NGÂN HÀNG CÂU HỎI TRẮC NGHIỆM – BẬC 2
A 25: Áp dụng các nguyên tắc hàn.
A25-01. Tiêu chuẩn AWS D1.1 của hiệp hội hàn hoa kỳ là 


a. Kết cấu hàn thép các bon và thép hợp kim thấp

b. Kết cấu hàn kim loại màu


c. Kết cấu hàn hợp kim cao


d. Kết cấu hàn kim loại và hợp kim màu

A25-02. Tiêu chuẩn AWS D1.2 của hiệp hội hàn hoa kỳ là 


a. Hàn kết cấu kim loại nhôm 

b. Kết cấu hàn thép


c. Kết cấu hàn hợp kim cao


d. Kết cấu hàn kim loại và hợp kim 

A25-03. Tiêu chuẩn AWS D1.3 của hiệp hội hàn hoa kỳ là 


a. Kết cấu hàn thép cán dạng tấm


b. Kết cấu hàn kim loại màu


c. Kết cấu hàn hợp kim cao


d. Kết cấu hàn kim loại và hợp kim màu

A25-04. Tiêu chuẩn AWS D1.6 của hiệp hội hàn hoa kỳ là 


a. Kết cấu hàn thép không gỉ


b. Kết cấu hàn thép cacbon


c. Kết cấu hàn hợp kim 


d. Kết cấu hàn kim loại màu

A25-05. Tiêu chuẩn AWS D10.18 của hiệp hội hàn hoa kỳ là 


a. Kết cấu hàn ống thép không gỉ


b. Kết cấu hàn ống thép cacbon


c. Kết cấu hàn tấm thép hợp kim 


d. Kết cấu hàn kim loại màu

A25-06. Tiêu chuẩn AWS QC7-97 của hiệp hội hàn hoa kỳ là 


a. Cấp chứng chỉ cho thợ hàn


b. Kết cấu hàn thép cacbon


c. Kết cấu hàn hợp kim 


d. Kết cấu hàn kim loại màu

A25-07. Tiêu chuẩn ASME Section IX hiệp hội kỷ sư cơ khí của mỹ là 

a.  Sát hạch tay nghề thợ hàn


b. Ký hiệu mối hàn 


c. An toàn trong hàn, cắt


d. Vật liệu 

A25-08. Tiêu chuẩn ISO 5817 của tổ chức tiêu chuẩn quốc tế nghề hàn là


a. Mức độ chấp nhận các khuyết tật trong hàn nóng chảy các loại mối ghép hàn thép, niken, titan và hợp kim của chúng.
   

b. Mối ghép trong hàn nóng chảy các loại mối ghép hàn thép, niken, titan và hợp kim của chúng.

c. Thiết bị máy móc trong hàn điện nóng chảy hàn: thép, niken, titan và hợp kim của chúng.


d. An toàn trong hàn điện nóng chảy và hàn khí 
A25-09. Tiêu chuẩn ISO 5173 của tổ chức tiêu chuẩn quốc tế nghề hàn là


a. Kiểm tra phá hủy mối hàn
   

b. Mối ghép trong hàn nóng chảy các loại mối ghép hàn thép, niken, titan và hợp kim của chúng.

c. Thiết bị máy móc trong hàn điện nóng chảy hàn: thép, niken, titan và hợp kim của chúng.


d. An toàn trong hàn điện nóng chảy và hàn khí

A25-10. Tiêu chuẩn TCVN 6834 − 3 của bộ tiêu chuẩn nghề hàn của Việt Nam là


a. Thử quy trình hàn cho hàn hồ quang thép  

b. Đặc tính kỹ thuật và sự chấp nhận quy trình hàn vật liệu kim loại 

c. Mối hàn thép – Mẫu chuẩn thiết bị dùng để kiểm tra siêu âm

d. Kiểm tra không phá hủy – Phương pháp siêu âm

A25-11. ‘Quy trình hàn’ có thuật ngữ tiếng anh tiêu chuẩn  ISO, AWS là:

a.  Welding procedure 

b.  Welding procedure test

c.  Welding processes







d.  we Procedure

A25-12. “Khuyết tật”có thuật ngữ tiếng anh tiêu chuẩn   ISO, AWS  là :

a. Imperfection







b. Weld

c. Welded joint 







d. Structure 

A25-13. “Liên kết đối đầu” có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là : 
a. Butt joint

b. Butt weldb 

c. Corner joint

d. Lap joint

A25-14. “Gia cố mối hàn”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là : 
a.  Weld reinforcement 

b.  Corner joint

c.  Fillet weld







d.  Butt joint

A25-15. “Rổ khí” có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là : 
a.  Porosity

b.  Incomplete fusion

c.  Butt joint





  


d.  Burn through 

A25-16. “Vết nứt mối hàn”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu ISO, AWS  là : 
a. Weld crack








b. Incomplete fusion

c. Porosity





  


d. Burn through

A25-17. “Mối hàn không ngấu”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là : 
a. Incomplete fusion

b. Weld crack

c. Porosity





  


d. Burn through

A25-18. “Lẫn xỉ hàn”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là : 
a. Slag inclusion 




 


b. Incomplete fusion

c. Porosity





  


d. Weld crack


A25-19. “Khuyết cạnh”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn  ISO, AWS  là : 
a. Undercut








b. Incomplete fusion

c. Porosity





  


d. Slag inclusion

A25-20. “Chập hồ quang”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là : 
a. Stray flash

b. Undercut






    

c. Porosity





  

d. Slag inclusion

A25-21. “khuyết tật chân mối hàn”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là : 
a.  Root defects

b.  Stray flash

c. Porosity





  


d. Undercut

A25-22.  “chảy tràn”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là : 
a. Overlap

b. Undercut








c. Porosity





  


d. Root defects

A25-23. “phương pháp hàn”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là: 
a. Welding processes

b. Welding procedure test

c.  Welding procedure 







d.  We Procedure

A25-24. “Vật liệu hàn”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là:

a. Welding consumables 

b. Preproduction welding test

c. Welding procedure test

d. Standard welding  procedure
A25-25.  “ Thử quy trình hàn ”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là:

a. Welding procedure test

b. Preproduction welding test

c. Welding consumables 

d. Standard welding  procedure
A25-26. “ Vật liệu hàn được chấp nhận”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là:

a. Approved welding consumable
b. Preproduction welding test

c. Welding consumables 

d. Standard welding  procedure
A25-27. “Kim loại cơ bản”có thuật ngữ tiếng anh theo tiêu chuẩn ISO, AWS  là:

a. Parent metals
b. Preproduction welding test

c. Welding consumables 

d. Standard welding  procedure

A25-28.  Để làm giảm tốc độ nung nóng quá lớn khi hàn gây ra sự phân bố nhiệt độ không đều giữa các vùng kim loại cơ bản thì cần thực hiên 

a. Gia nhiệt trước khi hàn 
b. Tăng cường độ dòng điện hàn

c. Gia nhiệt sau khi hàn

d. Tăng điện áp hàn

A25-29.  Gia nhiệt sơ bộ khi hàn chủ yếu phụ thuộc vào

a. Chiều dày của vật liệu, hàm lượng Carbon của thép

b. Dòng điện hàn

c. Vị trí hàn 

d. Người thợ hàn 

A25-30. Mục đích của việc gia nhiệt trước khi hàn là

a.  Tránh nứt ở vùng ảnh hưởng nhiệt giữa kim loại cơ bản và mối hàn 

b. Cải thiện điều kiện làm việc

c. Giảm thời gian hàn

d. Giảm cường độ dòng điện hàn

A25-31. Độ rộng vùng gia nhiệt thông thường so với chiều dày khi hàn là

a. 4 lần 

b. 10 lần

c. 20 lần

d. 40 lần

A25-32. Độ rộng vùng gia nhiệt thông thường bằng 4 lần chiều dày vật hàn và từ tâm mối hàn tối thiểu là 

a. 100 mm 

b. 10 m
c. 1 mm

d. 1000 mm

A25-33. Mục đích của nung nóng sơ bộ khi hàn thép các bon cao và hợp kim là

a. Làm giãm ứng suất nhiệt tác động lên mối hàn  

b. Làm tăng chênh lệch nhiệt độ ở các khu vực xung quanh vùng hàn 

c. Làm tăng ứng suất nhiệt tác động lên mối hàn  

d. Làm tăng tốc độ nguội 
A25-34. Nung quá cao trong quá trình nung nóng sơ bộ thường gây ra hiện tượng

a. Lãng phí và biến dạng kết cấu

b. không an toàn trong khi hàn

c. Tăng chênh lệch nhiệt độ trong kim loại cơ bản

d. Kho kết dính kim loại hàn và vật hàn

A25-35. Trong quá trình hàn khi thực hiện công việc thiết kế mép hàn phải dựa vào 

a. Dạng liên kết, chất lượng mối nối và phương pháp hàn được sử dụng.

b. An toàn trong quá trình hàn

c. Giảm cường độ dòng hàn

d. Tăng cường độ hàn
A25-36. Ký hiệu mối hàn theo tiêu chuẩn TCVN ở hình bên dưới là:
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a. Phần lồi của mối hàn được cắt đi cho bằng với bề mặt kim loại cơ bản.

b. Mối hàn được gia công để có sự chuyển tiếp đều từ kim loại mối hàn đến  kim loại cơ bản.

c. Mối hàn được gia công để có sự chuyển tiếp đều từ kim loại mối hàn đến  kim loại cơ bản.

d. Mối hàn gián đoạn hay các điểm hàn phân bố so le

A25-37.  Ký hiệu mối hàn theo tiêu chuẩn TCVN ở hình bên dưới thì chiều dài mỗi đoạn hàn là:

[image: image18.emf]
a. 50 mm

b. 5 mm

c. 150 mm

d. 55 mm

A25-38. Ký hiệu mối hàn theo tiêu chuẩn TCVN ở hình bên dưới thì chiều dài bước hàn(Khoảng cách gữi hai mối hàn liên tiếp) là:

[image: image19.emf]
a. 150 mm

b. 5 mm

c. 50 mm

d. 55 mm

[image: image20.emf]A25-39. Ký hiệu mối hàn theo tiêu chuẩn TCVN ở hình bên dưới thì cạnh mối hàn góc (Khoảng cách gữi hai mối hàn liên tiếp) là:

a. 5 mm

b. 150 mm

c. 50 mm

d. 55 mm

A25-40. Ký hiệu mối hàn theo tiêu chuẩn TCVN ở hình bên dưới thì là:
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a. Mối hàn giáp mối một phía không vát cạnh

b. Mối hàn giáp mối vát cạnh hình chữ V hai phía

c. Mối hàn giáp mối hai phía không vát cạnh

d. Mối hàn ghép góc hai đầu bằng, một phía

A25-41. Ký hiệu mối hàn theo tiêu chuẩn TCVN ở hình bên dưới thì là:
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a. Mối hàn giáp mối vát cạnh hình chữ V hai phía

b. Mối hàn giáp mối một phía không vát cạnh

c. Mối hàn giáp mối hai phía không vát cạnh

d. Mối hàn ghép góc hai đầu bằng, một phía

[image: image23.emf]A25-42. Theo quy ước của tiêu chuẩn AWS, Ký hiệu mối hàn ở hình bên dưới thì là:

a. Mối hàn góc 

b. Mối hàn giáp mối mép vuông 



c. Mối hàn giáp mối vát mép chữ V

d. Mối hàn giáp mối vát mép chữ U 

A25-43. Theo quy ước của tiêu chuẩn AWS, Ký hiệu mối hàn ở hình bên dưới thì là:
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a. Mối hàn giáp mối vát mép chữ V

b. Mối hàn giáp mối mép vuông 

c. Mối hàn góc 

 

d. Mối hàn giáp mối vát mép chữ U 

A25-44. Theo quy ước của tiêu chuẩn AWS, Ký hiệu mối hàn ở hình bên dưới thì là:
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a. Mối hàn có đệm lót hoặc tấm đỡ phía sau

b. Mối hàn giáp mối mép vuông 

c. Mối hàn góc 

d. Mối hàn giáp mối vát mép chữ U 
A25-45. Theo quy ước của tiêu chuẩn AWS, Ký hiệu mối hàn ở hình bên dưới là:
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a. Mối hàn giáp mối được thực hiện theo thực tế tại hiện trường.

b. Mối hàn giáp mối được thực hiện ở xưởng chế tạo

c. Mối hàn giáp mối được thực hiện ở trên không.

d. Mối hàn giáp mối được thực hiện ở dưới đất.

A25-46. Theo quy ước của tiêu chuẩn AWS, Ký hiệu mối hàn ở hình bên dưới là “2” là:

a. Khe hở chân mối hàn.
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[image: image31.emf]b. Cạnh mối hàn
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c. Bước hàn

d. Chiều dài mối hàn 

A25-47. Theo quy ước của tiêu chuẩn AWS, Ký hiệu mối hàn ở hình bên dưới là “15” là:

[image: image33.emf]a. Chiều sâu mép vát

b. Cạnh mối hàn

c. Chiều dài mối hàn 

d. Bước hàn

A 26: Lựa chọn phương pháp hàn.
A26-01.  Hình vẽ sau đây là nguyên lý hàn của phương pháp hàn 
a. [image: image34.emf]Hàn SMAW

b. Hàn MAG

c. Hàn MIG

d. Hàn TIG

[image: image35.emf]A26-02. Hình vẽ sau đây là nguyên lý hàn của phương pháp hàn 

a. Hàn MAG

b. Hàn SMAW

c. Hàn SAW

d. Hàn TIG

A26-03. Hình vẽ sau đây là nguyên lý hàn của phương pháp hàn 
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A26-04. Hình vẽ sau đây là nguyên lý hàn của phương pháp hàn 

a.  TIG 

[image: image37.emf]b.  SMAW
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d.  SAW

A26-05. Kim loại nền có tính dẻo tốt thì khi hàn bằng phương pháp hàn SMAW dễ bị 

a.  Biến dạng



b.  Rổ khí

  
c.  Lẫn xỉ



d.  Quá nhiệt

A26-06. Kim loại nền có tính dẻo kém thì khi hàn bằng phương pháp hàn SMAW dễ bị 

a.  Nứt



b.  Rổ khí


c.  Lẫn xỉ



d.  Quá nhiệt

A26-07. Để tránh ứng suất mặt phẳng và ứng suất khối, nên thiết kế các mối hàn dạng



a. Không tập trung 


b. Tập trung


c. Khép kín



d. Tăng số lượng các mối hàn 
A26-08. Nguyên nhân xuất hiện ứng suất dư trong kết cấu hàn là
a. Nung nóng không đều kim loại vật hàn
b. Nung nóng đều kim loại vật hàn
c. Thêm bột đồng (Cu) vào thành phần vỏ thuốc của que hàn
d. Thêm bột chì (Pb) vào thành phần vỏ thuốc của que hàn

A26-09. Kim loại nền có tính dẻo tốt thì khi hàn bằng phương pháp hàn SMAW dễ bị 
a.  Biến dạng


b.  Rổ khí

c.  Lẫn xỉ


d.  Quá nhiệt

A26-10. Kim loại nền có tính dẻo kém thì khi hàn bằng phương pháp hàn SMAW dễ bị 
a.  Nứt


b.  rổ khí

c.  lẫn xỉ


d.  Quá nhiệt

A26-11. Để tránh ứng suất mặt phẳng và ứng suất khối, nên thiết kế các mối hàn dạng


a. Không tập trung 

b.  Tập trung

c.  Khép kín


d.  Tăng số lượng các mối hàn 
A26-12. Khuyết tật không ngấu chảy thường hay xẩy ra với loại hình chuyển dịch hồ quang là:

a. Ngắn mạch
b. STT
c. Hình cầu
d. Phun
A26-13. Khuyến tật không được chấp nhận trong kiểm tra chất lượng mối hàn

a. Nứt

b. Rổ khí

c. Cháy chân

d. Chảy sệ

A26-14. Các kết cấu thường bị cong vênh biến dạng do

a. Nhiệt hàn 

b. Que hàn

c. Kim loại hàn

d. Nguồn hàn
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A26-15. Khuyệt tật hàn trong mối hàn hình dưới đây (mủi tên chỉ) là 

a. Khuyết cạnh

b. Rổ khí

c. Nứt

d. Lẫn xỉ

A26-16. Khuyệt tật hàn trong mối hàn hình dưới đây (mủi tên chỉ) là 
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Hinh 3-1 Han hé quang kim loai béng tay. (A) Mach dién han; (B) H6 quang han

nung néng va néng chdy cdc bién méi ghép, nung néng va néng che”iy dién
cuc va chét trg dung, mot phén bi tén that do bic xa va d6i luu. Sy can bing
nhiét hé quang trong han hé quang bing tay va han hé quang ngdm duge
néu trén Hinh 3-2. Nhiét do hé quang c6 thé duge tinh bing cong thuc :

W (J) = V (volt) x A (ampere) x T (s)

Néu téc do hanh trinh hé quang 1a S mm/min, tdc d6 cdp nhiét cia hd
quang dugc tinh theo cong thiec :

w J/mm chidu dai méi ghép

Chiéu dai hé quang 1a yéu t& quan trong, do chiéu dai nay duoc quyst
dinh tir dién dp hd quang. Hé quang ngén nghia la dién dp hé quang thap
va dong dién cao, lam ting tdc d6 han. Hb quang dai nghia la dién 4p hé
quang cao, dong dién thap, lam gidm ning suat han. Khi hé quang qu4 dai,
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a. Không ngấu

b. Rổ khí

c. Nứt

d. Khuyết cạnh

A26-17. Khuyệt tật hàn trong mối hàn hình dưới đây  (mủi tên chỉ) là 

[image: image40.png]Vit ligu co bin



a. Thiếu chảy

b. Rổ khí

c. Nứt


d. Khuyết cạnh

A26-18. Khuyệt tật hàn trong mối hàn hình dưới đây  (mủi tên chỉ) là 

[image: image41.wmf]D©y hµn

Hå quang

Kim lo¹i c¬ b¶n

BÐp hµn

Thuèc hµn

BÓ hµn

XØ hµn

Kim lo¹i mèi hµn

a. Nứt

b. Rổ khí

c. Không ngấu


d. Khuyết cạnh

A26-19. Khuyệt tật hàn trong mối hàn hình dưới đây (mủi tên chỉ) là 

a. Rổ khí
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b.Nứt

c. Không ngấu

d. Khuyết cạnh

A26-20. Khuyệt tật hàn trong mối hàn hình dưới đây (mủi tên chỉ) là 

[image: image43.emf]a. Lẫn xỉ
b. Nứt

c. Không ngấu

d. Khuyết cạnh

A26-21. Khuyệt tật hàn trong mối hàn hình dưới đây (mủi tên chỉ) là 

[image: image44.emf]a. Quẹt hồ quang

b. Nứt

c. Không ngấu

d. Khuyết cạnh
A26-22. Nguyên nhân sinh ra khuyết tật “khuyết cạnh” khi hàn hồ quang tay que hàn thuốc bọc:

a.  Dòng hàn quá cao
b.  Chiều dài hồ quang quá ngắn


c.  Mối hàn quá hẹp do lắc que







d.  Tốc độ hàn quá chậm thiếu dừng ở các biên mối hàn
A26-23. Nguyên nhân sinh ra khuyết tật “Chồng mép hoặc chảy xệ” khi hàn hồ quang tay que hàn thuốc bọc:

a.  Đường kính que quá lớn

b. Tốc độ hàn quá nhanh

c. Chiều dài hồ quang quá ngắn


d. Mối hàn quá hẹp do lắc que

B03: Khai triển phôi.
B03-01. Những dụng cụ để khai triển chi tiết hàn trên bản mẩu vật liệu phi kim loại 

a. Thước lá bằng sắt, Com pa, Ê ke 900, Mũi vạch, Công tu, búa nguội 
    0.25 g, 


b. Kính hàn 


c. Que hàn 


d. Kìm hàn 

B03-02. Khai triển phôi hàn nếu biết trước được hai điểm (a) và (b) bất kỳ ta vẽ được:


a. Một đường thẳng


b. Hai đường thẳng


c. Ba đường thẳng


d. Bốn đường thẳng

[image: image45.emf]B03-03. Phương pháp khai triển chữ T ở hình bên: trong đó H1 là hình chiếu đứng và H2 là hình khai triển và d là đường kính ống ở hình bên. Hãy cho biết công thức tính chiều dài L:

a. L= π.d

b. L= 2π.d

c. L= π.d2
d. L= π2.d

B03-04. Phương pháp khai triển hình côn ở hình bên: trong đó H1 là hình chiếu đứng, H2 là hình khai triển. vậy góc α được tính theo công thức:
[image: image46.png]


a. α= 
[image: image104.emf]
b. α= 2.
[image: image2.wmf]0

180.

