Вариант №

1. Как называется приспособление служащее для подвода жидкого металла в литейную форму?

· Модель 2

· Опока   3

· Литниковая система 1

· Стержень                   4

2. Газопроницаемость это……..

· Способность смеси не разрушаться под действием внешних условий. 1

· Способность смеси давать чёткий отпечаток модели.   3

· Способность смеси реагировать на усадку, т.е. форма должна сжиматься под действием усилий со стороны отливки.                            2

· Способность смеси пропускать газы через толщину стенок.    4

· Способность смеси легко разрушаться при выбивки отливки.  5

3. Обжатие это…….

· Уменьшение толщины заготовки 3

· Увеличение толщины заготовки  2

· Увеличение длинны заготовки     1

4. Процесс деформирования металла путём его сжатия между вращающимися валками прокатного станка называется …….

Литьё 1

Прокатка 2

Волочение 3

Ковка         4

Горячая объёмная штамповка 5

Холодная листовая штамповка 6.

5. Вытяжка это……….

· Операция при которой одна часть заготовки отделяется от другой .                  1

· Операция превращения плоской заготовки в полую деталь U – образной формы.                                                                                                                        2

· Операция получения горловины на заготовки путём вдавливания в отверстие матрицы части заготовки с предварительной прочисткой отверстия .                3

· Операция, предназначенная для уменьшения размеров кривой части полой цилиндрической заготовки.                                                                                      4

· Операция при которой изделия, имеющие большую площадь, получают незначительную деформацию в виде местных углублений, рёбер и т.д.            5

Вариант №

1. Как называется литейная форма для литья под давлением?

· Кристаллизатор 2

· Пресс - форма    3

· Кокиль                1

· Стержень            4

2. Пластичность это……..

· Способность смеси не разрушаться под действием внешних условий. 1

· Способность смеси давать чёткий отпечаток модели.   3

· Способность смеси реагировать на усадку, т.е. форма должна сжиматься под действием усилий со стороны отливки.                            2

· Способность смеси пропускать газы через толщину стенок.    4

· Способность смеси легко разрушаться при выбивки отливки.  5

3. Уширение это…….

· Уменьшение толщины заготовки 3

· Увеличение толщины заготовки  2

· Увеличение длинны заготовки     1

4. Процесс деформирования металла без нагрева называется …….

Литьё 1

Прокатка 2

Волочение 3

Ковка         4

Горячая объёмная штамповка 5

Холодная листовая штамповка 6.

5. Отрезка это……….

· Операция при которой одна часть заготовки отделяется от другой .                  1

· Операция превращения плоской заготовки в полую деталь U – образной формы.                                                                                                                        2

· Операция получения горловины на заготовки путём вдавливания в отверстие матрицы части заготовки с предварительной прочисткой отверстия .                3

· Операция, предназначенная для уменьшения размеров кривой части полой цилиндрической заготовки.                                                                                      4

· Операция при которой изделия, имеющие большую площадь, получают незначительную деформацию в виде местных углублений, рёбер и т.д.            5

Вариант №

1. Как называется формообразующее приспособления, с помощью которого получают отпечаток, соответствующий внешней конфигурации отливки?

· Модель 2

· Опока   3

· Литниковая система 1

· Стержень                   4

2. Прочность  это……..

· Способность смеси не разрушаться под действием внешних условий. 1

· Способность смеси давать чёткий отпечаток модели.   3

· Способность смеси реагировать на усадку, т.е. форма должна сжиматься под действием усилий со стороны отливки.                            2

· Способность смеси пропускать газы через толщину стенок.    4

· Способность смеси легко разрушаться при выбивки отливки.  5

3. Вытяжка это…….

· Уменьшение толщины заготовки 3

· Увеличение толщины заготовки  2

· Увеличение длинны заготовки     1

4. Процесс горячего деформирования при котором течение металла ограничено полостью ручья штампа…….

Литьё 1

Прокатка 2

Волочение 3

Ковка         4

Горячая объёмная штамповка 5

Холодная листовая штамповка 6.

5. Отбортовка это……….

· Операция при которой одна часть заготовки отделяется от другой .                  1

· Операция превращения плоской заготовки в полую деталь U – образной формы.                                                                                                                        2

· Операция получения горловины на заготовки путём вдавливания в отверстие матрицы части заготовки с предварительной прочисткой отверстия .                3

· Операция, предназначенная для уменьшения размеров кривой части полой цилиндрической заготовки.                                                                                      4

· Операция при которой изделия, имеющие большую площадь, получают незначительную деформацию в виде местных углублений, рёбер и т.д.            5

Вариант №

1. Как называется приспособление служащее для получения внутренних полостей в отливках?

· Модель 2

· Опока   3

· Литниковая система 1

· Стержень                   4

2. Выбиваемость это……..

· Способность смеси не разрушаться под действием внешних условий. 1

· Способность смеси давать чёткий отпечаток модели.   3

· Способность смеси реагировать на усадку, т.е. форма должна сжиматься под действием усилий со стороны отливки.                            2

· Способность смеси пропускать газы через толщину стенок.    4

· Способность смеси легко разрушаться при выбивки отливки.  5

3. Дать название 

Поперечная

Продольная

Винтовая

4. Процесс горячего деформирования металла с помощью бойков на молоте или прессе называется …….

Литьё 1

Прокатка 2

Волочение 3

Ковка         4

Горячая объёмная штамповка 5

Холодная листовая штамповка 6.

5. Обжим это……….

· Операция при которой одна часть заготовки отделяется от другой .                  1

· Операция превращения плоской заготовки в полую деталь U – образной формы.                                                                                                                        2

· Операция получения горловины на заготовки путём вдавливания в отверстие матрицы части заготовки с предварительной прочисткой отверстия .                3

· Операция, предназначенная для уменьшения размеров кривой части полой цилиндрической заготовки.                                                                                      4

· Операция при которой изделия, имеющие большую площадь, получают незначительную деформацию в виде местных углублений, рёбер и т.д.            5

Вариант №

1. Как называется литейная металлическая форма многоразового использования?

· Модель 2

· Пресс-форма 3

· Литниковая система 1

· Кокиль   4

2. Поддатливость это……..

· Способность смеси не разрушаться под действием внешних условий. 1

· Способность смеси давать чёткий отпечаток модели.   3

· Способность смеси реагировать на усадку, т.е. форма должна сжиматься под действием усилий со стороны отливки.                            2

· Способность смеси пропускать газы через толщину стенок.    4

· Способность смеси легко разрушаться при выбивки отливки.  5

3. Дать название 

Поперечная

Продольная

Винтовая

4. Процесс горячего деформирования металла путём его протягивания через отверстия в волоке называется …….

Литьё 1

Прокатка 2

Волочение 3

Ковка         4

Горячая объёмная штамповка 5

Холодная листовая штамповка 6.

5. Формовка это……….

· Операция при которой одна часть заготовки отделяется от другой .                  1

· Операция превращения плоской заготовки в полую деталь U – образной формы.                                                                                                                        2

· Операция получения горловины на заготовки путём вдавливания в отверстие матрицы части заготовки с предварительной прочисткой отверстия .                3

· Операция, предназначенная для уменьшения размеров кривой части полой цилиндрической заготовки.                                                                                      4

· Операция при которой изделия, имеющие большую площадь, получают незначительную деформацию в виде местных углублений, рёбер и т.д.            5

