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ВВЕДЕНИЕ
Курс «Материаловедение. Технология конструкционных материалов» изучается в единой общепрофессиональной дисциплине ОПД. Ф.03 «Материаловедение. Технология конструкционных материалов», которая предусматривается государственным образовательным стандартом высшего профессионального образования.
Работа по освоению курса должна осуществляться как в часы аудиторных занятий, так и самостоятельно.

Аудиторные занятия проводятся по расписанию и включают лекции и обязательное выполнение лабораторных или практических работ. При работе над курсом рекомендуется использовать учебники [1-2]. Для подготовки и отработки лабораторных или практических работ рекомендуется использовать книги [3-5]. 

Для самостоятельной работы рекомендуется использовать учебные пособия [1, 3, 6, 7]. 

Систематическая работа над учебным материалом, а также своевременная отработка лабораторных, практических работ и выполнение индивидуальных заданий позволит подготовиться к итоговому зачету или экзамену по всему курсу «Материаловедение. Технология конструкционных материалов». Настоящее учебное пособие составлено в соответствии с требованиями государственного стандарта. Основу пособия составляют тестовые задания, которые систематизированы по следующим основным разделам курса: структура, свойства материалов и методы их определения; теория сплавов и диаграммы состояний; железоуглеродистые сплавы и их маркировка; теория термической и химико-термической обработки; легированные стали и их маркировка; цветные металлы и сплавы на их основе; полимеры, резины, керамика и изделия на их основе; технологии производства стали и чугуна; технологии литейного производства; теория обработки металлов давлением; теория сварочного производства; теория обработки металлов резанием. Металлорежущие станки. Пособие состоит из 1005 тестового задания. 
Для каждого тестового задания приведено три варианта ответа, один из которых правильный.
Данное пособие предназначено для самотренинга перед рубежным контролем знаний, а также для подготовки к зачету, экзамену или Интернет-экзамену по дисциплине «Материаловедение. Технология конструкционных материалов».
Тесты по материаловедению
1. Структура, свойства материалов и методы их определения
Структура материалов

1.1. Характеристика решетки, определяющая число атомов, находящихся на наименьшем равном расстоянии от данного атома, называется
1) параметром решетки

2) базисом

3) координационным числом

1.2. Точечными дефектами кристаллической решетки являются
1) поры

2) вакансии
3) дислокации

1.3. Линейными дефектами кристаллической решетки являются
1) трещины

2) дислокации
3) вакансии

1.4. Кристаллическая решетка, представленная на рисунке, называется
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1) гранецентрированной кубической

2) объемно-центрированной кубической
3) примитивной кубической
1.5. Кристаллическая решетка, представленная на рисунке, называется
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1) гранецентрированной кубической

2) объемно-центрированной кубической
3) примитивной кубической

1.6. Поверхностными дефектами кристаллической решетки являются
1) трещины

2) границы зерен
3) раковины
1.7. Для кристаллического состояния вещества характерно

1) ковкость

2) наличие дальнего порядка в расположении частиц

3) наличие только ближнего порядка в расположении частиц

1.8. Аморфные вещества
1) имеют только ближний порядок в расположении частиц

2) имеют дальний порядок в расположении частиц

3) имеют определенную температуру плавления
1.9. Процесс устранения внутренних напряжений при нагреве – это
1) рекристаллизация

2) возврат

3) полигонизация

1.10. Процесс образования и роста новых равноосных зерен из деформированных – это
1) возврат

2) рекристаллизация

3) полигонизация

1.11. Излом, возникающий при длительном воздействии циклических нагрузок, называется
1) усталостный

2) хрупкий

3) вязкий

1.12. Мелкие кристаллы, не имеющие ярко выраженной многогранной кристаллической формы – это
1) зерно

2) блок

3) субзерно

1.13. У стального слитка усадочная раковина образуется в верхней части

1) кипящей стали

2) полуспокойной стали

3) спокойной стали

1.14. Изменение структуры и свойств металлического материала, вызванное пластической деформацией, – это
1) отдых

2) полигонизация

3) наклеп

1.15. Изменение плотности металла с ростом степени пластической деформации

1) остается постоянной

2) понижается

3) повышается

1.16. Термическая обработка для восстановления структуры и свойств наклепанного металла – это
1) отдых