d

R


c. α = 2sin
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d. α = 2sin 
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B03-05. Phương pháp khai triển ống trụ tròn ở hình bên: Thì khi khai triển ta có d​​tb (d​​tb : d trung bình) được tính theo công thức:

a. d​​tb= dt + e

b. d​​tb= dt – e

c. d​​tb= dt + 2e

d. d​​tb= dn + e

[image: image48.png]SO ey



B03-06. Phương pháp khai triển ống trụ tròn ở hình bên: Thì khi khai triển ta có d​​tb (d​​tb : d trung bình) được tính theo công thức:

a. d​​tb= dn - e

b. d​​tb= dt – e

c. d​​tb= dt + 2e

d. d​​tb= dn + e

B03-07. Phương pháp khai triển ống trụ tròn ở hình bên: Thì khi khai triển ta có

[image: image49.png]


L được tính theo công thức:

a. L= L= π.dtb

b. L= π.dt

c. L= π.dn

d. L= 2π.d

B03-08.  Cho trục có  kích thước  d= 
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0.01

50

Ø

+

+

, sai lệch dưới ei cho phép là 

a. + 0,01

b.  + 0,042
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d.  + 0,032
B03-09. Cho trục có  kích thước  d= 
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a. + 0,042

b.  + 0,001
 
 


c.  - 0,042


 





d.  + 0,032
B03-10. Cho trục có  kích thước  d= 
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d.  + 0,052
B03-11. Kích thước phôi hàn ghi trên bản vẽ : 
[image: image8.wmf]2
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 xác định kích thước khai triển lớn nhất nằm trong dung sai cho phép:


a. Kích thước: 102 


b. kích thước: 103


c. kích thước: 101


d. kích thước: 104
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B03-12. Kích thước phôi hàn ghi trên bản vẽ : 100          xác định kích thước khai triển nhỏ nhất nằm trong dung sai cho phép:


a. kích thước: 99 


b. kích thước: 100


c. kích thước: 97


d. kích thước: 96[image: image51.png]



B03-13. Kích thước phôi hàn ghi trên bản vẽ : 100        xác định kích thước danh nghĩa:


a. Kích thước: 100


b. Kích thước: 102


c. Kích thước: 101


d. Kích thước: 99
B03-14. Chi tiết phôi hàn thép tấm kích thước tọa độ được ghi: (200 x 150 x 10) xác định chiều dày của chi tiết:


a. 10 mm


b. 15 mm


c. 20 mm


d. 5 mm

B10: Gá lắp kết cấu hàn.
B10-01. Kỹ thuật gá lắp kết cấu hàn ảnh hưởng tới:


a. Năng suất, chất lượng mối hàn 

b. Chỉ ảnh hưởng trong quá trình hàn phương pháp hàn hồ quang tay SMAW


c. Hàn lớp lót quá lồi hoặc hàn không thấu

d. Chỉ ảnh hưởng trong quá trình hàn phương pháp hàn hồ quang điện cực chảy có khí bảo vệ (MAG).

B10-02. Khe hở đầu nối mối hàn giáp mối vát cạnh chữ “V” khi gá lắp phụ thuộc vào:


a. Phương pháp hàn, Đường kính que hàn lớp lót theo bảng quy trình.


b. Trình độ tay nghề thợ hàn


c. Loại que hàn điện một chiều hay xoay chiều


d. Loại máy hàn điện một chiều hay xoay chiều

B10-03. Khi gá lắp định vị các chi tiết ống với nhau dùng khối “V” để định vị có tác dụng:


[image: image9.emf]KHỐI “V”
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a. Đạt độ đồng trục của hai chi tiết với nhau và nâng cao năng suất lao động

b. Dễ kiểm tra khe hở đầu nối của hai chi tiết


c. Chống được biến dạng khi hàn 


d. Biến dạng khi hàn
B10-04. Phương pháp hàn đính định vị trực tiếp:


[image: image10.emf]
a. Không làm ảnh hưởng đến bề mặt chi tiết hàn so với phương pháp dùng gông.

b. Dễ hàn đính hai chi tiết với nhau mà vẵn đảm bảo các yêu cầu chiều cao mặt trong của chu vi đường hàn khi hàn thành phẩm


c. Mối hàn đính dễ loại bỏ khuyết tật rỗ khí 


d. Mối hàn đính dễ loại bỏ khuyết tật lẫn xỉ hàn 

B10-05. Dùng “ Nêm” định vị hai chi tiết hàn có tác dụng:
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a. Đảm bảo khe hở đầu nối không bị co ngót, giãn nở trong suốt quá trình hàn

b. Đảm bảo độ đồng trục cho hai chi tiết hàn

c. Dễ dàng loại bỏ khuyết tật ngậm xỉ hàn 

d. 
Quá trình hàn không bị rỗ khí

B10-06. Dùng “ Nêm” định vị hai chi tiết hàn có tác dụng:


[image: image12.emf]CHI TIẾT HÀN
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a. Đối với loại đầu nối vát mép chữ “V”

b. Đối với loại đầu nối vát mép chữ “X”

c. Đối với loại đầu nối vát chữ “ K”

d. Đối với loại đầu nối vát chữ “U”

B10-07. Dùng “ Nêm” định vị hai chi tiết hàn có tác dụng:


[image: image13.emf]CHI TIẾT HÀN
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a. Đối với tất cả đầu nối giáp mối chữ “V”

b. Đối với mối hàn giáp mối cho tôn tấm

c. Đối với mối hàn giáp mối của mối nối ống 

d. Đối với mối hàn góc 
B10-08. Dùng “ Nêm” định vị hai chi tiết hàn có tác dụng:


[image: image14.emf]CHI TIẾT HÀN
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a. Đảm bảo độ lồi mặt sau đồng đều và dễ dàng loại bỏ khuyết tật của lớp 

    lót trong quá trình hàn


b. Dễ loại bỏ khuyết tật cháy cạnh


c. Dễ loại bỏ khuyết ngậm xỉ trên bề mặt mối hàn 


d. Dễ loại bỏ khuyết tật rỗ khí của các lớp trung gian mối hàn

B10-09. Dùng Gông để định vị hai chi tiết hàn có tác dụng:
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a. Khống chế khe hở, đảm bảo độ phẳng, sự đồng đều của mối hàn lớp lót và chống biến dạng của chi tiết hàn 

b. Tăng cường độ cứng vững của chi tiết trong suốt quá trình hàn  

c. Gia cường độ cứng vững của mối hàn 

d. Khử ứng suất dư sau khi hàn
B10-10. Mối hàn định vị Gông và chi tiết hàn:


[image: image16.emf]MỐI HÀN ĐỊNH VỊ GÔNG


a. Các điểm hàn đính chỉ hàn một mặt (một phía) của Gông


b. Các điểm hàn đính hàn hai mặt của Gông


c. Hàn hết chu vi của Gông


d. Hàn hai mặt đầu của Gông

B10-11. Những bề mặt có thực trên chi tiết ta lấy làm gốc để đo vị trí của bề mặt gia công là:

a. Chuẩn đo lương

b. Chuẩn định vị 

c. Chuẩn điều chỉnh

d. Gốc kích thước

B10-12. những bề mặt có thực trên đồ gá hay máy dùng để điều chỉnh dụng cụ cắt hay chuẩn định vị là:

a. Chuẩn điều chỉnh 

b. Chuẩn gia công

c. Chuẩn đo lường 

d. Chuẩn định vị 

B10-13. khi chi tiết gia công được định vị trên mâm cặp 3 chấu tự định tâm thì chuẩn điều chỉnh và chuẩn định vị được xác định là:

a. chuẩn điều chỉnh nằm ở tâm còn chuẩn định vị nằm ở mặt trụ ngoài.

b. Chuẩn điều chỉnh và chuẩn định vị nằm ở tâm chi tiết

c. Chuẩn định vị nằm ở tâm còn chuẩn điều chỉnh vị nằm ở mặt trụ ngoài.

d. Chuẩn điều chỉnh và chuẩn định vị nằm ở mặt trụ ngoài.

B10-14. Chuẩn kiểm tra còn gọi là:

a. Chuẩn đo lường

b. Chuẩn định vị 

c. Chuẩn điều chỉnh

d. Gốc kích thước

B10-15. Trong nhiều lần gá chỉ dùng 1 chuẩn chuẩn đó gọi là:

a. Chuẩn thống nhất

b. Chuẩn tinh 

c. Chuẩn thô

d. Chuẩn thiết kế

B10-16. Khi chọn chuẩn thống nhất thì sai số tích lũy sẽ như thế nào so với chọn chuẩn không thống nhất

a. Nhỏ hơn

b. Lớn hơn

c. Bằng nhau

d. Không xác định được

B10-17. lượng biến động của gốc kích thước do việc chọn chuẩn gây ra khi gia công được gọi là:

a. Sai số chuẩn

b. Sai số gá lắp

c. Sai số hệ thống

d. Sai số cố định

B10-18. Cơ cấu định vị phụ có tác dụng:

a. Không hạn chế bậc tự do

b. Hạn chế được 3 bậc tự do

c. Hạn chế 2 bậc tự do

d. Hạn chế 1 bậc tự do

B10-19. Chọn câu sai. Yêu cầu cần thiết đối với các cơ cấu kẹp:

a. Lực kẹp càng lớn càng tốt

b. Không phá vỡ vị trí đã định vị chi tiết gia công

c. Biến dạng do lực kẹp gây ra phải nằm trong giới hạn cho phép.

d. Cơ cấu kẹp phải nhỏ gọn, gắn thành 1 khối.

B10-20. Khi lắp ráp cần đọc kĩ:

a. Bản vẽ lắp và các yêu cầu kỹ thuật khi lắp

b. Bản vẽ chi tiết

c. Bản vẽ lắp ráp

d. Yêu cầu kỹ thuật của chi tiết

B10-21. Mối lắp cố định không tháo được là:

a. Hàn

b. Bu lông đai ốc

c. Phít tông xilanh

d. Vòng bi đỡ.

B10-22. Độ dôi hay khe hở giữa 2 chi tiết lắp với nhau được gọi là:

a. Độ chính xác mối lắp

b. Dung sai lắp gép

c. Kích thước gia công

d. Kích thước danh nghĩa.
B10-23. Trong định vị và kẹp chặt thì chốt trụ dài định vị mấy bậc tự do:

[image: image52.png]ln




a. 4

b. 3

c.2

d. 1

B10-24. Trong định vị và kẹp chặt thì chốt trụ ngắn định vị mấy bậc tự do:
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a. 2

b. 3

c. 4

d. 1

B10-25. Trong định vị và kẹp chặt thì chốt trụ ngắn định vị mấy bậc tự do:

a. 1

[image: image54.emf]b. 3

c. 4

d. 2

B10-26. Trong định vị và kẹp chặt thì khối V dài định vị mấy bậc tự do:

[image: image55.emf]a. 4
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B10-27. Trong định vị và kẹp chặt thì khối V dài định vị mấy bậc tự do:

a. 4

[image: image56.emf]b. 3

c. 1

d. 2

B10-28. Trong định vị và kẹp chặt thì mâm cặp ba chấu định vị mấy bậc tự do:

[image: image57.emf]
a. 4

b. 3

c. 1

d. 2

B13: Bảo dưỡng máy móc thiết bị.
B13-01. Theo quan điểm thực hành bảo dưỡng thiết bị là 
a. Việc thực hiện các tác vụ giúp bảo tồn năng lực thiết bị, qua đó đảm bảo tính liên tục và chất lượng của sản xuất.

b. Chế tạo thiết bị, qua đó đảm bảo tính liên tục và chất lượng của sản xuất.

c. Mua thiết bị mới, qua đó đảm bảo tính liên tục và chất lượng của sản xuất

d. Thay thế hoàn toàn hệ thống sản xuất đảm bảo tính liên tục và chất lượng của sản xuất

B13-02. Bảo dưỡng thiết bị diễn ra trong 
a. Toàn bộ thời gian sử dụng (tuổi thọ) của thiết bị.
b. thời gian đầu vận hành

c. chỉ khi hư hỏng máy móc

d. cuối của thời gian bảo hành

B13-03. Thuật ngữ “bảo dưỡng” trong tiếng anh là:

a. Maintenance
b. Main
c. Man

d. May

B13-04. Các nhu cầu mà sản xuất cần phải đáp ứng được:
a. Chất lượng không chỉ cao hơn mà còn phải ổn định và có thể được kiểm soát trong suốt quá trình sản xuất.
b. Lượng dự trữ tối đa: áp dụng các phương pháp sản xuất kịp thời với thời gian sản xuất rất ngắn.
c. Sản phẩm thoả mãn một phần nhỏ nhu cầu của khách hàng. 
d.  Tổ chức sản xuất không cần theo nhu cầu thị trường.
B13-05. Bảo dưỡng cần phải đáp ứng ba yêu cầu có ý nghĩa sống còn, đó là:
a. kỹ năng, phương tiện, ý chí của tổ chức (công ty).
b. vật liệu, tài chính, con người.

c. máy móc, an toàn, tài chính.

d. thời tiết, tài chính, con người.
B13-06. Trong bảo dưỡng thì Phương pháp Bảo dưỡng Sửa chữa là phương pháp

a. Lạc hậu nhất

b. Tiên tiến nhất

c. Áp dụng cho máy móc đang sử dụng tốt

d. con người hoàn toàn chủ động trong quá trình bảo dưỡng.
B13-07. Trong bảo dưỡng thì Phương pháp Bảo dưỡng Phòng ngừa là

a. Các máy móc thiết bị trong dây chuyền sản xuất sẽ được sửa chữa, thay thế định kỳ theo thời gian
b. Các máy móc thiết bị trong dây chuyền sản xuất sẽ được sửa chữa, thay thế định kỳ không theo thời gian
c. các máy móc thiết bị đã hỏng hóc cần sữa chữa.

d. rất ít công ty sử dụng phương pháp bảo dưỡng này.

B13-08. Hãy cho biết đáp án nào đúng khi áp dụng bảo dưỡng tiên tiến trong hoạt động sản xuất:

a. Tăng sản lượng

b. giảm chất lượng
d. tăng chi phí sản xuất
d. Không An toàn
B13-09. Quản lý bảo dưỡng bao gồm:

a.kế hoạch bảo trì, kho thiết bị và phụ tùng dự trữ.

b. Quản lý sản xuất, quản lý chất lượng.
c. Quản lý môi tường,  an toàn sản xuất.
d. Quản lý chất lượng, quản lý môi tường.
B13-10. Trong bảo dưỡng sản xuất kỷ luật lao động nhằm tổ chức bảo dưỡng tự quản tốt hơn có thể đạt được nhờ áp dụng quy tắc “5S” là:

a. Sạch sẽ, sàng lọc, săn sóc, sắp xếp, sẵn sàng.

b. Sạch sẽ, an toàn, săn sóc, sắp xếp, sẵn sàng,

c. Sạch sẽ, san sẽ, săn sóc, sắp xếp, sẵn sàng,

d. Sạch sẽ, sàng lọc, săn sóc, sắp xếp, sinh lợi.

