo hình dáng vật đúc. 



d-Tạo hệ thống rót.     

Câu 129:
Vị trí đặt đậu hơi khi làm khuôn đúc: 

a-Chỗ thấp nhất trong khuôn đúc. 

b-Tại mặt phân khuôn. 

c-Tại thành dày nhất của vật đúc   

d-Tại chỗ cao nhất trong khuôn đúc. 
Câu 130: 
Tác dụng của đặt đậu ngót: 

a-Rót kim lọai vào khuôn đúc . 
 
 
 
b-Dẫn khí trong lòng khuôn thóat ra ngoài. 

c-Để bổ sung kim lọai cho vật đúc khi kim lọai đông đặc.  
d-Tránh nứt vật đúc. 

Câu 131: 
Dùng chất trợ dung khi nấu kim lọai màu có tác dụng: 

a-Bảo vệ kim lọai lỏng không bị oxy hóa và dễ tách tạp chất thành xỉ. 

b-Bảo vệ kim lọai lỏng không bị oxy hóa. 

c-Dễ tách tạp chất thành xỉ. 

d-Bổ sung một số nguyên tố kim lọai bị cháy hao. 

Câu 132: 
Tác dụng của sơn mặt mẫu gỗ để:

a-Chống ẩm, làm trơn mặt mẫu 


b-Làm màu chỉ thị để biết vật đúc là kim lọai gì.   

c-Chỉ để chống ẩm. 



d-Gồm cả a và b. 

Câu 133: 
Mẫu bằng kim lọai sử dụng khi:

a-Vật đúc đơn giản 


b-Làm khuôn bằng máy. 

c-Sản xuất hàng lọat lớn 


d-Gồm cả a, b  và c. 
Câu 134: 
Kim lọai để chế tạo mẫu là:

a-Thép hoặc gang xám. 



b-Hợp kim nhôm hoặc gang xám.

c-Hợp kim nhôm hoặc hợp kim đồng . 

d-Chỉ có hợp kim nhôm
Câu 135: 
Khi đúc bằng khuôn cát, lõi chế tạo bằng:

a-Gỗ. 

b-Kim lọai 

c-Hỗn hợp cát là chính 

d-Thạch cao

Câu 136: 
Khi đúc trong khuôn kim lọai tĩnh, lõi chế tạo bằng: 

a-Hỗn hợp cát. 
 

b-Kim lọai. 
 

c-Gồm a và b.  
 

d-Thạch cao. 

Câu 137: 
Vị trí tương đối giữa rãnh lọc xỉ và rãnh dẫn phải: 

a-Rãnh dẫn cao hơn và thẳng góc với rãnh lọc xỉ. 
 

b-Rãnh dẫn thấp hơn và thẳng góc với rãnh lọc xỉ 
c-Rãnh dẫn ngang bằng và thẳng góc với rãnh lọc xỉ. 

d-Rãnh dẫn phải thấp hơn và song song với rãnh lọc xỉ. 

Câu 138: 
Lượng tiêu hao nhiên liệu hợp lý nhất khi nấu gang trong lò đúc tính theo tỷ lệ nhiên liệu/gang nguyên liệu: 

a-Than cốc - 15-20%, dầu F.O.- 25-30%, than đá- 25-30%. 

b-Than cốc - 12-15%, dầu F.O.- 15-18%, than đá- 20-25%. 

c-Than cốc - 12-15%, dầu F.O.- 25-30%, than đá- 25-30%. 

d-Than cốc - 15-20%, dầu F.O.- 20-25%, than đá- 25-30%. 

Câu 139: 
Khuôn tươi là khuôn: 
a-Có nhiều nước.    
b-Không sấy.  
c-Có độ ẩm 10-15%.  
d-Có độ ẩm 3-5%. 

Câu 140:
Chất sơn khuôn gồm: 

a-Nước graphit hoặc nước thủy tinh.  


b-Nước cát thạch anh hoặc nước hồ tinh bột. 

c-Nước bột gạch chịu lửa hoặc nước graphit. 

d-Nước bột thạch anh hoặc nước graphit. 

Câu 141: 
Hình vẽ số 1 là: [image: image1.png]



a-Mẫu                        

b-Hộp lõi.                             

c-Khuôn đúc.                   

d-Hòm khuôn. 

Câu 142: [image: image2.png]



Hình vẽ số 2 là:

 a-Mẫu                           

 b-Bản vẽ chi tiết máy            

 c-Vật đúc                  

 d-Hộp lõi.

Câu143:
Hình vẽ số 3 là:[image: image3.png]



a-Mẫu                         

b- Bản vẽ chi tiết máy                 

c-Vật đúc                   

d-Hộp lõi   

Câu 144: 

Trên hình 4, các bộ phận 1, 2, 3, 4 là: 

a- Ống rót, cốc rót, rãnh lọc xỉ, rãnh dẫn. 

b- Cốc rót, rãnh lọc xỉ, ống rót, rãnh dẫn. [image: image4.png]



c- Cốc rót, Ống rót, rãnh lọc xỉ, rãnh dẫn. 

d- Cốc rót, Ống rót, rãnh dẫn, rãnh lọc xỉ. 

Câu 145: 
Trên hình 4, số 4 là: 

a-Vật đúc              

b-Ống rót.                      

c-Rãnh lọc xỉ.                                            

d-Hệ thống rót.

Câu 146: 
 [image: image5.png]



Hình 5 là:       

a-Vật đúc và hệ thống rót.                    

b-Khuôn đúc .              

c-Mẫu đúc                   

d-Vật đúc. 

Câu 147: 
Hình 6 là: [image: image6.png]§
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a-Vật đúc có đậu ngót ngầm.                                                

b-Vật đúc có đậu ngót hở. 

c-Vật đúc có hệ thống rót nhiều tầng . 

d-Vật đúc có hệ thống rót kiểu xi phông. 

