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Павлодар

1. Технологический процесс обработки металлов, занимающийся изготовлением фасонных заготовок или деталей путем заливки расплавленного металла в специальную форму, полость которой имеет конфигурацию заготовки:

A) Литье;
B) Ковка;

C) Штамповка;

D) Фрезерование;

E) Сварка.

2. Наиболее распространенный и универсальный способ литья:

A) в песчаные формы;

B) в оболочковые формы;

C) по выплавляемым моделям;

D) в кокиль;

E) под давлением;

3. Наиболее прогрессивный способ разливки металлов на металлургических заводах:

A) Непрерывное литье;

B) Литье в изложницы сверху;

C) Литье в изложницы снизу;

D) Радиальное литье;

E) Центробежное литье.

4. На рисунке 
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под номером 1 показана:

A) Модель отливки;

B) Модель питателя;

C) Модельная плита;

D) Опока;

E) Стержень.

5. На рисунке 

[image: image19.jpg]YeHWi1, a TaKXe Iojlydars cTaas ¢ Oolee HU3KHM COIEpXKaHHEM
cephl B CB3M C €€ XOPOIUMM yHameHueM B Oe30KMCIMTENBHBIA
LINaK; MJIAaBHO M TOYHO PETyJMpOBaThH TEMIEpaTypy MeTajlia.

CramM 3NMeKTPOMEYHOro COPTAMEHTAa BRHIMNABIAAKT B ' Neyax
BMECTUMOCTBIO OT S mo 25—40T ¢ TpaHcdopMaTOpaMM HEBBICOKOM
ynensuoit momHoct (200—400 B - A/T) mo TPamMUMOHHOM Tex-
HONOTMH, TWpeLyCMAaTpPUBAIOLIEH IIOCJHE paclIaBJeHMs MeTalla
MpoBeNieHMe OKMCIMTEeNBHOro M puaureasHoro (1-1,54) Boccra-
HOBUTENBHOTO INEPHOIOB.

B 60-e rompl ¢ LEJXbI0 TOBBIIIEHUS INPOU3BOAUTENBHOCTU U
TEXHUKO-JKOHOMHMUYECKHUX TOKa3aTelnell 3JeKTpOoCTanelIaBUILHOTO
NPOM3BOIACTBA HAYaJM CTpoMTh OosblIerpysHbie (80—100T ™
Honee) meun. B 3THX nevax u3-3a Mamod 3PPEeKTMBHOCTH BOC-
CTAHOBMTEJNBHOTO HNEpMONA TpPAaXMUMOHHAS TeXHONOTMs He obec-
neyuBana TpeGyeMOro BBICOKOro KayecTBa CTajleM 3JeKTponey-
HOro COpTaMeHTa M TakKMe I[eyd, B OCHOBHOM, MCIOJB3YKOTCH
NS BBIINABKM HHU3KO- M CpelIHeyrnepoIMCThIX CTajJed IO YMIpo-
LIEHHOM TeXHoJoruu 6e3 BOCCTaHOBMTEJIBHOro IEpHOIa.

B mocnemHMe TOMbL COOPYXAaKT BHICOKOMOIHbIe (yAeasHash MOLI-
HOCTB TeuYHoro TpaHcpopMmatopa 600—900kB - A/T) meuam c
BOZOOXJNaXXTaeMbIMM CBOIOM M CTeHKaMM. TeXHONOTHs NNaBKH B
TaKMX TeYyaxX BKJIIOYAeT paclUlaBleHMe U KOPOTKMH OKMCJIMUTEIb-
HHI TepHoN, B Te4yeHHe KOTOPBbIX ITPOMCXOILUT OKHUCJIEeHMe Yrie-
poIa Io 3alaHHOro conepxanus, nedochopauus M HArpeB Me-
TaJsna, a 3aTeM MeTajll BBIMYCKAalT B KOBII, rie MeTOIaM¥ BHe-
meyHoil oOpaboTkM BeXyT mpouecchl padUHMPOBAaHUA, pacKHCIIe-
HHUS ¥ JIeTMpOBaHus, oOecrneunBasi MOJyyeHME CTan¥ 3allaHHBIX
COCTaBa M CBOMCTB.

