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١

مي باشد؟كدامیك از موارد زیر Fusionاساس تشكیل یك اتصال جوشي 
بھمراه یك نوع مذاب واسطھ و خاصیت مویینگي بین فلز پایھ و مذاب ) غیر فلز(اتصال دو فلز-١

فلزي
اتصال فلزات توسط ممزوج شدن آنھا توسط مذاب موضعي مشترك بین آنھا و انجماد آنھا بصورت -٢

شبكھ فلزي
پیوند اتمي بین دوسطح تخت و صاف تحت فشار و حرارت-٣
٢و١گزینھ ھاي -٤

٢

:در مورد وضعیت استحكامي ناحیھ جوشكاري شده و فلز جوش میتوان گفت كھ
ھمواره استحكام استاتیكي فلز جوش بالاتر از فلز پایھ مي باشد ولیكن استحكام دینامیكي آن -١

.در برابر بارھاي ضربھ اي كمتر مي باشد
و ھمچنین استحكام دینامیكي ھمواره استحكام استاتیكي فلز جوش كمتر از فلز پایھ مي باشد-٢

.آن در برابر بارھاي ضربھ اي كمتر مي باشد
استحكام استاتیكي فلز جوش ھم در حالت استاتیكي و ھم در حالت دینامیكي مي تواند در حد یا -٣

.بھتر از فلز پایھ باشد
.ھمواره استحكام دینامیكي فلز جوش بالاتر از استحكام استاتیكي آن مي باشد-٤

٣

امیك از موارد زیر از معایب روش تولید با جوشكاري در مقایسھ با یك اتصال جداشدني مي كد
تواند باشد؟

رشد و ادامھ ترك ھا                                                   -١
افزایش وزن سازه جوشكاري شده-٢
و تنش ھاي پسماند                    يورژیكبررسي عیوب متال-٣
٣و١-٤

٤
بدون در نظر گرفتن (در یک جوشکاری با عمق نفوذ زیادکدام الکترود زیر بھترین انتخاب است؟

)شدت جریان و قطر الكترود
- ٣الکترود قلیایی-٢الکترود با جایگزین زیاد-١

الکترود سلولزی-٤الکترود اسیدی  

٥

....كھاز خواص الکترودھای با جایگزین زیاد این است
ھن و عریض پپوشش این الکترود ھا دارای عناصر فلزی با درصد زیاد بوده و ایجاد حوضچھ مذاب -١

.را درجوشکاری ارائھ می دھد
رود ھا دارای ترکیبات آھکی  می باشد و جوش حاصلھ دارای خواص مکانیکی خوب پوشش این الکت-٢

.بوده ،برای جوشکاری قطعات حساس بھ ترک خوردگی سرد استفاده می شوند
عمق نفوذ این الکترودھا بالا بوده و پوشش الکترود نیز بخشی از حجم فلز جوش را تشکیل -٣

میدھد
د مشابھ الکترودھای اسیدی و قلیایی بوده و میتوانند بجای این نوع الکترودھا از نظر کاربر-٤

.یکدیگر استفاده شوند

٦
مناطق متاثر از جوش را بھ ترك پوشش کدام نوع الکترود دارای ھیدروزن کمتری بوده و حساسیت 

دھد؟کاھش میخوردگي سرد
الکترود اسیدی   -٣الکترود قلیایی -٢الکترود رتیلی  -١
ھر سھ یکسان است-٤

٧

:میتوان گفت کھدر الكترودھاي مصرفيدر مورد نرخ ذوب شدن مفتول اصلی الکترود و پوشش آن
ھر دو دارای سرعت ذوب یکسان بوده و این عمل باعث ایجاد جریان بھتر مذاب بھ حوضچھ جوش می -١

.گردد
تر ذوب شده و باعث تمرکز گازھای محافظ بھ حضچھ جوش و قطرات مذاب می پوشش الکترود سریع -٢

.شود
مفتول الکترود سریعتر ذوب شده و این عمل باعث تمرکز گازھای محافظ و جریان بھتره قطره -٣

.ھای مذاب بھ ناحیھ جوشکاری می شود
.سرعت ذوب شدن این دو در الکترودھای مختلف تفاوت دارد-٤

٨
شكاري زیر طبق اصول قوس الكتریك  بین الكترود و قطعھ كار نمي باشد؟كدام روش جو

١-TIG٢-EBM
٣-MIG٤-PLASMA

٩

.وس الكتریك طي مراحل زیرمي باشداصول جوشكاري ق
یونیزه شدن ھوا وتغییر /حركت شتابدار الكترون ھا بطرف آند/اختلاف ولتاژ بین آند و كاتد-١

تبدیل انرژي جنبشي الكترون ھا بھ حرارت/لایھ الكتروني اتم ھاي ھوا
/ شدن ھوادي یونیزه /حركت شتابدار الكترون ھا بطرف كاتد/اختلاف ولتاژ بین آند و كاتد-٢