2) возврат

3) рекристаллизационный отжиг

1.17. Изменение предела прочности наклепанного металла при первичной рекристаллизации

1) снижается

2) повышается

3) остается постоянным
1.18. Возникновение трещин при разрушении происходит при развитии процесса

1) скопления вакансий

2) скопления дислокаций

3) полигонизации
1.19. Металл А имеет ОЦК решетку, В – ГЦК, С – ГПУ. Наименее пластичным из них будет

1) А

2) В

3) С
1.20. Наиболее плотноупакованная кристаллическая решетка металла
1) ОЦК
2) ГЦК
3) ГПУ
1.21. Количество атомов, приходящихся на одну элементарную ячейку в ОЦК решетке
1) 2
2) 4
3) 6
1.22. Количество атомов, приходящихся на одну элементарную ячейку в ГПУ решетке
1) 2
2) 4
3) 6
1.23. Количество атомов, приходящихся на одну элементарную ячейку в ГЦК решетке
1) 2

2) 4

3) 6

1.24. Линейный дефект строения кристаллической решетки – это
1) дислокация
2) вакансия
3) граница зерна
1.25. Поверхностный дефект строения кристаллической решетки – это
1) дислокация
2) вакансия
3) граница зерна
1.26. Расстояния (а, в, с) между центрами ближайших атомов в элементарной ячейке называют
1) плотностями упаковки
2) периодами решетки
3) координационными числами
1.27. При повышении температуры концентрация вакансий
1) возрастает
2) убывает
3) остается постоянной
1.28. Суммарная длина всех линий дислокаций в единице объема называется
1) плотностью дислокаций
2) вектором Бюргерса
3) искажением решетки
1.29. Двойники, как дефекты кристаллического строения относятся к виду
1) точечных
2) линейных
3) поверхностных
1.30. Плотность дислокаций в изделии, изготовленном холодной штамповкой
1) 104 см-2
2) 106 см-2
3) 1012 см-2
1.31. Дефект кристаллической решетки, представляющий собой край лишней полуплоскости, – это
1) вакансия
2) дислокация
3) граница блока
1.32. Процесс устранения внутренних напряжений при нагреве – это
1) рекристаллизация

2) возврат

3) полигонизация

1.33. Процесс образования и роста новых равноосных зерен из деформированных кристаллов – это
1) рекристаллизация