B13-11. Trong quá trình bảo dưỡng máy móc trong nhà máy sản xuất thì yếu tố an toàn nào là  được ưu tiên vô điều kiện so với các yếu tố về tài sản cũng như hoạt động sản xuất 

a. Con người 

b. Máy móc, thiết bị
c. Nhà xưởng sản xuất

d. Nhà kho
B13-12. Trong quá trình bảo dưỡng máy máy móc thiết bị, nếu hư hỏng được đánh giá là “nhỏ”. Kỹ thuật viên tự xử lý tình huống bằng các dụng cụ, phụ tùng và vật tư sẵn có. Sau đó anh ta cần viết một báo cáo 
a. Báo cáo can thiệp sửa chữa

b. Báo cáo an toàn 

c. Báo cáo tiến độ sản xuất

d. Báo cáo tài chính
B13-13. Trong quá trình bảo dưỡng máy máy móc thiết bị, Nếu chẩn đoán phát hiện ra nguyên nhân cần đến những nguồn lực con người và kỹ thuật lớn Kỹ thuật viên cần phải đưa ra bản

a.  “Yêu cầu Sửa chữa Tạm thời”
b. “yêu cầu sữa chữa vĩnh viễn”

c. “yêu cầu tài chính”

d. “yêu cầu về an toàn”

B13-14. Công tác Bảo dưỡng cũng như hoạt động sản xuất của công ty thường ở thế bị động khi những sự cố hỏng thiết bị xảy ra. Hỏng thiết bị đột ngột thường gây ra:

a. Gián đoạn sản xuất, có thể làm trì hoãn thời gian giao hàng.

b. Giảm tiêu hao nguyên, vật liệu và năng lượng.

c. Tăng chất lượng sản phẩm.
d. Giảm các nguy cơ về tai nạn lao động và làm giảm chất lượng môi trường làm việc.
B13-15. Mục tiêu của một chương trình bảo dưỡng là phải duy trì tất cả máy móc luôn ở trong tình trạng hoạt động tốt nhất bằng cách hạn chế tới mức

a. Thấp nhất thời gian vô ích và đảm bảo hiệu quả sử dụng một cách tối đa.
b. Cao nhất thời gian vô ích và đảm bảo hiệu quả sử dụng một cách tối đa.
c. Cao nhất thời gian vô ích và đảm bảo hiệu quả sử dụng một cách tối thiểu.
d. Thấp nhất thời gian vô ích và đảm bảo hiệu quả sử dụng một cách tối thiểu.
B13-16. Để đạt được các mục tiêu bảo dưỡng, có ba yếu tố cần phải được quan tâm

a. Yếu tố kỹ thuật, Yếu tố tài chính, Yếu tố con người

b. Yếu tố kỹ thuật, Yếu tố tài chính, Yếu tố môi trường

c. Yếu tố kỹ thuật, Yếu tố con người, Yếu tố môi trường

d. Yếu tố kỹ thuật, Yếu tố con người, Yếu tố sản xuất
C02:Hàn thép tấm bằng hồ quang tay ở các tư thế PF(3G),  PE(4G), PD(4F).
C02-01. Hồ quang hàn điện một chiều, nhiệt độ ở khu vực cực dương lên đến



a.  3400o C 
    
 



b.   34000o C


c.   3200o C 



d.   340o C          





     

C02-02. Trong hàn hồ quang tay (SMAW) nhiệt độ cao và ánh sáng mạnh là hai đặc tính của 

     

a.  Hồ quang 

       
     

b.  Điện áp 



   c.  Dòng điện 



   d.  Tốc độ hàn 
C02-03. Trong quá trình hàn hồ quang tay (SMAW)  khi sử dụng dòng hàn DC thì phải dùng hồ quang
 
a.   Hồ quang ngắn
    


b.  Hồ quang trung bình

  
c.   Hồ quang dài
    


 d.   Hồ quang cao

C02-04. Khắc phục hiện tượng hồ quang bị thổi lệch trong hàn hồ quang tay (SMAW)  sử dụng biện pháp nào sau đây:

a.  Thay dòng 1 chiều bằng dòng xoay chiều

b.  Duy trì hồ quang dài

  
c.   Sử dụng phương pháp đấu thuận


d.  Duy trì hồ quang ngắn 
C02-05. Vùng nào là yếu nhất trong vùng ảnh hưởng nhiệt của vật hàn 

a.  Vùng quá nhiệt



b.  Vùng thường hóa

  
c.   Vùng kết tinh lại


d.  Vùng dòn xanh

C02-06. Cường độ dòng điện hàn trong hàn hồ quang tay (SMAW) khi hàn thép không gỉ so với hàn thép các bon 


a.  Thấp hơn từ 20-30%



b.  Bằng nhau 

  
c.  Cao hơn từ 20-30%



d.  Cao hơn 80-90%

C02-07. Vùng công tác ổn định hồ quang hàn và biến áp hàn của phương pháp hàn hồ quang tay (SMAW) SMAW được xác định bởi giao điểm của

a. Đặc tính ngoài của nguồn và đặc tính von- ampe của hồ quang 

b. Đặc tính ngoài của hồ quang và đặc tính von- ampe của nguồn

c. Đặc tính ngoài của hồ quang và tốc độ cấp cháy của điện cực

d. Đặc tính von – ampe của hồ quang và tốc độ cháy của điện cực

C02-08. Điện thế của máy hàn xoay chiều đảm bảo an toàn cho người sử dụng là ?

a. 50 – 80 V

b. 110 – 127 V

c. 150 – 200 V

d. 200 – 220 V

C02-09. Điện thế của máy hàn một chiều đảm bảo an toàn cho người sử dụng là ?

a. 30 – 60 V

b. 110 – 127 V

c. 150 – 200 V

d. 200 – 220 V

C02-10. Đường đặc tính ngoài của máy hàn hồ quang tay cong và dốc đều khi hàn 

a. Điện áp thay đổi thì dòng điện ít thay đổi

b. Điện áp tăng thì dòng điện tăng nhanh

c. Điện áp giảm thì dòng điện tăng nhanh

d. Điện áp giảm thì dòng điện giảm nhanh
C02-11. Điểm mồi hồ quang là điểm giao giữa đường đặc tính ngoài của máy hàn và đường đặc tính tĩnh của hồ quang phải thoả mãn yêu cầu

a. Điện thế lớn và dòng điện nhỏ

b. Điện thế lớn và dòng điện lớn

c. Điện thế nhỏ và dòng điện nhỏ

d. Điện thế nhỏ và dòng điện lớn

C02-12. Điểm có hồ quang ổn định là điểm giao giữa đường đặc tính ngoài của máy hàn và đường đặc tính tĩnh của hồ quang phải thoả mãn yêu cầu

a. Dòng điện lớn

b. Dòng điện nhỏ

c. Điện áp lớn và dòng điện nhỏ

d. Điện áp nhỏ và dòng điện nhỏ
C02-13. Phải lựa chọn nguồn có đường đặc tính như thế nào khi hàn hồ quang tay có đường đặc tính von – ampe của hồ quang dốc để đảm bảo hồ quang cháy ổn định ?

a. Đặc tính dốc

b. Đặc tính thoải

c. Đặc tính cứng

d. Đặc tính tăng trưởng 

[image: image58.emf]C02-14. Sơ đồ nguyên lý dưới đây của loại máy hàn nào ?

a. Máy hàn xoay chiều lỏi di động

b. Máy hàn xoay chiều bộ từ cảm riêng

c. Máy hàn xoay chiều bộ từ cảm kết hợp

d. Máy hàn xoay chiều có các nguồn chuyển đồng

C02-15. Sơ đồ nguyên lý dưới đây của loại máy hàn nào ?

[image: image17.emf]1

2 3

4

 


a. Máy hàn một chiều chỉnh lưu một pha

b. Máy hàn một chiều chỉnh lưu ba pha

c. Máy hàn xoay chiều bộ từ cảm kết hợp

d. Máy hàn xoay chiều có các nguồn chuyển đồng

C02-16. Sơ đồ nguyên lý dưới đây của loại máy hàn nào ?

[image: image59.emf]
a. Máy hàn một chiều chỉnh lưu ba pha

b. Máy hàn một chiều chỉnh lưu một pha

c. Máy hàn xoay chiều bộ từ cảm kết hợp

d. Máy hàn xoay chiều có các nguồn chuyển đồng
C02-17. Nguồn điện hàn sử dụng tốt trong hàn SMAW là loại dòng điện gì?

a.   Dòng điện không đổi

b.  Điện áp thay đổi





c.  điện áp không đổi

d.  dòng điện xoay chiều


C02-18. Hàn hồ quang tay (SMAW) Que hàn thép các bon thấp và thép hợp kim thấp TCVN 3734 -89 được ký hiệu là:

a.   N  XX    X     X
b.   N  XX    X     

c.   E  XX    X     X




    
    

d.   N  XX    

C02-19. Ký hiệu que hàn thép các bon  theo tiêu chuẩn của hiệp hội hàn Hoa kỳ AWS:



a.    E     XX    X     XX   
 

b.   N      XX   X     XX
c.   Nb    XX            X          XX
 

d.   E      XX   XX
C02-20. Ký hiệu que hàn thép các bon E 6013 theo tiêu chuẩn của hiệp hội hàn Hoa kỳ AWS trong đó 1 có ý nghĩa là : 

a.   Hàn mọi vị trí 

b.   Điện cực 

c.   Độ bền 

d.   Hàn bằng 

C02-21. Ký hiệu que hàn thép các bon E 6013 theo tiêu chuẩn của hiệp hội hàn Hoa kỳ AWS trong đó E có ý nghĩa là : 

a.   Điện cực 
    

b.  Hàn mọi vị trí  

c.   Độ bền 
     

d.   Hàn bằng 
C02-22. Ký hiệu que hàn thép các bon E 6013 theo tiêu chuẩn của hiệp hội hàn Hoa kỳ AWS trong đó 60 có ý nghĩa là : 

a.   Độ bền kéo tối thiểu(Ksi)
     

b.   Điện cực 

c.   Hàn mọi vị trí 
     

d.   Hàn bằng 

C02-23. Thành phần trợ dung SiO2 trong que hàn Thuốc bọc có tác dụng

a.  Tăng tính nóng chảy


b.  Chất liên kết

c.  ổn định hồ quang


d.  chất khử oxi và các nguyên tố hợp kim

C02-24. Thành phần trợ dung TiO2 trong que hàn Thuốc bọc có tác dụng

a.  Chất tạo xỉ hàn


b.  Chất liên kết

c.  Tăng tính nóng chảy


d.  chất khử oxi và các nguyên tố hợp kim
C02-25. Thành phần trợ dung Fe-Ti trong que hàn Thuốc bọc có tác dụng


a.  Chất khử oxi và các nguyên tố hợp kim 



b.  Chất liên kết

  
c.  ổn định hồ quang



d.  Chất tạo xỉ hàn

C02-26. Loại que hàn nào sau đây được sử dụng để hàn thép cacbon thấp theo TCVN ?

a. N50 – 6B

b. Hb. Cr 05. Mo 10 .V04  – 450R 
c. Hc .60.Cr18. V.W.Mo – B

d. Hc .65.Cr15. 2V.W.Mo – B

C02-27. Loại que hàn nào sau đây được sử dụng để hàn thép các bon kết cấu theo tiêu chuẩn AWS A5.1:

a. E7016

b. E8016 – B1

c. E8016 – C1

d. E8016 – B2L

C02-28. Loại que hàn nào sau đây chỉ sử dụng dòng điện một chiều (DC+) khi hàn hồ quang tay ký hiệu theo AWS A5.1 ?

a. E7015

b. E7016

c. E6027

d. E6013

C02-29. Loại que hàn nào sau đây chỉ sử dụng vị trí hàn bằng và hàn ngang khi hàn hồ quang tay ký hiệu theo AWS A5.1 ?

a. E6027
b. E7016

c. E6013

d. E7015

C02-30. Ký hiệu loại điện cực E7018-H4R sử dụng cho hàn hồ quang tay (SMAW) trong đó “R” có nghĩa là:

a.  Chống ẩm
b. Chống ăn mòn

c. Chịu áp lực

d. Chịu va đập

C02-31. Để giảm khuyết tật nứt Hidrogen khi hàn hồ quang tay (SMAW) thì sử dụng điện cực nào sau đây:

a.  E7018

b.  E7024







c.  E7010

d.  E7014

C02-32. Trong hàn hồ quang tay (SMAW) để tăng tính chịu va đập cho mối hàn khi hàn sử dụng loại điện cực nào sau đây:


a.  E7018-1
b.  E7024







c.  E7010

d.  E7014

C02-33. Hàn hồ quang tay vị trí 3G thực hiện phương pháp hàn rơi (từ trên xuống) thì không sử dụng loại điện cực nào sau đây:

a.  E7018







b.  E6013


c.  E6010








d.  E6011
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C02-34. Khi hàn hồ quang tay ở vị trí 3G (Hình bên dưới) thì góc độ điện cực so với phương thẳng đứng (bề mặt phôi hàn) là:

a. 900

b. 300

c. 600

d. 500

C02-35. Khi hàn hồ quang tay ở vị trí 3G (Hình bên dưới) thì góc độ điện cực nghiêng xuống dưới so với phương ngang vuông góc với trục đường hàn là:
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a. 750

b. 300

c. 100


d. 400

C02-36. Khi hàn hồ quang tay ở vị trí 4G (Hình bên dưới) thì góc độ điện cực nghiêng với phương ngang vuông góc với trục đường hàn là:
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a. 900

b. 300

c. 600

d. 500
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C02-37. Khi hàn hồ quang tay ở vị trí 4G (Hình bên dưới) thì góc độ điện cực nghiêng với phương thẳng đứng là:

a. 00 ÷100
b. 200 ÷300
c. 300 ÷400
d. 400 ÷500

[image: image64.emf]C02-38. Khi hàn hồ quang tay ở vị trí 4F (Hình bên dưới) thì góc độ điện cực nghiêng với phương thẳng đứng là

a. 300 ÷450
b. 50 ÷100
c. 500 ÷600
d. 600 ÷700
C02-39. Chọn dòng điện hàn hồ quang tay que hàn thuốc bọc vị trí đứng (3G) là:

a. Nhỏ hơn so với hàn bằng từ 10 ÷ 15%.
b. Nhỏ hơn so với hàn trần từ 10 ÷ 15%.

c. Lơn hơn so với hàn bằng từ 10 ÷ 15%.

d. Nhỏ hơn so với hàn bằng từ 80 ÷ 90%.

C02-40. Chọn dòng điện hàn hồ quang tay que hàn thuốc bọc vị trí trần (4G) là:

a. Nhỏ hơn so với hàn bằng từ 15 ÷ 20%.
b. Nhỏ hơn so với hàn trần từ 40 ÷ 50%.

c. Lơn hơn so với hàn bằng từ 50 ÷ 60%.

d. Nhỏ hơn so với hàn bằng từ 55 ÷ 60%

C02-41. Vị trí hàn nào sau đây là vị trí hàn 4G:

a. Hàn trần liên kết đối đầu có vát mép.

b. Hàn bằng liên kết đối đầu có vát mép.

c. Hàn ngang liên kết đối đầu có vát mép.

d. Hàn góc trần liên kết đối đầu

C02-42. Vị trí hàn nào sau đây là vị trí hàn 3G:

a. Hàn leo liên kết đối đầu có vát mép 

b. Hàn bằng liên kết đối đầu có vát mép.

c. Hàn ngang liên kết đối đầu có vát mép.

d. Hàn góc trần liên kết đối đầu
C02-43. Vị trí hàn ở hình dưới đây là vị trí hàn:
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a. 4F


b. 4G


c. 3G


d. 1F

C02-44. Vị trí hàn ở hình dưới đây là vị trí hàn:
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a. 4G


b. 4F


c. 3G


d. 1F

C02-45. Vị trí hàn ở hình dưới đây là vị trí hàn:
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a. 3G


b. 4F


c. 4G


d. 1F

C04: Hàn thép tấm không gỉ bằng hồ quang tay ở tất cả các tư thế.

C04-01. Tác dụng chính của các nguyên tố feromangan, ferosilic trong vỏ que hàn là 
a. Khử oxi

b. Tạo xỉ dễ bong

c. Tăng năng suất

d. Giảm bắn toé

C04-02. Tác dụng chính của các nguyên tố kim loại kiềm như kali, natri, canxi trong vỏ que hàn là ?

a. Ổn định hồ quang

b. Tạo xỉ dễ bong

c. Khử oxi

d. Giảm bắn toé

C04-03. Que hàn có loại vỏ nào sau đây có đặc điểm là tốc độ đông đặc nhanh thích hợp với vị trí hàn đứng và ngữa ?

a. Hữu cơ

b. Axit

c. Bazơ

d. Rutin

C04-04. Chất nào sau đây có trong que hàn tăng năng suất cho hàn hồ quang tay ?

a. Bột sắt

b. Feromangan

c. Canxiflorua

d. Xenlulo

C04-05. Loại khuyết tật nào sau đây thường xay ra khi hàn thép có hàn lượng các bon cao so với thép có hàn lượng các bon thấp ?

a. Nứt kết tinh và giòn mối hàn

b. Rỗ khí và cháy chân

c. Không ngấu và lẫn xỉ

d. Mối hàn quá lồi

C04-06. Loại que hàn có lỏi nào sau đây được sử dụng để hàn thép các bon cao và hợp kim trung bình giảm được các vết nứt kết tinh và nứt lạnh ?

a. Lỏi ostenis và ferit

b. Lỏi thép có hàm lượng Mangan cao
c. Lỏi thép có hàm lượng Silic cao
d. Lỏi mactenxis và peclit
C04-07. Loại hợp chất nào sau đây được sử dụng trong que hàn hồ quang tay khi hàn thép hợp kim cao chống nứt kết tinh và nứt lạnh.

a. Crom và niken

b. Cac bon và graphit

c. Lưu huỳnh và phot pho

d. Oxit sắt và oxit đồng

C04-08. Loại que hàn nào sau đây được sử dụng để hàn thép hợp kim chịu nhiệt theo TCVN ?

a. Hb. Cr 05. Mo 10 .V04  – 450R 
b. N50 - 6B
c. N60 – 6B
d. Hc .60.Cr18. V.W.Mo – B

C04-09. Loại que hàn nào sau đây được sử dụng để hàn thép hợp kim có hàm lượng Crom và Molipden theo tiêu chuẩn AWS A5.5 ?

a. E8016 – B1

b. E7016 – A1

c. E9016 – C1

d. E8018NM  

C04-10. Loại que hàn nào sau đây được sử dụng để hàn thép hợp kim Molipden theo tiêu chuẩn AWS A5.5 ?

a. E7016 – A1

b. E8016 – B1

c. E9016 – C1

d. E8018NM

C04-11. Loại que hàn nào sau đây được sử dụng để hàn thép hợp kim Niken theo tiêu chuẩn AWS A5.5 ?

a. E8016 – C2

b. E8016 – B2L

c. E8016 – B1

d. E8018NM

C04-12. Loại que hàn nào sau đây được sử dụng để hàn thép hợp kim có hàm lượng Niken và Molipden theo tiêu chuẩn AWS A5.5 ?

a. E8018NM

b. E7016 – A1

c. E9016 – C1

d. E8016 – B1

C04-13. Loại que hàn nào sau đây được sử dụng để hàn thép hợp kim Mangan và Molipden theo tiêu chuẩn AWS A5.5 ?

a. E9018 – D1

b. E8016 – B2L

c. E7016 – A1

d. E8016NM

C04-14. Loại điện cực nào sau đây sử dụng để hàn thép không rỉ bằng phương pháp SMAW theo AWS A5.4 ?

a. E316L – 16

b. E9018 – G

c. E8018NM

d. E7016 – A1

C04-15. Loại điện cực nào sau đây sử dụng để hàn hợp kim niken bằng phương pháp SMAW theo AWS A5.11 ?

a. ENiCrFe - 1

b. E316L – 16

c. E8018NM

d. E7016 – A1

C04-16. Tác dụng của sấy que hàn trước khi hàn hồ quang tay là ?

a. Giảm hơi ẩm

b. Tăng độ bền

c. Tăng độ ổn định hồ quang

d. Tăng độ nóng chảy

C04-17. Nhiệt độ sấy que hàn quá cao gây ra hiện tượng ?

a. Giảm tác nhân tạo khí và khử oxi

b. Loại bỏ hết hơi ẩm tăng độ bền cho mối hàn

c. Làm cho que hàn bị biến dạng nhiệt

d. Tăng vết nứt tế vi trong mối hàn

C04-18. Ký hiệu que hàn E308L – 16 theo tiêu chuẩn AWS A5.4 chữ số 308L có nghĩa là ? 

a. Ký hiệu vật liệu

b. Giới hạn bền kéo tối thiểu

c. Vị trí hàn và đặc tính dòng điện

d. Thành phần cấu tạo của vỏ thuốc

C04-19. Yếu tố nào sau đây làm tăng nguy cơ nứt ở vùng ảnh hưởng nhiệt khi hàn thép tấm dày hợp kim Mangan-Cacbon:

a. Do nhiệt độ gia nhiệt trước khi hàn thấp

b. Que hàn bị ẩm

c. Làm nguội chậm sau khi hàn

d. Thép có hàm lượng %C thấp.

