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Chương 1: Những Khái niệm cơ bản về kim loại và hợp kim (32 câu)

Câu 1: Các nguyên tử kim loại sắp xếp theo một trật tự nhất định trong không gian được gọi là:
A. Hình dáng mạng nguyên tử
B. Cấu tạo mạng tinh thể
C. Mạng tinh thể
D. Tinh giới hạt

Câu 2: Tính thù hình là:
A. Sự thay đổi kích thước mạng tinh thể
B. Khả năng thay đổi kiểu mạng tinh thể
C. Sự thay đổi tính chất của kim loại
D. Khả năng thay đổi tính chất của kim loại

Câu 3: Trên thực tế không có kim loại chứa 100% kim loại nguyên chất vì :
A. Cơ tính kém
B. Không thể loại bỏ hoàn toàn tạp chất
C. Giá cao
D. Cả 3 lý do trên đều đúng

Câu 4: Khi nguyên tử của các nguyên tố thành phần kết hợp với nhau có công thức hóa học xác định gọi là:
A. Hỗn hợp
B. Hỗn hợp hóa học
C. Hợp chất
D. Hợp chất hóa học

Câu 5: Vùng biên giới hạt có đặc điểm :
A. Nhiệt độ nóng chảy thấp
B. Dễ bị ăn mòn hóa học
C. Có tương tác mạnh với các sai lệch khác
D. Cả 3 đặc điểm trên đều đúng

Câu 6: Pha xementit ( XE) là
A. Dung dịch rắn xen kẽ
B. Dung dịch rắn thay thế
C. Hỗn hợp cơ học
D. Hợp chất hóa học

Câu 7: Pha ferit (F ) là
A. Dung dịch rắn xen kẽ
B. Dung dịch rắn thay thế
C. Hỗn hợp cơ học
D. Hợp chất hóa học

Câu 8: Dựa vào giãn đồ trạng thái Fe – C có thể biết được:
A. Tính chịu nhiệt của thép
B. Thành phần C trong thép
C. Nhiệt độ chảy loãng hoàn toàn của Fe-C
D. Nhiệt độ cháy của Fe – C

Câu 9: Gang sau cùng tinh có thành phần cacbon
A. < 2,14%
B. > 4,3%
C. < 4,3%
D. = 4,3%

Câu 10: Gang so với thép có
A. Nhiệt độ nóng chảy thấp hơn (1150 đến 1200 °C)
B. Thành phần carbon thấp hơn
C. Ðộ cứng thấp hơn
D. Cả 3 yếu tố trên đều đúng

Câu 11: Gang xám có graphit dạng
A. Cụm
B. Cầu
C. Tấm
D. Cả 3 câu đều đúng

Câu 12: Các nguyên tố hợp kim cho vào trong thép là :
A. Si, Mn, Cr, Mo, Na, V…
B. Si, Mn, Cr, Ni, Mo, Co, V…
C. Si, Mn, N2, Mo, W, V
D. Cả 3 câu đều sai

Câu 13: Thép dễ cắt phải có
A. Thành phần carbon thấp
B. Thành phần S, Pb cao hơn bình thường
C. Thành phần Cr cao
D. Cả 3 yếu tố trên đều đúng

Câu 14: Thép gió là loại thép có
A. Thành phần Cr cao
B. Thành phần Si cao
C. Thành phần Ni cao
D. Thành phần W cao

Câu 15: Thép chịu nhiệt phải chống được
A. Oxy hóa ở nhiệt độ cao
B. Sự mềm đi ở nhiệt độ cao
C. Hiện tượng giảm độ bền từ từ
D. Cả 3 yếu tố trên đều đúng

Câu 16: Thép dụng cụ là loại thép dùng để chế tạo các loại dụng cụ sau
A. Bạc đạn
B. Khuôn dập
C. Bồn chứa nước
D. Thân máy tiện

Câu 17: Nêu đơn vị đo độ dẻo của vật liệu ?
A. %
B. KG/mm2
C. HRC
D. KGm/cm2

Câu 18: Nêu đơn vị đo cứng của vật liệu ?
A. %
B. KG/mm2
C. HRC
D. KGm/cm2

Câu 19: Theo TCVN 1960-76, độ dai va đập của vật liệu được ký hiệu như thế nào ?
A. HB
B. σb
C. δ, ψ
D. ak

Câu 20: Tổ chức được tạo thành từ 2 hay nhiều nguyên tố hóa học ( hoặc kim lọai với kim lọai hoặc kim lọai với á kim) gọi là tổ chức gì ?
A. Hợp chất hóa học
B. Dung dịch đặc
C. Hợp kim
D. Hỗn hợp cơ học

Câu 21: Thế nào là giới hạn bền của vật liệu ?
A. Ứng suất cực đại tác dụng lên mẫu mà khi bỏ tải trọng lực mẫu thử trở lại hình dạng và kích thước ban đầu.
B. Ứng suất nhỏ nhất làm cho kim loại bị biến dạng dẻo (biến dạng dư.)
C. Ứng suất cực đại mà mẫu chịu đựng được trứơc khi bị phá hủy
D. Ứng suất dẫn đến thay đổi hình dạng và kích thước của mẫu thử.

Câu 22: Theo TCVN 1960-76, độ cứng của vật liệu được ký hiệu như thế nào ?
A. σb
B. ak
C. HB
D. δ, ψ

Câu 23: Tính chất vật lý của vật liệu
A. Nhiệt độ nóng chảy
B. Độ đàn hồi
C. Tính hàn
D. Tác dụng với oxy

Câu 24: Tính chất công nghệ của vật liệu
A. Ứng suất nhiệt
B. Tính dẫn nhiệt
C. Tính nhiệt luyện
D. Độ chịu mòn

Câu 25: Tính chất cơ học của vật liệu
A. Ứng suất nhiệt
B. Tính cắt gọt
C. Độ cứng
D. Tính rèn

Câu 26: Thép hợp kim dụng cụ làm dao cắt có tính cứng nóng đến nhiệt độ nào ?
A. 2000C
B. 2500C
C. 6500C
D. 8000C

Câu 27: Thế nào là độ dẻo của vật liệu ?
A. Khả năng vật liệu thay đổi hình dáng kích thước mà không bị phá hủy khi chịu lực tác dụng bên ngoài
B. Khả năng vật liệu chịu được tải trọng va đập mà không bị phả hủy.
C. Khả năng vật liệu chống lại biến dạng dẻo cục bộ khi có một vật khác cứng hơn tác dụng lên bề mặt của nó.
D. Khả năng thay đổi hình dạng và kích thước của mẫu thử.