Honsg sneKTpocTany B oOlled BbIJIaBKe CTald B MHpe Hernpe-
PBIBHO pacTeT.

§ 1. YCTPONCTBO [OAYIOBRIX 3JIEKTPOIEYENX
1. 06mce ONMUCAaHME IICUYH

B Hale## cTpaHe XyroBble IeYM IePEMEHHOro TOKa CTPOSTCH B
COOTBETCTBMM C YCTAaHOBJNEHHbIM THUNOBBIM PANOM BMECTMMOCTEM:
0,5; 1,5; 3; 6; 12; 25; 50; 100; 150 u 200T.

IyroBas osnexrponeus (puc.116) cocrour u3 pabouero
npoctpaHcTBa (cOODCTBEHHO MeyM) € 3MEKTPONAMU M TOKOMOIBO-
JaMH ¥ MeXaHM3MOB, 00ecreyMBalOLIMX HAKJIOH Me4M, YIepXaHue
M NepeMellleHUe JJeKTPOIOB M 3arpy3Ky UWMXTbil

406

Memann 6

Puc. 116. JlyroBaa crajenjaBu/bHas neub pMecTHMOCTBI0 200 T:

1 — ajexTpon; 2 — TOJNOBKa JJICKTPOAOACpXATENS, 3 — noaynopral; 4 — NOJBECKA
cBoda; 5 — cBod; 6 — KOXYX (neus); 7 — Juonbka;, 8 — MEXaHW3M BpallCHUA KOXYy-
xa; 9 — MeXaHMIM Hak/iOHa neuu; JO — omopHas CTaHuHa, 11— nonoponvxaa. njar-
¢dopma; 12 — 1IAXTa; 13 — rubkue kabenw; I4 — TeJecKOMUUECKas CTOMKa, 15 —

pykaB 3jieKTpoAoJcpXaTe/d, 16 — TOKONOIBOXA

Puc. 117. Cxema pabouero mpocTpaHcTBa AYFOBOW 3JEKTpONCHH

[naBKy cTaid BelyT B paboueM TNpPOCTPaHCTBE; Ha 0O0NMBLIMH-
cTBe Teveil OHO MMeeT CBOI M CTEHKH, BBINOJHEHHbIE K3 OrHe-
ynopHoro MaTtepuana. Cxema TaKoro pabouero NpOCTPaHCTBA
nmoKa3aHa Ha puc.117. CBepxy OHO OrpaHMYeEHO Kymonoobpas-
HbIM CcBOEOM I, CHM3Yy cepHuecKMM moaoM 6 H C OOKOE CTEHKa-
mMu 2. OrHeymopHas Kialka ToXa M CTeH 3aKiodeHa B MeTan-
MYeCKHMil KOXyX. ChEeMHBIA CBOX HabpaH M3 OrHEYMOPHBIX KUPpIHU-
yeif, OMMPAOHIMXCH Ha OIOPHOE KOJIBLO. Yepe3 TpM CHMMETPHYHO
PACHONOXKEHHBIX B CBOJE OTBEpPCTUS B paGoyee MNPOCTPAHCTBO
BBedeHbl TOKOMOXBONSIUME 3MeKTPOAbI 9, KOTOpble C TOMOILBIO
CHELMAaNbHBIX MEXaHH3MOB MOTYT NepeMellaTbCs BBepX M BHUS.
[leys mUTaercs Tpexdas3HbIM NEPEeMEHHbIM TOKOM.

IlMXTOBblE MaTepuanbl 3arpyXalT Ha TON Te4d, mocae MX
paciiaBlieHMst B Ie4YH obpasyerca cnOM MeTaana M lUIAKA
(puc. 117). [IInaBnesuMe W Harpes ocyliecTBASAIOTCA 33  CUeT
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под номером 5 показана:

A) Опока;

B) Модель питателя;

C) Модельная плита;

D) Модель отливки;

E) Стержень.

