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Đề 2
ĐỀ THI LÝ THUYẾT

Chứng chỉ Hàn cơ bản - Khóa 01 - 2018
Thời gian: 120 phút (Kể cả thời gian phát đề)
Giáo viên soạn ghi số câu, thang điểm và kèm đáp án chuẩn xác rõ ràng.
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Câu 1 (2 điểm)

Vẽ 3 hình chiếu và ghi kích thước bản vẽ 

của vật thể cho như hình bên.
Câu 2 (2 điểm)


Trình bày các biện pháp đề phòng tác hại nghề nghiệp.
Câu 3 (2 điểm)


Trình bày định nghĩa, tính chất, phạm vi ứng dụng thép cacbon chất lượng thường. 

Câu 4 (2 điểm)

Trình bày kỹ thuật bắt đầu, kết thúc và sự nối liền mối hàn.
Câu 5 (2 điểm)

Trình bày hiện tượng lẫn xỉ (kẹt xỉ). Nguyên nhân và biện pháp phòng tránh.
Chủ tịch Hội đồng thi
Thư ký Hội đồng thi
TRƯỞNG KHOA
GIÁO VIÊN SOẠN











     Nguyễn Tiến Nhân

ĐÁP ÁN ĐỀ THI LÝ THUYẾT

CHỨNG CHỈ HÀN CƠ BẢN
THỜI GIAN: 120 PHÚT
Câu 1 (2 điểm)

Vẽ 3 hình chiếu và ghi kích thước vật thể.
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[image: image5.png]Cic bign phdp dé phong tic hai nghé nghigp
Ty tinh hinh cy thé ta c6 thé 4p dung c4c bién phap d& phong sau:
a/ Bi¢n phdp kj thit cong nghé
Cén cai tién ky thuét, ddi' méi cdng nghé nhu: co gidi hoa, ty dong hoa

dung nhitng chat khdng doc hodc it doc thay dan cho nhig hop chét c6 tinh
doce cao.

b/ Bi¢n phdp ky thugt, v¢ sinh
Céc bién phap vé ky thuat vé sinh nhu cai tién hé thong gu‘) hé thong

chleu séng v.v... noi san xuét cfing 13 nhimg bién phap gép phan cai thién
diéu kién lam viéc.

¢/ Bi¢n phdp phong h cd nhin

bay la mét bién phap bb trg, nhung trong nhidu truung hop khi bién
phap céi tién qué trinh cong nghe, bién phap k¥ thudt vé sinh thyc hién chua
dugc thi né dong vai trd chi yéu trong vigc dam bao an toan cho cdng nhin
trong san xuét va phong bénh nghd nghiép.

Tuy thude tinh chét doc hai trong san xudt, mi ngudi cong nhan s&
dugc trang bj dung cu phong h thich hop.

d/ Bign phdp t6 chikc lao dpng khoa hoc

Thyc hi¢n viéc phan cong lao dong hop ly theo dic diém sinh ly cia
cong nhén, tim ra nhitng bién phap cai tién 1am cho lao dong bét ning nhoc,
tiéu hao néng lugng it hon, hogic lam cho lao dong thlch nghi duge véi con
ngum va con ngudi thich nghi duge v6i cong cy san xuit méi, vira c6 ning
sudt lao dong cao hon lai an toan hon.




Câu 2 (2 điểm)
[image: image6.png]e/ Bi¢n phdp y té bio vé sicc khée
Kham tuyen de khong chon nguoi méc mot sé bénh nao d6 vao lam viéc
& nhimg noi ¢6 yéu t6 bit lgi cho sitc khoe. Kham dinh ky cho ngudi lao

dong nhim phat hién sém cdc bénh nghe nghi¢p va nhimg bénh mén tinh
khéc d& kip thdi c6 bién phap giai quyét.

Theo di stre khoe lién tuc d& quan 1y, bao vé duge sirc lao dong.

Tién hanh gidm dinh kha nAng lao dong va huéng dén tap luyén, hdi phyc la,l
kha néng lao dong cho mét sb cong nhin méc tai nan lao dong, bénh nghe
nghiép va cdc bénh mén tinh khéc d3 dugc didu tri.

Thudng xuyén kiém tra v¢ sinh an toan lao dong va cung cap ddy du thic
&n, nuéc udng dam bao chat lugng cho cong nhan 1am viée véi céc chét doe
hai.