Câu 28: Hàm lượng cacbon trong thép tăng cao có ảnh hưởng như thế nào đến cơ tính của thép ?
A. Giảm độ bền
B. Giảm độ dẻo
C. Tăng độ dai va đập
D. Tăng độ cứng & Tăng độ dẻo

Câu 29: Thế nào là độ cứng của vật liệu ?
A. Khả năng vật liệu thay đổi hình dáng kích thước mà không bị phá hủy khi chịu lực tác dụng bên ngoài
B. Khả năng vật liệu chịu được tải trọng va đập mà không bị phả hủy.
C. Khả năng vật liệu chống lại biến dạng dẻo cục bộ khi có một vật khác cứng hơn tác dụng lên bề mặt của nó.
D. Khả năng thay đổi hình dạng và kích thước của mẫu thử.

Câu 30: Thép chủ yếu dùng trong những công dụng riêng gọi là gì ?
A. Thép cán nóng
B. Thép kết cấu
C. Thép dụng cụ
D. Thép chuyên dùng

Câu 31: Hàm lượng cacbon trong thép tăng cao có ảnh hưởng như thế nào đến cơ tính của thép ?
A. Giảm độ cứng
B. Giảm độ dẻo
C. Tăng độ dai va đập
D. Tăng độ cứng & Tăng độ dẻo

Câu 32: Thế nào là hợp kim?					
a-Là vật thể được tạo thành bằng cách nấu chảy từ nhiều kim loại
b-Là hợp chất giữa nhiều nguyên tố kim loại
c-Là hợp chất giữa kim loại và á kim
d-Là hợp chất nhiều nguyên tố với các tính chất đặc trưng của kim loại



Chương 2. Nhiệt luyện (36 câu)

Câu 1: Làm nguội là yếu tố quyết định đến cơ tính của thép, khi nguội vừa thì từ pha Ostenit sẽ chuyển biến thành pha
A. Mactenxit
B. Bainit
C. Xementit
D. Peclit

Câu 2: Các tốc độ nguội ở cac môi trường khác nhau, trong các tốc độ nguội sau, tốc độ nguội nào chậm nhất
A. Nguội cùng lò
B. Nguội ngoài không khí
C. Nguội ngoài gió
D. Nguội trong dầu

Câu 3: Nung kim loại sau khi biến dạng dẻo nhằm mục đích
A. Giảm ứng suất dư
B. Sinh hạt mới ít khuyết tật
C. Giảm mật độ lệch
D. Cả ba câu trên đều đúng

Câu 4: Do ứng suất trong quá lớn khi nguội nhanh hoặc nguội không đều khi nhiệt luyện tạo lực co kéo lớn gây
A. Giòn
B. Ôxy hoá và thoát C
C. Biến dạng và nứt
D. Độ cứng không đạt

Câu 5: Khi làm nguội thép với tốc độ bằng hoặc lớn hơn tốc độ tôi tới hạn để có tổ chức
A. Trostit
B. Mactenxit
C. Xoocbit
D. Bainit

Câu 6: Nung thép đến nhiệt độ trên Ac3 hay Acm, giữ nhiệt và làm nguội ngoài không khí tĩnh gọi là
A. Ủ
B. Thường hoá
C. Ram
D. Tôi

Câu 7: Ủ kết tinh lại nhằm khôi phục độ cứng, độ dẻo sau biến dạng nguội
A. 600-700ºC
B. 200-600ºC
C. 760-780ºC
D. 860-870ºC

Câu 8: Nung lên nhiệt độ 940-960ºC, sau đó làm nguội đến 677-627ºC giữ ở đó một thời gian từ 2 đến 5 giờ sau đó làm nguội ngoài không khí
A. ủ kết tinh lại
B. ủ cầu hoá
C. ủ đẳng nhiệt
D. ủ hoàn toàn

Câu 9: Thường hoá thường nung thép đến nhiệt độ Ostenit hoá hoàn toàn, giữ nhiệt ở đó một thời gian và sau đó làm nguôi
A. Cùng lò
B. Ngoài không khí tĩnh
C. Ngoài gió
D. Trong dầu

Câu 10: Mục đích chính của phương pháp thường hoá thép là
A. Khử lớp biến cứng bề mặt
B. Khử ứng suất dư sau biến dạng
C. Tăng độ cứng
D. Giảm khuyết tật các hạt

Câu 11: Nung thép đến nhiệt độ tới hạn, giữ ở đó một thời gian và sau đó làm nguội đủ nhanh để tạo được tổ chức không cân bằng gọi là
A. ủ có chuyển biến pha
B. ủ không có chuyển biến pha
C. Phương pháp tôi thể tích
D. Phương pháp ram cao

Câu 12: Khi tôi thép, những chi tiết lớn hình dáng phức tạp và có tính dẫn nhiệt kém cần chú ý đến
A. Tốc độ nguội
B. Môi trường nguội
C. Phương pháp nhúng
D. Cả ba câu trên đều đúng

Câu 13: Các môi trường tôi thường sử dụng là
A. Dầu
B. Nước
C. Không khí
D. Cả ba câu trên đều đúng

Câu 14: Làm nguội nhanh đến gần thời điểm bắt đầu chuyển biến Mactenxit, giữ ở đó một thời gian sau đó làm nguội ngoài không khí là phương pháp tôi
A. Tôi trong hai môi trường
B. Tôi phân cấp
C. Tôi bộ phận
D. Gia công lạnh

Câu 15: Ram thép sau tôi tiến hành ở nhiệt độ 500-600ºC nhằm mục đích
A. Khử ứng suất trong
B. Tăng giới hạn đàn hồi
C. Tăng độ dẻo dai
D. Tăng độ bền tổng hợp cao
Câu 16: Hãy chọn phương pháp đo độ cứng phù hợp nhất cho một chi tiết bằng thép sau khi tôi cứng
A. HB
B. HRB
C. HRC
D. HV

Câu 17: Phương pháp tôi thể tích nào được áp dụng phổ bíên trong nhiệt luyện các dụng cụ cắt như dao phay, mũi khoan, dao tiện thép gió…
A. Tôi trong một môi trường
B. Tôi trong hai môi trường
C. Tôi phân cấp
D. Tôi đẳng nhiệt

Câu 18: Theo các yêu cầu nào thì ram thép sau tôi ở nhiệt thấp 150-250ºC
A. Độ cứng là chủ yếu
B. Độ bền là chủ yếu
C. Vừa cứng vừa dẻo
D. Vừa bền vừa dẻo

Câu 19: Tôi cảm ứng là phương pháp tôi có hiệu quả làm việc nhất cho các chi tiết máy sau
A. Bánh răng
B. Lò xo
C. ổ Lăn
D. Dao cắt

Câu 20: Nung nhanh bề mặt chi tiết thép lên đến nhiệt độ cần thiết và sau đó làm nguội nhanh lớp mặt ngoài chi tiết là
A. Tôi cao tần
B. Hoá nhiệt luyện
C. Cơ nhiệt luyện
D. Phủ bề mặt