[image: image20.emf]6. На рисунке 

под номером 3 показана:

A) Модельная плита;

B) Модель питателя;

C) Опока;

D) Модель отливки;

E) Стержень.

[image: image21.jpg]1. YcrponcTBO MHOYKHMOHHONM NEYH
HOBBILIEHHOM YaCTOThI

MHnykuMoHHasi NJIaBMIBHAS YCTAHOBKA COCTOMT M3 NeYHM € Me-
XaHM3MOM HaKJOHa U THMTapllero srekTpoobopymoBanus (reHepa-
TOpa TMOBBIUERHOM 4YacTOoThl, 0aTapeM KOHIEHCAaTOpPOB, IIMTa
yIUpaBJNEHMS] M HA KpPYNHBIX IeyaX — aBTOMaTUYeCKOro perymasiro-
pa 3MeKTPUYECKOT0 pexuma). BMeCTMMOCTS MHIYKUMOHHBIX Tedei
nocruraer 60 T. OCHOBHBIE 3JIeMEHTHl MMeYM — KapKac, HHIYKTOP
M OTHEYNMOPHBIA THUTeNb, KOTOPHIA MHOTHA 3aKpbIBAIOT KPBIIUIKOMA.

Kapkac (xoxyx) meueit Hebonpioin emkoctn (<0,5T1) ne-
naloT B ¢opMe NPAMOYrOJBHOrO Napajnelenunena, HCHOAb3Ys
acOoleMeHT, IepeBO, BBLIMOJNHAS HecyuwiMe pebpa M3 YrolKoB M
TMONOC HEMarHUTHOW CTaJHd, HIOpAaJiOMMHHS. B MecTax coelMHeHMs
MeTaJNIMYeCKHX 3JeMEHTOB YKJIAAbIBAT M30MSLWOHHBIE NMPOKJAIKH
I MCKIIOYEHWs] BO3HMKHOBEHMS KOJNBUEBBIX TOKOB. UHAYKTOp B
TAKOM KapKace KpemsT K BepXHel M HUXHeH ONOpHbIM ac6o-
LeMeHTHbIM numutaM (puc. 143).

B mevax cpemHeii M OONBLION €MKOCTH KapKacC BbINOJHSIOT M3
CTaJMu B BMIAE CIUIOUIHOTO KOXYyXa UMJIMHIAPUYECKOH (GOpMbI
(puc.144) u wmHorma B Bume "Genuubelt KJIeTKM', INpeNCTaB-
ngowed  coboil rpynny BepTHKAaldbHbIX CTOEK, INPUBAPEHHbIX K
BEPXHEMY U HMOXKHEMY ONOPHBIM KOJbluaM. I yMeHBLIEHUS Harpe-
Ba TAaKUX KapKacOoB HMHIYKTHPYEMbIMM TOKAMHM M TNOTEpPE € MNOTO-
KaMHU pacceMBaHUs MCMONB3YIOT CleXylolllMe KOHCTPYKTHBHBIE pe-
LIeHUs:: a) KapKac BLIMOJHSIOT M3 HEMaTHUTHOM cTanu; 6) Mexmy

Puc. 143. MHaykuuoHHas mnevb
BMECTUMOCTbIO 60 Kr:

1— xapkac, 2-— nomoBas
mumuta (acboueMeHTHbIE IUIN-
Thl); 3 — wuaykTop; 4 — H30-
JISUHOHHBIA CJION; 5 — THren;
6 — abouemeHTHas miauTa; 7 —
C/IIMBHOW HOCOK; & — BOpOT-
HuK; 9 — rubkuit TOKOMpOBOL;
10 — pepesannbie Gpychs