Câu 148:

Hình 7 biểu diễn nguyên công nào trong phương pháp làm khuôn trong 2 hòm khuôn? 

a- Làm khuôn dưới. 

b- Lắp ráp khuôn. [image: image7.png]



c- Rút mẫu.              

d- Làm khuôn trên.

[image: image8.png]



Câu 149: 

Hình 8 là: 

a- Vật đúc  

b- Chi tiết máy                                                                               

c- Lõi. 

d- Mẫu.

Câu 150: 

Hình vẽ số  9 là khuôn đúc được làm bằng phương pháp: [image: image9.png]DR Y
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a- Đúc trong khuôn kim loại. 

b- Khuôn cát làm trong 2 hòm khuôn.                                           

c- Khuôn cát làm trên nền xưởng. 

d- Khuôn bán vĩnh cửu làm trên nền xưởng. 

Câu 151: [image: image10.png]NNV I IS
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Hình 10 là: 

a-Máy làm khuôn kiểu ép từ trên xuống.                                         

b-Máy làm khuôn kiểu ép từ dưới lên. 

c-Máy làm khuôn kiểu rung(dằn) 

d-Máy đúc áp lực. 

Câu 152: [image: image11.png]



Hình vẽ số 11 là: 

a-Máy làm khuôn kiểu ép từ trên xuống.                                         

b-Máy làm khuôn kiểu ép từ dưới lên. 

c-Máy làm khuôn kiểu rung(dằn) 

d-Máy đúc áp lực. 

[image: image12.png]



Câu 153: 

Hình vẽ số 12 là: 

a-Máy đúc áp lực.                                                                            

b-Máy làm khuôn kiểu ép từ trên xuống. 

c-Máy làm khuôn kiểu dằn (rung) 

d-Máy làm khuôn kiểu vừa dằn (rung) vừa ép.

Câu 154: 

Hình vẽ số 13a và 13b là: 

a-Máy đúc áp lực có buồng ép nóng và ép nguội.  

b- Máy đúc áp lực có buồng ép nguội và ép nóng. 

c- Máy đúc áp lực có buồng ép nguội thẳng đứng và nằm ngang. 

d-Máy làm khuôn. [image: image13.png]g7 it




Câu 155: 

Hình vẽ số 14 là: 

a-Đinh đóng hòm khuôn. 

b-Dụng cụ làm khuôn.      [image: image14.png]



c-Con mã. 

d-Gối lõi. 

Câu 156: [image: image15.png],,,,,,,,,%
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Hình vẽ số 15 là: 

a-Khuôn ép nhựa. 

b-Sơ đồ máy ép thủy lực           

c-Sơ đồ máy đúc áp lực. 

d-Sơ đồ máy đúc liên tục có buồng ép nóng. 

Câu 157: [image: image16.png]T I III IOt
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Hình vẽ số 16 là nguyên lý: 

a-Máy làm khuôn. 

b-Máy đúc áp lực.                     

c-Máy làm lõi 

d-Máy đúc ly tâm. 

Câu 158: 

Để định vị lõi trong khuôn đúc hình 17, dùng: [image: image17.png]U
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[image: image18.png]



a-Gối lõi. 

b-Xương lõi. 

c-Con mã.              

d-Gồm a và c.

Câu 159: 

Hình vẽ số 18 là: 

a-Đúc pit tông bằng khuôn cát. 

b-Khuôn đúc pittông bằng áp lực.                

c-Đúc pit tông bằng khuôn đất sét. 

d-Khuôn đúc kim loại tĩnh để đúc pittông. 

 Câu 160: 

Trên hình vẽ số 18, các bộ phận 1,2,3,4,5,6,7 là: 

a-Chốt định vị tháo lắp nhanh của khuôn kim loại. 

b-Các chi tiết lắp ghép của khuôn kim loại.                    

c-Các miếng lõi lắp ghép bằng kim loại trong khuôn cát đúc pittông. 

d-Các miếng lõi kim loại lắp ghép trong khuôn kim loại đúc pittông. 

Câu 161: 

Cho bentônit vào hỗn hợp làm khuôn để: 

a-Tăng độ dính kết.                                                 
b-Tăng độ chịu nhiệt . 

c-Tăng độ thông khí.                                               
d-Tăng cả 3 tính chất trên. 

Câu 162: 

Khi rót kim lọai lỏng vào khuôn, xỉ được giữ lại ở các bộ phận nào? 

a-Thùng rót, cốc rót, rãnh lọc xỉ.                            
 b-Cốc rót, ống rót, rãnh dẫn. 

c-Thùng rót, ống rót, rãnh lọc xỉ.                            
 d-Cốc rót, rãnh lọc xỉ, rãnh dẫn. 

Câu 163: 

Đậu ngót hở đặt ở vị trí: 

a-Trên thành dày nhất của vật đúc .          

b-Trên phần trung tâm của vật đúc . 

c-Trên thành dày của vật đúc và thông với khí trời. 

d-Trên thành dày của vật đúc và gần mặt phân khuôn. 

Câu 164: 

Nhiệt độ rót kim loại lỏng vào khuôn phụ thuộc: 

a-Thành dày mỏng vật đúc.                         

b-Thành phần hợp kim. 

c-Gồm a và b.                                              

d-Nhiệt độ chảy của hợp kim. 

Câu 165: 

Khi nấu gang bằng lò dầu F.O, gang dễ bị biến trắng hơn so với nấu trong lò đứng vì: 

a-Dầu chứa nhiều P, S. 

b-Nhiệt độ cao hơn nên C cháy mạnh hơn. 

c-Trong gang lỏng chứa ở đáy lò không có than cốc như ở trong lò đứng. 

d-Thời gian nấu dài hơn nên C bị cháy nhiều hơn.