2) возврат

3) полигонизация

Свойства материалов и методы их определения

1.34. Свойство металлических кристаллов, существенно зависяшее от плотности дислокаций, – это
1) электросопротивление
2) прочность
3) анизотропия
1.35. Радиус концентратора напряжений при определении ударной вязкости максимален
1) KCU
2) KCV
3) KCT
1.36. Временное сопротивление на стадии собирательной рекристаллизации
1) уменьшается
2) увеличивается
3) остается постоянным
1.37. Условия теплоотвода, способствующие образованию столбчатых кристаллов
1) наличие температурного градиента
2) отсутствие температурного градиента
3) большая степень переохлаждения
1.38. Относительное удлинение поликристаллического металла с увеличением степени его холодной деформации
1) остается постоянным
2) увеличивается
3) уменьшается
1.39. Коррозионная стойкость при наклепе металла
1) не меняется
2) понижается
3) повышается
1.40. Температурный интервал между равновесной и реальной температурой плавления – это
1) степень переохлаждения
2) степень перегрева
3) температурный гистерезис
1.41. Разница между равновесной и реальной температурой кристаллизации – это
1) степень переохлаждения
2) степень перегрева
3) температурный гистерезис
1.42. Разница между реальной температурой плавления и реальной температурой кристаллизации – это
1) степень переохлаждения
2) степень перегрева
3) температурный гистерезис
1.43. Уменьшению размера зерна при разливке модифицированного металла способствует
1) вакуумирование
2) подстуживание
3) перегрев
1.44. Предел текучести наклепанного металла на стадии собирательной рекристаллизации
1) уменьшается
2) увеличивается
3) остается постоянным
1.45. Относительное удлинение наклепанного металла на стадии собирательной рекристаллизации
1) уменьшается
2) увеличивается
3) остается постоянным
1.46. Напряжения, возникающие в процессе быстрого нагрева, вследствие неоднородного расширения поверхностных и внутренних слоев называются
1) внутренние остаточные
2) структурные
3) тепловые или термические
1.47. Относительное сужение поликристаллического металла с увеличением степени его холодной деформации
1) остается постоянным
2) увеличивается
3) уменьшается
1.48. Деформацию, которую проводят при температуре выше температуры рекристаллизации, называют
1) остаточной
2) холодной
3) горячей
1.49. Размер критического зародыша будет максимальным при степени переохлаждения металла
1) десять градусов
2) пятьдесят градусов
3) сто градусов
1.50. Вид физических процессов, к которому относится кристаллизация
1) сдвиговый
2) диффузионный
3) полиморфный
1.51. Упрочнение металла в процессе холодной пластической деформации объясняется
1) уменьшением числа дислокаций
2) увеличением число дислокаций
3) фазовыми превращениями
1.52. Температура горячей деформации сплавов
1) (0,3-0,4) Тпл
2) (0,7-0,75) Тпл
3) (0,1-0,2) Тпл
1.53. Измельчение зерен металлов и сплавов относится к технологической операции
1) алитирование
2) модифицирование
3) легирование
1.54. Закономерная ориентировка кристаллов относительно внешних деформационных сил – это
1) полиморфизм
2) скольжение
3) текстура
1.55. Зависимость между размером зерна и пределом текучести материала
1) зависимости нет
2) мельче зерно – ниже предел
3) мельче зерно – выше предел
1.56. Переход металла из жидкого или парообразного состояния в твердое с образованием кристаллической структуры – это
1) кристаллизация
2) первичная кристаллизация
3) не самопроизвольная кристаллизация
1.57. Влияние скорости охлаждения на процесс дендритной ликвации сплава
1) ускорит
2) замедлит
3) не влияет
1.58. Дендритная ликвация проявится в большей мере в сплаве интервалом кристаллизации
1) широким
2) узким
3) средним
1.59. Материалы, обычно испытываемые на сжатие,
1) хрупкие
2) пластичные
3) значения не имеет
1.60. Материалы, обычно испытываемые на сжатие, – это
1) конструкционной стали
2) чугуны
3) однофазные латуни
1.61. Материалы, обычно испытываемые на сжатие, – это
1) силумины
2) конструкционные стали
3) однофазные латуни
1.62. Материалы, обычно испытываемые на сжатие, – это
1) инструментальные стали после поверхностного упрочнения
2) конструкционные стали
3) однофазные латуни
1.63. Материалы, обычно испытываемые на изгиб,
1) хрупкие
2) пластичные
3) значения не имеет
1.64. Материал, имеющий максимальную трещиностойкость,
1) σ 0,2 = 120 Мпа
2) σ 0,2 = 500 Мпа
3) σ 0,2 = 1000 Мпа
1.65. С увеличением скорости охлаждения степень переохлаждения
1) не изменяется
2) возрастает
3) убывает
1.66. Изменение относительного удлинения на стадии первичной рекристаллизации
1) уменьшится
2) увеличится
3) останется постоянным
1.67. Для веществ с металлической кристаллической решеткой характерны
1) низкие электро- и теплопроводность

2) хрупкость, низкая теплопроводность

3) ковкость, пластичность

1.68. Свойство, заключающееся в способности вещества существовать в различных кристаллических модификациях, называется
1) изоморфизмом

2) полиморфизмом

3) изомерией

1.69. Свойство, заключающееся в зависимости свойств от направления в кристалле, называется
1) анизотропией

2) полиморфизмом

3) изомерией

1.70. При уменьшении содержания углерода в стали
1) твердость увеличивается, пластичность – уменьшается

2) твердость и пластичность увеличиваются
3) твердость уменьшается, пластичность – увеличивается

1.71. Нагартовка представляет собой
1) упрочнение металла при пластическом деформировании

2) изменение размеров и формы тела под действием внешних сил
3) образование новых равноосных зерен из деформированных кристаллов
1.72. Индентором при измерении твёрдости по методу Роквелла служит (шкала А, В, С)
1) алмазная пирамида и алмазный конус

2) алмазный конус и стальной шар
3) стальной конус и стальной шар
1.73. Холодная пластическая деформация – это деформация, которую проводят
1) при температуре выше температуры рекристаллизации

2) при температуре ниже комнатной температуры
3) при температуре ниже температуры рекристаллизации
1.74. При проведении рекристаллизации деформированного металла плотность дислокаций в нем
1) уменьшается
2) увеличивается
3) не изменяется
1.75. Упрочнение металла в процессе пластической деформации (наклеп) объясняется
1) уменьшением числа дефектов кристаллического