Câu 21: Tôi mặt ngoài chi tiết máy, có một số phương pháp nung nhanh bề mặt chi tiết thép như
A. Bằng than đá
B. Bằng dầu
C. Bằng ngọn lủa axetylen
D. Bằng điện trở

Câu 22: Chi tiết thép sau khi tôi bề mặt cơ tính của nó như sau
A. Lõi dẻo, bề mặt cứng
B. Lõi dẻo, bề mặt dẻo
C. Lõi cứng, bề mặt cứng
D. Lõi cứng bề mặt dẻo

Câu 23: Trong công nghiệp tần số dòng điện dùng để tôi cao tần từ
A. 2.500-440.000Hz
B. 250-440.000Hz
C. 2.500-44.000Hz
D. 2.500-40.000Hz

Câu 24: Tôi bằng dòng điện cảm ứng (Tôi cao tần) có các ưu điểm
A. Chất lượng thấp
B. Giảm nhẹ lao động
C. Giá rẻ
D. Sản xuất đơn chiếc

Câu 25: Tôi bề mặt chi tiết thép bằng phương pháp nung bằng ngọn lửa axetylen có các ưu điểm sau
A. Năng suất cao
B. Dễ cháy và thóat cacbon
C. Giá cao
D. Dễ không chế chiều dày

Câu 26: Hoá nhiệt luyện là phương pháp làm thay đổi thành phần hoá học
A. Lớp bề mặt
B. Lõi chi tiết
C. Không thay đổi
D. Cả bề mặt và lõi

Câu 27: Thấm cacbon, nitơ, cacbon-nitơ trên bề mặt chi tiết mục đích chính
A. Tạo độ bền, cứng cao
B. Tạo độ bền hoá học
C. Tạo độ bền nhiệt
D. Cả ba câu trên đều đúng

Câu 28: Quá trình xảy ra khi hoá nhiệt luyện, các nguyên tử hấp thụ từ bề mặt vào sâu bên trong chi tiết kèm theo sự tạo thành cac dung dịch rắn
A. Giai đoạn phân tích
B. Giai đoạn hấp thụ
C. Giai đoạn khuếch tán
D. Giai đoạn tôi + ram thấp

Câu 29: Thấm cacbon từ thành phần có 83% Na2CO3, 8-10%NaCl, 7-8%SiC là phương pháp
A. Thấm cacbon thể rắn
B. Thấm cacbon thể lỏng
C. Thấm cacbon thể khí
D. Thể rắn +lỏng

Câu 30: Phương pháp thấm cacbon thể khí có cac ưu nhược điểm sau
A. Tốn nhiệt
B. Độc hại
C. Dễ cơ khí hoá và tự động hoá
D. Thao tác nặng nhọc

Câu 31: Trình tự các bước thấm nitơ cho một chi tiết máy
A. Tôi – ram - mài - thấm N
B. Tôi – ram - thấm N - mài
C. Thấm N - Tôi - ram - mài
D. Tôi - mài - thấm N - ram

Câu 32: Phương pháp thấm cacbon thường ứng dụng cho loại thép nào sau đây
A. 25CrMnMo
B. 35Cr2MoAl
C. 12Cr13
D. 12Cr18Ni9T

Câu 33: 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 34: Ram thép sau tôi tiến hành ở nhiệt độ 150-250ºC thời gian giữ nhiệt 30 phút đến 1,5 giờ áp dung cho các chi tiết nào
A. Vòng bi
B. Lò xo
C. Thanh truyền
D. Bánh răng

Câu 35: Ram thép sau tôi tiến hành ở nhiệt độ 300-450ºC thì dộ cưng của thép sau ram là bao nhiêu
A. 15-24HRC
B. 40-45HRC
C. 55-60HRC
D. 10-15HRC

Câu 36: Thép thấm cacbon là thép kết cấu có lượng hợp kim thấp và lượng cacbon là bao nhiêu ?
A. C = 0,1-0,25%
B. C = 0,3-0, 5%
C. C = 0,5-0,7%
D. C = 2.14%







Chương 3. Đúc kim loại (35 câu)

Câu 1: Phương pháp đúc mà khuôn chỉ sử dụng một lần là:
A. Đúc li tâm
B. Đúc trong khuôn cát
C. Đúc trong khuôn kim loại
D. Đúc áp lực

Câu 2: Phương pháp đúc mà vật đúc có cấu trúc hạt bên ngoài mịn hơn bên trong là:
A. Đúc li tâm
B. Đúc trong khuôn cát
C. Đúc trong khuôn kim loại
D. Đúc áp lực

Câu 3: 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 4: 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 chỗ cao nhất trong khuôn đúc.

Câu 5: 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 6: Khi đúc trong khuôn kim loại, lõi được chế tạo bằng:
A. Cát
B. Gốm
C. Thạch cao
D. graphit

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: Hình sau đây là:
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A. Mẫu
B. Hộp lõi
C. Khuôn đúc
D. Hòm khuôn

Câu 9: Hình sau đây là:
[image: ]
A. Mẫu
B. Vật đúc
C. Hộp lõi
D. lõi

Câu 10: 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 11: 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 12: Hình vẽ sau đây là:
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A. Sơ đồ nguyên lý máy đúc liên tục
B. Sơ đồ nguyên lý máy đúc áp lực
C. Máy làm khuôn
D. Máy đúc ly tâm

Câu 13: 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 14: 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 15: Hình vẽ sau đây là:
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A. Mẫu đúc
B. Bản vẽ chi tiết máy.
C. Vật đúc
D. Hộp lõi

Câu 16: 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 17: 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 18: 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 19: Hình vẽ sau đây là:
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A. Vật đúc và hệ thống rót, ngót.
B. Khuôn đúc
C. Mẫu đúc
D. Vật đúc

Câu 20: Độ ẩm của hỗn hợp làm khuôn trước khi sấy là:
A. 5%
B. 6%
C. 7%
D. 8%

Câu 21: 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 22: 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 đúc
C. Tạo hình dáng vật đúc.
D. Tạo hệ thống rót

Câu 23: Khắc phục khuyết tật rỗ khí trong vật đúc bằng cách
A. Cán, rèn sau đúc
B. Ủ sau đúc
C. Thường hoá sau đúc
D. Khuấy đều khi đúc

Câu 24: Khuyết tật rỗ khí trong vật đúc do
A. Khí hoà tan trong kim loại lỏng
B. Khí thoát ra ngoài vật đúc
C. Khí bị mắt kẹt bên trong
D. cả ba câu đều đúng

Câu 25: Sự phân bố tạp chất, nguyên tố cho thêm không đều trong thể tích vật đúc tạo
A. Ứng suất đúc
B. Thiên tích
C. Thiên tích nhánh cây
D. Thiên tích vùng