Câu 166: 

Hệ thống rót trong khuôn đúc được đặt theo thứ tự các bộ phận sau: 

a-Cốc rót, rãnh lọc xỉ, ống rót, rãnh dẫn.    b-Cốc rót, ống rót, rãnh lọc xỉ, rãnh dẫn. 

c-Ống rót, cốc rót, rãnh dẫn, rãnh lọc xỉ.    d-Ống rót, cốc rót, rãnh lọc xỉ, rãnh dẫn. 

Câu 167: 

Làm khuôn  dưới bằng máy thì chọn cách rút mẫu  thích hợp bằng: 

a-Thanh đẩy (Chốt đẩy).                             b-Bàn quay. 

c-Bàn lật.                                                     d-Câu b,c đều đúng. 

Câu 168: 

Khi nấu gang trong lò đứng, cho thêm đá vôi (CaCO 3 ) vào nguyên liệu là để: 

a-Làm giảm nhiệt độ nóng chảy của gang.  
b-Làm tăng độ chảy loãng của gang. 

c-Làm tăng độ chảy loãng của xỉ.                
d-Làm tăng nhiệt độ ra lò của gang lỏng. 

Câu 169: 

Khi nấu gang trong lò dầu người ta dùng chất trợ dung là: 

a-Đá vôi.          
b-FeSi.               
 c-FeMn.              
 d-Không cần dùng. 

Câu 170: 

Tác dụng của đất sét trong hỗn hợp làm khuôn là: 

a-Tăng độ bền, giảm độ thông khí.              
b-Tăng độ bền, tăng độ thông khí. 
c-Tăng độ dẻo, tăng độ thông khí.               
d-Giảm độ dẻo, giảm độ thông khí. 

Câu 171: 

Con mã được chế tạo bằng: 

a-Gỗ chịu nước.                                            
b-Thép cacbon. 

c-Đồng thau.                                                 
d-Vật liệu giống kim lọai vật đúc. 

Câu 172: 

Để biến tính và khử khí cho gang lỏng, người ta thường dùng: 

a-Ferô silic                                                    b-Ferô mangan 

c-Silic nguyên chất                                       d-Ferô vônfram 

Câu 173: 

Nhiệt độ gang lỏng khi rót khuôn tốt nhất là: 

a-1150 – 1200oC              
b-1250 -  1300 oC                  
c-1350 – 1400 oC                     
 d-1450 – 1500 oC

Câu 174: 

Để giảm hiện tượng biến trắng gang, người ta cho thêm vào lò gang: 

a-Ferô mangan                  
 b-Ferô silic                  
 c-Đồng nguyên chất                
 d-Ferô crôm. 

Câu 157: 

Phương pháp làm khuôn không hòm sử dụng khi: 

a-Sản xuất vật đúc nhỏ và không quan trọng          
b-Sản xuất đơn chiếc 

c-Sản xuất hàng loạt nhỏ                                         
d-Sản xuất hàng loạt lớn 

Câu 176: 

Để nấu đồng, trong các xưởng đúc người ta dùng các nồi chứa bằng: 

a-Gang xám              
 b-Gạch chịu lửa                      
c-Đất sét                       
 d-Graphít 

Câu 177: 

Hình dáng và kích thước mẫu đúc có gì khác so với vật đúc? 

a-Góc thoát khuôn và dung sai đúc.              
b-Tai mẫu và độ co kim loại. 
c-Tai mẫu và lượng dư giacông.                  
 d-Góc đúc và độ co kim loại. 

Câu 178: 

Khi nấu hợp kim đồng, người ta dùng chất gì để khử ôxy? 

a-Cu-Mg                            
b-Cu-P                    
c-Phốt pho.                   
d-Mg.

Câu 179: 

Khi đúc vật đúc lớn, người ta thường chọn cát hạt to để: 

a-Tăng tính bền nhiệt.                                   
 b-Tăng tính lún (co bóp). 

c-Tăng tính thông khí.                                   
 d-Gồm câu a và c. 

Câu 180: 

Khi làm khuôn bằng máy, nguyên công rút mẫu bằng thanh (chốt) đẩy thích hợp cho làm: 

a-Khuôn dưới.                                               
 b-Khuôn trên. 

c-Câu a và b đều đúng.                                 
 d- Khuôn lớn. 

Câu 181: 

Khi đúc những hợp kim co nhiều, để tránh lõm co người ta thường làm khuôn có: 

a-Đậu hơi.                                                     
 b-Rãnh thông khí. 

c-Đậu ngót.                                                   
 d-Kích thước lớn hơn vật đúc. 

Câu 182: 

Biện pháp nào có thể khắc phục sự biến trắng khi đúc gang xám: 

a-Tăng nhiệt độ nước gang ra lò.   

b-Biến tính gang bằng FeSi 
c-Đúc trong khuôn kim loại.                   

d-Cho FeMn vào lò nấu. 

Câu 183: 

Biện pháp chống cháy dính cát bám lên bề mặt vật đúc bằng gang: 

a-Trộn thêm đất sét vào hỗn hợp làm khuôn. 

b-Dùng cát đệm có cỡ hạt lớn hơn. 

c-Dùng cát đệm có cỡ hạt nhỏ hơn. 

d-Quét lên bề mặt khuôn đúc một lớp bột than. 

Câu 184: 

Hướng kết tinh của kim loại lỏng trong khuôn đúc: 

A5Từ ngoài vào trong và từ trên xuống.        
 b-Từ trong ra ngoài và từ dưới lên. 

c-Từ trong ra ngoài và từ trên xuống.            
d-Từ ngoài vào trong và từ  dưới lên. 
Câu 186: 

Khi đúc ra gang bị mềm (nhiều C và Si), cơ tính thấp, biện pháp khắc phục trong nấu luyện là: 

a-Tăng nhiệt độ nước gang ra lò.                 
b-Biến tính gang lỏng bằng FeSi trong trong thùng rót.  

c-Cho thêm FeSi vào lò nấu.                      
 d-Cho thêm FeMn vào lò nấu. 