ایجاد پلاسما/تغییر لایھ الكتروني اتم ھاي ھوا
یونیزاسیون و /یونیزه شدن ھوا/اتصال كوتاه بین آند و كاتد/اختلاف ولتاژ بین آند و كاتد-٣

حركت پروتون ھا از قطعھ كار آند/تغییر لایھ الكتروني اتم ھاي الكترود
حركت / یونیزه شدن گاز پلاسما/د و كاتداتصال كوتاه بین آن/اختلاف ولتاژ بین آند و كاتد-٤

تبدیل انرژي جنبشي اتم ھا بھ حرارت/ شتابدار اتمھاي ھوا بھ طرف الكترود و قطعھ كار

١٠
در جوشكاري با روش قوس الكتریك در صورتي كھ از جریان مستقیم استفاده شده و الكترود قطب 

:باشد،میتوان گفت كھ)كاتد (منفي 
.    مي باشد) كاتد(تر از الكترودگرم )آند(قطعھ كار-١
.مي باشد) آند(گرم تر از قطعھ كار) كاتد(الكترود-٢
.                    دماي آند و كاتد یكسان مي باشد-٣



.م دما مي شونددر ابتدا دماي آند بیشتر و با گذشت زمان ھر دو ھ-٤

١١

در فاصلھ بین  الكترود و قطعھ كار در جوشكاري با اصول قوس الكتریك درچھ صورت افت ناشي از 
طول قوس كمتر مي شود؟

.الكترود و قطعھ كار از یكدیگر دورتر شوند-١
الكترود و قطعھ كار بھ یكدیگر نزدیكتر شوند-٢
.آند و كاتد ندارداین افت ولتاژ ثابت بوده و بستگي بھ فاصلھ-٣
.ھنگامیكھ الكترود قطب منفي باشد-٤

١٢

كدام گزینھ در روش جوشكاري با قوس الكتریك براي شروع یك قوس استفاده مي گردد؟
اختلاف ولتاژ خیلي بالا بین الكترود و قطعھ كار با /اتصال كوتاه بین الكترود و قطعھ كار-١

ترانسفورماتور فركانس بالا
برقراري گاز واسطھ بین قطب ھا/ھاي الكترود و قطعھ كارتغییر قطب -٢
اتصال كوتاه بین الكترود و قطعھ كار/ استفاده از شدت جریان زیاد-٣
.تمام حالت ھا صحیح مي باشد-٤

١٣

كھ از مشخصھ ھاي قوس الكتریكي  یك دستگاه جوشكاري مي "آمپر-ولتاژ"در مورد  منحني ھاي 
مي باشد؟باشد كدام مطلب زیر صحیح

تغییرات طول قوس و در نتیجھ ولتاژ باعث اختلالات كمتري در شدت Flatدر منحني ھاي مسطح-١
جریان مدار شده و ثبات قوس الكتریكي بیشتر مي گردد

تغییرات طول قوس و در نتیجھ ولتاژ باعث اختلالات كمتري در Droopingدر منحني ھاي سراشیبي-٢
.ت قوس الكتریكي بیشتر مي گرددشدت جریان مدار شده و ثبا

Flatداراي جریان اتصال كوتاه بیشتري نسبت بھ منحني ھاي مسطحDroopingمنحني ھاي سراشیبي-٣
.مي باشد كھ منجر بھ چسبیدن الكترود بھ قطعھ كار مي شود

و بودهDroopingداراي ولتاژ باز بیشتري نسبت بھ منحني ھاي سراشیبيFlatمنحني ھاي مسطح-٤
.شرایط بھتري را در روشن شدن قوس ارائھ مي دھد

١٤
:عبارت است از" ضریب زماني قوس"-
زمان روشن بودن قوس الكتریكي بھ كل زمان جوشكاري در یك عملیات مشخص جوشكاري-١
توان دستگاه در ارائھ جریان لازم براي جوشكاري ممتد در یك زمان مشخص-٢
رات ناگھاني قوسقابلیت دستگاه در پذیرش تغیی-٣
مقدار فركانس منبع ولتاژ متناوب در روش الكترود دستي-٤

١٥
كدامیك از منبع ھاي زیر براي ارائھ جریان ھاي مستقیم یا متناوب داراي راندمان بیشتري مي 

باشد؟
یكسوسازھا         -٢ژنراتورھاي  جریان مستقیم        -١
ھر سھ یكسان است-٤ترانسفورماتورھا                  -٣

١٦
در استفاده از كدام نوع الكترود فلز جوش داراي ھیدروژن كمتري مي باشد؟

الکترود قلیایی -٢الکترود رتیلی  -١
ھر سھ یکسان است-٤الکترود اسیدی  -٣

١٧
و بھترین كاربرد الكترودھاي ------بھترین كاربرد الكترودھاي قلیایي در جوشكاري فولادھاي 