Câu 26: Kích thước vật đúc được tính bằng :
A. Kích thước chi tiết máy+lượng dư gia công+độ co kim loại.
B. Kích thước chi tiết máy+độ co kim loại+dung sai đúc
C. Kích thước chi tiết máy+độ co kim loại+lượng dư gia công+dung sai đúc
D. Kích thước chi tiết máy+lượng dư gia công+dung sai đúc

Câu 27: 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 28: Đúc trong khuôn cát phù hợp cho sản xuất:
A. Đơn chiếc, hàng loạt nhỏ
B. Hàng khối
C. Hàng khối, hàng loạt lớn
D. Hàng loạt vừa

Câu 29: Để đúc các chi tiết có kích thước lớn người ta thường dùng phương pháp đúc nào sau đây?
A. Đúc li tâm
B. Đúc trong khuôn cát
C. Đúc trong khuôn kim loại
D. Đúc áp lực

Câu 30: Để đúc các chi tiết có hình dáng phức tạp, thành mỏng (1÷5mm), người ta thường dùng phương pháp đúc
A. Đúc li tâm.
B. Đúc trong khuôn cát.
C. Đúc trong khuôn kim loại.
D. Đúc áp lực. 

Câu 31: Nhược điểm của phương pháp đúc áp lực là:
A. Năng suất thấp.
B. Khuôn nhanh bị mòn vì dòng áp lực của của kim loại ở nhiệt độ cao.
C. Độ chính xác của vật đúc thấp.
D. Cơ tính vật đúc không cao. 

Câu 32: Hỗn hợp làm khuôn, làm lõi trong khuôn cát phải thỏa mãn yêu cầu:
A. Tính dẻo, độ bền.
B. Tính dẻo, độ bền, tính bền nhiệt.
C. Tính dẻo, độ bền, tính lún, tính thông khí, tính bền nhiệt, độ ẩm, tính bền lâu.
D. Tính dẻo, độ bền, tính lún, tính thông khí, tính bền nhiệt.

Câu 33: Chọn câu sai: Phương pháp làm khuôn cát bằng tay có đặc điểm:
A. Độ chính xác không cao, năng suất thấp.
B. Chỉ chế tạo được khuôn đơn giản, kích thước nhỏ.
C. Phù hợp với dạng sản xuất đơn chiếc, hàng loạt nhỏ.
D. Trình độ tay nghề công nhân cao.

Câu 34: Chọn câu sai: Phương pháp làm khuôn cát bằng máy có đặc điểm:
A. Độ chính xác cao, năng suất cao.
B. Khuôn không quá phức tạp, không quá lớn, vật liệu khuôn đồng nhất.
C. Phù hợp với dạng sản xuất hàng loạt.
D. Trình độ tay nghề công nhân cao. 

Câu 35: 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.
Chương 4. Gia công kim loại bằng áp lực (31 câu)


Câu 1: Hình vẽ sau đây là:
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A. Cán dọc. 
B. Dập tấm. 
C. Cán ngang. 
D. Rèn tự do.

Câu 2: Cấu tạo khuôn kéo gồm có: vuốt nhỏ, vuốt nhẵn,……., phần thoát
A. Vuốt phẳng.
B. Làm sạch.
C. Làm trơn.
D. Vuốt sạch.

Câu 3: Khi rèn trong khuôn yếu tố nào sau đây phải được đặc biệt quan tâm tính toán kỹ:
A. Vật liệu làm khuôn
B. Dung sai của khuôn.
C. Số lần dập trong một lần nung.
D. Nhiệt độ của lò nung.

Câu 4: Khi kéo đường kính của dây càng nhỏ thì:
A. Khuôn kéo phải càng cứng.
B. Lực kéo không đổi.
C. Lực kéo càng lớn.
D. Khuôn kéo càng mềm.

Câu 5: Rèn trong khuôn chỉ thích hợp cho sản xuất hàng loạt vì:

A. Năng suất cao.
B. Khuôn đắt tiền.
C. Không đòi hỏi tay nghề cao.
D. Cả 3 lý do trên.

Câu 6: Nếu trong khi rèn tính được N0 =150 cái, số chi tiết đặt hàng là N= 120 cái thì ta chọn:
A. Rèn trong khuôn.
B. Rèn tự do.
C. Rèn tự động.
D. Rèn bán tự động.

Câu 7: Nguyên lý kết dính trong hàn rèn là:
A. Khuếch tán vật liệu. 
B. Chảy dính vật liệu. 
C. Bám dính vật liệu. 
D. Kết tinh vật liệu.

Câu 8: Để quá trình kéo thuận lợi ta có thể sử dụng phương pháp nhiệt luyện:
A. Tôi.
B. Thường hóa.
C. Thấm cacbon.
D. Ủ.

Câu 9: Hình vẽ sau đây là:
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A. Khuôn đúc.
B. Khuôn dập tấm.
C. Khuôn rèn.
D. Khuôn ép nhựa.

Câu 10: Khuôn ép thuận không có bộ phận nào sau đây:

A. Chày ép.
B. Piston ép.
C. Chày ép rỗng.
D. Độ dốc của lổ hình khuôn.

Câu 11: Trong phương pháp dập tấm để tạo hình dáng ban đầu cho sản phẩm người ta sử dụng nguyên công dập:
A. Dập uốn cong.
B. Dập sâu.
C. Dập cắt.
D. Dập phức tạp.

Câu 12: Người ta gọi rèn tự do vì:
A. Kim loại biến dạng tự do.
B. Người rèn tự do chọn dụng cụ rèn.
C. Tự do chọn chổ nung nóng.
D. Cả 3 yếu tố trên.

Câu 13: Vì sao rèn trong khuôn có thể chọn phôi thép sôi:
A. Chất lượng phôi thép sôi tốt hơn.
B. Nhiệt độ nung thấp hơn.
C. Phôi dể rèn hơn.
D. Bọt khí tự hàn lại trong khi rèn.

Câu 14: Màu của vật rèn khi đủ nhiệt độ rèn là:
A. Màu vàng.
B. Màu vàng rực.
C. Màu vàng rơm.
D. Màu vàng nhạt.

Câu 15: Rèn khuôn có ưu điểm hơn rèn tự do:
A. Độ chính xác cao hơn nhưng năng suất thấp hơn.
B. Độ chính xác và chất lượng vật rèn cao hơn.
C. Không cần phải cắt vành biên sau khi rèn khuôn.
D. Kim loại dễ điền đầy khuôn hơn hơn.

Câu 16: Rèn khuôn kín có ưu điểm hơn rèn khuôn hở:
A. Độ chính xác của vật rèn thấp hơn.
B. Độ chính xác của vật rèn cao hơn.
C. Năng suất thấp hơn.
D. Dễ cơ khí hóa và tự động hóa hơn.