2) химическими превращениями в металле
3) увеличением числа дефектов кристаллического
1.76. На рисунке показана схема измерения твёрдости по методу
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1) Бринелля

2) Роквелла
3) Виккерса
1.77. Способность материала сопротивляться действию внешних сил, не разрушаясь, называется
1) пластичностью

2) прочностью
3) твердостью
1.78. На рисунке показана схема измерения твёрдости по методу
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1) Бринелля

2) Роквелла
3) Виккерса
1.79. Индентором при измерении твёрдости по методу Роквелла (шкала С) служит
1) алмазная пирамида

2) стальной шар
3) алмазный конус
1.80. Способность материала сопротивляться внедрению другого более твердого тела называется
1) прочностью
2) вязкостью
3) твердостью
1.81. Наклеп представляет собой
1) упрочнение металла при пластическом деформировании

2) изменение размеров и формы тела под действием внешних сил
3) процесс формирования субзерен при нагреве деформированного металла
1.82. Рекристаллизация представляет собой
1) образование текстуры деформации
2) образование новых равноосных зерен из деформированных кристаллов
3) процесс формирования субзерен при нагреве деформированного металла
1.83. При пластической деформации металла плотность дислокаций
1) сначала уменьшается, потом увеличивается

2) увеличивается
3) не изменяется
1.84. Горячая деформация – это деформация, которую проводят
1) при температуре выше температуры рекристаллизации

2) при температуре выше комнатной температуры
3) при температуре выше температуры перлитного превращения
1.85. Характер изменения прочности металла при наклепе и рекристаллизации
1) при наклепе прочность уменьшается, при рекристаллизации – увеличивается

2) при наклепе прочность увеличивается, при рекристаллизации – уменьшается
3) при наклепе и при рекристаллизации прочность увеличивается
1.86. При увеличении содержания углерода в стали
1) твердость и пластичность увеличиваются
2) твердость уменьшается, пластичность – увеличивается
3) твердость увеличивается, пластичность – уменьшается
1.87. При увеличении содержания углерода в стали
1) твердость и пластичность увеличиваются
2) твердость уменьшается, пластичность – увеличивается
3) твердость увеличивается, пластичность – уменьшается
1.88. Химические элементы, обладающие положительным температурным коэффициентом электросопротивления, называются

1) металлами

2) неметаллами

3) окислителями

1.89. Элементы, для которых характерна термоэлектронная эмиссия, – это
1) неметаллы

2) металлы

3) полуметаллы

1.90. Явление зависимости свойств кристалла от направления, возникающее в результате упорядоченного расположения атомов (ионов) в пространстве, – это
1) эмиссия

2) полиморфизм

3) анизотропия

1.91. Способность металла образовывать разные типы кристаллических решеток – это
1) анизотропия

2) текстура

3) полиморфизм
1.92. Неравномерность свойств кристалла в различных кристаллографических направлениях называют
1) ликвацией

2) анизотропией

3) текстурой
1.93. На рисунке точка В соответствует
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1) пределу прочности
2) пределу упругости
3) пределу текучести
1.94. Горячая пластическая деформация – это деформация, которую проводят
1) при температуре выше температуры рекристаллизации
2) при температуре ниже температуры рекристаллизации
3) при температуре ниже комнатной температуры
1.95. Пластичность металлов определяется количеством
1) плоскостей скольжения
2) вакансий
3) примесей
1.96. На рисунке точка 1 соответствует прочности
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1) «усов»
2) технически чистых металлов
3) теоретической
1.97. На рисунке показана схема измерения твёрдости по методу
[image: image7.png]Dy