.مي باشد------رتیلي در جوشكاري فولاد ھاي
-٤ضد زنگ         /آلیاژي-٣ضد زنگ          /كم آلیاژ-٢كم آلیاژ            /ضد زنگ-١

آلیاژي و كم آلیاژي/ آلیاژي و كم آلیاژي

١٨
باعث انتقال فلز مذاب یكنواخت تر -----در یك  جوشكاري با قوس الكتریك استفاده از یك جریان

.باعث قوس الكتریكي پایدارتري مي گردد-----و استفاده از جریان
مستقیم /متناوب-٢متناوب          /مستقیم-١
متناوب/متناوب-٤مستقیم       /مستقیم-٣

١٩

كدام موارد زیر در مورد مقایسھ استفاده از جریان مستقیم و متناوب در جوشكاري با روش قوس 
الكتریك دستي صحیح نمي باشد؟

رات حوزه مغناطیسي بوجود مي آید در جوشكاري امكان وزش قوس كھ بواسطھ انحراف بواسطھ تغیی-١
.جریان مستقیم كمتر مي باشد و لیكن در استفاده از جریان متناوب انحراف قوس وجود ندارد

.در جوشكاري جریان مستقیم شروع قوس آسان تر و قوس الكتریكي پایدار تر است-٢
.م یكنواخت تر مي باشدانتقال مذاب الكترود بھ حوضچھ جوش در جوشكاري جریان مستقی-٣
استفاده از ترانسفورماتورھا در جوشكاري جریان متناوب از نظر اقتصادي مقرون بھ صرفھ تر -٤

بوده و داریاي راندمان بھتري مي باشند

٢٠

مي باشد؟نكدام موارد از وظایف پوشش الكترود ھا در جوشكاري با روش قوس الكتریك دستي 
ویسكوزیتھ و كشش سطحي پس از ذوب شدنتشكیل سرباره بدلیل خاصیت -١
پایداركننده قوس الكتریك و كمك بھ فرآیند یونیزاسیون-٢
محافظت قطرات مذاب و حوضچھ جوش-٣
افزودن ھیدروژن بھ فلز جوش كھ نھایتاً باعث مقاومت نواحي متاثر از جوش در برابر ترك -٤

.خوردگي سرد مي شود
٢١

الكترود رتیلي كدام مورد مي باشد؟مواد اصلي تشكیل دھنده پوشش یك 
اكسید -٣كربنات كلسیم                         -٢اكسید سیلیسیم                   -١

اكسید آھن-٤تیتانیم                          
كدام گزینھ ترتیب صحیح الكترود ھاي جوشكاري در قوس الكتریك دستي را در خصوص تشكیل سرباره ٢٢

ر و سطح جوش صاف و تمیزتر نشان مي دھد؟حجیم ت



٢٦

كدام روش جوشكاري زیر داراي كیفیت جوش بھتر در خصوص كمتر بودن تغییر شكل ھاي پسماند و 
.مي باشدHAZمناطق 

پلاسما-١
جوشكاري آرگن-٢
زیر پودري-٣
٢و١-٤

٢٧
در كدام روش زیر بوجود مي آید و دلیل آن چیست؟Key-holeاخ كلیدي سور
زیادHAZمناطق -پلاسما-١
شدت انرژي بالا-پلاسما-٢
٣-TIG–انرژي زیاد قوس
قطعات نازك-زیر پودري-٤

٢٨
با كدام روش جوشكاري زیر مي توان قطعات نازك تري را بدون استفاده از الكترود مصرفي 

جوشكاري كرد؟
MIG-٢پلاسما-١
پلاسما-TIG-٤زیر پودري-٣

٢٩
.قوس مي باشد------بوجود آمده و دلیل آن ---با ابعاد كمتر در روش HAZداشتن مناطق 

عدم انرژي زیاد-پلاسما-١
عدم انرژي زیاد-جوشكاري آرگن-٢

اسیدي                                     >رتیلي>قلیایي-١
قلیایي >رتیلي>اسیدي -٢
قلیایي                                >اسیدي>رتیلي-٣
رتیلي   >قلیایي>اسیدي -٤

٢٣

كدام گزینھ ترتیب صحیح الكترود ھاي جوشكاري در قوس الكتریك دستي را در خصوص ارائھ خواص 
مكانیكي و ضربھ پذیري فلز جوش حاصلھ   نشان مي دھد؟

اسیدي                      >رتیلي>قلیایي-١١
قلیایي >رتیلي>اسیدي -٢
قلیایي                            >اسیدي>رتیلي-٣
رتیلي   >قلیایي>اسیدي-٤

٢٤
.مي باشد----از تفاوت ھاي اصلي دو روش جوشكاري الكترود دستي  و روش زیر پودري در 

)                                  متناوب/مستقیم(نوع منبع جریان-١
یا نبودن استفاده ازالكترود در خصوص مصرفي بودن -٢
استفاده ازالكترود در خصوص پوشش دار بودن یا نبودن       -٣
ھر سھ-٤