Câu 17: Trong bốn nguyên công dập tấm sau, nguyên công nào cần khe hở giữa chầy và cối lớn hơn?
A. Cắt phôi.
B. Đột lỗ.
C. Dấp vuốt không biến mỏng thành.
D. Dập vuốt có biến mỏng thành.

Câu 18: Chất lượng bề mặt chi tiết máy sau khi dập tấm so với rèn khuôn và rèn tự do:
A. Kém hơn.
B. Tốt hơn.
C. Tương đương.
D. Tốt hơn rèn tự do, kém hơn rèn khuôn.

Câu 19: Tại sao những chi tiết máy chịu lực lớn bắt buộc phải gia công bằng áp lực?
A. Vì chi tiết máy đã chịu qua giai đoạn biến dạng đàn hồi.
B. Vì chi tiết máy đã chịu qua giai đoạn biến dạng dẻo.
C. Vì sau khi gia công bằng áp lực kim loại có thể tích nhỏ nhất.
D. Tạo tổ chức thớ và mịn hơn.

Câu 20: Lỗ vuông có thể gia công bằng phương pháp nào sau đây:
A. Khoan
B. Khoét
C. Doa
D. Chuốt

Câu 21: Phương pháp rèn tự do là phương pháp tạo phôi phù hợp với dạng sản xuất nào?
A. Sản xuất đơn chiếc.
B. Sản xuất hàng loạt.
C. Sản xuất hàng khối.
D. Sản xuất hàng loạt lớn và hàng khối

Câu 22: Tính chất cơ học của vật liệu
A. Ứng suất nhiệt
B. Tính cắt gọt
C. Độ cứng
D. Tính rèn

Câu 23: Sau khi biến dạng dẻo tổ chức tế vi của vật liệu thay đổi như
A. Hình dáng hạt thay đổi
B. ứng suất dư
C. Độ cứng tăng
D. Tính dẫn điện giảm

Câu 24: Nung kim loại sau khi biến dạng dẻo nhằm mục đích
A. Giảm ứng suất dư
B. Sinh hạt mới ít khuyết tật
C. Giảm mật độ lệch
D. Cả ba câu trên đều đúng

Câu 25: Phá huỷ dẻo, khi kéo có nhiều dạng đứt khác nhau, xảy ra khi có
A. Biến dạng đáng kể
B. Biến dạng thay đổi
C. Tải thay đổi
D. Cả ba câu trên

Câu 26: Phá huỷ mỏi phụ thuộc vào các yếu tố sau
A. Nhiệt độ
B. Thời gian
C. Số chu kỳ đặt tải
D. Biến dạng

Câu 27: Những khả năng thực tế để nâng cao cơ tính của vật liệu
A. Giảm mật độ lệch
B. Làm nhỏ hạt
C. Hoá bền bề mặt
D. Cả ba câu trên

Câu 28: Thế nào là biến dạng đàn hồi của vật liệu ?
A. Biến dạng của vật liệu bị mất đi ngay khi bỏ lực tác dụng.
B. Biến dạng dư-Biến dạng của vật liệu không mất đi khi bỏ lực tác dụng.
C. Biến dạng làm vật liệu bị đứt và phá hủy.
D. Biến dạng dẫn đến thay đổi hình dạng và kích thước của mẫu thử.

Câu 29: Thế nào là biến dạng phá hủy của vật liệu ?
A. Biến dạng của vật liệu bị mất đi ngay khi bỏ lực tác dụng
B. Biến dạng dư-Biến dạng của vật liệu không mất đi khi bỏ lực tác dụng.
C. Biến dạng làm vật liệu bị đứt và phá hủy.
D. Biến dạng dẫn đến thay đổi hình dạng và kích thước của mẫu thử.

Câu 30: Thế nào là độ dẻo của vật liệu ?
A. Khả năng vật liệu thay đổi hình dáng kích thước mà không bị phá hủy khi chịu lực tác dụng bên ngoài
B. Khả năng vật liệu chịu được tải trọng va đập mà không bị phả hủy.
C. Khả năng vật liệu chống lại biến dạng dẻo cục bộ khi có một vật khác cứng hơn tác dụng lên bề mặt của nó.
D. Khả năng thay đổi hình dạng và kích thước của mẫu thử.

Câu 31: Thế nào là biến dạng dẻo của vật liệu ?
A. Biến dạng của vật liệu bị mất đi ngay khi bỏ lực tác dụng.
B. Biến dạng dư-Biến dạng của vật liệu không mất đi khi bỏ lực tác dụng.
C. Biến dạng làm vật liệu bị đứt và phá hủy.
D. Biến dạng dẫn đến thay đổi hình dạng và kích thước của mẫu thử.




Chương 5. Hàn và Cắt kim loại (44 câu)

Câu 1: 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 2: Điện cực hàn có thuốc bọc sử dụng khi:
A. Hàn hồ quang. 
B.  Hàn điện tiếp xúc 
C.  Hàn vẩy.
D.  Hàn khí.

Câu 3: Công thức
Ih= (β+α.d).d
A. Hàn hồ quang tay.
B. Hàn tự động dưới lớp thuốc.
C. Hàn bán tự động.
D. Hàn tiép xúc giáp mối.

Câu 4: 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 5: Tác dụng của cuộn tự cảm trong máy hàn hồ quang là:
A. Cho máy có cường độ dòng điện lớn.
B. Cho đường đặc tính của máy dốc hơn. 
C. Chống hiện tượng ngắn mạch.
D. Tạo hồ quang cháy ổn định hơn.

Câu 6: 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 7: Hình vẽ sau đây là sơ đồ:
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A. Hàn điện tự động có điện cực không nóng chảy.
B. Hàn bán tự động có điện cực không nóng chảy.
C. Hàn điện tiép xúc điểm.
D. Hàn điện tiếp xúc đường.

Câu 8: 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 9:      Nếu gọi


A. n=0.9 - 1 khi dùng ngọn lửa bình thường.
B. n=1.1 – 1.2 khi dùng ngọn lửa bình thường.
C. n=1.1-1.2 khi dùng ngọn lửa bình cacbon hóa.
D. n=1-1.1 khi dùng ngọn lửa oxy hóa.

Câu 10: Hình vẽ sau đây là:
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A. Mối hàn chồng.
B. Mối hàn gò.
C. Mối hàn ở vị trí hàn ngang.
D. Mối hàn tiếp xúc.

Câu 11: 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 12: Hình vẽ sau đây là sơ đồ:
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A. Hàn điện tự động có điện cực không nóng chảy.
B. Hàn điện tiếp xúc giáp mối.
C. Hàn vẩy.
D. Hàn điện tiếp xúc đường.