1) Виккерса
2) Бринелля
3) Роквелла
1.98. Зависимость механических свойств металла от степени деформации имеет вид
1) 
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3) 
[image: image10.png]S

o

KC

&%




1.99. На рисунке участок 2 соответствует прочности
1) теоретической
2) технически чистых металлов
3) «усов»
2. Теория сплавов и диаграммы состояний
2.1. Фаза формирующаяся в твердом состоянии при неограниченной растворимости компонентов в жидком и твердом состоянии, – это
1) химическое соединение
2) твердый раствор замещения
3) твердый раствор внедрения
2.2. Горизонтальный отрезок, соединяющий составы фаз, находящихся в равновесии, – это
1) фигуративная линия
2) конода
3) сольвус
2.3. Количество фаз, находящихся в равновесии при первичной кристаллизации двухкомпонентного сплава не эвтектического состава
1) одна
2) две
3) три
2.4. Правило, определяющее состав фаз в диаграммах состояния двойных систем, – это
1) правило отрезков
2) правило концентраций
3) правило коноды
2.5. Количество фаз, находящихся в равновесии при эвтектическом превращении в двухкомпонентной системе
1) одна
2) две
3) три
2.6. Проекция точки пересечения коноды с линией ликвидуса на ось концентраций показывает
1) состав жидкой фазы
2) состав твердой фазы
3) состав сплава
2.7. Точка, соответствующая началу равновесной кристаллизации сплава лежит на линии, – это
1) ликвидус
2) солидус
3) сольвус
2.8. Точка, соответствующая концу равновесной кристаллизации сплава лежит на линии, – это
1) ликвидус
2) солидус
3) сольвус
2.9. Координаты кривых охлаждения сплавов
1) температура-концентрация
2) температура-время
3) концентрация-время
2.10. Правило, определяющее количественное соотношение фаз в сплаве, – это
1) правило концентраций
2) правило отрезков
3) правило коноды
2.11. Горизонтальный отрезок, соединяющий составы фаз, находящихся в равновесии, – это
1) фигуративная линия
2) конода
3) сольвус
2.12. Сплав, обладающий лучшими линейными свойствами
1) доэвтектический
2) эвтектический
3) твердый раствор
2.13. Сплав, обладающий большей жидкотекучестью
1) доэвтектический
2) твердый раствор
3) эвтектический
2.14. Сплав, обладающий большей усадочной раковиной
1) доэвтектический
2) эвтектический
3) заэвтектический
2.15. Сплав, имеющий минимальную пористость
1) доэвтектический
2) эвтектический
3) заэвтектический
2.16. Фазовый состав сплава, содержащего 40% Sn и 60% Zn, при температуре 300 °С
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1) жидкая фаза и кристаллы Zn
2) жидкая фаза и кристаллы Sn

3) механическая смесь кристаллов Zn и Sn

2.17. Состав сплава 13% Sb + 87% Pb является
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1) доэвтектический

2) эвтектический

3) эвтектоидным

2.18. Состав и количество фаз в двухфазных областях диаграмм равновесия определяют по правилу
1) отрезков

2) фаз
3) Курнакова
2.19. Металлы Cu и Ni в твердом состоянии образуют
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1) эвтектику

2) механическую смесь
3) твердый раствор замещения
2.20. На рисунке представлена диаграмма состояния сплава, компоненты которого
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1) практически не растворимы в твердом состоянии
2) неограниченно растворимы в твердом состоянии
3) ограниченно растворимы в твердом состоянии
2.21. Сплав 10% Sb + 90% Pb при комнатной температуре имеет структуру
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1) твердый раствор (Sb + Pb) + кристаллы Pb

2) эвтектика (Sb + Pb) + кристаллы Sb
3) эвтектика (Sb + Pb) + кристаллы Pb
2.22. Свинец и олово
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1) ограниченно растворимы друг в друге в твердом состоянии

2) неограниченно растворимы друг в друге в твердом состоянии

3) практически не растворимы друг в друге в твердом состоянии
2.23. Эвтектика представляет собой
1) химическое соединение определенного состава, кристаллическая решетка которого отличается от решеток исходных веществ

2) механическую смесь двух фаз, образующихся в результате одновременной кристаллизации компонентов или твердых растворов из жидкого раствора

3) смесь жидкой и твердой фаз
2.24. Температурный интервал, в котором протекает кристаллизация сплава 60% Sb + 40% Pb, составляет
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1) (430-245) °С

2) (540-245) °С

3) (631-245) °С
2.25. Чистые металлы кристаллизуются
1) при снижающейся температуре