Câu 187 

Phương pháp đúc trong khuôn mẫu chảy đạt được độ chính xác cao vì: 

a-Vật đúc không có mặt phân khuôn. 

b-Khi làm khuôn không phải rút mẫu. 

c-Câu a và b đều đúng.          

d-Mẫu bằng vật liệu dễ chảy. 

Câu 188: 

Khi làm khuôn trên nền xưởng, để định vị khuôn trên với khuôn dưới, người ta dùng: 

a-Bu lông.                

b-Vật nặng đè lên khuôn trên. 

c-Chốt nêm.             

d-Câu a, c đều đúng. 

Câu 189: 

Khi làm khuôn cát, để  hình thành lòng khuôn đúc người ta thường dùng: 

     a-Mẫu.     

b-Hộp lõi. 

     c-Lõi.                                                         
  d-Hòm khuôn 

Câu 190: 

Tác dụng của lõi khi đặt trong khuôn đúc: 

a-Tạo hình dáng bên ngoài của vật đúc.    
 b-Tạo hình dáng bên trong của vật đúc . 
c-Tạo hình dáng vật đúc.                            
d-Tạo hệ thống rót.

Câu 191: 

Khi nấu và rót đúc hợp kim nhôm, người ta hạn chế khuấy động hợp kim lỏng để: 

a-Giảm sự cháy hao và ôxyhóa nhôm.   

b-Tránh hòa tan ôxy trong nhôm.  

c-Tránh rỗ khí vật đúc.    

d-Câu a, b, c đều đúng. 

Câu 192: 

Khi đúc gang trong khuôn cát, chất sơn khuôn có thành phần cơ bản là: 

a. SiO 2 .                                                    
b. Bột graphít. 

c. Sunfit kiềm (nước bã giấy).                   
d. Nước thủy tinh. 

Câu 193: 

Đúc trong khuôn kim loại, sơn khuôn có tác dụng: 

a. Điều chỉnh tốc độ dẫn nhiệt của thành khuôn.                    
b.  b. Tăng tuổi thọ cho khuôn 

c.  Bôi trơn để dễ lấy vật đúc.                                                  
 d. Gồm cả a,b,c. 

Câu 194: 

Vị trí đặt đậu ngót khi làm khuôn đúc: 

a- Tại bề mặt phân khuôn.                         
b-  b-Tại thành mỏng nhất của vật đúc. 

c-Tại thành dày nhất của vật đúc.               
d-Tại chỗ cao nhất trong khuôn đúc. 

Câu 195: 

Tính lượng cháy hao các nguyên tố khi nấu gang trong lò đứng như sau: 

a-Si-15%, Mn-20%, C-15%.                       
b-Si-15%, Mn-20%, C không cháy. 

c-Si-20%, Mn-15%, C không tính.            
 d-Si-15%, Mn-20%, C không tính. 

Câu 196: 

Khi đúc kim loại, để tránh hiện tượng vật đúc bị hụt kích thước thì lòng khuôn phải lớn hơn vật đúc: 

a- Độ co kim loại.           
b-  b-Dung sai đúc.          
c- c- Lượng dư gia công.              
d- d- Gồm có b và c. 

Câu 197: 

Lõi (Ruột) bằng hỗn hợp cát trước khi lắp ráp với khuôn đúc thì phải qua: 

a- Sấy khô.                                 
b- b- Không cần sấy.   

       c-Câu a và d đều đúng.              
d- Sấy khô bề mặt. 

Câu 198:  

Đúc trong khuôn kim loại, phải sơn khuôn bằng: 

a- Lớp sơn lót.                            
b- b- Sơn phủ mặt.   

c- Không cần sơn khuôn .          
d- d- Gồm câu a và b. 
Câu 199: 
Hệ thống rót trong khuôn đúc hình 19 có dạng: 

       a-Rót từ trên xuống.          

       b-Rót từ dưới lên. 

       c-Rót vào thành bên (bên hông). 

       d-Rót kết hợp từ trên xuống và rót vào thành
Câu 200: Để nấu đồng trong các xưởng đúc người ta thường dùng các nồi chứa bằng:
A. Gang xám
B. Đất sét
C. Gạch chịu lửa
D. graphit
Câu 201: Khi đúc trong khuôn cát, lõi được chế tạo bằng:
A. Gỗ
B. Kim loại
C. Hỗn hợp cát là chính
D. Thạch cao 

Câu 202: Cát áo là:
A. Hỗn hợp cát nhỏ và đất sét
B. Hỗn hợp của cát, đất sét, dầu thực vật.
C. Lớp hỗn hợp tiếp xúc với kim loại lỏng.
D. Lớp hỗn hợp có độ thông khí cao.
Câu 203: Tác dụng của đất sét trong hỗn hợp làm khuôn là:
A. Tăng độ bền giảm độ thông khí .
B. Tăng độ bền tăng độ thông khí.
C. Tăng độ dẻo tăng độ thông khí.
D. Giảm độ dẻo giảm độ thông khí 

Câu 204: Sơn khuôn có tác dụng:
A. Làm mịn mặt vật đúc, tăng tính thông khí.
B. Tăng tính chịu nhiệt, tăng tính thông khí.
C. Tăng tính chịu nhiệt, làm mịn mặt vật đúc.
D. Tăng tính chịu nhiệt, tăng độ bền của khuôn. 

Câu 205: Độ ẩm của hỗn hợp làm khuôn trước khi sấy là:
A. 5%
B. 6%
C. 7%
D. 8%
Câu 206: Sử dụng mùn cưa vào hỗn hợp làm lõi sẽ có lợi cho: 

A. Tính thông khí
B. Tính bền
C. Tính chịu nhiệt
D. Tính lún
Câu 207: Tác dụng của mẫu khi làm khuôn đúc
A. Tạo hình dáng bên trong của vật đúc.
B. Tạo hình dáng bên ngoài của vật đú
C. Tạo hình dáng vật đúc.
D. Tạo hệ thống rót.  