C04-20. Khi hàn Thành phần thép trong kết cấu thép được thay đổi từ 0,15% carbon 0,6% mangan đến 0.2  carbon 1,2% mangan. Điều này có thể ảnh hưởng?
a. Nứt ở vùng hàn

b. Giảm độ bền kéo
c. Tăng tính dẻo
d. Giảm độ cứng
C04-21. Vùng ảnh hưởng nhiệt trong mối hàn là 

a. Đây là khu vực liền kề với kim loại mối hàn đã trải qua thay đổi cấu trúc vi mô
b. Nó là một phần tan chảy của vật liệu cơ bản
c. Đây là khu vực mối hàn cộng với vật liệu phụ đã trải qua thay đổi cấu trúc vi mô
d. Đây là khu vực của độ bền kéo thấp nhất trong khu vực mối hàn
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C04-22. Quan sát mối hàn dưới đây cho biết : khi hàn một lượt từ vùng 1 đến vùng 2 và 3 thì vùng nào là vùng mối hàn bị nén sau khi nguội hoàn toàn:

a. Vùng 2

b. vùng 3

c. vùng 3

d. vùng 2,3
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C04-23. Quan sát mối hàn dưới đây cho biết : khi hàn một lượt từ vùng 1 đến vùng 2 và 3 thì vùng nào là vùng mối hàn bị kéo sau khi nguội hoàn toàn:

a. Vùng 1,3

b. vùng 2

c. vùng 2,3

d. vùng 2,1

[image: image70.emf]C04-24. Quan sát mối hàn dưới đây cho biết : khi thực hiện trình tự hàn từ từ giữa vào 2 đầu thì vùng nào là vùng mối hàn bị kéo sau khi nguội hoàn toàn:

a. Vùng 2

b. vùng 1

c. vùng 3

d. vùng 1,3

C04-25. Quan sát mối hàn dưới đây cho biết : khi thực hiện trình tự hàn từ giữa vào 2 đầu thì vùng nào là vùng mối hàn bị nén sau khi nguội hoàn toàn:
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a. Vùng 1,3

b. vùng 2

c. vùng 2,3

d. vùng 2,1

C04-26. Nguyên nhân gây ra biến dạng sản phẩm sau khi hàn khi hàn giáp mối 2 tấm mỏng có bề rộng bằng nhau là do:

a. Biến dạng do co dọc mối hàn

b. Biến dạng do co ngang mối hàn

c. Do que hàn ẩm.

d. Do chọn sai que hàn.

C07: Hàn thép tấm bằng MAG ở tất cả các tư thế
C07-01. Hàn hồ quang bằng điện cực nóng chảy trong môi trường khí trơ gọi là phương pháp hàn: 

a. MIG

b. MAG

c. TIG

d. FCAW

C07-02.  Hàn hồ quang bằng điện cực nóng chảy trong môi trường khí hoạt tính gọi là phương pháp hàn: 

a. MAG 

b. MIG

c. TIG

d. FCAW

C07-03. Hàn MIG được viết tắt bằng cụm từ nào dưới đây:

a. Metal Inert Gas 
b. Manual Is Gas 

c. Mixture Inert Gas
d. Material Is Gas
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C07-04. Vùng số 3 trong hàn bằng phương pháp hàn MIG/MAG (hình vẽ) được gọi là vùng gì: 

a. Kim loại lỏng (bể hàn) 
b. Hồ quang

b. Khí bảo vệ

c. Kim loại đông đặc

C07-05. Vùng số 2 (hình vẽ) được gọi là vùng gì: 
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a. Hồ quang 

b. Kim loại lỏng (bể hàn)
b. Khí bảo vệ

c. Kim loại đông đặc

C07-06. Tầm với của điện cực khi hàn MIG/MAG phụ thuộc vào:  

a. Đường kính điện cực  
b. Dòng điện hàn  

c. Chiều dày vật liệu 
d. Điện áp hàn

C07-07. Tầm với điện cực quá dài khi hàn MIG/MAG thì chế độ hàn có ảnh hưởng như thế nào: 

a. Cường độ dòng điện sẽ giảm  
b. Cường độ dòng điện sẽ tăng 
c. Điện áp hàn sẽ giảm  
d. Lưu lượng khí sẽ tăng lên

C07-08. Điện áp hàn trong hàn MAG/MIG là:

a. (15÷44 ) V

b. (45÷60 )V

c. (65÷75 )V

d. (80÷100 )V

C07-09. Hàn MAG được viết tắt bằng cụm từ nào dưới đây:

a. Metal Active Gas 
b. Manual Are Gas 

c. Mixture Active Gas
d. Material Are Gas

C07-10. Quá trình GMAW được dùng với nguồn DC kiểu 

a. Điện áp không đổi

b. Dòng điện không đổi

c. Dòng xoay chiều

d. Điện áp thay đổi

C07-11. Trong quá trình hàn MAG/MIG thép cacbon thấp không sử dụng điện cực DC- là do:

a. Hồ quang không ổn định 

b. Dòng hàn quá cao.

c. Điện áp quá thấp.

d. Hạn chế về vật liệu hàn.

.C07-12. Điện cực nào được sử dụng khi hàn MAG cho vật liệu thép cacbon thấp: 

a. DC(+)

b. DC

c. DC(-)

d. AC
C07-13.  Khí bảo vệ được dùng để hàn MAG là: 

a. CO2  

b. Argon và Heli

c. Oxy hoặc Nitơ 

d. Argon và Nitơ
C07-14. Loại khí trộn sử dụng khi chuyển dịch kim loại lỏng dạng “cầu” từ điện cực vào vũng hàn khi hàn MAG/MIG để hàn thép cacbon:


a. 100% CO2 




b.  100% Ar 



c.  75% Ar + 25% CO2  


d. O2 + N2  
C07-15.  Khí bảo vệ được sử dụng khi hàn MIG là:
a. Ar, He hoặc Ar + He

b. He +CO2
c. O2 + N2  

d. CO2 hoặc Ar + CO2  
C07-06. Loại khí trộn sử dụng khi Chuyển dịch kim loại lỏng dạng “hồ quang xung” từ điện cực vào vũng hàn khi hàn MAG/MIG để hàn thép cacbon: 

a.  90% Ar + 10% CO2




b. 100% Ar 



c.  90% CO2 + 10% Ar




d. 75% CO2 + 25% Ar

C07-17. Trong quá trình hàn MAG/MIG thì Sự pha trộn argon và heli là nhằm mục đích để hàn các vật liệu:

a. Kim loại màu, inox, hợp kim thấp.

b. Thép cacbon trung bình.

c. Thép cacbon cao.

d. Thép cacbon thấp.

C07-18. Dây hàn MAG được mạ một lớp đồng (Cu) bên ngoài có tác dụng là: 


a.  Tăng khả năng dẫn điện và bảo vệ dây hàn khỏi bị rỉ




b.  Tăng độ cứng cho mối hàn


c.  Làm giảm khuyết tật rỗ khí 


d.  Tăng độ bền cho mối hàn

C07-19. Yếu tố nào sau đây không phải là tác dụng của lớp đồng phủ lên dây hàn MIG/MAG là:

a.Tạo xỉ bảo vệ mối hàn

b. Dễ mồi hồ quang

c. Chống rỉ sét 

d. Tăng tốc độ cấp dây
C07-20. Trong chế độ hàn MAG/MIG khi sử dụng làm mát bằng nước thì cường độ dòng hàn phải nhỏ hơn:


a. 600 A


b. 800 A


c. 1000 A


d. 1200 A 

C07-21. Chữ  “S” trong ký hiệu dây hàn MAG  là ER70S-6 được dùng để chỉ: 

a. Dây hàn lõi đặc (Solid) 

b. Nguyên tố silic trong dây hàn (Silicon) 

c. Độ bền dây hàn (Strengh) 


d. Dịch chuyển kim loại dây hàn dạng ngắn mạch (Short curcuit)

C07-22. Khi hàn thép các bon bằng phương pháp hàn hồ quang điện cực  nóng chảy có khí bảo vệ (MAG/MIG) thì loại dây hàn sử dụng tốt nhất là:


a. ER70S-6


b. ER70S


c. 7018


d. E7016
C07-23. Chữ  “ER” trong ký hiệu dây hàn MAG  là ER70S-6 được dùng để chỉ: 

a. Ký hiêu dây hàn MAG.

b. Dây hàn lõi đặc 

c. Nguyên tố silic trong dây hàn 


d. Độ bền dây hàn 

C07-24. Chữ số  “70” trong ký hiệu dây hàn MAG  là ER70S-6 được dùng để chỉ: 

a. Giới hạn bền kéo tối thiểu 70 Ksi.

b. Dây hàn lõi đặc có tỉ trọng 70g/1cm

c. Chịu nhiệt 700 C 


d. Thư va đập -700 C 

C07-25. Ký hiệu dây hàn MAG/MIG theo tiêu chuẩn AWS A5.18 là:


a. ER XX S-X


b. E XX S-X


c. ER XX -X


d. ER XX X-S

C07-26. Tiêu chuẩn về dây hàn MIG dùng để hàn đồng và hợp kim đồng? 

a. AWS A 5.7 

b. AWS A 5.9
b. AWS A 5.19
c. AWS A 5.18
C07-27. Tiêu chuẩn về dây hàn MIG dùng để hàn hợp kim Magiê? 

a. AWS A 5.19 

b. AWS A 5.9
b. AWS A 5.7

c. AWS A 5.18
C07-28. Tiêu chuẩn về dây hàn MIG dùng để hàn Nicken và hợp kim Nicken? 

a. AWS A 5.14 

b. AWS A 5.9
b. AWS A 5.7

c. AWS A 5.18
C07-29. Tiêu chuẩn về dây hàn MIG dùng để hàn Nhôm và hợp kim Nhôm? 

a. AWS A 5.10 

b. AWS A 5.9
b. AWS A 5.7

c. AWS A 5.18
C07-30. Tiêu chuẩn về dây hàn MIG dùng để hàn Titan và hợp kim Titan? 

a. AWS A 5.16 

b. AWS A 5.9
b. AWS A 5.10

c. AWS A 5.18
C07-31. Tiêu chuẩn về dây hàn MIG dùng để hàn thép cacbon thấp? 

a. AWS A 5.18 

b. AWS A 5.9
b. AWS A 5.10

c. AWS A 5.19
C07-32. Tiêu chuẩn về dây hàn MIG dùng để hàn thép không rỉ? 

a. AWS A 5.14 

b. AWS A 5.9
b. AWS A 5.10

c. AWS A 5.18
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C07-33. Góc nghiêng mỏ hàn so với trục đường hàn (hình vẽ) khi hàn MAG ở vị trí 1F là :


a. 75-85o
b. 20-40 o
c. 45-65o
           d. 5-25o

C07-34. Góc nghiêng mỏ hàn so với trục đường hàn (hình vẽ) khi hàn MAG ở vị trí 3F là :
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a. 90-100o
b. 20-40 o
c. 45-65o
           d. 5-25o
C07-35. Góc nghiêng mỏ hàn so với trục đường hàn (hình vẽ) khi hàn MAG ở vị trí 2F là:
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a. 750-850

b. 20-40 o
c. 45-65o
           d. 5-25o
C07-36. Góc nghiêng mỏ hàn so với trục thẳng đứng (hình vẽ) khi hàn MAG ở vị trí 2F là:
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a. 450

b. 30 o
c. 70o

           d. 25o
C07-37. Góc nghiêng mỏ hàn so với trục đường hàn (hình vẽ) khi hàn MAG ở vị trí 4F là:
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a. 750-850

b. 20-40 o 
c. 45-65o
           d. 5-25o

C07-38. Góc nghiêng mỏ hàn so với trục thẳng đứng (hình vẽ) khi hàn MAG ở vị trí 2F là:
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a. 450

b. 30 o
c. 70o
           d. 25o
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C07-39. Góc nghiêng mỏ hàn so với trục thẳng đứng (hình vẽ) khi hàn MAG ở vị trí 1G là:


a. 900

b. 30 o


c. 70o
           d. 25o
C07-40. Góc nghiêng mỏ hàn so với trục đường hàn (hình vẽ) khi hàn MAG ở vị trí 1G là:
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a. 750-850

b. 20-40 o 
c. 45-65o
           d. 5-25o
C07-41. Góc nghiêng mỏ hàn so với mặt phẳng thẳng đứng phôi (hình vẽ) khi hàn MAG ở vị trí 3G là:

[image: image82.png]


a. 900

b. 30 o
c. 70o
           d. 25o
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C07-42. Góc nghiêng mỏ hàn so với trục đường hàn (hình vẽ) khi hàn MAG ở vị trí 4G là:

a. 900

b. 30 o
c. 70o
           d. 25o

C07-43. Góc nghiêng mỏ hàn so với trục đường hàn (hình vẽ) khi hàn MAG ở vị trí 2G là
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a. 900

b. 30 o
c. 70o
           d. 25o
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C07-44. Góc nghiêng mỏ hàn so với phương thẳng đứng (hình vẽ) khi hàn MAG ở vị trí 2G là

a. 900

b. 30 o
c. 70o
           d. 25o
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C07-45.   Góc độ mỏ hàn so với bề mặt mẫu hàn thẳng đứng như hình vẽ khi hàn MIG/MAG đường hàn thứ 2, vị trí hàn 2F là bao nhiêu độ: 

a. 600
b. 750
b. 450
c. 900

C07-46. Khuyết tật không ngấu thường xẩy ra với dạng dịch chuyển hồ quang là:

a. Ngắn mạch
b. STT
c. Cầu
d. Phun
C07-47. Tốc độ hàn tăng trong quá trình hàn MAG có ảnh hưởng như thế nào:

a. Độ sâu ngấu mối hàn giảm
b. Tốc độ ra dây giảm

c. Tăng Chiều cao mối hàn 
d. Tăng chiều rộng mối hàn
C07-48. Nếu tầm với điện cực quá ngắn khi hàn MIG/MAG dễ xuất hiện khuyết tật gì: 

a. Rỗ khí    
b. Lẫn xỉ

c. Cháy chân

d. Không ngấu

C07-49.  Tầm với điện cực khi hàn MIG/MAG là khoảng cách từ: 

a. Đầu mút điện cực đến bề mặt bép hàn. 

b. Vật hàn đến bề mặt bép hàn

c. Đầu mút điện cực đến vật hàn  

d. Vật hàn đến bề mặt bép hàn

C07-50. Mối hàn bị ảnh hưởng như thế nào? Nếu tăng tầm với điện cực khi hàn MIG/MAG. 

a. Tăng mức độ bắn tóe các giọt kim loại

b. Tăng mức độ bắn tóe các giọt kim loại

c. Giảm độ sâu ngấu của mối hàn

d. Giảm bề rộng của mối hàn

C07-51. Khuyến tật gì thường xảy ra khi hàn MAG nếu thiếu khí bảo vệ:

a. Rỗ khí



b. Không thấu


c. Cháy chân



d. Lẫn xỉ
C07-52. Nguyên nhân gây ra khuyết tật mối hàn rỗ khí trong quá trình hàn MIG/MAG là:

a. Lượng khí bảo vệ quá ít hoặc quá nhiều

b. Dòng điện hàn và điện áp hàn quá nhỏ

c. Góc nghiêng mỏ hàn không hợp lý

d. Dừng ở hai bên cạnh hàn không đều

C07-53. Nguyên nhân gây ra khuyết tật mối hàn bị lệch trong quá trình hàn MIG/MAG là 
a. Góc nghiêng mỏ hàn không hợp lý 

b. Dòng điện hàn và điện áp hàn quá nhỏ

c. Lượng khí bảo vệ quá ít hoặc quá nhiều

d. Mỏ hàn bị kim loại bám bẩn

C07-54. Nguyên nhân gây ra khuyết tật mối hàn không ngấu trong quá trình hàn MIG/MAG là :
a. Dòng điện hàn và điện áp hàn quá nhỏ

b. Khoảng cách mỏ hàn và bể hàn quá nhỏ
c. Lượng khí bảo vệ quá ít hoặc quá nhiều

d. Mỏ hàn bị kim loại bám bẩn

C07-55. Nguyên nhân gây ra khuyết tật mối hàn không đều trong quá trình hàn MIG/MAG là:
a. Quan sát đường hàn không tốt
c. Lượng khí bảo vệ quá ít hoặc quá nhiều

d. Mỏ hàn bị kim loại bám bẩn
b. Dòng điện hàn và điện áp hàn quá nhỏ

C07-56. Nguyên nhân gây ra khuyết tật Mối hàn bị cháy cạnh trong quá trình hàn MIG/MAG là:
a. Dòng điện, điện áp hàn quá lớn

c. Lượng khí bảo vệ quá ít hoặc quá nhiều

d. Mỏ hàn bị kim loại bám bẩn
b. Dòng điện hàn và điện áp hàn quá nhỏ

C13: Hàn thép tấm bằng TIG ở tất cả các tư thế
C13-01. Điện cực nào được sử dụng khi hàn TIG cho vật liệu thép cacbon thấp: 
a. DC(-)

b. DC

c. DC(+)

d. AC

C13-02. Điện cực nào được sử dụng khi hàn TIG cho vật liệu nhôm hoặc hợp kim nhôm:

a. AC 

b. DC

c. DC(+)

d. DC(-)

C13-03. Điện cực nào được sử dụng khi hàn TIG cho vật liệu đồng hoặc hợp kim đồng:

a. DC(-) 

b. DC

c. AC

d. DC(+)

C13-04. Góc vát đầu điện cực volfram là bao nhiêu độ khi hàn TIG cho vật liệu thép cacbon thấp: 

a. 100
b. 300   
c. 600    

d. 900
C13-05. Màu sơn đầu điện cực khi hàn TIG vật liệu nhôm được sơn màu gì? 

a. Nâu

b. Đỏ 

c. Vàng 

d. Trắng

C13-06. Điện cực nào được sử dụng khi hàn TIG vật liệu nhôm hoặc hợp kim nhôm: 

a. EWZr

b. EWTh-1

c. EWTh-2

d. EWCe-2 

C13-07. Màu sơn ở đầu điện cực EWZr dùng để hàn TIG là màu gì ? 

a. Nâu

b. Đỏ

c. Vàng

d. Xanh

C13-08. Màu sơn ở đầu điện cực EWTh-1 dùng để nhận biết các loại điện cực khi hàn TIG là màu gì? 

a. Vàng 

b. Đỏ

c. Nâu

d. Xanh

C13-09. Màu sơn ở đầu điện cực EWTh-2 dùng để nhận biết các loại điện cực khi hàn TIG là màu gì? 

a. Đỏ 

b. Vàng

c. Nâu

d. Xanh

C13-10. Màu sơn ở đầu điện cực EWP dùng để nhận biết các loại điện cực khi hàn TIG là màu gì? 

a. Xanh 

b. Vàng

c. Nâu

d. Đỏ

C13-11.  Chữ  “ER” trong ký hiệu que hàn TIG  là ER70S-G được dùng để chỉ: 

a. Điện cực hàn TIG(Electrode) 

b. Dòng điện (Electric current) 

c. Điện tích (Electron) 

d. Điện áp (Electric voltage)

C13-12. Chữ số “70” trong ký hiệu que hàn TIG  là ER70S-G được dùng để cho biết: 

a. Độ bền kéo tối thiểu  là 70 psi

b. Độ bền uốn tối thiểu  là 70 psi

c. Độ giãn dài tương đối là 70%

d. Độ cứng của dây hàn là 70 HV

C13-13. Chữ “R” trong ký hiệu que hàn TIG  là ER70S-G được dùng để cho biết: 

a. Chỉ dạng que (Rod)

b. Chứa nguyên tố Radium

c. Dây hàn được cuộn vòng tròn (Round)

d. Que hàn hệ Rutil

C13-14.  Chữ  số “3” trong ký hiệu que hàn TIG  là ER70S-3 được dùng để chỉ: 

a. Thành phần hóa học 

b. Độ giãn dài tương đối 3%

c. Đường kính que hàn 3mm

d. Điện áp hàn 30 V

C13-15. Chữ  “S” trong ký hiệu que hàn TIG là ER70S-G được dùng để chỉ: 

a. Que hàn lõi đặc (Solid) 

b. Nguyên tố silic trong dây hàn (Silicon) 

c. Độ bền dây hàn (Strengh) 

d. Dịch chuyển kim loại dây hàn dạng ngắn mạch (Short curcuit)

C13-16.  Chữ  “L” trong ký hiệu que hàn TIG theo tiêu chuẩn AWS là ER308L dùng để chỉ: 

a. Thành phần cabon thấp trong que hàn

b. Thành phần silic thấp trong que hàn

c. Thành phần cacbon cao trong que hàn

d. Thành phần silic cao trong que hàn

C13-17.  Que hàn TIG theo tiêu chuẩn AWS là ER308L dùng để hàn: 

a. Thép không rĩ 

b. Đồng và hợp kim đồng  

c. Thép hợp kim 

d. Nhôm và hợp kim nhôm

C13-18. Hàn TIG được gọi là: 

a. Hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ với điện cực không nóng chảy 

b. Hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ với điện cực nóng chảy

c. Hàn hồ quang bằng điện cực nóng chảy dây lõi thuốc 

d. Hàn hồ quang bằng điện cực nóng chảy dưới lớp thuốc bảo vệ 

C13-19.  Hàn GTAW được viết tắt bằng cụm từ nào dưới đây: 

a. Gas Tungsten Arc Welding
b. Gas Tig Arc Welding
c. Gas Titanium Arc Welding
d. Gas Tubular Arc Welding

C13-20. Hàn TIG được viết tắt bằng cụm từ nào dưới đây:

a. Tungsten Inert Gas 
b. Tungsten Is Gas 

c. Titanium Inert Gas
d. Titanium Is Gas

C13-21. Hãy chọn câu sai. Ưu điển của phương pháp hàn TIG là:

a.  Có xỉ hàn.

b. Không bắn tóe

c. Tạo ra bề mặt hàn đẹp

d. Hàn được nhiều vị trí hàn.