٢٥

عامل اصلي شروع قوس در روش ایجاد اتصال كوتاه بین الكترود و قطعھ كار در روش قوس الكتریك 
دستي كدام مورد مي باشد؟

شدید ابتدایي و ایجاد مذاب در نوك الكترود و گرم شدن آنایجاد یك اخلاف پتانسیل -١
چسبیدن الكترود بھ قطعھ كار و گرم شدن قطعھ كار و ایجاد ذوب موضعي در آن و سپس تشكیل -٢

فاصلھ قوس بین الكترود و قطعھ
ذوب موضعي نوك الكترود و ایجاد شكاف كوچك بین الكترود و قطعھ و وافزایش سریع اختلاف -٣

لپتانسی
.ھر سھ مورد در ھنگام ایجاد اتصال كوتاه بین الكترود و قطعھ كار بوجود مي آید-٤



عدم واگرایي-زیر پودري-٣
عدم واگرایي-پلاسما-٤

٣٠

از نظر دامنھ كاربرد فلزات،تجھیزات و اصول نسبت بھ روش ----بیشترین شباھت روش جوشكاري
.مي باشدپلاسما 

قوس الكترود دستي-١
جوشكاري آرگن-٢
زیر پودري-٣
٤-MIG

٣١
.بكار مي رود-------نوع بوده و بمنظور----گاز ھاي مورد استفاده در روش پلاسما كلاً 

محافظ قوس-دو-١
محافظ ناحیھ جوش و تولید پلاسما-دو-٢
د پلاسماتولی-یك-٣
تولید پلاسما و محافظ الكترود-یك-٤

٣٢
.مي باشد----عمدتاً براي جوشكاري فلزاتTIGدامنھ كاربرد جوشكاري پلاسما و 

پایھ آھني و فولاد ھاي كم كربن-١
فلزات رنگي و فولاد ھاي ضد زنگ-٢
فولاد ھاي ضد زنگفقط-٣
فولادھاي آلیاژي-٤

٣٣
بھ كدام صورت مي باشد؟و پلاسماTIGشروع قوس در روش ھاي 

اتصال كوتاه موقت-١
اتصال كوتاه موقت یا جرقھ توسط دستگاه فركانس بالا-٢
-٤جرقھ توسط  یك دستگاه فركانس بالا-٣

جرقھ توسط یك دستگاه فركانس پایین             

٣٤

براي جوشكاري آلو مینیوم بھ كدام TIGبھترین انتخاب براي قطبیت الكترود تنگستن در روش 
صورت مي باشد؟

متناوب-منفي-١
متناوب-٢
متناوب-مثبت-٣
مثبت-٤

٣٥

مي باشد؟TIGكدام گزینھ از مشخصات روش 
ایجاد -ضخامت ھاي نسبتاٌ كم-الكترود مصرفي-جریان مستقیم یا متناوب-ي فلزات رنگيجوشكار-١

جوش پاشنھ
-الكترود مصرفي-جریان مستقیم یا متناوب-جوشكاري فولادھاي ضد زنگ و آلیاژھاي غیر آھني-٢

ضخامت ھاي نسبتاٌ زیاد
الكترود غیر -متناوبجریان مستقیم یا -جوشكاري فولادھاي ضد زنگ و آلیاژھاي غیر آھني-٣

ضخامت ھاي نسبتاٌ كم-مصرفي
ضخامت ھاي نسبتاٌ زیاد-الكترود غیر مصرفي-جریان مستقیم -جوشكاري آلیاژھاي آھني-٤

٣٦

كدامیك مي باشد؟TIGتوسط روش Toe weldingمزیت استفاده از جوش پاشنھ
ولیھایجاد یك جوش حجیم اولیھ بدلیل پر كردن بخش زیادي از ریشھ پخ ا-١
با نرخ رسوب كم بدلیل افزایش خواص خستگي و یك عملیات اولیھ قبل از اولیھ ایجاد یك جوش-٢

یك جوشكاري حجیم
HAZپس از یك عملیات جوشكاري دیگر بمنظور كاھش ) پاس نھایي(ایجاد جوش نھایي -٣
با نرخ رسوب زیاد پس از یك عملیات جوشكاري دیگر بمنظور ) پاس نھایي(ایجاد جوش نھایي -٤

كاھش زمان جوشكاري   

٣٧
كدام گزینھ از مزیت ھاي روش جوشكاري زیرپودري نمي باشد؟

سرعت زیاد جوشكاري-١
HAZكم بودن مناطق -٢
و حوضچھ جوش رواننرخ رسوب زیاد-٣
د زنگضراي پوشش ھاي سخت و یا ایجاد عملیات سطحي ب٤