Câu 208: Cho dầu thực vật vào hỗn hợp làm khuôn để:
A. Tăng độ bền và tính chịu nhiệt.
B. Tăng độ bền và tính thông khí.
C. Tăng tính chịu nhiệt và tính thông khí.
D. Tăng độ bền và tính bám dính.
Câu 209: Kích thước mẫu đúc bằng gỗ được tính bằng :
A. Kích thước vật đúc+lượng dư gia công+độ co kim loại.
B. Kích thước chi tiết máy+lượng dư gia công+độ co kim loại.
C. Kích thước chi tiết máy+độ co kim loại+dung sai đúc.
D. Kích thước vật đúc + độ co kim loại + dung sai chế tạo mẫu.
Câu 210: Vị trí đặt đậu hơi khi làm khuôn đúc:
A. Chổ thấp nhất trong khuôn đúc.
B. Tại mặt phân khuôn.
C. Tại thành dày nhất của vật đúc.
D. Tại chổ cao nhất trong khuôn đúc. 

Câu 211: Tác dụng của đậu ngót khi đúc thép
A. Rót kim loại vào khuôn đúc.
B. Dẫn khí từ trong lòng khuôn thoát ra ngoài.
C. Bổ sung kim loại khi kim loại đông đặc.
D. Tránh nứt vật đúc.
Câu 212: Khi đúc trong khuôn kim loại , lõi được chế tạo bằng:
A. Cát
B. Gốm
C. Thạch cao
D. graphit
Câu 213: Vị trí tương đối của rãnh lọc xỉ và rãnh dẫn phải:
A. Rãnh dẫn cao hơn và thẳng góc với rãnh lọc xỉ.
B. Rãnh dẫn thấp hơn và thẳng góc với rãnh lọc xỉ
C. Rãnh dẫn bằng và thẳng góc với rãnh lọc xỉ. 

D. Rãnh dẫn thấp hơn và song song với rãnh lọc xỉ.
Câu 214: Chất sơn khuôn gồm có:
A. Nước bột thạch anh hoặc nước graphit.
B. Nước bột gạch chịu lửa hoặc nước graphit.
C. Nước graphit hoặc nước thủy tinh.
D. Nước cát thạch anh hoặc nước hồ tinh bột. 

Câu 215: Đậu ngót hở đặt ở vị trí :
A. Trên thành dày nhất của vật đúc.
B. Trên phần trung tâm của vật đú
C. Trên thành dày của vật đúc và không cách xa mặt khuôn trên.
D. Trên thành dày của vật đúc và gần mặt phân khuôn.
Câu 216: Hệ thống rót của khuôn đúc được đặt theo thứ tự các bộ phận sau:
A. Cốc rót, rãnh lọc xỉ, ống rót, rãnh dẫn
B. Cốc rót, ống rót, rãnh lọc xỉ, rãnh dẫn
C. Cốc rót, ống rót, rãnh dẫn, rãnh lọc xỉ
D. Ống rót, cốc rót, rãnh lọc xỉ, rãnh dẫn 

Câu 217: Để nấu đồng trong các xưởng đúc người ta thường dùng các nồi chứa bằng:
A. Gang xám
B. Đất sét
C. Gạch chịu lửa
D. graphit

218. Yếu tố nào sau đây thuộc tính đúc của hợp kim?
A. Chống ăn mòn
B. Nhiễm từ
C. Tính thiên tích
D. Tính dẫn nhiệt


219. Yếu tố nào sau đây ảnh hưởng trực tiếp đến tính công nghệ đúc của vật liệu?
A. Độ thấm tôi
B. Độ co
C. Độ nhiễm từ
D. Độ bền


220. Phương pháp làm khuôn nào sau đây cho độ đầm chặt hỗn hợp làm khuôn tương
đối đều?
A. Làm khuôn bằng tay
B. Làm khuôn trên máy rằn
C. Làm khuôn trên máy ép
D. Làm khuôn trên máy vừa rằn vừa ép

Câu 1: Chế tạo phôi bằng phương pháp?

A. Đúc

B. Gia công áp lực

C. Hàn

D. Cả 3 đáp án trên

Câu 2: Ưu điểm của phương pháp đúc là?

A. Đúc được kim loại và hợp kim

B. Đúc vật có kích thước từ nhỏ đến lớn, từ đơn giản đến phức tạp

C. Độ chính xác và năng suất cao

D. Cả 3 đáp án trên

Câu 3: Công nghệ chế tạo phôi bằng phương pháp đúc gồm mấy bước?

A. 2

B. 3

C. 4

D. 5

Câu 4: Ưu điểm của công nghệ chế tạo phôi bằng phương pháp gia công áp lực là:

A. Có cơ tính cao

B. Chế tạo được vật có kích thước từ nhỏ đến lớn

C. Chế tạo phôi từ vật có tính dẻo kém

D. Chế tạo được vật có kết cấu phức tạp

Câu 5: Hàn là phương pháp nối các chi tiết kim loại với nhau bằng cách:

A. Nung nóng chi tiết đến trạng thái chảy

B. Nung nóng chỗ nối đến trạng thái chảy

C. Làm nóng để chỗ nối biến dạng dẻo

D. Làm nóng để chi tiết biến dạng dẻo

Câu 6: Trong chương trình công nghệ 11 trình bày mấy phương pháp hàn?

A. 2

B. 3

C. 4

D. 5

Câu 7: Cả hai phương pháp hàn hồ quang tay và hàn hơi đều sử dụng:

A. Kìm hàn

B. Mỏ hàn

C. Que hàn

D. Ống dẫn khí oxi

Câu 8: Ưu điểm của công nghệ chế tạo phôi bằng phương pháp hàn:

A. mối hàn kém bền

B. mối hàn hở

C. dễ cong vênh

D. tiết kiệm kim loại

Câu 9: Phương pháp gia công áp lực:

A. khối lượng vật liệu thay đổi

B. thành phần vật liệu thay đổi

C. làm kim loại nóng chảy

D. dùng ngoại lực tác dụng thông qua dụng cụ hoặc thiết bị như búa tay, búa máy

 
1. Thực chất của công nghệ đúc là:
A. Rót kim loại lỏng vào lòng khuôn, đợi cho đông đặc để tạo ra sản phẩm.
B. Rót kim loại lỏng vào lòng khuôn, đợi cho đông đặc để tạo ra phôi đúc.
C. Cả A và B đều đúng.
D. Phương án A đúng, phương án B sai.