C13-22. Hãy chọn câu sai. Ưu điểm của phương pháp hàn TIG là:

a.  Tốc độ hàn cao

b. Không bắn tóe

c. Tạo ra bề mặt hàn đẹp

d. Hàn được nhiều vị trí hàn.

C13-23. Chọn câu đúng. Đặc điểm của phương pháp hàn TIG là:

a. Chất lượng mối hàn cao nhưng tốc độ hàn thấp.

b. Bắn tóe nhiều hơn các phương pháp hàn thông thường khác.

c. Hạn chế vị trí hàn.

d. Có xỉ hàn

C13-24. Khí bảo vệ được dùng để hàn TIG là: 

a. Argon hoặc Heli

b. CO2 và CO

c. Oxy hoặc Nitơ 

d. Argon và CO2 

C13-25. Thay thế khí Argon bằng khí gì nếu khi hàn TIG mà hết khí Argon:  

a. He 

b. CO2
c. O2
d. CO 

C13-26. Hãy chọn câu đúng. Đặc điểm của khí bảo vệ Ar so với He khi hàn bằng phương pháp hànTIG:

a. Ar tạo ra hồ quang êm hơn so với He

b. Ar tạo ra điện áp hồ quang cao hơn He khi hàn cùng 1 dòng hàn.

c. Ar khó gây hồ quang hơn khi hàn bằng khí He.

d. He bảo vệ đường hàn tốt hơn khi hàn bằng Ar.

C13-27. Hãy chọn câu sai. Đặc điểm của khí bảo vệ Ar so với He khi hàn bằng phương pháp hànTIG:

c. Ar khó gây hồ quang hơn khi hàn bằng khí He.

a. Ar tạo ra hồ quang êm hơn so với He

b. Ar tạo ra điện áp hồ quang thấp hơn He khi hàn cùng 1 dòng hàn.

d. He bảo vệ đường hàn kém hơn khi hàn bằng Ar.

C13-28. Khi hàn TIG thép hợp kim thấp khí bảo vệ chân mối hàn là: 

a. 90%  N2 + 10%  H2
b. 100% Argon

c. 90% Argon + 10% H2 

d. 100% He 

C13-29. Hiện tượng gì xẩy ra nếu không sử dụng khí bảo vệ chân mối hàn TIG cho thép không rĩ. 

a. Oxy hóa 

b. Rỗ khí 

c. Cháy chân

d. Không thấu 
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C13-30. Góc độ que hàn hợp với mỏ hàn TIG khi hàn thông thường là bao nhiêu độ? (theo hình vẽ): 

a. 900 

b. 600
c. 1500
d. 750

C13-31.  Khi hàn TIG nhôm và hợp kim nhôm phải hàn bằng dòng điện xoay chiều (AC) vì: 

a. Ngăn chặn không cho được lớp oxít Al2O3 hình thành

b. Điện cực volfram có dòng điện lớn nên dễ hàn 

c. Điện cực volfram có dòng điện nhỏ nên dễ hàn

d. Làm ổn định hồ quang, mối hàn dễ hình thành

C13-32. Tại sao khi hàn TIG không sử dụng dòng điện DC(+) để hàn: 

a. Điện cực volfram bị quá nhiệt

b. 70% nhiệt sẽ vào kim loại cơ bản 

c. Độ ngấu của kim loại quá thấp 

d. 30%  nhiệt vẽ vào điện cực volfram 

C13-33. Tầm với điện cực (như hình vẽ) khi hàn TIG khi hàn thường bằng bao nhiêu: 
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a. 2-3 lần đường kính điện cực

b. 4-5 lần đường kính điện cực 

c. 6-7 lần đường kính điện cực  

d. Chọn tùy ý theo chiều dày vật hàn[image: image89.png]



C13-34. Khi hàn TIG thép hợp kim thấp khí bảo vệ chân mối hàn là: 

a. 90%  N2 + 10%  H2
b. 100% Argon

c. 90% Argon + 10% H2 

d. 100% He 

C13-35. Hiện tượng gì xẩy ra nếu không sử dụng khí bảo vệ chân mối hàn TIG cho thép không rĩ. 

a. Oxy hóa 

b. Rỗ khí 

c. Cháy chân

d. Không thấu 

C13-36. Cường độ dòng điện hàn khi hàn TIG làm mát bằng khí là:


a. 150 A


b. 200 A


c. 300 A


d. 400 A

C13-37. Cường độ dòng điện hàn khi hàn TIG làm nên làm mát bằng nước khi hàn:


a. >150 A


b. >200 A


c. >300 A


d. >400 A

C13-38. Tiêu chuẩn về que hàn TIG dùng để hàn đồng và hợp kim đồng? 

a. AWS A 5.7 

b. AWS A 5.9
c. AWS A 5.19
d. AWS A 5.18
C13-39. Tiêu chuẩn về que hàn TIG dùng để hàn hợp kim Magiê? 

a. AWS A 5.19 

b. AWS A 5.9
c. AWS A 5.7

d. AWS A 5.18
C13-40. Tiêu chuẩn về que hàn TIG dùng để hàn Nicken và hợp kim Nicken? 

a. AWS A 5.14 

b. AWS A 5.9
c. AWS A 5.7

d. AWS A 5.18
C13-41. Tiêu chuẩn về que hàn TIG dùng để hàn Nhôm và hợp kim Nhôm? 

a. AWS A 5.10 

b. AWS A 5.9
c. AWS A 5.7

d. AWS A 5.18
C13-42. Tiêu chuẩn về que hàn TIG dùng để hàn Titan và hợp kim Titan? 

a. AWS A 5.16 

b. AWS A 5.9
c. AWS A 5.10

d. AWS A 5.18
C13-43. Tiêu chuẩn về que hàn TIG dùng để hàn thép cacbon thấp? 

a. AWS A 5.18 

b. AWS A 5.9
c. AWS A 5.10

d. AWS A 5.19
C13-44. Tiêu chuẩn về que hàn TIG dùng để hàn thép không rỉ? 

a. AWS A 5.14 

b. AWS A 5.9
c. AWS A 5.10

d. AWS A 5.18
C13-45. Tiêu chuẩn về que hàn TIG dùng để hàn thép hợp kim thấp? 

a. AWS A 5.28 

b. AWS A 5.9
c. AWS A 5.10

d. AWS A 5.18
C13-46. Tiêu chuẩn về que hàn TIG dùng để hàn thép không rỉ? 

a. AWS A 5.24 

b. AWS A 5.9
c. AWS A 5.28

d. AWS A 5.18
C13-47. Tiêu chuẩn về điện cực volfram trong hàn TIG là gì? 

a. AWS A 5.12 

b. AWS A 5.11
c. AWS A 5.10

d. AWS A 5.9
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C13-48. Góc độ que hàn hợp với mỏ hàn TIG khi hàn thông thường là bao nhiêu độ? (theo hình vẽ): 

a. 900 

b. 600
c. 1500
d. 750
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C13-49. Góc độ mỏ hàn khi hàn TIG ở vị trí 1G (hình vẽ) hợp với phương ngang (mặt phẳng phôi hàn) 1 góc là:


a. 900

b. 300

c. 200
d. 100
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C13-50. Góc độ mỏ hàn khi hàn TIG ở vị trí 1G hợp với phương trục đường hàn về phia sau  (hình vẽ) 1 góc là:



a. 700

b. 300

c. 200
d. 100
C13-51. Góc độ que hàn phụ khi hàn TIG ở vị trí 1G hợp với phương trục đường hàn về phia trước sau đường hàn (hình vẽ) 1 góc là:
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a. 150÷200

b. 40÷450

c. 50÷550

d. 60÷650
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C13-52. Góc độ que hàn phụ khi hàn TIG ở vị trí 3G hợp với phương trục đường hàn về phia  dưới (hình vẽ) 1 góc là:


a. 600

b. 150

c. 250

d. 350
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C13-53. Góc độ que hàn phụ khi hàn TIG ở vị trí 3G hợp với phương trục đường hàn về phia trên (hình vẽ) 1 góc là:


a. 150÷200

b. 40÷450

c. 50÷550

d. 60÷650
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C13-54. Góc độ mỏ hàn khi hàn TIG ở vị trí 2G hợp với phương thẳng đứng về phia dưới (mặt phẳng phôi hàn như hình vẽ) 1 góc là:

a. 700

b. 300

c. 200
d. 100
C13-55. Góc độ que hàn phụ khi hàn TIG ở vị trí 2G hợp với phương thẳng đứng về phía dưới(mặt phẳng phôi hàn như hình vẽ) 1 góc là:

[image: image97.png]


a. 700

b. 300

c. 200
d. 100
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C13-56. Góc độ mỏ hàn khi hàn TIG ở vị trí 2F có vát cạnh hợp với trục đường hàn theo hướng hàn (như hình vẽ) 1 góc là:


a. 700÷750

b. 40÷450

c. 30÷350

d. 10÷150

[image: image99.emf]C13-57. Góc độ mỏ hàn khi hàn TIG ở vị trí 3F hợp với phương thẳng đứng về phía dưới (mặt phẳng phôi hàn như hình vẽ) 1 góc là:

a. 450

b. 200

c. 100
d. 50
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C13-58. Góc độ mỏ hàn khi hàn TIG ở vị trí 3F hợp với phương thẳng đứng về phía dưới (mặt phẳng phôi hàn như hình vẽ) 1 góc là:



a. 150÷200

b. 40÷450

c. 50÷550

d. 60÷650

[image: image101.emf]C13-59. Góc độ mỏ hàn khi hàn TIG ở vị trí 4F hợp với phương ngang (mặt phẳng phôi hàn như hình vẽ) 1 góc là:

a. 450

b. 200

c. 100
d. 50
C17: Hàn kim loại bằng phương pháp hàn dưới thuốc
C17-01. Phương pháp Hàn hồ quang dưới thuốc(SAW) được viết tắt bằng cụm từ nào sau đây:

a. Submerged Arc Welding

b. Shielded Arc Welding

c. System Arc Welding

d. Single Arc Welding

C17-02. Chế độ hàn nào thường được áp dụng cho phương pháp hàn hồ quang dưới thuốc (SAW)?

a. Tự động

b. Robot


c. Bán tự động

d. Thủ công

C17-03. Năng suất hàn tự động dưới thuốc (SAW) so với hàn hồ quang tay que hàn thuốc bọc (SMAW):

a. Năng suất hàn (SAW) gấp 15 – 17   lần so với hàn (SMAW)

b. Năng suất hàn (SAW) gấp 10 – 12   lần so với hàn (SMAW)

c. Năng suất hàn (SAW) gấp  12 – 14  lần so với hàn (SMAW)

d. Năng suất hàn (SAW) gấp   8 –  10  lần so với hàn (SMAW)

C17-04. Vị trí hàn nào sau đây mà phương pháp hàn hồ quang dưới thuốc (SAW) không hàn được:

a. 4G

b. 1F

c. 2F

d. 1G

C17-05. Chọn câu sai. đặc điểm của phương pháp hàn hồ quang dưới thuốc(SAW):

a. Năng suất hàn thấp hơn so với hàn SMAW từ 15-17 lần.

b. Chất lượng mối hàn cao.

c. Cải thiện điều kiện làm việc.

d. Giảm bắn tóe

C17-06. Tại sao khi hàn hồ quang dưới thuốc (SAW) khi sử dụng dòng điện hàn DC thường sử dụng cực tính DC- :

a. Tăng độ sâu ngấu

b. Tăng cường độ hàn

c. Tăng điện áp hàn.

d. Giảm điện áp hàn

C17-07. Trong hàn hồ quang dưới thuốc (SAW) yếu tố nào ảnh hưởng chính đến độ ngấu sâu và tốc độ kết tinh mối hàn.

a. Dòng điện hàn.

b. Điện áp hàn.

c. Thành phần thuốc hàn.

d. lớp đồng phủ dây hàn.

C17-08. Chọn câu sai.  Trong hàn hồ quang dưới thuốc (SAW) khi điện áp hàn quá cao thì:

a. Dẽ loại bỏ xỉ hàn.

b. Tạo ra đường hàn rộng và phẳng

c. Gây rạn nứt mối hàn.

d. Tăng tiêu thụ chất trợ dụng.

C17-09. Chọn câu sai. Trong hàn hồ quang dưới thuốc (SAW) đối với dòng điện hàn và hồ  quang cho trước tăng tốc độ hồ quang hoặc hành trình hồ quang thì:

a. Tăng độ ngấu.

b. Giảm độ ngấu

c. Giảm độ bền 

d. Giảm nhiệt lượng cung cấp

C17-10. Theo tiêu chuẩn AWS phân loại điện cực hàn hồ quang dưới thuốc SAW ký hiệu là: F7A2-EM12K-Ni1-H2 trong đó “Ni” là:

a. Niken(Ni)

b. Độ dản dài

c. Độ bền kéo

d. Thuộc tính va đập

C17-11. Dây hàn sử dụng cho hàn hồ quang chìm dưới lớp thuốc theo tiêu chuẩn AWS A-5.17 là:

a. EM12K 


b. E7016

c. ER70S-G


. 

d. ER 70S-3

C17-12. Ký hiệu dây hàn EM12K theo tiêu chuẩn AWS A-5.17 trong đó “M” là:


a. Nguyên tố Mg (Mangan) có trong dây hàn hàm lượng trung bình 



(Medium).

 b. Kim loại có trong dây hàn hàm lượng trung bình (Medium) 


c. Hàm lượng các bon có trong dây hàn

d. Nguyên tố Mn (Ma-nhê) có trong dây hàn
C17-13. Ký hiệu dây hàn EM12K theo tiêu chuẩn AWS A-5.17 trong đó “12” là:


a. Hàm lượng các bon (C) là 12 phần vạn là 0.12 %C có trong dây hàn.

 b. Hàm lượng Nguyên tố Mn (Ma-nhê) là 0.12 % có trong dây hàn.


 c. Hàm lượng Nguyên tố Mn (Ma-nhê) là 0.12 % có trong dây hàn.

                  d. Hàm lượng Silicon là 0.12 % có trong dây hàn.

C17-14. Ký hiệu dây hàn EM12K theo tiêu chuẩn AWS A-5.17 trong đó “K” là:

a. Dây hàn được khử Silicon (Killed).
b. Hàm lượng Nguyên tố Mn trong dây hàn.

c. Hàm lượng Nguyên tố Mn (Ma-nhê) trong dây hàn.

d. Độ dản dài tương đối

C17-15. Ký hiệu thuốc hàn hồ quang dưới thuốc (SAW) theo tiêu chuẩn AWS A5.17: F7A4. trong đó “F” là:

a. Bột hàn sử dụng cho hàn SAW

b. Độ bền kéo tối thiểu

c. Điều kiện nhiệt luyên sau khi hàn.

d. dây hàn chỉ dùng cho hàn góc.

C17-16. Ký hiệu thuốc hàn hồ quang dưới thuốc (SAW) theo tiêu chuẩn AWS A5.17: F7A4. trong đó “A” là:

a. Điều kiện nhiệt luyên sau khi hàn.

b. Độ bền kéo tối thiểu

c. Bột hàn sử dụng cho hàn SAW

d. dây hàn chỉ dùng cho hàn góc.

C17-17. Ký hiệu thuốc hàn hồ quang dưới thuốc (SAW) theo tiêu chuẩn AWS A5.17:  F7A4. trong đó “7” là:

a. Độ bền kéo tối thiểu 70 Ksi

b. Điều kiện nhiệt luyên sau khi hàn

c. Bột hàn sử dụng cho hàn SAW

d. dây hàn chỉ dùng cho hàn góc.

C17-18. Ký hiệu thuốc hàn hồ quang dưới thuốc (SAW) theo tiêu chuẩn AWS A5.17:  F7A4. trong đó “4” là:

a. Nhiệt độ thử va đập là -400 C

b. Điều kiện nhiệt luyên sau khi hàn

c. Bột hàn sử dụng cho hàn SAW

d. dây hàn chỉ dùng cho hàn góc.