٣٨

در جوشكاري زیر پودري كدام گزینھ مشخصات نوع پودر مورد استفاده را نشان مي دھد؟
پودر جوش ذوب شده كھ تركیبي ھمگون داشتھ و ولیكن خاصیت جذب رطوبت زیادي دارد-١
و براحتي سرباره از پودر جوش بھم چسبیده كھ امكان افزودن مواد آلیاژي را فراھم كرده -٢

.جوش جدا مي شود
پودر آگلوموریت كھ از ذوب مواد اولیھ و سرد و خرد كردن آنھا بدست آمده داراي تنوع نوع -٣

.                   مي باشد
ھیچكدام-٤

٣٩

نمي باشد؟MIG/MAGكدام گزینھ مشخصھ قوس اسپري در روش 
.قوس الكتریكي پایدار و آرام مي باشد-١
داراي ولتاژ و آمپراژ مصرفي نسبتاً زیادي مي باشد-٢
.براي جوشكاري قطعات نازك تر استفاده مي شود-٣
پاشش قطرات ریز بین التكترود و قطعھ وجود داشتھ و قوس داراي اتصال كوتاه با فركانس مشخص -٤

.مي باشد



٤٠

را انتخاب مي ----ار دستگاه مقد---------معمولي با دادن پارامترھايMIG/MAGدر جوشكاري 
.نماید

شدت جریان-----ولتاژ و سرعت تغذیھ الكترود-١
سرعت تغذیھ الكترود-----پالس اتصال كوتاه و ولتاژ-٢
ولتاژ و سرعت تغذیھ-----شدت جریان و قطر الكترود-٣
شدن جریان----تعداد پالس اتصال كوتاه و ولتاژ-٤

٤١

.میباشدMIG/MAGدر روش Synergic pulsing arcاھنگ پالسيكدام گزینھ از مشخصات سیستم ھاي ھم
مقدار ولتاژ و آمپراژ در این روش بالا بوده ولیكن با ایجاد پالس در مقدار جریان قوس -١

.اتصال كوتاه بھ صورت اسپري در مي آید
ھ در این روش قوس اسپري در جریان ھاي پایین با توجھ با پالسي كردن جریان بوجود آمده ك-٢

.تعداد پالس ھا توسط جوشكار تعیین مي گردد
با تعیین فركانس پالس ھا توسط جوشكار مي توان شدت انرژي را تغییر داده و ضخامت ھاي زیاد -٣

را جوشكاري كرد
با دادن پارامترھاي مانند قطر الكترود،جنس گاز و قطعھ دستگاه خود فركانس پالس ھا را -٤

.این روش قابل جوشكاري استتعیین كرده،ضخامت ھاي نازك در

٤٢
.استفاده مي گردد---عمدتاً بمنظورMIG/MAGلایھ رویي الكترود ھاي روش 

واكنش سرباره-انتقال جریان بھتر-١
جریان بھتر-عدم پوسیدگي الكترود-٢
كاھش مقاومت سیم الكترود-ركیب آلیاژي حوضچھ جوشت-٣
ھر سھ گزینھ صحیح است-٤

٤٣

نمي باشد؟MIG/MAGكدام یك از مشخصات روش 
انرژي جوش میتواند پایین باشد پس براي ضخامت ھاي نازك استفاده مي گردد-١
وماتیك بوده در اتوماسیون كاربرد فراوان دارداین روش یك روش نیمھ ات-٢
.كمتر بوده و در ضخامت ھاي كمتر از قوس اتصال كوتاه استفاده مي شودHAZداراي مناطق -٣
براي فولادھاي غیر آھني استفاده مي MIGبراي فلزات غیر آھني و ضد زنگ و روشMAGجوشكاري-٤

.گردد

٤٤

در خصوص افزایش چند درصدي اكسیژن و ھلیم بھ گاز خنثي ارگن MIGفظ در روش در مورد گاز محا
كدام خواص زیر بدست مي آید؟

افزایش گاز /بیشتر مي گرددHAZافزایش گار اكسیژن باعث افزایش نرخ رسوب شده و مناطق -١
.ھلیم نیز باعث ایجاد حرارت بیشتر و انرژي جوشكاري مي شود

كاھش اندازه قطرات جدا شده از الكترود شده و پایداري بیشتر قوسباعث افزایش گار اكسیژن-٢
.افزایش گاز ھلیم نیز باعث ایجاد حرارت بیشتر و انرژي جوشكاري مي شود/و 
افزایش گاز ھلیم /كمتر مي گرددHAZافزایش گار اكسیژن باعث كاھش نرخ رسوب شده و مناطق -٣

.شده مي گرددنیز باعث كاھش قطر ذرات مذاب جدا 
افزایش /افزایش گار اكسیژن باعث افزایش نرخ رسوب شده و و انرژي جوشكاري توسعھ مي یابد-٤

كمتر ایجاد HAZگاز ھلیم نیز باعث كاھش حرارت انرژي جوشكاري مي شود كھ بنوبھ خود مناطق 
مي كند