A @ 2800 B 5
: 5
o, 20 ‘
+J950 . 3 T A
\ A PII__
/ -  — —
| o |
o BTt |
\ —— — AR/
\
===l |
-3 .|
. - -8~ i,
i o —J@-
\ IHOTITeTeTeITeTeTe 0706 RRRRIR
L i ovzeces RTINS o7 %N Tl
o & s 87676 0™
s e S AT e o
P i :

Puc. 144. VInoyxuuoHHas HC%;MCCWMgb?mS":; B T s
52— ; 3 — nojol :
| — MHAyKTOp; 2 — THreJb;

= y 7 — Ta, = [ T 3 T aHCQ)Op-
HOCOK; 6 C'l'aﬂbHOﬁ KOX X; ocCh I'lOBOpO a, 8 MarHu OﬂpOBOlI P

)
ma l()pHOﬁ CTaJlK

KapKacoM M3 OOBIYHOM CTANU
POBOL M3 HECKONbLKMX IAKe
onaraembix BEONs MHIyKTopa (pHC.
TOpoM M KapKacoM pa3Melialor 3aMKHYTbI
paH M3 MeTanna C HU3KUM yHEABHBIM
‘mm};m::;l)cace KeCTKO Kpensr unnym:g;lanozlx(os)"]tp::}x:eg, ::E:“
MaKeTsl MarHUTONPO y
:‘::Ka::pxa{:m;g;nne CJMBHOTO HOCKa IPHKpENIsior ;1:: nandsl,
4T0 HeoGXOMMMO NI TOBOPOTa Neuu npu CIAUBE Mer6a aso.B i
HndyxTop uMeeT ¢opMy MOIOro UMIMHIpPA ¥ 06p o
KeHHBIMM B BUIE CIMpamM BATKaMM M3 MEIHOM 1pybknm. IIp

; paBHO-
[pUMEHsIeMbIX MEIHBIX TpybGOK NoOKa3aHbl Ha pHC. 145, a, p

7 HHOM
cTeHHblE TPYOKM HCIONB3YIOT oObIyHO HJsI Teuyen TOBBILIC

4aCTOTBI, @ Pa3HOCTEHHbIE — IUIA neveit l'lpOMblmJIeHH:: :g;:):;:.
Il MCKITOUYEHUs 3IeKTPUUECKOro npobost B“TK";{;;::HMM nocm:
uzomupylor (Ha MajpIx Tedax ¢ HeGONBIIMM HAmp

485

N MHIYKTOPOM pa3MelllaloT Mariuro-
TOB rpauc@opmampnoﬁ cTanu, pac-
144, 8); B)Mexny MHIYK-
#f 3JMeKTPOMarHMUTHbIM 3K-
CONpPOTUBIEHUEM (Memn,




7. На рисунке

под номером 8 показана:

A) Модель стояка;

B) Модель выпора;

C) Модель шлакоуловителя;

D) Опока верхняя;

E) Модель верха отливки.
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8. На рисунке

под номером 7 показана:

A) Модель выпора;

B) Модель стояка;

C) Модель шлакоуловителя;

D) Опока верхняя;

E) Модель верха отливки.
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9. На рисунке

под номером 9 показана:

A) Модель шлакоуловителя;

B) Модель стояка;

C) Модель выпора;

D) Опока верхняя;

E) Модель верха отливки.

10. На рисунке

под номером 6 показана:

A) Опока верхняя;

B) Модель стояка;

C) Модель шлакоуловителя;

D) Модель выпора;

E) Модель верха отливки.

Тема №2 «Основы приготовления литейных сплавов и их свойства. Затвердевание и охлаждение отливок и слитков»

11. Основными плавильными печами в литейных цехах являются:

A) Дуговая сталеплавильная печь, индукционная тигельная печь, индукционная канальная печь;

B) Дуговая сталеплавильная печь, доменная печь, индукционная канальная печь;

C) Вагранка, индукционная тигельная печь, индукционная канальная печь;

D) Дуговая сталеплавильная печь, индукционная тигельная печь, мартеновская печь;

E) Дуговая сталеплавильная печь, индукционная тигельная печь, электронно-лучевая печь, барабанное сушило.