C17-19. Thuốc hàn thường dùng để hàn các vật liệu thép cacbon và hợp kim thấp bằng phương pháp hàn hồ quang dưới thuốc(SAW):

a. Dạng bột nóng chày ( F: Fused)

b. Bột thiêu kết (A: Agglomerated) 

c. Bột thép

d. Bột nhôm

C17-20. Thuốc hàn thường dùng để hàn các vật liệu thép không gỉ bằng phương pháp hàn hồ quang dưới thuốc(SAW):

a. Bột thiêu kết (A: Agglomerated) 

b. Dạng bột nóng chày ( F: Fused)

c. Bột thép

d. Bột nhôm

C17-21. Dây hàn tự động dưới thuốc (SAW) có đường kính nhỏ hơn nếu cùng cường 
       độ dòng hàn thì:
a. Độ sâu ngấu tăng 30 – 40 % 

b. Độ sâu ngấu tăng 40 – 50 % 

c. Độ sâu ngấu tăng 50 – 60 % 

d. Độ sâu ngấu tăng 60 – 70 % 

C17-22. Điện áp tăng cao so với điện áp định mức của hàn tự động dưới thuốc (SAW) thì sẽ :


     
a. Tạo ra đường hàn rộng và phẳng



b. Tạo ra đường hàn hẹp 



c. Mối hàn ít bị rỗ khí


d. Mối hàn giảm sự hấp thụ các nguyên tố hợp kim từ chất trợ dung (thuốc hàn)

C17-23. Điện áp tăng cao so với điện áp định mức của hàn tự động dưới thuốc (SAW) thì sẽ:


    
a. Tăng sự tiêu thụ chất trợ dung (thuốc hàn)



b. Tạo ra đường hàn lồi bề mặt



c. Mối hàn không bị khuyết cạnh



d. Dễ loại bỏ xỉ khi hàn góc

C17-24. Yếu tố nào sau đây không phải là một ưu điềm khi sử dụng điện cực AC hàn hồ quang dưới thuốc (SAW):

a. Sự lắng đọng nhanh hơn khi hàn bằng DC-

b.Giảm sự bắn tóe hồ quang khi sử dụng một điện cực hàn SAW

c. Độ ngấu cao hơn khi dùng DC-

d. Sử dụng nhiều loại hồ quang

C17-25. Hàn hồ quang dưới thuốc(SAW) thép các bon hoặc hợp kim thấp không cần vát mép đối  với vật liệu dày:

a.  (4÷14) mm

b.  (14÷14) mm

c.  (24÷35) mm

d. (35÷40) mm

C17-26. Điện áp tăng cao so với điện áp định mức của hàn tự động dưới thuốc (SAW) thì sẽ:


a. Gây rạn nứt mối hàn 


b. Tạo ra đường hàn lồi bề mặt


c. Mối hàn không bị khuyết cạnh


d. Dễ loại bỏ xỉ khi hàn góc

C17-27. Một trong những nguyên nhân khuyết tật rỗ xốp có thể xẩy ra của mối hàn tự động dưới thuốc (SAW)

[image: image102.emf]
     

a. Gỉ sắt, dầu mỡ, hơi ẩm trên bề mặt mép hàn

b. Lớp trợ dung( thuốc hàn) điều chỉnh xuống quá dày

c. Dòng hàn quá cao 

d. Tốc độ hàn quá nhanh

C17-28. Một trong những nguyên nhân khuyết tật rỗ xốp có thể xẩy ra của mối hàn tự động dưới thuốc (SAW)
     
a. Lớp trợ dung ( thuốc hàn) quá mỏng khi hàn có thể nhìn thấy hồ 
    quang 

b. Dòng hàn quá thấp 

c. Tốc độ hàn quá cao

d. Điện áp hàn quá nhỏ
[image: image103.emf]C17-29. Một trong những nguyên nhân khuyết tật rỗ xốp có thể xẩy ra của mối hàn tự động dưới thuốc (SAW)

a. Các tạp chất tồn tại trong chất trợ dung ( do tái tạo ) bị nhiễm bẩn 

b. Dòng hàn quá cao 

c. Tốc độ hàn quá chậm

d. Điện áp hàn quá lớn
C17-30. Một trong những nguyên nhân khuyết tật rỗ xốp có thể xẩy ra của mối hàn tự động dưới thuốc (SAW)


    
a. Chất trợ dung  bị dữ lại ở phía dưới đường hàn đáy và mặt dưới của mối ghép .
b. Dòng hàn quá cao 

c. Tốc độ hàn quá chậm

d. Điện áp hàn quá lớn
C17-31. Một trong những nguyên nhân khuyết tật rỗ xốp có thể xẩy ra của mối hàn tự động dưới thuốc (SAW)

      
 a. Hơi ẩm trong chất trợ dung .

b. Dòng hàn quá cao 

c. Tốc độ hàn quá chậm

d. Điện áp hàn quá lớn

C17-32. Một trong những nguyên nhân khuyết tật rạn nứt có thể xẩy ra của mối hàn tự động dưới thuốc (SAW) khi hàn thép các bon trung bình có chiều dày kim loại nền > 10 mm

       
a. Làm nguội mối hàn quá nhanh .

b. Hàm lượng hy rô trong hồ quang thấp 

c. Độ ngấu sâu mối hàn quá ít 

d. Dòng hàn thấp

C17-33. Một trong những nguyên nhân khuyết tật rạn nứt có thể xẩy ra của mối hàn tự động dưới thuốc (SAW) khi hàn thép các bon trung bình có chiều dày kim loại nền > 10 mm

      
a. Ứng suất dư trong mối hàn quá lớn .

b. Hàm lượng hy rô trong hồ quang thấp 

c. Độ ngấu sâu mối hàn quá ít 

d. Tốc độ hàn quá nhanh

C17-34. Một trong những nguyên nhân khuyết tật rạn nứt có thể xẩy ra của mối hàn tự động dưới thuốc (SAW) khi hàn thép các bon trung bình có chiều dày kim loại nền > 10 mm:
a. Sự hòa tan kim loại nền và kim loại mối hàn không tốt .

b. Hàm lượng hy rô trong hồ quang thấp 

c. Độ ngấu sâu mối hàn quá ít 

d. Tốc độ hàn quá nhanh
C17-35. Một trong những nguyên nhân khuyết tật rạn nứt có thể xẩy ra của mối hàn tự động dưới thuốc (SAW) khi hàn thép các bon trung bình có chiều dày kim loại nền > 10 mm


     
      
a. Hàm lượng hy rô trong hồ quang quá cao

       
b. Do dòng hàn quá thấp
c. Độ ngấu sâu mối hàn quá ít 

d. Tốc độ hàn quá nhanh
C17-36. Cường độ dòng hàn ảnh hưởng tới độ sâu ngấu khi hàn tự động dưới thuốc 

       (SAW)

a. Cường độ dòng hàn càng lớn thì độ sâu ngấu lớn 

b. Cường độ dòng hàn càng lớn thì độ  sâu ngấu giảm

c. Cường độ dòng hàn càng giảm thì độ sâu ngấu càng lớn

d. Cường độ dòng hàn càng lớn thì độ sâu ngấu không thay đổi  
C17-37. Yếu tố nào xác định độ lắng đọng trong quá trình hàn hồ quang dưới thuốc (SAW)?

  
a. Cường độ dòng điện hàn


b. Điện áp hàn


c. Tốc độ hàn  

d. Thuốc hàn

C17-38. Khi hàn phương pháp hàn hồ quang dưới thuốc (SAW) điện áp quá cao thì:

a. Tạo ra đường hàn rộng và phẳng .

b. Giảm tiêu thụ chất trợ dung ( thuốc hàn ).

c. Giảm rạn nứt mối hàn 

d.  Giảm Sự hấp thụ các nguyên tố hợp kim từ chất trợ dung.

C17-39. Khi hàn phương pháp hàn hồ quang dưới thuốc (SAW) điện áp quá thấp thì:

a. Tạo ra đường hàn nhô cao, hẹp.

b. Tăng tiêu thụ chất trợ dung (thuốc hàn).

c. Giảm rạn nứt mối hàn 

d.  dẽ loại bỏ xỉ.

C17-40. Khi hàn phương pháp hàn hồ quang dưới thuốc (SAW) tăng tốc độ hành trình hồ quang thì:

a. Giảm độ ngấu sâu.

b. Tăng độ bền mối hàn.

c. Tăng lượng nhiệt cung cấp vào mối hàn.

d. Tăng điện áp hàn.

C18: Hàn thép tấm bằng FCAW ở tất cả các tư thế
C18-01.  Hàn FCAW được viết tắt bằng cụm từ nào dưới đây:

a. Flux Cored Arc Welding 
b. Fixed Cored Arc Welding

c. Flux Cover Arc Welding
d. Fixed Cover Arc Welding
C18-02. Hàn hồ quang dây lõi thuốc được ký hiệu:

a. FCAW
b. GMAW

c. SMAW
d. GTAW

C18-03.Trong hàn FCAW dây hàn không sử dụng khí bảo vệ thì cực tính dùng để hàn thường là:

a.   DC-

a.   DC+

c.   AC

d.  AC, DC+
C18-04. Trong hàn FCAW dây hàn sử dụng khí bảo vệ thì cực tính dùng để hàn thường là:

a.   DC+

a.   DC-

c.   AC

d.  AC, DC-
C18-05. Loại nguồn điện nào thường được sử dụng trong hàn FCAW :

a. Điện áp không đổi

b. Dòng điện không đổi

c. Dòng điện xoay chiều

d. Điện áp thay đổi

C18-06. Yếu tố nào sau đây không thay đổi trong quá trình hàn FCAW:

a. Điện áp

b. Tốc độ hàn

c. Lưu lượng khí bảo vệ

d. Khoảng điện cực lú ra 

C18-07. Trong phương pháp hàn FCAW thì nguồn điện nào sau đây không nên sử dụng:

a. Dòng điện không đổi

b. Điện áp không đổi

c. DC+

d. DC-

C18-08. Câu nào sau đây không phải là một chức năng của lỏi thuốc trong điện cực hàn FCAW?

a. Giữ cho hồ quang ổn định khi hàn dòng AC.

b. Tăng tính cơ học cho mối hàn

c. Khử Oxy và Nitơ 

d. Tạo ra xỉ bảo vệ đường hàn.

C18-09. Chữ  “E” trong ký hiệu dây hàn FCAW là E71T-1 được dùng để chỉ: 

a. Điện cực (Electrode) 

b. Dòng điện (Electric current) 

c. Điện tích (Electron) 

d. Điện áp (Electric voltage)

C18-10. Chữ  số “7” trong ký hiệu dây hàn FCAW là E71T-1 được dùng để chỉ: 

a. Giới hạn bề kéo tối thiểu là 70 psi

b. Giới hạn bề uốn tối thiểu là 70 psi

c. Độ giãn dài tương đối 7%

d. Độ cứng của dây hàn 7 HRC

C18-11. Chữ  số “1” trong ký hiệu dây hàn FCAW là E71T-6 được dùng để chỉ: 

a. Hàn được mọi vị trí 

b. Hàn bằng và hàn ngang

c. Hàn đứng và hàn bằng 

d. Hàn ngang và hàn trần

C18-12. Chữ  số “1” trong ký hiệu dây hàn FCAW là E71T-6 được dùng để chỉ: 

a. Hàn được mọi vị trí 

b. Hàn bằng và hàn ngang

c. Hàn đứng và hàn bằng 

d. Hàn ngang và hàn trần

C18-13. Chữ  “T” trong ký hiệu dây hàn FCAW là E71T-1 được dùng để chỉ: 

a. Dây hàn dạng ống (Tubular)  

b. Độ bền kéo (Tensile) 

c. Ứng suất cho phép (Tension) 

d. Độ dẽo dai (Tough)

C18-14. Chữ  số “0” trong ký hiệu dây hàn FCAW là E70T-1 được dùng để chỉ: 

a. Hàn bằng và hàn ngang 

b. Hàn được mọi vị trí 

c. Hàn đứng và hàn bằng 

d. Hàn ngang và hàn trần

C18-15.  Dây hàn FCAW nào dùng để hàn bằng và hàn ngang: 

a. E70T-4

b. E71T-1
c. E71C-6

d. E72C-1

C18-16.  Dây hàn FCAW nào dùng để hàn tất cả các vị trí: 

a. E71T-1 

b. E70T-4
c. E73C-1

d. E72C

C18-17. Ký hiệu H8 có trong điện cực E71T-1H8 của phương pháp hàn FCAW là:

a. 8mL  hydrogen có trong 100g kim loại hàn.
b. Nhiệt độ Chịu được va đập tại 800C

c. 8g  hydrogen có trong 100g kim loại hàn.
d. 80ml hydrogen có trong 100g kim loại hàn.
C18-18. Nguyên tố nào sau đây cho vào dây hàn FCAW nhằm mục đích để khử Oxy và Nitơ trong quá trình hàn:

a. Nhôm(AL)

b. Đồng (cu)

c. Sắt(Fe)

d. Magiê (Mg)
C18-19. Loại điện cực nào chỉ dùng cho hàn bằng và hàn ngang trong hàn FCAW?

a. E70T-1
b. E71T-1
c. E72T-0
d. E70T-1
C18-20. Yếu tố nào sau đây không phải là ưu điểm khi cho thên khí bảo vệ Argon vào trong quá trình hàn dây hàn FCAW có khí bảo vệ:

a. Tăng độ ngấu sâu

b. Tăng tính cơ học 

c. Tăng quá trình khử Oxy và Nitơ

d. Giảm bắn tóe và khói

C18-21. Nguyên nhân nào sau đây khi hàn FCAW  mối hàn hình thành có thể bị khuyết tật “khuyết cạnh” :

 
a. Điện áp quá cao

b. Lưu lượng khí cao

c. Điện cảm quá thấp

d. Sử dụng 1 góc đẩy
C18-22. Nguyên tố được thêm vào lỏi thuốc của dây hàn FCAW để tăng các thuộc tính va đập?

a. Ni (Nickel)

b. Mn (Magnesium) 
c. Fe (sắt) 
d. Ti (Titanium)
D01: Hàn tấm thép, nhôm, đồng ở các tư thế PA(1F), PB(2F), PA(1G),  PC(2G).
D01-01. Trong quá trình hàn khí là Acetylen nhiệt độ cao nhất có thể đạt đến:


a. 34850 C


b. 5300 C


c. 10.9900 C


d. 15.4000 C

D01-02.Hổn hợp khí chính để hàn khí là:

a. Oxy và Acetylen

b. Oxy và Nitơ

c. Hidro và Acetylen

d. Oxy và Hidro

D01-03. Thuốc hàn trong hàn khí tác dụng:

a.  khử ô xy, tạo ra các hợp chất dễ chảy, dễ tách khỏi vùng hàn và tạo ra lớp 

     màng bao phủ lên mối hàn

b.  Bổ sung các nguyên tố hợp kim nhằm nâng cao cơ tính mối hàn

c. Sinh ra thể khí bảo vệ bể  hàn 

d. Không bị bắn tóe trong quá trình hàn

D01-04.Ngọn lửa hàn khí loại ngọn lửa bình thường dùng có 3 vùng: vùng hạt nhân, vùng cháy không hoàn toàn và vùng cháy  hoàn toàn . Vậy khi hàn thép cacbon dùng vùng nào để hàn:


a.  Vùng cháy không hoàn toàn


b.  Vùng hạt nhân có màu sáng trắng


c.  Vùng cháy không hoàn toàn 


d. Vùng hạt nhân và vùng cháy không hoàn 

D01-05. Công nghệ hàn khí hàn vật liệu đồng thau sử dụng ngọn lửa nào để hàn:

a. Ngọn lửa oxy hóa.

b. Ngọn lửa cacbon hóa

c. Ngọn lửa bình thường

d. Không hàn được bằng hàn khí
D01-06. Mức nước trong bình ngăn lửa tạt lại của máy sinh khí A xê ty len (C2H2) trước khi vận hành:


a. Phải kiểm tra nước và đổ nước vào bình ngăn lửa tạt lại tới mức quy định 

              trước khi vận hành máy sinh khí


b. Không cần thiết phải đổ nước tới mức quy định


c. Không cần đổ nước vào bình ngăn lửa tạt lại


d. Đổ nước quá mức quy định

D01-07. Ngọn lửa không bình thường trong quá trình hàn khí :


a. Do sự bắn tóe kim loại và xỉ hàn làm bịt phần nào của lỗ mỏ hàn bị nhỏ  

              hoặc méo


b. Do mỏ hàn bị nóng quá


c. Do áp suất khí giảm


d. Do bép hàn bị lỏng ( khi lắp bép hàn vặn không chặt)

D01-08. Tỉ lệ thể tích của hỗn hợp khí  ngọn lửa bình thường (còn gọi là ngọn lửa trung  

      hòa) 

          a.    eq \f(O2,C2H2)  = 1.1 – 1.2 


b.   eq \f(O2,C2H2)  = 5


c.   eq \f(O2,C2H2)  =  4


d.   eq \f(O2,C2H2)  =  6

D01-09. Tỉ lệ thể tích  của hỗn hợp khí  ngọn lửa ô xy hóa ?

          a.    eq \f(O2,C2H2)  > 1.2


b.   eq \f(O2,C2H2)  < 3


c.   eq \f(O2,C2H2)  < 4


d.   eq \f(O2,C2H2)  < 5

D01-10. Tỉ lệ thể tích của hỗn hợp khí  ngọn lửa các bon hóa ?

          a.    eq \f(O2,C2H2)  < 1.1


b.   eq \f(O2,C2H2)  > 5


c.   eq \f(O2,C2H2)  > 2


d.   eq \f(O2,C2H2)  > 3

D01-11. Ngọn lửa ô xy hóa  của hàn khí dùng để hàn:

a. Hàn đồng thau, nung nóng và cắt hớt bề mặt kim 

          a.  Hàn Gang


b. Hàn thép hợp kim


c. Hàn chì 

D01-12. Góc nghiêng mỏ hàn khí khi hàn vật liệu kim loại đồng


α =  60 – 800
           α =  50 – 100
           α =  100 – 150
           α =  150 – 200
D01-13. Khi hàn khí Góc nghiêng mỏ hàn khí khi kết thúc mối hàn 

           α =   00
           α =  600
           α =  750
           α =  900
D01-14. Kỹ thuật hàn khí ở vị trí hàn bằng 1G với vật liệu dày từ 3÷7 mm có sử dụng que hàn phụ thì góc độ mỏ hàn so với phương mặt phẳng ngang hướng phía trước(hình vẽ) là:

a. 350÷450

b. 650÷750

c. 750÷850

d. 850÷950
D01-15. Kỹ thuật hàn khí ở vị trí hàn bằng 1G khoảng cánh giữa nhân ngọn lửa và bề mặt vật hàn một khoảng L là:

a. 2÷3 mm
b. 6÷8 mm
c. 8÷10 mm


d. 10÷12 mm
D01-16. Nguyên nhân nào sau đây gây ra bắn tóe khi hàn khí có sử dụng que hàn phụ:

a. Ngọn lửa hàn oxy hóa

b. chuyển động que hàn quá hẹp

c. ngọn lửa quá yếu

d. Kim loại nóng chưa tới trạng thái quá nhiệt.

D01-17. Kỹ thuật hàn khí ở vị trí hàn góc ngoài 2F có sử dụng que hàn phụ thì góc độ mỏ hàn so với phương mặt phẳng ngang (hình vẽ) là:

a. 400÷450

`b. 650÷750

c. 750÷850

d. 850÷950
D01-19. Kỹ thuật hàn khí ở vị trí hàn ngang góc ngoài 2F có sử dụng que hàn phụ thì góc độ của que hàn phụ so với phương mặt phẳng ngang (hình vẽ) là:

a. 350÷400

`b. 650÷750

c. 750÷850

d. 850÷950
D01-20. Kỹ thuật hàn khí ở vị trí hàn ngang 2F thì góc độ mỏ hàn so với phương mặt phẳng ngang (hình vẽ) là:

a. 400÷450

`b. 650÷750

c. 750÷850

d. 850÷950
D01-21. Kỹ thuật hàn khí ở vị trí hàn ngang không vát cạnh thì góc độ mỏ hàn so với phương mặt phẳng thẳng đứng vuông góc với mặt phẳng phôi hướng ngược với hướng hàn (hình vẽ) là:

a. 400÷450

`b. 650÷750

c. 750÷850

d. 850÷950
D01-022. Kỹ thuật hàn khí ở vị trí hàn ngang không vát cạnh có sử dụng que hàn phụ thì góc độ mỏ hàn so với que hàn phụ (hình vẽ) là:

a. 850÷900

b. 250÷350

c. 450÷550

d. 100÷150
 D01-023. Kỹ thuật hàn khí ở vị trí hàn ngang 2G thì góc độ mỏ hàn so với phương mặt mặt phẳng phôi hướng ngược với hướng hàn (hình vẽ) là


a. 500÷600


b. 850÷950

c. 150÷250

d. 50÷150
E01: Hàn vảy
E01-01. Hàn vẩy:Là phương pháp nối các chi tiết lại với nhau nhờ 

a. Một kim loại  hoặc một hợp kim trung gian 

b. Nhờ nhiều hợp kim trung gian

c. Vật liệu Compozit

d. Vật liệu Polyester

E01-02. Trong quá trình hàn vảy phải nung nóng: 

a. Vật hàn đến nhiệt độ tương đương nhiệt độ chảy của vẩy hàn

b. Vật hàn đến nhiệt độ nhỏ hơn nhiệt độ chảy của vẩy hàn

c. Vật hàn đến nhiệt độ lớn hơn 10000 nhiều nhiệt độ chảy của vẩy hàn

d. Vật hàn đến nhiệt độ nhỏ hơn 5000 nhiệt độ chảy của vẩy hàn

E01-03. Trong sản xuất, hàn vẩy có những đặc điểm:

a. Sau khi hàn vẩy khơng cần gia công cơ khí

b. Tính kinh tế thấp 

c. Hàn vẩy không thể tiến hành trong lò có khí bảo vệ

d. Chi tiết hàn vẩy có ứng suất cục bộ lớn hơn nhiều so với hàn bằng các phương pháp hàn khác

E01-04. Chọn chế độ hàn vẩy chủ yếu là

 
a. Chọn nhiệt độ hàn, thời gian nung nóng và tốc độ nung nóng.

b. Đường kính que hàn, điện áp hàn.

c. Đường kính que hàn, cường độ dòng hàn.

d. máy hàn, vật liệu hàn.