٤٥
ال فلز مذاب یكنواخت تر باعث انتق-----در یك  جوشكاري با قوس الكتریك استفاده از یك جریان

.باعث قوس الكتریكي پایدارتري مي گردد-----و استفاده از جریان
مستقیم   /متناوب-٢متناوب      /مستقیم-١
متناوب/متناوب-٤مستقیم       /مستقیم-٣

٤٦
در كدام ناحیھ از جوش حداكثر مقدار خود را دارا مي باشد؟،رد شدن نرخ گرم و س

در نواحي اطراف جوش-١
در مركز جوش-٢
در مركز و اطراف جوش یكسان-٣
بستگي بھ جنس قطعھ كار و روش جوشكاري و ابعاد ھندسي قطعھ دارد-٤

٤٧
نرخ انتقال حرارت در جوش و ناحیھ جوش بھ چھ عواملي بستگي ندارد؟

روش جوشكاري-١
ضخامت و ابعاد قطعھ-٢
خواص فیزیكي قطعھ-٣
خواص مكانیكي قطعھ-٤

٤٨

كدام مطلب زیر در مورد مقدار حرارت جوشكاري و انتقال آن بھ اطراف صحیح مي باشد؟
انتقال حرارت از طریق جابجایي ھم در قطعھ كار و ھم در الكترود صورت گرفتھ و در الكترود -١

.رژي حرارتي كمتري از این طریق ھدر مي رودھاي غیر مصرفي ان
تماماً این جریانانتقال حرارت از طریق جابجایي در اثر جریان گازھاي محافظ صورت گرفتھ و-٢

.باعث ھدر رفتن این مقدار حرارت مي گردد
ي ،كاھش مي با افزایش سرعت پیشرو) انرژي قوس الكتریكي(مقدار انرژي مصرفي دستگاه جوش-٣

.یابد
بدلیل شرایط انتقال حرارتي و اتلاف انرژي در ناحیھ جوش،مقدار انرژي قوس الكتریك ھمواره -٤

.كمتر از مقدار انرژي جوشكاري مي باشد
كدام روش جوشكاري زیر داراي راندمان قوس بیشتري در خصوص مقدار انرژي منتقل شده از قوس بھ ٤٩

باشد؟قطعھ كار را دارا مي 



پلاسما-١
جوشكاري آرگن-٢
زیر پودري-٣
الكترود دستي-٤

٥٠

مطلب در مورد ولتاژ ،جریان و سرعت پیشروي جوشكاري صحیح مي باشد؟كدام 
افزایش ھر سھ این پارامترھا ،مقدار انرژي توسعھ یافتھ جوش را افزایش داده كھ بر خواص -١

.باشدجوشكاري و خواص مكانیكي جوش تاثیر گذار مي 
افزایش مقدار شدت جریان مقدار نفوذ جوش و افزایش ولتاژ و سرعت پیشروي پھناي جوش را -٢

.           افزایش مي دھد
مقدار انرژي جوشكاري بھ این سھ پارامتر بستگي داشتھ و در روش ھاي مختلف جوشكاري مقدار -٣

.      حداكثر انرژي جوشكاري یكسان مي باشد
باعث تغییرات ناخواستھ متالورژیكي شده و كیفیت جوش را ز حد انرژي جوشكاري،افزایش بیش ا-٤

.پایین مي آورد

٥١

از ٥٠٠oCبھ ٨٠٠oCدر روش ھاي جوشكاري،چرا نرخ سرد شدن نواحي جوش از درجھ حرارت ھاي نزدیك 
اھمیت بیشتري برخوردار است؟

ي و ضربھ پذیري را دشتھ و لازم است زیرا ناحیھ جوش در بین این دماھا بھترین خواص مكانیك-١
.این خواص مكانیكي با سرد شدن جوش،ثابت نگھ داشتھ شود

زیرا تغییرات ساختاري موثر و تعیین كننده در خواص متالورژیكي و مكانیكي جوش رابطھ زیاد -٢
.           نرخ سرد بین این دو دما دارد

جوش ،بسیار تعین كننده در وجود و یا عدم وجود زیرا این اختلاف دما بین دو نقطھ از ناحیھ -٣
.      تنش ھا ،ترك خوردگي ھا و خواص مكانیكي ایده آل مي باشد

بدست آوردن معادلات انتقال حرارت نرخ سرد شدن بین این دو دما ساده تر بوده و زیرا-٤
.تغییرات خواص فیزیكي ناحیھ جوش مستقل از درجھ حرارت مي باشد

٥٢
در ناحیھ جوش چسیت؟Heat Sinkحرارت فروكشي یامنظور از

مقدار اتلاف گرمایي در اثر انتقال حرارت از حوضچھ جوش بھ اطراف-١
مقدار كل حرارت جذب شده بھ قطعھ كار در اثر انرژي قوس-٢
ي گازھاي محافظمقدار انرژي حرارتي ھدر رفتھ از قوس بھ محیط توسط تشتشع و جابجای-٣
مقدار حرارت مفید كھ باعث ایجاد حوضچھ مذاب و جوشكاري مي گردد-٤