Câu 13: 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 14: 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 15: 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 16: 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 17: 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 18: Hàn tự động dưới lớp thuốc không cần kính bảo vệ mắt vì:
A. Không có hồ quang phát sinh.
B. Hồ quang chìm dưới lớp thuốc.
C. Có ánh sáng hồ quang không gây chói.
D. Máy hàn che vùng phát hồ quang

Câu 19: Có thể sử dụng loại khí nào sau đây để bảo vệ mối hàn:
A. CO2. 
B. N2. 
C. O2. 
D. H2.

Câu 20:  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 21: Khi hàn khí chỉ hàn được vật hàn có chiều dày tối đa là:
A. 6 mm. 
B. 8 mm. 
C. 10 mm. 
D. 12 mm.

Câu 22: Trong ba mối hàn sau: hàn hồ quang, hàn ôxy-axetylen, hàn vẩy, mối hàn nào chịu lực tốt nhất:
A. Hàn vẩy.
B. Hàn ôxy-axetylen.
C. Hàn hồ quang.
D. Cả ba đều như nhau.

Câu 23: Có mấy loại mỏ hàn khí ôxy-axetylen?
A. Một.
B. Hai. 
C. Ba. 
D. Bốn.

Câu 24: Vật liệu dùng làm mỏ hàn khí ôxy-axetylen?
A. Đồng đen.
B. Đồng đỏ.
C. Thép không gỉ.
D. Thép hợp kim.

Câu 25: Có mấy loại mối hàn trong không gian?
A. Một.
B. Hai.
C. Ba.
D. Bốn.

Câu 26: 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 27: 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 thuốc
C. Có ánh sáng hồ quang không gây chói.
D. Máy hàn che vùng phát hồ quang

Câu 28: Ngọn lửa hàn oxy hóa là ngọn lửa

A.      Có 3 vùng: nhân, cháy không hoàn toàn và cháy hoàn toàn.
A. 
B. 
D.	

Câu 29: Biến thế hàn gồm
A. Cuộn dây sơ cấp nối với nguồn điện vào
B. Cuộn dây sơ cấp nối với bộ tự cảm và vật hàn
C. Cuộn dây bộ tự cảm nối với vật hàn
D. Tất cả đều đúng

Câu 30: Bảo quản máy hàn
A. Đặt máy nơi khô ráo
B. Đặt máy nơi thông gió
C. Khi đấu máy với lưới điện thế phải phù hợp
D. Tất cả đều đúng

Câu 31: Mặt nạ hàn
A. Chọn mặt nạ phù hợp với mắt người thợ
B. Phải bảo vệ kính đen bằng tấm kính trắng bên ngoài
C. Yêu cầu mặt nạ hàn phải nhẹ
D. Tất cả đều đúng

Câu 32: Vị trí mối hàn có ký hiệu 3G là.
A. Mối hàn bằng giáp mối.
B. Mối hàn ngang giáp mối
C. Mối hàn đứng giáp mối
D. Mối hàn góc chữ T ở vị trí hàn đứng

Câu 33: Vị trí mối hàn có ký hiệu 4G là
A. Mối hàn đứng giáp mối
B. Mối hàn trần giáp mối
C. Mối hàn góc chữ T ở vị trí hàn đứng
D. Mối hàn góc chữ T ở vị trí hàn trần

Câu 34: Vị trí mối hàn có ký hiệu 2F là.
A. Mối hàn chữ T ở vị trí ngang
B. Mối hàn chữ T ở vị trí đứng
C. Mối hàn ngang giáp mối
D. Mối hàn đứng giáp mối

Câu 35: Vị trí mối hàn bằng là
A. Mối hàn được phân bố trên các mặt phẳng nằm trong các góc từ 00 – 600
B. Mối hàn được phân bố trên các mặt phẳng nằm trong các góc từ 600– 1200 , phương của mối hàn song song với phương
nằm ngang
C. Mối hàn được phân bố trên các mặt phẳng nằm trong các góc từ 600– 1200, theo phương bất kỳ trừ phương song song
với phương nằm ngang
D. Mối hàn được phân bố trên các mặt phẳng nằm trong các góc từ 1200– 1800

Câu 36: Từ viết tắt bằng tiếng Anh: F (Flat) chỉ loại mối hàn.
A. Mối hàn bằng
B. Mối hàn đứng
C. Mối hàn ngang.
D. Mối hàn trần

Câu 37: Từ viết tắt bằng tiếng Anh: H (Horizontal) chỉ loại mối hàn
A. Mối hàn đứng
B. Mối hàn ngang.
C. Mối hàn trần.
D. Mối hàn bằng
Câu 38: Từ viết tắt bằng tiếng Anh: V (Vertical) chỉ loại mối hàn.
A. Mối hàn bằng
B. Mối hàn đứng
C. Mối hàn ngang
D. Mối hàn trần

Câu 39: Từ viết tắt bằng tiếng Anh: OH (Over head) chỉ loại mối hàn
A. Mối hàn bằng
B. Mối hàn đứng
C. Mối hàn ngang.
D. Mối hàn trần.

Câu 40: Vị trí mối hàn có ký hiệu 6G là.
A. Hàn giáp mối ống cố định, trục ống nghiêng một góc 900 so với mặt phẳng nằm ngang
B. Hàn giáp mối ống xoay, trục ống nghiêng một góc 450 so với mặt phẳng nằm ngang
C. Hàn giáp mối ống cố định, trục ống nghiêng một góc 450 so với mặt phẳng nằm ngang
D. Hàn giáp mối ống cố định, trục ống song song với mặt phẳng nằm ngang

Câu 41: vị trí mối hàn có ký hiệu 2G là.
A. Mối hàn bằng giáp mối
B. Mối hàn ngang giáp mối
C. hàn đứng giáp mối
D. Mối hàn góc chữ T ở vị trí hàn ngang

Câu 42: vị trí mối hàn có ký hiệu 1F là
A. Mối hàn góc chữ T ở vị trí lòng thuyền. Nghiêng 450
B. Mối hàn đứng giáp mối.
C. Mối hàn góc chữ T ở vị trí hàn ngang
D. Hàn trần giáp mối

Câu 43: vị trí mối hàn có ký hiệu 1G là.
A. Mối hàn bằng giáp mối.
B. Mối hàn đứng giáp mối
C. Mối hàn chữ T vị trí hàn ngang.
D. Mối hàn chữ T vị trí hàn đứng

Câu 44: vị trí mối hàn có ký hiệu 3F là.
A. Mối hàn chữ T ở vị trí hàn ngang
B. Mối hàn đứng giáp mối.
C. Hàn bằng giáp mối
D. Mối hàn chữ T ở vị trí hàn đứng.


Chương 6. Gia công kim loại bằng cắt gọt (56 câu)

Câu 1: Hình sau đây là:
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A. Ụ động.
B. Mâm cặp 3 chấu. 
C. Mâm cặp 4 chấu. 
D. Bàn xe dao.