12. Дуговая сталеплавильная печь в литейных цехах предназначена для выплавки:

A) Стали и чугуна;

B) Стали;

C) Бронзы и латуни;

D) Алюминиевых и магниевых сплавов;

E) Латуни.

13. Индукционная тигельная печь в литейных цехах предназначена для выплавки:

A) Сплавов черных и цветных металлов;

B) Сплавов черных металлов;

C) Сплавов цветных металлов;

D) Алюминиевых и магниевых сплавов;

E) Латуни.

14. На рисунке

показана:

A) Дуговая сталеплавильная печь;

B) Вагранка;

C) Индукционная тигельная печь;

D) Индукционная канальная печь;

E) Дуговая печь с независимой дугой.

15. На рисунке

показана:

A) Вагранка;

B) Дуговая сталеплавильная печь;

C) Индукционная тигельная печь;

D) Индукционная канальная печь;

E) Дуговая печь с независимой дугой.

16. На рисунке

показана:

A) Индукционная тигельная печь;

B) Дуговая сталеплавильная печь;

C) Вагранка;

D) Индукционная канальная печь;

E) Дуговая печь с независимой дугой.

17. Материалы, которые загружаются в печь для плавки, называются:

A) Шихтой;

B) Металлолом;

C) Топливо;

D) Флюсы;

E) Чугун.

18. С целью защиты расплавов от взаимодействия с воздухом, раскисления и рафинирования на поверхность расплава в печи наводят:

A) Шлак;

B) Лигатуру;

C) Ферросплавы;

D) Легирующие элементы;

E) Формовочные материалы.

19. Для плавки сталей и чугунов используют шлаки на основе системы:

A) CaO-SiO2;

B) MgO-SiO2;

C) MnO-SiO2;

D) Al2O3-SiO2;

E) CO2-SiO2.

20. Основную долю растворенных газов в расплавах составляют:

A) водород, кислород, азот, пары воды и монооскид углерода;

B) водород, гелий, кислород, азот;

C) кислород, азот, аргон;

D) водород, кислород, аргон, азот, пары воды;

E) кислород, азот, пары воды, аргон и монооскид углерода.

21. Огнеупорные материалы, содержащие более 95% Si2O называются:

A) Динас;

B) Шамот;

C) Магнезит;

D) Хромомагнезит;

E) Шпинель.

22. Огнеупорные материалы, содержащие более 80% MgO (остальное CaO) называются:

A) Магнезит;

B) Шамот;

C) Динас;

D) Хромомагнезит;

E) Шпинель.

23. Огнеупорный материал динас по шлакоустойчивости относят к:

A) кислым огнеупорам;

B) основным огнеупорам;

C) нейтральным огнеупорам;

D) стойким огнеупорам;

E) жаропрочным огнеупорам.

24. Огнеупорность - это:

A) температура в 0С, при которой материал способен выдержать напряжение сжатия 0,2 МПа;

B) температура, при которой работает огнеупор;

C) температура в печи;

D) температура, при которой спекают огнеупорный материал;

E) темпераутра, при которой огнеупор переходит в жидкое состояние.

25. Для предотвращения окисления в печах иногда используют нейтральную атмосферу. Какой газ для этого используют чаще всего:

A) Аргон;

B) Воздух;

C) Азот;

D) Криптон;

E) Неон.

26. Удаление растворенных примесей из расплава в процессе плавки окислением, обработкой расплава флюсами, отстаиванием, вакуумной дистилляцией называется:

A) Рафинирование;

B) Легирование;

C) Модифицирование;

D) Вакуумирование;

E) Раскисление.

27. Удаление из металлического расплава растворенного кислорода при плавке называется:

A) Раскисление;

B) Легирование;

C) Модифицирование;

D) Вакуумирование;

E) Рафинирование.