٥٣

صحیح مي باشد؟Δt٨/٥كدام مطلب زیر براي نرخ سرد شدن 
با افزایش ضخامت موثر قطعھ در قطعات نازك و كاھش مقدار انرژي جوشكاري نرخ این مقدار -١

اي ترد و شكننده و ترك خوردگي در اتصال جوشي مناسب پایین آمده كھ براي جلوگیري از فازھ
.است
با افزایش ضخامت موثر قطعھ در قطعات نازك و كاھش مقدار انرژي جوشكاري نرخ این مقدار -٢

پایین آمده كھ براي جلوگیري از فازھاي ترد و شكننده و ترك خوردگي در اتصال جوشي مناسب 
.نیست

قطعات نازك و افزایش مقدار انرژي جوشكاري نرخ این مقدار با كاھش ضخامت موثر قطعھ در-٣
بالا تر شده كھ براي جلوگیري از فازھاي ترد و شكننده و ترك خوردگي در اتصال جوشي مناسب 

.نیست
با كاھش ضخامت موثر قطعھ در قطعات نازك و افزایش مقدار انرژي جوشكاري نرخ این مقدار -٤

از فازھاي ترد و شكننده و ترك خوردگي در اتصال جوشي مناسب پایین آمده كھ براي جلوگیري 
.است

٥٤

صحیح مي باشد؟Δt٨/٥كدام مطلب زیر براي نرخ سرد شدن 
این مقدار تعیین كننده در ساختار شبكھ كریستالي و خواص مكانیكي ناحیھ جوش بوده و با -١

.               پیشگرم كردن قطعات مقدار آن افزایش مي یابد
این مقدار تعیین كننده در ساختار شبكھ كریستالي و خواص مكانیكي ناحیھ جوش بوده و با -٢

.                                              پیشگرم كردن قطعات مقدار آن كاھش مي یابد
شگرم كردن قطعات این مقدار در قطعات نازك و ضخیم تعیین كننده سرعت جوشكاري بوده و با پی-٣

.                             مقدار آن كاھش مي یابد
این مقدار در قطعات نازك ارتباط عكس با ضخامت قطعھ داشتھ و افزایش انرژي جوشكاري باعث -٤

.افزایش آن مي گردد

٥٥
٠.٨٠=ηو٤mm=Φ،قطر الكترود٤mm=tدر یك جوشكاري قوس الكترود دستي ،در صورتي كھ ضخامت قطعھ

و سرعت پیشروي الكترود ٥٠oCحرارت پیشگرم (در این جوشكاريΔt٨/٥باشد،محاسبھ كنید مقدار
)فرض كنید٢mm/sرا

٥٦
كدام خواص زیر از خواص فولادھاي جوشي نمي باشد؟

استحكام زیاد                             -١
انعطاف پذیري-٢
،فسفر و نیتروژن      زیاد بودن عناصر غیر فلزي مثل گوگرد-٣
كم تر بودن عنصر اكسیژن در فولاد-٤

٥٧
بیشترین كاربرد را داشتھ و مقادیر زیاد -------مي توان گفت كھ بمنظور اكسیژن زدایي فولاد 

.مي شود-------آن
باعث افزایش استحكام و كاھش قابلیت جوشكاري و چقرمگي                         -سیلیسیم-١



باعث افزایش استحكام و افزایش قابلیت جوشكاري و چقرمگي-یسیمسیل-٢
باعث كاھش استحكام و چقرمگي     –منگنز -٣
باعث افزایش خواص ضربھ پذیري و ریز دانھ شدن فولاد-منگنز-٤

٥٨

مي ----بوده واین امر بدلیل -------مي توان گفت كھ بھترین روش سخت گرداني فولادھا روش
.باشد

افزایش استحكام و چقرمگي ھمزمان                      -زدانھ كردنری-١
آزادي حركت نابجایي ھا                      -ریزدانھ كردن-٢
افزایش استحكام و چقرمگي ھمزمان–كار پلاستیكي -٣
افزایش خواص ضربھ پذیري و ریز دانھ شدن فولاد-رسوبات فازي-٤

٥٩
ھاي پلاستیكي و كار سرد باعث اقزایش استحكام یك فولاد مي گردد؟چرا ایجاد تغییر شكل 

كاھش مقدار نابجایي ھا و عدم برخورد آنھا بھ یكدیگر و مرزدانھ ھا                     -١
كاھش مقدار نابجایي ھا و عدم برخورد آنھا بھ یكدیگر و بھ مرزدانھ ھا                      -٢
بجایي ھا و برخورد بیشتر آنھا بھ یكدیگر افزایش مقدار نا-٣
كاھش مقدار نابجایي ھا و رسوبات فازي كھ باعث ریز دانھ شدن فولاد مي گردد-٤