E01-05. Nhiệt độ hàn phải là một đại lượng xác định, nó thường lớn hơn nhiệt độ nóng chảy của vẩy hàn khoảng 

a. (350 ÷ 500) C.

b. (1050 ÷ 1200) C.

c. (1000 ÷ 1500) C.

d. (3500 ÷ 5000) C.

E01-06. Đặc điểm của phương pháp hàn vẩy là:

a.Tốc độ nung nóng phụ thuộc vào kích thước vật hàn

b. Tốc độ nung nóng không phụ thuộc vào độ dẫn nhiệt

c. Tốc độ nung nóng không phụ thuộc yêu cầu kỹ thuật hàn

d.Tính dân nhiệt càng kém thì tốc độ nung nóng càng nhanh

E01-07.  Phương pháp hàn nối các chi tiết lại với nhau nhờ kim loại, hợp kim trung gian là.

a. Hàn vảy

b. Hàn điện nóng chảy

c. Hàn khí

d. Hàn ma sát 

E01-08. Đặc điển hàn vẩy đối với loại vẩy hàn mềm là:

a. Dùng để hàn những sản phẩm làm việc ở nhiêt độ thấp

b. Dùng để hàn những sản phẩm làm việc chịu lực lớn

c. Dùng để hàn những sản phẩm làm việc ở nhiêt độ cao

d. Tính kinh tế thấp

E01-09. Trong hàn vẩy đặc điểm của vẩy hàn cứng là:

a. Dùng hàn đồng thau, bạc, nhôm.

b. Không hàn được các vật liệu: đồng thau, bạc.

c. Chỉ hàn được vật liệu đồng thau không hàn được nhôm.

d. Hàn được vật liệu nhôm không hàn được đồng thau.

E01-10. Trong hàn vẩy độ bền của mối hàn vẩy phụ thuộc vào 

a.Cách chọn loại vẩy hàn khi hàn
b. Cường độ dòng điện hàn.

c. Điện áp hàn.

d. Thuốc hàn

E01-11. Thời gian nung nóng càng dài thì chiều sâu thẩm thấu của kim loại vẩy hàn vào kim loại vật hàn 

a. Càng tăng

b. Càng giảm

c. Không ảnh hưởng 

d. Không ảnh hưởng khi hàn vảy cứng

E01-12. Dựa vào nhiệt độ nóng chảy của vẩy hàn, người ta chia thành hai nhóm nào sau đây:
a. Vẩy cứng và vẩy mềm

b. Vẩy dẫn điện và không dẫn điện.

c. Vẩy kim loại và phi kim

d. Dạng khí và dạng lỏng

E01-13. Nhiệt độ nóng chảy của vẩy hàn khi hàn kim loại A có nhiệt độ nóng chảy thấp hơn kim loại B là.

a. Thấp hơn kim loại A

b. Cao hơn kim loại B

c. Cao hơn A thấp hơn B

d. Bằng kim loại B

E01-14. Loại vẩy hàn nào sau đây là vẩy mềm.

a. Thiếc

b. Đồng thau

c. Nhôm

d. Bạc

E01-15. Chế độ hàn vẩy bao gồm nhiệt độ nung nóng, tốc độ nung và

a. Thời gian nung nóng

b. Cường độ dòng hàn

c. Điện áp hàn

d. Tốc độ hàn

E01-16.  Thuốc hàn vẩy có tác dụng làm sạch lớp oxít và các chất bẩn, giảm sức căng bề mặt của kim loại nóng chảy và

a. Tính thẩm thấu tốt.

b. Ổn định hồ quang.

c. Tính sệt cao.

d. Khó nóng chảy.

E01-17. Vẩy hàn khi nóng chảy phải có tính chảy loảng cao điền đầy mối hàn, dễ bám chắc vào bề mặt mối hàn và yêu cầu phải.

a. Khuếch tán tốt, nhiệt độ nóng chảy thấp hơn chi tiết.

b. Khuếch tán tốt, nhiệt độ nóng chảy cao hơn chi tiết.

c. Khó khuếch tán, dễ vón cục

d. Khó khuếch tán , nhiệt độ nóng chảy cao hơn chi tiết.

E01-18. Hệ số truyền nhiệt của vẩy hàn so với chi tiết hàn là?

a. Gần bằng chi tiết hàn

b. Cao hơn nhiều so với chi tiết hàn

c. Thấp hơn nhiều so với chi tiết.

d. Hệ số truyền nhiệt bằng không.

E01-19. Phương pháp hàn nào sau đây để hàn lưởi dao tiện bằng hợp kim cứng vào cán dao thép cac bon.

a. Hàn vảy cứng

b. Hàn vảy mềm

c. Hàn tiếp xúc điện trở

d. Hàn hồ quang tay.

E03: Hàn kim loại bằng điện xỉ
E03-01. Hàn điện xỉ (Electroslag welding- ESW) là quá trình hàn

a. Nóng chảy

b. Không nóng chảy

c. Điện cực không nóng chảy có khí bảo vệ

d. Điện cực nóng chảy có khí bảo vệ
E03-02. Trong quá trình hàn điện xỉ Vật liệu cơ bản cách nhau

a.  Từ 25-35 mm

b. Từ 2-3 mm

c. Từ 50-100 mm

d. Từ 250-350 mm

E03-03. Nhiệt độ lớn nhất của phương pháp hàn điện xỉ Trong quá trình hàn 

a. 1930°C

b. 2500°C

c.3000°C

d. 930°C

E03-04. Đặc điểm của hàn điện xỉ 

a. Hàn được các chi tiết rất dày, từ 20 đến 2000 mm

b. Hàn được các chi tiết rất mỏng, từ 1 mm đến 3 mm

c. Hàn được các chi tiết mỏng 3 mm đến 6 mm

d. Hàn được các chi tiết rất dày, từ 2000 đến 20.000 mm

E03-05. Đặc điểm của hàn điện xỉ:

a. Năng suất cao khi hàn vật liệu dày

b. Cao hơn hàn dười lớp thuốc 40 đến 50 lần

c. Tốn nhiều thuốc hàn

d. Hàn được các chi tiết rất dày, từ 2000 đến 20.000 mm 

E03-06. Đặc điểm của hàn điện xỉ:

a. Mức độ tập trung nhiệt nhỏ, do đó sự tập trung nhiệt để nung nóng kim loại là nhỏ (khoảng 10-20% của mối hàn).

b. Sự tập trung nhiệt để nung nóng kim loại là lớn (khoảng 70-80% của mối hàn).

c. Chất lượng mối hàn thấp.

d. Không cần nhiệt luyện sau khi hàn vẩn có cơ tính mong muốn.

E03-07. Đặc điểm của hàn điện xỉ:

a. Cần nhiệt luyện sau khi hàn mới có cơ tính mong muốn.

b. Sự tập trung nhiệt để nung nóng kim loại là lớn (khoảng 70-80% của mối hàn).

c. Chất lượng mối hàn thấp.

d. Không cần nhiệt luyện sau khi hàn vẩn có cơ tính mong muốn.

E03-08. Rãnh hàn được điền đầy bằng kim loại mối hàn từ dưới lên trên do kim loại nóng chảy được đưa vào thông qua điện cực nóng chảy. Điện cực dạng:

a. Dạng dây hàn hoặc dạng tấm dây.

b. Dạng que hàn thuốc bọc.

c. Dạng dây hàn lỏi thuốc

d. Thuốc hàn

E03-09. Phương pháp hàn điện xỉ chỉ hàn được vị trí hàn:

a. Hàn đứng(hàn leo)

b. Hàn bằng

c. Hàn ngang

d. Hàn trần

E03-10. Đặc điểm của hàn điện xỉ:

a. Ít biến dạng

b. Xỉ tiêu hao cao

c. Chỉ hàn được các vật mỏng

d. Chỉ áp dụng được cho vị trí hàn trần

E03-11. Rãnh hàn được điền đầy bằng kim loại mối hàn từ dưới lên trên do kim loại nóng chảy được đưa vào thông qua điện cực nóng chảy. Điện cực dạng:

a. Dạng dây hàn hoặc dạng tấm dây.

b. Dạng que hàn thuốc bọc.

c. Dạng dây hàn lỏi thuốc

d. Thuốc hàn

E03-12. Phương pháp hàn điện xỉ chỉ hàn được vị trí hàn:

a. Hàn đứng(hàn leo)

b. Hàn bằng

c. Hàn ngang

d. Hàn trần

E03-13. Đặc điểm của hàn điện xỉ:

a. Ít biến dạng

b. Xỉ tiêu hao cao

c. Chỉ hàn được các vật mỏng

d. Chỉ áp dụng được cho vị trí hàn trần

E04: Hàn kim loại bằng ma sát
E04-01. Nguyên lý của công ngệ hàn ma sát:

a. Khi 2 bề mặt của vật thể chuyển động tương đối với nhau dưới tác dụng của lực ép thỉ năng lượng cơ học sẽ chuyển thành nhiệt năng. 
b. Là một quá trình hàn tương tự như hàn điện cực không nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ.(GTAW)

c. Dùng trực tiếp điện năng biến thành nhiệt năng.

d. Dựa trên hiện tưởng chập mạch để tạo hồ quang.

E04-02. Hàn ma sát là quá trình 

a.  Hàn áp lực, sử dụng nhiệt ma sát sinh ra. 
b. Hàn sử dụng khí oxy và axetylen như hàn khí

c. Hàn điện cực không nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ

d. Hàn điện nóng chảy que hàn thuốc bọc.

E04-03. Phương pháp hàn ma sát có thuật ngữ tiếng anh là:

a. Friction welding

b. Shielded Arc Welding

c. System Arc Welding

d. Single Arc Welding

E04-04. Đặc điểm của phương pháp hàn ma sát là:

a. Ít hao phí vật liệu ,tiết kiệm kim loại.

b.Thời gian hàn rất chậm

c. Phát xạ độc hại (khói độc, bắn tóe,bức xạ điện tử ngoại,..)

d. Cần bổ sung kim loại phụ.

E04-05.  Đặc điểm của phương pháp hàn ma sát là:

a.Thời gian hàn rất  nhanh

b. hao phí nhiều vật liệu 

c.Phát xạ độc hại (khói độc, bắn tóe,bức xạ điện tử ngoại,..)

d. Cần bổ sung kim loại phụ.

E04-06.  Đặc điểm của phương pháp hàn ma sát là:

a. Độ chính xác của các chi tiết hàn cao 

b. hao phí nhiều vật liệu 

c.Phát xạ độc hại (khói độc, bắn tóe,bức xạ điện tử ngoại,..)

d. Cần bổ sung kim loại phụ.

E04-07. Nhược điểm của hàn ma sát:

a. Mối hàn lồi bavia nên mất công cắt bỏ

b. Hao phí nhiều vật liệu 

c.Phát xạ độc hại (khói độc, bắn tóe,bức xạ điện tử ngoại,..)

d. Cần bổ sung kim loại phụ.

E04-08. Loại Ma sát sử dụng trong hàn ma sát là 

a. Ma sát khô

b. Ma sát ướt

c. Mua sát trượt

d. Ma sát lăn.

E04-09. Yếu tố nào sau đây là ưu điểm của hàn ma sát:

a. Không yêu cầu cao tay nghề người thợ hàn.

b. Hàn được các chi tiết phức tạp

c. Kích thước của chi tiết hàn không bị hạn chế 

d. mối hàn không có ba via.

E05: Hàn kim loại bằng plasma
E05-01. Dựa vào sự tăng nhiệt độ thứ tự Trạng thái nào sau đây là đúng:

a. Rắn, lỏng, khí, Plasma 

b. Lỏng, rắn, khí, plasma

c. Plasma, lỏng, rắn, khí 

d. lỏng, Plasma, rắn, khí 

E05-02. Nhiệt độ hồ quang trong hàn plasma cao lên tới 

a. 15000-200000 C 

b .150-2000 C 
c. 1500-20000 C 
d. 20000 -30000 C

E05-03. Hình dạng hình học  hồ quang trong hàn plasma:

a. Dạng hình trụ

b. Hình cầu

c. Hình côn

d. Hình chóp cụt.

E05-04. Hàn hồ quang plasma có thuật ngữ “ PAW” viết đầy đủ theo tiếng anh là:

a. Plasma Arc Welding

b. Plan Arc Welding

c. Plasma Argon Welding

d. Plan Argon Welding

E05-05. Nguyên lý hàn plasma:

a. Là một quá trình hàn tương tự như hàn điện cực không nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ.(GTAW)

 b. Là một quá trình hàn tương tự như hàn điện cực  nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ.(GMAW)

c. Dùng trực tiếp điện năng biến thành nhiệt năng.

d. Khi 2 bề mặt của vật thể chuyển động tương đối với nhau dưới tác dụng của lực ép thỉ năng lượng cơ học sẽ chuyển thành nhiệt năng. .

E05-06. Yếu tố nào sau đây không phải là đăc điểm của hàn plasma:

a. Tạo xỉ bám vào đường hàn.

b. Mức độ tập trung năng lượng cao hơn

c. Độ ổn định hồ quang cao hơn 

d. Không xảy ra hiện tượng nhiểm vật liệu điện cực vonfram vào vật hàn

E05-07. Yếu tố nào sau đây là đăc điểm của hàn plasma:

a. Mức độ tiêu thụ khí bảo vệ cao.

b. Tạo xỉ bám vào đường hàn.

c. Mức độ tập trung năng lượng thấp hơn hàn TIG.

d. Thường xuyên xảy ra hiện tượng nhiểm vật liệu điện cực vonfram vào vật hàn.

E09: Hàn kim loại bằng nhiệt nhôm
E09-01. Nguyên lý hàn nhiệt nhôm là:

a. Quá trình hàn này dựa trên cơ sở nhiệt sinh ra từ phản ứng khử ôxit kim loại

b. Là một quá trình hàn tương tự như hàn điện cực không nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ.(GTAW)

c. Là một quá trình hàn tương tự như hàn điện cực  nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ.(GMAW)

d. Khi 2 bề mặt của vật thể chuyển động tương đối với nhau dưới tác dụng của lực ép thỉ năng lượng cơ học sẽ chuyển thành nhiệt năng. 

E09-02. Phương trình phản ứng xẩy ra khi hàn bằng phương pháp hàn nhiệt nhôm:

a. 3CuO + 2Al → 3Cu + Al2O3 + Nhiệt lượng
b. CaC2 + 2H2O → C2H2 + Ca(OH)2↓ + Nhiệt lượng
c. 3Cu + Al2O3  → 3CuO + 2Al + Nhiệt lượng
d. 6Al + 3O2  → 3Al2O3 + Nhiệt lượng
E09-03. Phương trình phản ứng xẩy ra khi hàn bằng phương pháp hàn nhiệt nhôm:

a. AL2O3 + 2Fe → 2AL + Fe2O3 + Nhiệt lượng
b. CaC2 + 2H2O → C2H2 + Ca(OH)2↓ + Nhiệt lượng
c. 3Cu + Al2O3  → 3CuO + 2Al + Nhiệt lượng
d. 6Al + 3O2  → 3Al2O3 + Nhiệt lượng
E09-04. Đặc điểm nào sau đây không phải hàn bằng phương pháp nhiệt nhôm:

a. Thời gian kết tinh của vũng hàn cực kỳ nhanh và thu được tổ chức đúc, đảm bảo cơ tính mối hàn.

b. Gặp bất lợi khi gặp điều kiện thời tiết xấu nếu làm việc ngoài trời

c. Thể tích hàn lớn
d. Hàn nhiệt nhôm có thể được điều khiển từ xa giảm thiểu các rủi ro cho người thực hiện.
E09-05. Đặc điểm nào sau đây không phải hàn bằng phương pháp nhiệt nhôm:

a. Hàn tốt khi gặp điều kiện thời tiết xấu nếu làm việc ngoài trời

b. Thời gian kết tinh của vũng hàn cực kỳ chậm và thu được tổ chức đúc, đảm bảo cơ tính mối hàn.

c. Thể tích hàn lớn

d. Hàn nhiệt nhôm có thể được điều khiển từ xa giảm thiểu các rủi ro cho người thực hiện.

E11: Hàn kim loại bằng siêu âm
E11-01. Hàn sieu âm là:

a. Dưới tác dụng của dao động đàn hồi siêu cao tần, lớp màng bề mặt của chi tiết hàn sẽ bị phá hủy và các phần tử vật liệu của các vùng hàn có sự khếch tán, thẩm thấu lẩn nhau rất nhanh tạo nên liên kết hàn.

b. Là một quá trình hàn tương tự như hàn điện cực  nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ.(GMAW)

c. Dùng trực tiếp điện năng biến thành nhiệt năng.

d. Khi 2 bề mặt của vật thể chuyển động tương đối với nhau dưới tác dụng của lực ép thỉ năng lượng cơ học sẽ chuyển thành nhiệt năng. 

E11-02. Đặc điểm sinh nhiệt của hàn siêu âm:

a. Nhờ lực ép nên sẽ có ma sát giữa hai chi tiết hàn từ đó sinh ra nhiệt tai chổ tiếp xúc.

b. Quá trình hàn này dựa trên cơ sở nhiệt sinh ra từ phản ứng khử ôxit kim loại

c. Là một quá trình hàn tương tự như hàn điện cực  nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ.

d. Hàn sử dụng khí oxy và axetylen như hàn khí

E11-03. Hàn siêu âm (UW) có thuật ngữ tiêng anh là:

a. Ultrasonic welding
b. Ultraschallschweißen

c. Used welding

d. Until welding

E11-04. Ký hiệu của hàn siêu âm theo ISO 4063 là:

a. 41

b. 50

c. 80

d. 100

E11-05. Sóng siêu âm là những giao động đàn hồi có tần số:

a. f> 16 KHz

b. f< 16 KHz

c. f< 10 KHz

d. f< 1.6 KHz
E11-06. Chọn câu đúng. Đặc điểm của phương pháp hàn siêu âm:

a. Hàn siêu âm có khả năng hàn nối các chi tiết mà không cần làm sạch bề mặt hàn.

b. Hàn siêu âm khi hàn nối các chi tiết cần làm sạch bề mặt hàn.

c. Hàn siêu âm tạo ra xỉ hàn.

d. Hàn siêu âm yêu cầu phải có khí bảo vệ

 E11-07. Chọn câu sai. Đặc điểm của phương pháp hàn siêu âm:

a.Hàn siêu âm có thể hàn tốt những kim loại có điện trở lớn

b. Hàn siêu âm có khả năng hàn nối các chi tiết mà không cần làm sạch bề mặt hàn.

c. Hàn siêu âm tiêu tốn ít năng lượng

d. Hàn siêu âm cho phép các chi tiết hàn có tỷ lệ chiều dày tới 1:1000.