Câu 2: Hình sau đây là:

[image: ]
A. Tiện trụ ngoài.
B. Tiện định hình.
C. Lăn nhám.
D. Tiện ren ngoài.

Câu 3: Hình sau đây là:
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A. Phay.
B. Bào. 
C. Mài. 
D. Tiện.

Câu 4: Hình sau đây là:
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A. Dao phay trụ.
B. Dao phay ngón.
C. Dao phay mặt đầu.
D. Dao phay rãnh.

Câu 5: Hình sau đây là:
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A. Máy mài phẳng.
B. Máy mài trụ.
C. Máy mài giường.
D. Máy mài trục khuỷu.

Câu 6: Khi tiện phương pháp gá nào sau đây là đúng:
A. Ê tô.
B. Mâm cặp – mũi tâm – kẹp tốc.
C. Mũi tâm – mũi tâm.
D. Mâm cặp.

Câu 7: Khi phay rãnh then trên trục, sử dụng dao phay loại nào sau đây:
A. Dao phay rãnh.
B. Dao phay trụ.
C. Dao phay ngón.
D. Dao phay định hình.

Câu 8: Có thể sử dụng phương pháp nào sau đây để gia công rãnh then trên bánh răng
A. Mài.
B. Xọc.
C. Khoan.
D. Tiện.

Câu 9: Vật liệu bằng hợp kim đồng không thể gia công bằng phương pháp nào sau đây:
A. Tiện.
B. Mài.
C. Khoan.
D. Phay.

Câu 10: Bột mài nghiền gồm có:
A. Bột đá mịn+ đất sét+axit hữu cơ.
B. Đất sét+axit hữu cơ+parafin.
C. Bột đá mịn+dầu nhờn+mỡ bò+parafin+axit hữu cơ.
D. Bột kim cưong+axit hữu cơ.

Câu 11: Các loại vật liệu nào có ký hiệu sau đây dùng để làm mũi khoan:
A. CD70.
B. P18.
C. BK8.
D. T5K10.

Câu 12: Các loại vật liệu sau đây, vật liệu nào có độ cứng cao nhất:
A. T15K6.
B. P9.
C. BK10.
D. 100CrWMn.

Câu 13: Có các loại phoi cắt nào khi tiện thép, gang và các loại hợp kim?
A. Phoi vụn.
B. Phoi xếp.
C. Phoi dây.
D. Có cả ba loai.

Câu 14: Máy tiện vạn năng có thể gia công được:
A. Rãnh chữ T.
B. Rãnh mang cá.
C. Ren ngoài & ren trong hệ mét.
D. Rãnh then hoa.

Câu 15: Máy bào có khả năng gia công được:
A. Bánh răng trụ răng thẳng.
B. Mặt trụ.
C. Mặt côn.
D. Rãnh then hoa.

Câu 16: Máy phay có thể gia công được:
A. Ren hệ mét.
B. Ren hình thang.
C. Rãnh then hoa trên trục.
D. Rãnh then hoa trên bạc.

Câu 17: Trong các phương pháp gia công sau đây, phương pháp nào đạt độ chính xác thấp nhất:
A. Tiện. 
B. Phay. 
C. Doa.
D. Khoan.

Câu 18: Trong các phương pháp gia công sau đây, phương pháp nào gia công sau khi tôi:
A. Tiện.
B. Doa.
C. Mài.
D. Khoan.

Câu 19: Trong các phương pháp gia công sau đây, phương pháp nào đạt độ bóng bề mặt cao nhất:
A. Tiện.
B. Doa.
C. Bào.
D. Mài.

Câu 20: Chuyển động chính của máy phay khác với máy tiện là:
A. Chuyển đông quay tròn của phôi.
B. Chuyển động quay của dụng cụ.
C. Chuyển động quay của bàn máy.
D. Chuyển động quay của êtô kẹp phôi.

Câu 21: Máy chuốt có mấy chuyển động, là những chuyển động nào?

A. Hai. Chuyển động chính và chuyển động phụ.
B. Ba. Chuyển động chính, chuyển động phụ & chuyển động của chi tiết gia công.
C. Một. Chuyển động tịnh tiến của dao chuốt.
D. Bốn. Chuyển động chính và chuyển động phụ & Chuyển động tịnh tiến của dao chuốt.

Câu 22: Trong các phương pháp gia công sau đây phương pháp nào không làm tăng độ chính xác:
A. Mài.
B. Doa.
C. Đánh bóng.
D. Mài nghiền.

Câu 23: Dao phay ngón có thể phay được:
A. Rãnh chữ T.
B. Rãnh mang cá.
C. Rãnh then trên trục.
D. Rãnh then trên bạc.

Câu 24: Trong các nguyên công sau, nguyên công nào có vận tốc cắt cao nhất:

A. Tiện. 
B.  Phay. 
C. Bào.
D. Mài.

Câu 25: Có mấy phương pháp mài?
A. Ba.
B. Bốn.
C. Năm.
D. Sáu.

Câu 26: Các phương pháp gia công tinh bánh răng:
A. Phay định hình bánh răng.
B. Phay lăn răng.
C. Cà răng.
D. Xọc răng.

Câu 27: Có mấy phương pháp gia công thô bánh răng:
A. Một.
B. Hai.
C. Ba.
D. Bốn.

Câu 28: Mặt sau chính của dao là mặt như thế nào?
A. Là mặt đối diện với bề mặt đang gia công trên chi tiết.
B. Là mặt đối diện với bề mặt đã gia công trên chi tiết.
C. Là mặt bên trên phần cắt của dao.
D. Là bề mặt vuông góc với bề mặt đang gia công trên chi tiết.

Câu 29: Căn cứ vào vị trí lưỡi cắt chính của dao tiện, ta có:
A. Dao trái.
B. Dao thẳng.
C. Dao cong
D. Dao cắt đứt.

Câu 30: Mâm cặp 3 chấu có thể gá đặt được các chi tiết có:
A. Tiết diện tròn
B. Tiết diện vuông
C. Cả hai đều đúng
D. Cả hai đều sai.

Câu 31: Phay thuận thích hợp cho:
A. Phay thô
B. Phay tinh
C. Cả a và b đều sai
D. Cả a và b đều đúng

Câu 32: Phay có thể gia công:
A. Mặt phẳng
B. Mặt bậc
C. Mặt tròn xoay
D. Tất cả đều đúng

Câu 33: Nguyên nhân nào không là đặc điểm của bào:
A. Tốc độ cắt thấp.
B. Đồ gá đơn giản.
C. Có hành trình chạy không
D. Có thể dùng nhiều lưỡi cắt cùng cắt.