[image: image7.png]Thép cacbon chit lwgng thuong
a. Pinh nghia

- Thép cacbon chét lugng thudng 1a thép cacbon c6 ham lrgng luu
huynh tir (0,05-0,06)% va photpho tir (0,04-0,07)%.

b. Tinh chdt - Pham vi ing dung

- Buogc sir dung chu yéu trong xdy dyng (khoang 80%) dudi dang
thanh pham qua can néng nhu dang tam, thanh, déy, ong, thép hinh v.v...

* Céc méc thép cacbon chét lugng thuong:

Theo tiéu chuén cua Nga gdm CT0, CT1, CT2, CT3, CT4,
CT5, CT6.

Theo tiéu chudn ciia Viét Nam gdm CT31, CT33, CT34,
CT38, CT42, CT51, CT61.



Câu 3 (2 điểm)

[image: image8.png]Chfr C ¢6 nghia 1a cacbon, chit T c6 nghia la thép,
chit s6 diing sau cang 16n co tinh cang cao (gi6i han bén)
va d9 déo cang thap.

Mac CTO (Nga) tuong duong véi mac CT31 (VN)
Maéc CT6 (Nga) tuong duong mac CT61 (VN)

Céc con sb trong ki hiéu theo TCVN chi gi¢i
han bén kéo cua thép. Vi du CT31 la loai thép
cacbon chat lugng thuong, c6:

ok = 31KG/mm? = 310N/ mm”* = 310MPa.




Câu 4 (2 điểm)
1. Bắt đầu mối hàn

Thường ở phần đầu mối hàn hơi nhô cao vì nhiệt độ của mối hàn trước khi hàn thấp, do đó độ sâu nóng chảy cạn làm cho cường dộ dòng điện yếu đi. Để giảm bớt hiện tượng này, thường kéo dài hồ quang một chút để dự nhiệt vật hàn rồi mới hàn bình thường.

2. Kết thúc mối hàn

Khi kết thúc mối hàn thường hay bị lõm làm cho cường độ mối hàn bị yếu đi, sinh ra ứng suất tập trung, dễ rạn nứt. Để khắc phục trước khi kết thúc ta ngừng que hàn lại một chút rồi mới ngắt hồ quang. Đối với tấm mỏng khi kết thúc ta dùng phương pháp hàn điểm, mồi và ngắt hồ quang liên tục cho đến khi đầy mối hàn.

3. Sự nối liền mối hàn
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Do chiều dài của que hàn bị hạn chế nên không thể hàn liên tục được mà phải hàn nối liên tiếp các đường hàn.
- Nếu hàn nối cùng chiều, ta mồi hồ quang ở phần chưa hàn kéo dài hồ quang một chút, cho ngừng lại ở rãnh hồ quang, chỉnh que hàn chính xác vào mối nối và hàn bình thường.
- Nếu hàn nối với cuối một đường hàn khác, khi hàn đến cuối đường hàn gặp đường hàn kia ta nâng hồ quang lên cao một chút và hàn thêm một đoạn.
Câu 5 (2 điểm)
Lẫn xỉ (hoặc một số tạp chất khác) là loại khuyết tật rất dễ xuất hiện trong mối hàn. Xỉ hàn và tạp chất có thể tồn tại trong mối hàn (1), cũng có thể nằm trên bề mặt mối hàn (2), chỗ giáp nối giữa kim loại cơ bản và kim loại mối hàn (3) hay giữa các lớp hàn.
Lẫn xỉ ảnh hưởng lớn đến độ dai va đập và tính dẻo của kim loại mối hàn, giảm khả năng làm việc của kết cấu dưới tác dụng của tải trọng động. 
1. Nguyên nhân

- Dòng điện hàn quá nhỏ, không đủ nhiệt lượng để cung cấp cho kim loại nóng chảy và xỉ khó thoát lên khỏi vũng hàn.

- Mép hàn chưa được làm sạch hoặc khi hàn đính hay hàn nhiều lớp chưa gõ sạch xỉ.

- Góc độ hàn chưa hợp lý và tốc độ hàn quá lớn.

- Làm nguội mối hàn quá nhanh, xỉ hàn chưa kịp thoát ra ngoài.
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2. Biện pháp phòng tránh

- Tăng dòng điện hàn cho thích hợp. Hàn bằng hồ quang ngắn và tăng thời gian dừng lại của hồ quang.

- Làm sạch vật hàn trước khi hàn, gõ sạch xỉ ở mối hàn đính và các lớp hàn.

- Thay đổi góc độ và phương pháp đưa điện cực hàn cho hợp lý. Giảm tốc độ hàn, tránh để xỉ hàn chảy trộn lẫn vào trong vũng hàn hoặc chảy về phía trước vùng nóng chảy./
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Mồi hồ quang ở đầu nối mối hàn





Lẫn xỉ
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