E11-08. Chọn câu đúng. Nhược điểm của phương pháp hàn siêu âm:

a. Chất lượng mối hàn không ổn định

b. Hàn siêu âm khi hàn nối các chi tiết cần làm sạch bề mặt hàn.

c. Hàn siêu âm tạo ra xỉ hàn.

d. Hàn siêu âm yêu cầu phải có khí bảo vệ
F05: Kiểm tra mối hàn bằng phương pháp thẩm thấu (PT) 

F05-01. Phương pháp đưa chất hiện nào là hiệu quả nhất khi kiểm tra thẩm thấu: 

a. Phun  

b. Quét bằng chổi 

c. Nhúng 

d. Dùng dẻ lau

F05-02. Thời gian hiện khi kiểm tra thẩm thấu phụ thuộc vào: 

a. Dạng chất hiện và loại khuyết tật được phát hiện 

b. Dạng chất thấm sử dụng và loại khuyết tật được phát hiện

c. Nhiệt độ của vật kiểm tra và loại khuyết tật được phát hiện

d. Dạng chất thấm và nhiệt độ của vật kiểm tra

F05-03. Đơn vị của độ nhớt động lực của chất thấm trong kiểm tra thẩm thấu là: 

a. N.s/m2    

b. N.m/s2   

c. N.m/s   

d. N.s/cm2    

F05-04. Độ nhớt càng lớn của chất thấm càng lớn thì: 

a. Tốc độ thấm thấp     

b. Tốc độ thấm cao    

c. Tốc độ không thấp, không cao

d. Tùy theo nhiệt độ của vật kiểm

F05-05.  Màu bức xạ tia cực tím phổ sẽ phát ra trong vùng nào khi kiểm tra thẩm thẩm thấu màu – huỳnh quang: 

a. Đỏ - da cam 

b. Tím - da cam

c. Đỏ - tím 

d. Xanh tím  

F05-06. Khó khăn trong việc kiểm tra thẩm thấu là:  


a.  Xuất hiện các chỉ thị giả do độ bóng mối hàn thấp

b.  Phương pháp này khó thực hiện 

c.  Khó làm sạch được bề mặt kiểm tra
d.  Thời gian kiểm tra lâu

F05-07. Chất thấm phun vào bề mặt vật kiểm khi kiểm tra thẫm thấu: 

a. Sau khi làm sạch và khô bề mặt

b. Sau khi phun chất hiện

c. Sau khi phun chất tẩy rữa 

d. Trước khi phun chất hiện

F05-08. Hỗn hợp chất thấm chỉ thị khi kiểm tra bằng phương pháp thấm mao dẫn huỳnh quang màu ?

a. Rodamin-C, cồn và nhũ tương 

b. Rodamin-C, cồn và aceton

c. Aceton, cồn và nhũ tương

d. Aceton, nhũ tương và rodamin-C

F05-09. Chất hiện hình khi kiểm tra bằng phương pháp thấm mao dẫn huỳnh quang màu:     

a. Sơn men nitro trắng, colodion và aceton 

b. Sơn men nitro trắng, nhũ tương và axêtôn

c. Axêtôn, colodion, và nhũ tương

d. Axêtôn, nhũ tương và Sơn men nitro trắng

F06: Kiểm tra mối hàn bằng phương pháp từ tính (MT)
F06-01. Khi kiểm tra những vết nứt sát trên bề mặt và khích thước nhỏ, phương pháp kiểm tra bột từ nào thích hợp nhất. 

a.  Dòng DC và bột từ ướt
b.  Dòng AC và bột từ khô

c. Dòng DC và bột từ khô 

d.  Dòng AC và bột từ ướt

F06-02. Điều quan trọng nhất khi chọn lựa bột từ sử dụng trong kiểm tra bột từ là phải chọn loạt bột:

a.  Tạo ra sự tương phản cao với bề mặt kiểm tra 
b.  Dễ khử được từ trường dư khi kiểm tra

c. Sẽ dính chặt lên bề mặt kiểm tra 

d.  Tạo ra sự tương phản Thấp với bề mặt kiểm tra

F06-03. Cực nam châm mà đường sức đi ra là: 

a.  Cực bắc  
b.  Cực nam

c. Cực bắc và cực nam

d.  Cực từ trường

F06-04. Cực nam châm mà đường sức đi vào là: 

a.  Cực nam 

b.  Cực bắc  

c. Cực bắc và cực nam

d.  Cực từ trường

F06-5. Những vật mà bị hút bởi nam châm được gọi là 

a.  Sắt từ 

b.  Nhiểm từ 

c.  Không có từ tính 

d.  Phân cực

F06-6. Công suất của bóng đèn hơi thủy ngân được dùng trong kiểm tra bột từ huỳnh quang xách tay là: 

a.  100W 

b.  200W   

c.  150W 

d.  50W

F06-7. Kiểm tra bằng phương pháp từ hoá là áp bột từ trong lúc cho dòng điện chạy qua chi tiết thì gọi là:

a.  Phương pháp từ hóa khô 

b.  Phương pháp từ hóa liên tục

c.  Phương pháp từ dư

d.  Phương pháp khử từ

F06-8. Chỉ thị bất liên tục nào xuất hiện khi kiểm tra bột từ có hình sao là:  

a.  Nứt dạng tia 

b.  Nứt ngang 

c.  Nứt dọc

d.  vết chập hồ quang

F06-9. Vật liệu nào dưới đây không kiểm tra được bằng phương pháp bột từ: 

a.  Nhôm và hợp kim nhôm 
b.  Thép hợp kim cao

c. Thép cacbon 

d.  Thép hợp kim thấp

F06-10. Ưu điểm của phương pháp kiểm tra bột từ khô là: 

a.  Dễ kiểm tra ngoài công trường với thiết bị xách tay

b.  Có độ nhạy cao  

c. Dễ phát hiện các vết nứt nhỏ trên bề mặt

d.  Nhanh hơn phương pháp kiểm tra bột từ ướt

F06-11. Ưu điểm của phương pháp kiểm tra bột từ ướt là: 

a.  Có độ nhạy cao và dễ phát hiện các vết nứt nhỏ trên bề mặt 

b.  Kiểm tra được tất cả các loại khuyết tật 

c. Dễ kiểm tra ngoài công trường với thiết bị xách tay

d.  Có khả năng phát hiện được khuyết tật bên trong lẫn bên ngoài vật kiểm

F06-12. Phương pháp kiểm tra bột từ dùng để kiểm tra vật liệu: 

a.  Các loại thép sắt từ 

b.  Các loại thép sắt từ và kim loại màu

c.  Nhôm và hợp kim nhôm
d.  Thép không gỉ và đồng

F06-13. Điều quan trọng nhất khi chọn lựa bột từ sử dụng trong kiểm tra bột từ là phải chọn loạt bột:

a.  Tạo ra sự tương phản cao với bề mặt kiểm tra 
b.  Dễ khử được từ trường dư khi kiểm tra

c. Sẽ dính chặt lên bề mặt kiểm tra 

d.  Tạo ra sự tương phản Thấp với bề mặt kiểm tra

F12: Kiểm tra mối hàn bằng phương pháp thử kín
F12-01. Cách chọn áp suất thử thủy lực:

a. Áp suất để xác định áp suất thử thủy lực là áp suất thiết kế của bình chịu áplực.

b. Áp suất để xác định áp suất thử thủy lực là áp suất lớn nhỏ hơn thiết kế của bình chịu áp lực 2 lần. 

c. Áp suất để xác định áp suất thử thủy lực là áp suất lớn hơn thiết kế của bình chịu áplực 10 lần. 

d. Áp suất để xác định áp suất thử thủy lực là áp suất lớn hơn thiết kế của bình chịu áplực 20 lần.

F12-02. Khi kiểm tra mối hàn bằng phương pháp Kiểm tra bằng áp lực nước: để kiểm tra người ta bơm nước vào kết cấu cần kiểm tra, tạo một áp suất dư 

a. Cao hơn áp suất làm việc 1,5 đến 2 lần  

b. Cao hơn áp suất làm việc 15 đến 20 lần

a. Thấp hơn áp suất làm việc 1,5 đến 2 lần

d. Bằng áp suất làm việc

F12-03. Khi kiểm tra mối hàn đối với những kết cấu hở như bồn chứa, thùng,…thì khi thử áp lực:

a. Chỉ cần thử bằng cách bơm nước vào và giữ trong vòng 2 - 24 giờ

b. Không thư được bằng phương pháp áp lực nước.

c. Chỉ có thể áp dụng phương pháp thử áp tạo chân không.

d. Chỉ có thể áp dụng phương pháp thử áp bằng khí.

F12-04. Khi kiểm tra mối hàn bằng thử áp lực nếu Bình, bể và thùng có áp suất làm việc cho phép là P < 5 kG/cm2 thì áp lực cần thử là:

a. 2p nhưng không nhỏ hơn 2p

b. 1p nhưng không nhỏ hơn 2p

c. 2p nhưng có thể  nhỏ hơn 1p

d. 10p nhưng có thể nhỏ hơn 10p

F12-05. Khi kiểm tra mối hàn bằng thử áp lực nếu Bình, bể và thùng có áp suất làm việc cho phép là P >5 kG/cm2 thì áp lực cần thử là:

a. 1,5p, nhưng không nhỏ hơn 10 kG/cm2 

b. l,5p nhưng không nhỏ hơn 5 kG/cm2 

c.  Nhỏ hơn 5 kG/cm2 

d.  p nhưng không nhỏ hơn 5 kG/cm2 
F12-06. Các yêu cầu khi thử thủy lực đối với mối hàn bình áp lực:

a. Vị trí đặt bình để thử thủy lực theo đúng vị trí lắp đặt của bình khi sử dụng.

b. Vị trí đặt bình để thử thủy lực phải cao hơn vị trí lắp đặt của bình khi sử dụng là 5 m.

c. Vị trí đặt bình để thử thủy lực phải cao hơn vị trí lắp đặt của bình khi sử dụng là10 m.

d. Vị trí đặt bình để thử thủy lực phải thấp hơn vị trí lắp đặt của bình khi sử dụng là 5 m.

F12-07. Các yêu cầu khi thử thủy lực đối với mối hàn bình áp lực:

a. Thử bằng nước có nhiệt độ dưới 500C và không thấp hơn nhiệt độ môi trường chung quanh quá 50C
b. Thử bằng nước có nhiệt độ dưới -500C và không thấp hơn nhiệt độ môi trường chung quanh quá 50C

c. Thử bằng nước có nhiệt độ dưới -100C và không thấp hơn nhiệt độ môi trường chung quanh quá 10C

d. Thử bằng nước có nhiệt độ dưới -200C và không thấp hơn nhiệt độ môi trường chung quanh quá 250C
F12-08. Khi kiểm tra mối hàn bằng Thử thủy lực được coi là đạt chất lượng khi:

a. Không có hiện tượng nứt

b. Không có khuyết cạnh.

c. Chảy tràn

d. Lẫn xỉ

F12-09. Mối hàn các bộ phận chịu áp lực của thiết bị áp lực phải được thử thủy lực và Thời gian duy trì ở áp suất thử ít nhất là 

a. 5 phút

b. 1 phút

c. 2 phút

d. 30 giây

F12-10. Mối hàn các bộ phận chịu áp lực của thiết bị áp lực đối với bình có chiều dày thành đến 50mm phải được thử thủy lực và Thời gian duy trì ở áp suất thử ít nhất là 

a. 10 phút

a. 1 phút

a. 10 giây

a. 100 phút
K09: Đảm bảo an toàn nơi làm việc
K09-01.Thợ hàn khi hàn thép hoặc hợp kim thấp thường hít phải khói hàn và bị các bệnh về đường hô hấp là do khói hàn chứa các chất 

a. Oxit sắt, mangan

b. Hidro và oxy

c. Crom, niken

d. Hidro, niken 

K09-02.Thợ hàn khi hàn thép không gỉ thường hít phải khói hàn và bị các bệnh như hen suyễn,gây ra ung thư là do khói hàn chứa các chất 

a. Niken, crom

b. Hidro và oxy

c. Oxit sắt

d. Hidro, oxit sắt 

K09-03.Thợ hàn khi hàn kim loại mạ hoặc sơn thường hít phải khói hàn và bị các bệnh như phổi, suy thận là do khói hàn chứa các chất 

a. Cadmium

b. Hidro và oxy

c. Oxit sắt

d. Hidro, oxit sắt 

K09-04. Thợ hàn thường mắc các bệnh hô hấp, hay các bệnh về thận nguyên nhân là 

a. Khói hàn

b. Dòng điện hàn

c. Hồ quang hàn 

d. Điện áp hàn 

K09-05. Nguyên nhân gây ra chết người, thợ hàn hít phải khí hàn khi hàn gần dung môi có chứa hydrocarbon clo, ánh sáng tia cực tím có thể phản ứng với các dung môi để tạo thành khí

a.  Phosgene

b. Cadmium

c. Oxy

d. Hidrogen

K09-6. Khi hàn trong điều kiện vượt qua giới hạn ồn 85 Db thì người thợ hàn cần trang bị

a. Nút tai và tai nghe

b. Quần áo bảo hộ

c. Mũ bảo hộ

d. Bao tay, dày

K09-07. Khi hàn để tránh tia hồ quang và tia tử ngoại chiếu vào mặt ảnh hưởng đến sức khỏe thì người thợ hàn cần trang bị

      a. Mũ hàn và kính bảo hộ
b. găng tay, dày

c. nút tai, tai nghe

d. Quần áo bảo hộ

K09-08. Điều kiện vi khí hậu trong sản xuất phụ thuộc vào quy trình công nghệ và khí hậu địa phương, tuỳ theo tính chất toả nhiệt của quy trình sản xuất, người ta phân ra thành vi khí hậu nóng khi: 
a. Nhiệt lượng toả ra > 20 Kcal/m3k2/1h.                                     

b. Nhiệt lượng toả ra < 20 Kcal/m3k2/1h. 

c. Nhiệt lượng toả ra # 20 Kcal/m3k2/1h.                                     

d. Nhiệt lượng toả ra < 10 Kcal/m3k2/1h.
K09-09. Nhiệt độ là yếu tố quan trọng trong sản xuất, phụ thuộc vào các hiện tượng phát nhiệt của quy trình sản xuất như: lò phát nhiệt, ngọn lửa rèn, hàn…Tiêu chuẩn vệ sinh quy định nhiệt độ tối đa cho phép ở nơi làm việc của người lao động vào mùa hè là
a. 300C 

 

b. 310C 



c. 320C                              



d. 330C

  
K09-10. Tiêu chuẩn vệ sinh quy định nhiệt độ tối đa cho phép ở nơi làm việc của người lao động vào mùa hè là 300C và không được vượt quá:
a. 30C - 50C 

b. 20C - 40C             

c. 10C - 30C                                                      

d. 40C - 60C
K09-11. Bức xạ nhiệt là những hạt năng lượng truyền trong không khí, mặt trời v.v… dưới dạng dao động sóng bao gồm: tia sáng thường, tia hồng ngoại, tia tử ngoại… bức xạ nhiệt do các vật thể được nung nóng phát ra tia hồng ngoại,
a. Khi nung đến khoảng 500oC 

b. Khi nung đến khoảng 400oC
  
c. Khi nung đến khoảng 300oC                                                                                          
d. Khi nung đến khoảng 600oC
K09-12. Bức xạ nhiệt là những hạt năng lượng truyền trong không khí, mặt trời v.v… dưới dạng dao động sóng bao gồm: tia sáng thường, tia hồng ngoại, tia tử ngoại… bức xạ nhiệt do các vật thể được nung nóng phát ra tia tử ngoại,
a.  Khi nung đến từ 1800oC  - 2000oC
 
b. Khi nung đến từ 1500oC  - 1700oC                                        

c.  Khi nung đến từ 1700oC  - 1900oC                                                
d. Khi nung đến từ 1600oC  - 1800oC
K09-13. Độ ẩm là lượng hơi nước có trong không khí được biểu thị bằng g/m3kk hoặc bằng sức trương hơi nước được tính bằng mmHg. Tiêu chuẩn quy định về độ ẩm nơi sản xuất trong khoảng
a.  80% - 85%
b.  75% - 80%   
c.  80% - 85%                   
d.  85% - 90%


K09-14. Vận tốc chuyển động của không khí: Được biểu thị bằng m/s theo tiêu chuẩn vệ sinh là:
a.  3m/s                               
b. 1m/s                   

c.  2m/s       

d.  4m/s

K09-15. Nhiệt độ được xem là báo động khi thân nhiệt tăng lên
a.  38,50C
b. 370C                                

c. 37,50C

d. 380C                               
K09-16. Biện pháp kỹ thuật phòng chống tác hại của vi khí hậu lạnh:
a.   Dùng hệ thống sưởi ấm, cản không cho không khí lạnh vào nơi sản xuất. 

b.  Quy định chế độ lao động hợp lý trong điều kiện vi khí hậu nóng.Tổ chức tốt nơi nghĩ ngơi cho công nhân xa nguồn nhiệt.
c.   Tổ chức chế độ ăn uống hợp lý; Công nhân phải có đầy đủ quần áo bảo hộ lao động. 

d.  Dùng hệ thống lọc không khí.

K09-17. Thời gian (số giờ) chịu được tối đa đối với mức ồn 90 DB là:
a. 8 giờ
b. 6 giờ 

c. 7 giờ 

d. 5 giờ                              
K09-18. Thời gian con người làm việc trong điều kiện ồn chịu được tối đa đối với mức ồn 92 DB là
a. 6 giờ                                 

b. 5 giờ                                     
c. 7 giờ                               

d. 8 giờ

K09-19. Thời gian (số giờ) chịu được tối đa đối với mức ồn 95 DB là:
a.  4 giờ
b.  3 giờ             

c.  5 giờ               

d.  6 giờ
K09-20. Thời gian (số giờ) chịu được tối đa đối với mức ồn 100 DB là
a.  2 giờ

 
b. 2 giờ

 
c. 3 giờ        

d. 4 giờ
K09-21. Các biện pháp chống tiếng ồn
a.    Loại trừ nguồn phát sinh ra tiếng ồn, Giảm tiếng ồn  

b.    Hiện đại hoá thiết bị, Thay đổi quy trình sản xuất
c.    Hiệu quả nhất là tự động hoá hoặc điều khiển các thiết bị đó từ xa.
d.  Quy hoạch thời gian làm việc của các nhà máy
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