٦٠
.-----در فولاد ھا باعثSlagوجود ذرات سرباره

باعث افزایش خواص ضربھ پذیري و ریز دانھ شدن فولاد شده و یك مزیت محسوب مي شود                -١
باعث كاھش خواص ضربھ پذیري و ریز دانھ شدن فولاد شده و یك عیب محسوب مي شود                      -٢
باعث كاھش خواص ضربھ پذیري و استحكام فولاد شده و یك عیب محسوب مي شود-٣
شودباعث افزایش خواص ضربھ پذیري و ایجاد رسوبات فازي در فولاد شده و یك مزیت محسوب مي -٤

٦١

كدام خواص،از خواص فولادھاي جوشي كربني مي باشد؟
.                     و خواص جوشي خوبي را دارا مي باشند) درصد٢بیش از (داراي درصد زیادي از كربن بوده-١
افزایش مقدار كربن در آنھا ھمواره باعث افزایش استحكام بوده ولیكن خواص ضربھ پذیري را -٢

.                      دپایین مي آور
درصد كربن بیشتر باعث یك جوشكاري آسان در این فولادھا شده در حالیكھ خواص ضربھ پذیري -٣

. خوبي را نیز دارا مي باشند
.كمترین حجم استفاده در فولادھاي جوشي را دارند،زیرا عمدتاً بصورت نا آرام عرضھ مي شوند-٤

٦٢

منگنزي -فولادھاي كربني
مان فولادھاي كربني بوده كھ بمنظور كاھش استحكام و افزایش قابلیت جوشكاري داراي مقداري ھ-١

منگنز مي باشند                     
ھمان فولادھاي كربني بوده كھ بمنظور افزایش استحكام و افزایش قابلیت ضربھ پذیري داراي -٢

مقداري منگنز تا یك حد مشخص مي باشند               
ھمان فولادھاي كربني بوده كھ بمنظور افزایش استحكام و افزایش قابلیت جوشكاري داراي -٣

منگنز مي باشند                     ) درصد٢بیش از (مقادیر زیاد
ري ھمان فولادھاي كربني بوده كھ بمنظور افزایش استحكام و كاھش مقدار اكسیژن داراي مقدا-٤

.                   منگنز مي باشند

٦٣

.-------------فولادھاي ریز دانھ
توسط افزایش زمان سرد شدن و تبلور مجدد تھیھ شده و داراي عناصر كمي از تیتانیوم و -١

.آلومینیوم مي باشند
لیت منگنزي بوده كھ بمنظور افزایش استحكام و افزایش قاب-ھمان فولادھاي كربني یا كربني-٢

.                                         ضربھ پذیري داراي مقداري عناصر آلومینیوم و نیوبیوم و تیتانیم مي باشند
منگنزي بوده كھ بمنظور افزایش استحكام و افزایش قابلیت -ھمان فولادھاي كربني یا كربني-٣

یت جوشكاري كمتري نسبت بھ ضربھ پذیري داراي مقداري عناصر نیكل و كرم بوده ولیكن قابل
.فولادھاي كربني ھستند

منگنزي بوده كھ با افزایش مقداري آلومینیوم،رسوبات فازي - ھمان فولادھاي كربني یا كربني-٤
.ظریف تشكیل شده و ھمچنین ساختاري ریز دانھ بوجود مي آید

٦٤
اكسید كننده دارند ؟كدامیك از فولادھاي جوشي زیر مقاومت بھ خوردگي  بیشتري در محیط ھاي

آلیاژي                     -٢منگنزي         -كربني-١
ریز دانھ-٤كم آلیاژي                -٣

٦٥

نیكل، در فولاد در اثر فرآیند منگنزي عناصري مانند مس و كرم و-در فولادھاي كربني و كربني
:تولید وجود داشتھ كھ

.این عناصر اكسیژن زدا بوده و باعث افزایش استحكام خواص ضربھ پذیري فولاد مي گردند-١
این عناصر سخت گردان و باعث ایجاد رسوب بوده و باعث افزایش استحكام و كاھش قابلیت -٢

.جوشكاري مي گردند
وده و باعث افزایش ایجاد رسوب شده، خواص ضربھ پذیري فولاد را این عناصر اكسیژن زدا ب-٣

.افزایش مي دھند
این عناصر باعث جوانھ زایي و سراجام ریز دانھ شدن فولاد شده، خواص چقرمگي فولاد را -٤

.افزایش مي دھند



٦٦

ر درصد در خصوص مقدا(كدام دستھ از فولاد ھاي جوشي از نقطھ نظر آرام،نیمھ آرام و نا آرام 
خواص جوشكاري حداقل را دارا مي باشند؟)اكسیژن

آرام و نیمھ آرام                       -٣نیمھ آرام                         -٢آرام                        -١
ناآرام،نیمھ آرام و آرام-٤
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