28. Заметное изменение структуры твердого металла в результате специальных условий плавки или обработки расплава, достигаемое путем очень незначительного изменения или вообще без изменения состава:

A) Модифицирование;

B) Легирование;

C) Раскисление;

D) Вакуумирование;

E) Рафинирование.

29. Свойство расплава, выражающее способность сплава заполнять литейную форму:

A) Жидкотекучесть;

B) Объемная усадка;

C) Линейная усадка;

D) Литейная усадка;

E) Трещиноустойчивость.

30. Согласно рисунка «Кривая жидкотекучести сплава А – В» наибольшей жидкотекучестью обладают:

A) Чистые металлы и эвтектические сплавы;

B) Широкоинтервальные сплавы;

C) Перитектические сплавы;

D) Эвтектоидные сплавы;

E) У всех сплавов одинаковая.

31. Согласно рисунка «Кривая жидкотекучести сплава А – В» наименьшей жидкотекучестью обладают:

A) Широкоинтервальные сплавы;

B) Чистые металлы и эвтектические сплавы;

C) Перитектические сплавы;

D) Эвтектоидные сплавы;

E) У всех сплавов одинаковая.

32. Уменьшение линейных размеров отливки в процессе затвердевания и охлаждения называется:

A) Линейная усадка;

B) Объемная усадка;

C) Трещиноустойчивость;

D) Жидкотекучесть;

E) Упругость.

33. Уменьшение объема сплава в процессе затвердевания называют:

A) Объемная усадка;

B) Линейная усадка;

C) Трещиноустойчивость;

D) Жидкотекучесть;

E) Упругость.

34. В чистых металлах объемная усадка проявляется в виде:

A) В основном усадочной раковины;

B) Усадочной пористости;

C) Трещин;

D) Ромбичности;

E) Шлаковых включений.

35. Сталь кристаллизуется или затвердевает в виде кристаллов древововидной формы, называемых:

A) дендрит;

B) куб;

C) октаэдр;

D) параллелепипед;

E) сфера.

36. Самопроизвольное образование зародышей кристалла в объеме жидкой фазы называют:

A) гомогенным;

B) гетерогенным;

C) затвердеванием;

D) застыванием;

E) охлаждением.

37. Образование зародышей кристалла на уже имеющейся межфазной поверхности (на поверхности находящихся в расплаве твердых частиц – например, неметаллических включений, стенок изложниц и кристаллизаторов) называют:

A) гетерогенным;

B) гомогенным;

C) затвердеванием;

D) застыванием;

E) охлаждением.

38. При увеличении степени переохлаждения расплава при кристаллизации термодинамически устойчивыми становятся:

A) более мелкие зародыши;

B) более крупные зародыши;

C) величина зародыша является неизменной;

D) квадратные зародыши;

E) сферические зародыши.

39. Последовательная схема затвердевания при производстве отливок характерна для:

A) Чистых металлов;

B) Широкоинтервальных сплавов;

C) Эвтектоидных сплаовв;

D) Сталей;

E) Чугунов.

40. Объемная схема затвердевания при производстве отливок характерна для:

A) Широкоинтервальных сплавов;

B) Чистых металлов;

C) Эвтектоидных сплаовв;

D) Сталей;

E) Чугунов.

41. Толщину затвердевшего слоя металла в форме приближенно можно определить по формуле 
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 буква, где k обозначает:

A) Коэффициент затвердевания;

B) Время затвердевания;

C) Толщину затвердевшего слоя;

D) Температуру затвердевания;

E) Температуру ликвидус.