2. Công nghệ đúc có đặc điểm là: Đúc được nhiều loại vật liệu như:
A. Gang, thép, đồng, nhôm, chì, thiếc
B. Hợp kim đồng, hợp kim nhôm, ăngtimon
C. Hợp kim cứng, nhựa PVC
D. Cả A và B đều đúng


3. Đúc có thể thực hiện được với chi tiết có kích thước và khối lượng:
A. Chỉ kích thước nhỏ, khối lượng nhỏ.
B. Chỉ kích thước lớn, khối lượng lớn.
C. Kích thước từ to đến nhỏ, khối lượng từ vài Kg đến hàng chục tấn
D. Bao gồm cả 3 đặc điểm trên


4. Một trong các đặc điểm của công nghệ đúc là:
A. Thiết bị phức tạp, năng suất thấp, giá thành cao.
B. Trang thiết bị đơn giản, năng suất cao, giá thành hạ
C. Thiết bị trung bình, năng suất thấp, giá thành cao.
D. Trang thiết bị phức tạp, năng suất cao, giá thành cao.


5. Nhược điểm cơ bản của công nghệ đúc là:
A. Độ nhẵn bề mặt kém, tổ chức kim loại đồng đều, tiết kiệm vật liệu.
B. Độ nhẵn bề mặt tốt, tổ chức kim loại không đồng đều, tiết kiệm vật liệu.
C. Độ nhẵn bề mặt kém, tổ chức kim loại không đồng đều, không tiết kiệm vật
liệu.
D. Độ nhẵn bề mặt trung bình, tổ chức kim loại đồng đều, không tiết kiệm vật
liệu.
6. Đúc trong khuôn cát gồm có các phương pháp sau:
A. Đúc trong hòm khuôn, đúc bằng dưỡng gạt
B. Đúc trên nền xưởng
C. Đúc ly tâm, đúc trong khuôn mẫu chảy
D. Cả A và B kết hợp mới đúng

7. Đúc trong khuôn kim loại gồm có các phương pháp sau:
A. Đúc áp lực, đúc li tâm và đúc liên tục
B. Đúc áp lực, đúc li tâm, khuôn vỏ mỏng và đúc liên tục
C. Đúc áp lực, đúc li tâm trục đứng và đúc li tâm trục ngang
D. Cả 3 phương án trên đều đúng.

8. Trong quy trình làm lõi người ta bắt buộc phải sấy lõi là vì :
A .Để lõi hút ẩm nhanh.
B. Để không bị nứt, vỡ, sứt mẻ.
C. Để hạn chế sự bốc hơi nước gây rỗ.
D. Cả 3 phương án trên đều đúng.


9. Bản vẽ đúc được vẽ trên cơ sở của bản vẽ chi tiết. Sao cho đảm bảo các yêu
cầu :
A. về lượng dư gia công cơ
B. về lượng dư gia công cơ, độ dốc đúc, bán kính đúc
C. phải thể hiện được lõi, gối lõi và mặt phân khuôn (màu xanh)
D. Kết hợp cả B và C

10. Yêu cầu cơ bản khi chọn mặt phân khuôn là:
A. Số lượng ít nhất, hình dáng đơn giản nhất, dễ làm khuôn – lõi, làm mẫu, dễ
sửa chữa, lắp ráp.
B. Số lượng ít nhất, hình dáng đơn giản nhất, đảm bảo độ chính xác cho vật đúc,
dễ làm khuôn – lõi, dễ làm mẫu, dễ sửa chữa, lắp ráp.
C. Cả 2 phương án trên đều đúng
D. Cả 2 phương án trên đều sai


11. Bố trí đậu ngót, đậu rót phù hợp; Sao cho nhiệt độ nguội……
A. của đậu ngót là sau cùng
B. của đậu ngót là nhanh nhất
C. từ xa tới gần đậu ngót
D. Cả A và C đều đúng


12. Lỗ thoát khí cho vật đúc được bố trí ở vị trí
A. Trọng tâm của vật đúc
B. Thấp nhất của vật đúc
C. Cao nhất của vật đúc
D. Tập trung nhiều vật liệu nhất của vật đúc


13. Vật liệu làm khuôn cát để đúc bao gồm:
A. Cát, đất sét, chất dính kết, chất phụ gia và nước.
B. Cát núi, cát sông, đất sét, chất dính kết, chất phụ gia.
C. Cát đen, đất chịu lửa, mùn cưa, rơm rạ, mật mía, bột hồ…
D. Cả 3 phương án trên đều đúng

14. Lực đẩy khuôn chỉ phải tính khi…………
A. có khối lượng kim loại của chi tiết nằm ở khuôn trên
B. có khối lượng kim loại của chi tiết nằm ở khuôn dưới
C. có lõi của chi tiết nằm ngang hay công sôn.
D. Cả 3 phương án trên đều đúng

15. Lực đẩy lõi chỉ phải tính khi…………
A. có lõi nằm ở khuôn trên
B. có lõi nằm ngang, lõi đứng có vành ngập trong kim loại lỏng.
C. có lõi của chi tiết nằm ngang hay công sôn.
D. Có lõi dựng đứng ngập trong kim loại lỏng