Câu 34: Căn cứ vào kết cấu đầu dao tiện, ta có:
A. dao trái
B. dao phải.
C. dao cong.
D. dao tiện mặt đầu

Câu 35: Nguyên nhân nào sau đây gây ra mài mòn dao khi gia công:
A. Do ma sát giữa mặt trước của dao và phoi, mặt sau của dao và chi tiết.
B. Nhiệt độ sinh ra trong quá trình cắt.
C. Do hiện tượng khuếch tán giữa các phần tử kim loại.
D. Tất cả đều đúng

Câu 36: Chọn câu phát biểu đúng:
A. Góc nghiêng chính φ càng nhỏ thì độ bóng bề mặt chi tiết càng giảm.
B. Góc sau chính  càng nhỏ, ma sát càng lớn trong khi cắt.
C. Góc trước càng nhỏ thì độ bóng bề mặt càng tăng.
D. Mặt sau chính là mặt theo đó phoi sẽ thoát ra trong khi cắt.

Câu 37: Tiện có thể gia công:
A. Mặt trụ ngoài và trong.
B. Mặt phẳng.
C. Mặt định hình tròn xoay.
D. Tất cả đều đúng.

Câu 38: Hãy cho biết thành phần hoá học và hàm lượng của thép Cacbon dụng cụ:
A. Thành phần hoá học cơ bản là Fe và C, trong đó hàm lượng C khoảng 2,5%
B. Thành phần hoá học cơ bản là Fe và C, Si trong đó hàm lượng C khoảng 2,5%
C. Thành phần hoá học cơ bản là Fe và C, trong đó hàm lượng C khoảng 0,6  1,5%
D. Thành phần hoá học cơ bản là Fe và C, trong đó hàm lượng C nhỏ hơn 0,2%

Câu 39: Nhóm 1 Cacbít của hợp kim cứng được ký hiệu:
A. BK
B. TK
C. TTK
D. Tất cả đều đúng

Câu 40: Để phân loại dao phay, người ta căn cứ vào:
A. Biên dạng răng cắt.
B. Hình dáng bề ngoài dao.
C. Số lưỡi cắt
D. Cả a và b đều đúng. 

Câu 41: Khoan đạt độ chính xác thấp vì:
A. Do mài mũi khoan
B. Kết cấu mũi khoan chưa hoàn thiện
C. Sai số do chế tạo
D. Tất cả đều đúng 

Câu 42: Trong cắt gọt kim loại, bề mặt đang gia công là:
A. Bề mặt của phôi mà dao sẽ cắt đến theo quy luật chuyển động.
B. Bề mặt trên chi tiết mà lưỡi cắt đang trực tiếp thực hiện việc tách phoi.
C. Bề mặt chi tiết chứa lượng dư cần bỏ.
D. Bề mặt trên chi tiết mà dao đã cắt qua theo quy luật chuyển động.

Câu 43: Khi phay các mặt phẳng lớn, loại dao phay nào được dùng nhiều nhất?
A. Dao phay ngón
B. Dao phay mặt đầu
C. Dao phay trụ
D. Dao phay định hình

Câu 44: Khoan, Khoét, Doa là những phương pháp gia công:
A. Lỗ
B. Mặt định hình
C. Mặt trụ ngoài
D. Tất cả đều đúng 

Câu 45: Khi tiện với tốc độ n > 450 vòng/phút, chi tiết được gá trên hai mũi chống tâm thì:
A. Mũi tâm sau là mũi tâm quay.
B. Mũi tâm sau là mũi tâm cứng.
C. Cả a và b đúng.
D. Cả a và b sai. 

Câu 46: Phương pháp gia công nào ít được sử dụng nhất trong ngành sản xuất cơ khí hiện nay.
A. Bào.
B. Mài.
C. Phay.
D. Tiện. 

Câu 47: Đặc trưng cho chuyển động chạy dao là những đại lượng nào?
A. Chiều sâu cắt t.
B. Lượng chạy dao s.
C. Số vòng quay n (hay số hành trình kép) trong đơn vị thời gian hoặc vận tốc cắt v.
D. Tất cả đều đúng. 
Câu 48: Phay là phương pháp gia công kim loại có:
A. Độ chính xác cao
B. Năng suất cao
C. Độ bóng cao 
D. Tính kinh tế cao

Câu 49: Yếu tố nào sau đây không phải là nguồn gốc gây ra nhiệt cắt:
A. Ma sát giữa mặt trước dao và phoi.
B. Công do kim loại biến dạng.
C. Rung động.
D. Ma sát giữa mặt sau dao và chi tiết

Câu 50: Phay thuận có ưu điểm hơn phay nghịch ở đặc điểm nào?
A. Lực cắt có khuynh hướng nhấc chi tiết lên
B. Khử được độ mòn của máy khi cắt nên cắt êm
C. Phoi cắt thay đổi từ mỏng đến dày.
D. Phoi cắt thay đổi từ dày đến mỏng nên độ bóng cao.

Câu 51: Khi nào dùng phương pháp bào mà không dùng phay:
A. Gia công mặt phẳng có chiều rộng lớn.
B. Gia công mặt bậc.
C. Gia công mặt phẳng có chiều rộng hẹp và dài.
D. Gia công phá vật đúc

Câu 52: Khi nói đến chế độ cắt là nói đến:
A. Các góc độ của dao và tiết diện lớp cắt.
B. Chiều dày cắt, chiều rộng cắt, chiều sâu cắt.
C. Số vòng quay n và lượng chạy dao s.
D. Tốc độ cắt, chiều sâu cắt, lượng chạy dao.

Câu 53: Đặc điểm nào sau đây không là đặc điểm của mài:
A. Dụng cụ mài có lưỡi cắt không liên tục.
B. Trong quá trình mài, đá mài tự mài sắc một phần.
C. Tiết diện phoi cắt ra bé.
D. Tốc độ cắt khi mài thấp.

Câu 54: Chọn câu sai: phương pháp mài tròn ngoài có tâm có đặc điểm:
A. Chi tiết gia công được gá trên hai mũi chống tâm.
B. Đá mài chuyển động quay tròn, tịnh tiến dọc và ngang.
C. Khi mài các trục trơn dài, mài có tâm cho năng suất cao hơn mài vô tâm.
D. Có tính vạn năng cao.

Câu 55: Bào và xọc là những phương pháp gia công được dùng rộng rãi trong sản xuất:
A. Đơn chiếc
B. Hàng loạt lớn
C. Hàng loạt nhỏ
D. Cả a và c đều đúng.

Câu 56: Chọn câu sai:
A. Hiện tượng lẹo dao có lợi khi gia công thô.
B. Ở tốc độ cắt rất thấp và rất cao không có lẹo dao.
C. Vật liệu gia công càng dẻo càng dễ bị lẹo dao.
D. Lẹo dao không ảnh hưởng đến chất lượng bề mặt gia công. 


TỔNG: 234 CÂU
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