42. Толщину затвердевшего слоя металла в форме приближенно можно определить по формуле 
[image: image2.wmf]з
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, где tз обозначает:

A) Время затвердевания;

B) Коэффициент затвердевания;

C) Толщину затвердевшего слоя;

D) Температуру затвердевания;

E) Температуру ликвидус.
43. Приведенная толщина отливки для тела типа «плита» равна:

A) 
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B) 
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44. Приведенная толщина отливки для тела типа «цилиндр» равна:

A) 
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B) 
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D) 
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E) 
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45. Приведенная толщина отливки для тела типа «шар» равна:

A) 
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B) 
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D) 
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46. На рисунке «Строение слитка спокойной стали»

под цифрой 2 обозначена:

A) зона столбчатых кристаллов;

B) зона крупных неориентированных кристаллов;

C) корковый слой мелких кристаллов;

D) усадочная раковина;

E) конус осаждения.

47. На рисунке «Строение слитка спокойной стали»

под цифрой 1 обозначена:

A) корковый слой мелких кристаллов;

B) зона крупных неориентированных кристаллов;

C) зона столбчатых кристаллов;

D) усадочная раковина;

E) конус осаждения.

48. На рисунке «Строение слитка спокойной стали»

под цифрой 4 обозначена:

A) усадочная раковина;

B) усадочная пористость;

C) зона столбчатых кристаллов;

D) корковый слой мелких кристаллов;

E) конус осаждения.

49. На рисунке «Строение слитка кипящей стали»

под цифрой 2 обозначена

A) зона сотовых пузырей;

B) усадочная пористость;

C) зона столбчатых кристаллов;

D) корковый слой мелких кристаллов;

E) конус осаждения.

50. Неоднородность стали в пределах одного кристалла называется:

A) Дендритная ликвация;

B) Зональная ликвация;

C) Брак кристаллического строения;

D) Модифицирование;

E) Легирование.

51. Неоднородность состава стали в различных частях слитка называется:

A) Зональная ликвация;

B) Дендритная ликвация;

C) Брак кристаллического строения;

D) Модифицирование;

E) Легирование.

52. Дендритная ликвация возникает в результате:

A) избирательной кристаллизации;

B) нарушения направленного охлаждения;

C) механического перемешивания;

D) результате продувки инертным газом;

E) результате легирования.

53. Приспособления, предназначенные для получения в литейных формах полостей, конфигурация которых соответствует изготовляемым отливкам называется:

A) модель;

B) стержневой ящик;

C) сушильная плита;

D) драйер;

E) модельная плита.

54. Для облегчения извлечения модели из формы их вертикальные стенки выполняются с:

A) формовочными уклонами;

B) припусками;

C) знаковыми частями;

D) галтелями;

E) напусками.

55. Деревянные модели и модельные плиты применяют при:

A) единичном производстве;

B) крупносерийном производстве;

C) массовом производстве;

D) не используют;

E) крупносерийном и массовом производстве.

56. Металлические модели и плиты используются в условиях:

A) крупносерийного и массового производства;

B) мелкого производства;

C) мелкосерийного производства;

D) не используют;

E) единичного производства.

57. Способность формы или стержня сохранять свою конфигурацию под воздействием струи металла, других усилий, возникающих, например, при транспортировании или сборке формы называют:

A) Осыпаемость (поверхностная прочность);

B) Пластичность;

C) Податливость;

D) Газопроницаемость;

E) Текучесть.

58. Способность смеси сокращаться в объеме под действием сжимающих усилий отливки во время усадки называется:

A) Податливость;

B) Пластичность;

C) Осыпаемость (поверхностная прочность);

D) Газопроницаемость;

E) Текучесть.

59. Способность смеси пропускать газы через толщу формы называется:

A) Газопроницаемость;

B) Пластичность;

C) Осыпаемость (поверхностная прочность);

D) Гигроскопичность;

E) Текучесть.

60. Способность смесей после сушки погло​щать влагу из окружающей атмосферы:

A) Гигроскопичность;

B) Пластичность;

C) Осыпаемость (поверхностная прочность);

D) Газопроницаемость;

E) Текучесть.







Рисунок - Кривая жидкотекучести сплава А-В
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Рисунок  – Строение слитка спокойной стали








Рисунок  – Строение слитка спокойной стали








Рисунок  – Строение слитка спокойной стали








Рисунок – Строение слитка кипящей стали
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