16. Tính chất nào sau đây chỉ cơ tính của vật liệu?
A.Độ cứng HRC
B.Nhiễm từ
C. Độ phẳng
D. Độ co

17. Loại khuôn nào dưới đây có tính đúc tốt nhất?
A.Khuôn cát
B. Khuôn kim loại
C. Khuôn vỏ mỏng
D. Khuôn đất sét

18. Nhân tố nào sau đây ảnh hưởng trục tiếp đến tính chảy loảng của hợp kim đúc?
A. Vật liệu làm khuôn
B. Nhiệt độ chảy của vật liệu đúc
C. Nhiệt độ rót
D. Khối lượng riêng

19. Khuôn đúc nào sau đây không cần lõi mà vẫn tạo lỗ trong vật?
A. Khuôn cát
B. Khuôn đúc áp lực
C. Khuôn kim loại

D. Khuôn đúc ly tâm

20. Chọn vật liệu hợp lý nhất để chế tạo mẫu loại lớn, phức tạp, sản xuất
đơn chiếc trong khuôn cát?
A. Gỗ
B. Thép cácbon
C. Gang
D. Thạch cao

21. Loại khuôn nào dưới đây khi đúc làm vật đúc nguội nhanh nhất?
A. Khuôn cát
B. Khuôn mẫu chảy
C. Khuôn kim loại
D. Khuôn đúc ly tâm

22. Loại khuôn nào dưới đây thích hợp chế tạo vật đúc kích thước lớn?
A. Khuôn cát
B. Khuôn kim loại
C. Khuôn vỏ mỏng
D. Khuôn đúc áp lực

23. Loại khuôn đúc một lần cho vật đúc nhỏ, yêu cầu chính xác, không phải rút mẫu
A. Khuôn cát
B. Khuôn mẫu chảy
C. Khuôn đất sét
D. Khuôn trên nền xưởng

24. Phương pháp đúc nào sau đây không cần mẫu?
A. Đúc trong hòm khuôn
B. Đúc trong khuôn vỏ mỏng
C. Đúc khuôn mẫu chảy
D. Đúc ly tâm

25. Yếu tố nào sau đây thuộc tính đúc của hợp kim?
A. Chống ăn mòn
B. Nhiễm từ
C. Tính thiên tích
D. Tính dẫn nhiệt

26. Yếu tố nào sau đây ảnh hưởng trực tiếp đến tính công nghệ đúc của vật liệu?
A. Độ thấm tôi
B. Độ co
C. Độ nhiễm từ
D. Độ bền

27. Phương pháp làm khuôn nào sau đây cho độ đầm chặt hỗn hợp làm khuôn tương
đối đều?
A. Làm khuôn bằng tay
B. Làm khuôn trên máy rằn
C. Làm khuôn trên máy ép
D. Làm khuôn trên máy vừa rằn vừa ép
Câu 1: Cho dầu thực vật vào hỗn hợp làm khuôn để:
A. Tăng độ bền và tính chịu nhiệt.
B. Tăng độ bền và tính thông khí.
C. Tăng tính chịu nhiệt và tính thông khí.
D. Tăng độ bền và tính bám dính.
Câu 2: Kích thước mẫu đúc bằng gỗ được tính bằng :
A. Kích thước vật đúc+lượng dư gia công+độ co kim loại.
B. Kích thước chi tiết máy+lượng dư gia công+độ co kim loại.
C. Kích thước chi tiết máy+độ co kim loại+dung sai đúc.
D. Kích thước vật đúc + độ co kim loại + dung sai chế tạo mẫu.
Câu 3: Vị trí đặt đậu hơi khi làm khuôn đúc:
A. Chổ thấp nhất trong khuôn đúc.
B. Tại mặt phân khuôn.
C. Tại thành dày nhất của vật đúc.
D. Tại chổ cao nhất trong khuôn đúc. 

Câu 4: Tác dụng của đậu ngót khi đúc thép
A. Rót kim loại vào khuôn đúc.
B. Dẫn khí từ trong lòng khuôn thoát ra ngoài.
C. Bổ sung kim loại khi kim loại đông đặc.
D. Tránh nứt vật đúc.
Câu 5: Khi đúc trong khuôn kim loại , lõi được chế tạo bằng:
A. Cát
B. Gốm
C. Thạch cao
D. graphit
Câu 6: Vị trí tương đối của rãnh lọc xỉ và rãnh dẫn phải:
A. Rãnh dẫn cao hơn và thẳng góc với rãnh lọc xỉ.
B. Rãnh dẫn thấp hơn và thẳng góc với rãnh lọc xỉ
C. Rãnh dẫn bằng và thẳng góc với rãnh lọc xỉ. 

D. Rãnh dẫn thấp hơn và song song với rãnh lọc xỉ.
Câu 7: Chất sơn khuôn gồm có:
A. Nước bột thạch anh hoặc nước graphit.
B. Nước bột gạch chịu lửa hoặc nước graphit.
C. Nước graphit hoặc nước thủy tinh.
D. Nước cát thạch anh hoặc nước hồ tinh bột. 

Câu 8: Đậu ngót hở đặt ở vị trí :
A. Trên thành dày nhất của vật đúc.
B. Trên phần trung tâm của vật đú
C. Trên thành dày của vật đúc và không cách xa mặt khuôn trên.
D. Trên thành dày của vật đúc và gần mặt phân khuôn.
Câu 9: Hệ thống rót của khuôn đúc được đặt theo thứ tự các bộ phận sau:
A. Cốc rót, rãnh lọc xỉ, ống rót, rãnh dẫn
B. Cốc rót, ống rót, rãnh lọc xỉ, rãnh dẫn
C. Cốc rót, ống rót, rãnh dẫn, rãnh lọc xỉ
D. Ống rót, cốc rót, rãnh lọc xỉ, rãnh dẫn 

Câu 10: Để nấu đồng trong các xưởng đúc người ta thường dùng các nồi chứa bằng:
A. Gang xám
B. Đất sét
C. Gạch chịu lửa
D. graphit
Câu 11: Khi đúc trong khuôn cát, lõi được chế tạo bằng:
A. Gỗ
B. Kim loại
C. Hỗn hợp cát là chính
D. Thạch cao 

Câu 12: Cát áo là:
A. Hỗn hợp cát nhỏ và đất sét
B. Hỗn hợp của cát, đất sét, dầu thực vật.
C. Lớp hỗn hợp tiếp xúc với kim loại lỏng.
D. Lớp hỗn hợp có độ thông khí cao.
Câu 13: Tác dụng của đất sét trong hỗn hợp làm khuôn là:
A. Tăng độ bền giảm độ thông khí .
B. Tăng độ bền tăng độ thông khí.
C. Tăng độ dẻo tăng độ thông khí.
D. Giảm độ dẻo giảm độ thông khí 
Câu 14: Sơn khuôn có tác dụng:
A. Làm mịn mặt vật đúc, tăng tính thông khí.
B. Tăng tính chịu nhiệt, tăng tính thông khí.
C. Tăng tính chịu nhiệt, làm mịn mặt vật đúc.
D. Tăng tính chịu nhiệt, tăng độ bền của khuôn. 

Câu 15: Độ ẩm của hỗn hợp làm khuôn trước khi sấy là:
A. 5%
B. 6%
C. 7%
D. 8%
Câu 16: Sử dụng mùn cưa vào hỗn hợp làm lõi sẽ có lợi cho: 

A. Tính thông khí
B. Tính bền
C. Tính chịu nhiệt
D. Tính lún
Câu 17: Tác dụng của mẫu khi làm khuôn đúc
A. Tạo hình dáng bên trong của vật đúc.
B. Tạo hình dáng bên ngoài của vật đú
C. Tạo hình dáng vật đúc.
D. Tạo hệ thống rót.  
Câu 18: Hàn vẩy là một phương pháp hàn mà:
A. Que hàn chảy, vật hàn chảy một phần.
B. Que hàn chảy , vật hàn không chảy.
C. Que hàn không chảy, vật hàn không chảy.
D. Vật hàn chỉ nóng đỏ,không dùng que hàn.
Câu 19: Điện cực hàn có thuốc bọc sử dụng khi:
A. Hàn hồ quang.
B. Hàn điện tiếp xú
C. Hàn vẩy .
D. Hàn khí. 

Câu 20: Hàn tự động dưới lớp thuốc là phương pháp hàn:
A. Dùng que hàn nóng chảy, thuốc bột phủ đường hàn.
B. Dùng que hàn nóng chảy có thuốc bọ
C. Dùng que hàn không nóng chảy, thuốc bột phủ đường hàn.
D. Dùng que hàn có thuốc bọc và khí bảo vệ đường hàn.
Câu 21: Tác dụng của vát mép khi hàn là:
A. Làm tăng độ cứng cho mối hàn.
B. Làm tăng độ ngấu cho mối hàn.
C. Làm giảm ứng suất giữa mối hàn và vật hàn.
D. Dể đẩy khí và tạp chất trong mối hàn lên xỉ 

Câu 22: Khi hàn hồ quang tay ở vị trí hàn đứng, dòng điện hàn so với vị trí hàn bằng phải:
A. Tăng 15 – 20%.
B. Giảm 10 – 15%.
C. Giảm 20 – 25%.
D. Tăng 10 – 15%. 

Câu 23: So với hàn hồ quang điện hàn khí có ưu điểm hơn:
A. Có thể hàn những chi tiết dày.
B. Không phụ thuộc vào nguồn điện có hay không.
C. Có nhiều công dụng hơn.
D. Mối hàn bền hơn. 

Câu 24: Cấu tạo của máy hàn điện tiếp xúc có đặc điểm khác máy hàn hồ quang tay là:
A. Có dòng điện rất lớn .
B. Có bộ phận chỉnh lưu.
C. Cuộn sơ cấp có nhiều vòng dây hơn.
D. Cuộn thứ cấp chỉ có một vòng dây.
Câu 25: Điện cực hàn không nóng chảy sử dụng khi:
A. Hàn hồ quang tự động.
B. Hàn điện tiếp xúc
C. Hàn vẩy 
D. Hàn khí 

Câu 26: Thép không gỉ crôm không cắt được bằng ngọn lửa oxy- acetylen vì:
A. Nhiệt độ nóng chảy quá cao.
B. Nhiệt độ nóng chảy quá thấp.
C. Vật liệu dẫn nhiệt quá nhanh.
D. Nhiệt độ nóng chảy của oxyt Crôm cao hơn nền thép không gỉ.
Câu 27: Hàn điện hồ quang tay với máy hàn 1 chiều có ưu điểm hơn so với máy hàn xoay chiều
là:
A. Gọn, nhẹ, dễ vận chuyển.
B. Dễ bảo quản và sửa chữa. 

C. Chất lượng mối hàn cao hơn.
D. Cả 3 yếu tố trên 

Câu 28: Tốc độ di chuyển que hàn nhanh sẽ làm:
A. Tăng năng suất hàn.
B. Tăng khả năng kết dính của mối hàn.
C. Tăng khả năng không ngấu của mối hàn.
D. Tăng độ chảy loãng của vũng hàn.
Câu 29: Hàn tự động dưới lớp thuốc không cần kính bảo vệ mắt vì :
A. Không có hồ quang phát sinh.
B. Hố quang chìm dưới lớp thuố
C. Có ánh sáng hồ quang không gây chói.
D. Máy hàn che vùng phát hồ quang
Câu 30: Có thể sử dụng loại khí nào sau đây để bảo vệ mối hàn:
A. CO2
B. N2
C. O2
D. H2
Câu 31: Trong phương pháp hàn điện tiếp xúc, sử dụng điện có:
A. Tần số cao.
B. Hiệu điện thế cao.
C. Cường độ dòng điện cao.
D. Cả 3 yếu tố trên.
Câu 32: Hàn bo mạch điện tử là phương pháp :
A. Hàn điện trở.
B. Hàn vẩy.
C. Hàn bán tự động.
D. Hàn rèn 
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