2) характер изменения температуры зависит от природы металла

3) при постоянной температуре
2.26. Диаграммы состояния двухкомпонентных систем строят в координатах
1) температура – время
2) время – состав
3) температура – состав.
3. Железоуглеродистые сплавы и их маркировка
3.1. Фазовый состав сплава, содержащего 0,8% С по массе при температуре 900 °С
1) аустенит
2) аустенит и цементит
3) феррит и цементит
3.2. Фазовый состав сплава, содержащего 3% С, при температуре 900 °С
1) аустенит
2) аустенит и цементит
3) ледебурит
3.3. Содержание углерода (по массе в процентах) в сплаве эвтектоидного состава
1) 0,8
2) 2,14
3) 4,3
3.4. Сталь, имеющая структуру перлит и цементит (вторичный)
1) У8А
2) сталь 08кп
3) У10
3.5. Сталь, имеющая максимальное относительное сужение
1) сталь 10
2) сталь 45
3) У10А
3.6. Сталь, содержащая в равновесной структуре максимальное количество цементита
1) сталь 10
2) У10А
3) У8
3.7. Свойство чугуна, использующееся во вкладышах подшипников скольжения
1) демпферность
2) антифрикционность
3) жидкотекучесть
3.8. Чугун, в котором весь углерод находится в свободном состоянии, и графитные включения имеют пластинчатую форму 

1) серый перлитный
2) серый ферритный
3) ковкий чугун
3.9. Фазовый состав сплавов, содержащих > 2,14% С, после завершения первичной кристаллизации
1) аустенит
2) аустенит и цементит
3) ледебурит
3.10. Укажите (в процентах) содержание углерода в сплавах, в которых проходит полиморфное превращение 

1) 0-0,8
2) 0-0,02
3) 0-2,14
3.11. Процент углерода (по массе) в последней капле жидкой фазы при кристаллизации сплава, содержащего 4% углерода 
1) 4
2) 4,3
3) 6,67
3.12. Фазы, из которых состоит ледебурит (при температуре 900 °С)
1) феррита и аустенита
2) феррита и цементита
3) аустенита и цементита
3.13. Укажите марку качественной, конструкционной стали
1) сталь 30
2) Ст3
3) У7А
3.14. Количество углерода, находящегося в ферритном сером чугуне в связанном состоянии
1) менее 0,02%
2) 0,8%
3) 2,14%
3.15. Два трехфазных превращения проходят в сплавах содержащих ... углерода (по массе в процентах)
1) > 0,8
2) > 2,14
3) > 0,006
3.16. Структура сплава, содержащего 0,005% углерода (по массе) при комнатной температуре
1) ферритная
2) феррито-перлитная
3) феррито-цементитная
3.17. Количество перлита в равновесной структуре стали марки сталь 40
1) 40%
2) 25%
3) 50%
3.18. Фазовый состав сплавов, содержащих > 0,006% С при комнатной температуре
1) феррит
2) феррит и цементит
3) феррит и перлит
3.19. Фазы, из которых состоит ледебурит превращенный
1) феррита и аустенита
2) феррита и цементита
3) аустенита и цементита
3.20. Сталь имеет максимальный предел прочности
1) У8А
2) сталь 08кп
3) сталь 20
3.21. Одно трехфазное превращение проходит в сплавах, содержащих ... углерода (по массе в процентах)
1) > 0,8
2) > 2,14
3) 0,02-2,14
3.22. Концентрация углерода в жидкой фазе при первичной кристаллизации сплава, содержащего 5% углерода
1) возрастает
2) убывает
3) остается постоянной
3.23. Марка конструкционной стали обыкновенного качества
1) сталь 10
2) Ст1
3) У10
3.24. Марка инструментальной высококачественной стали
1) сталь 30
2) Ст3
3) У7А
3.25. Качество стали зависит от
1) содержания углерода
2) содержания серы и фосфора
3) способа раскисления
3.26. Сталь, имеющая минимальную пластичность
1) У10
2) сталь 10
3) Ст3
3.27. Содержание углерода в перлитном сером чугуне в связанном состоянии
1) до 4%
2) 0,8%
3) 2,14%
3.28. Марка рессорно-пружинной стали
1) У8А
2) сталь 70
3) сталь 08пс
3.29. Марка улучшаемой конструкционной стали
1) У8А
2) сталь 80
3) сталь 45
3.30. Марка цементуемой конструкционной стали
1) У8А
2) сталь 60
3) сталь 15
3.31. Содержание углерода (по массе в процентах) в сплаве эвтектоидного состава
1) 0,8%
2) 2,14%
3) 4,3%
3.32. Сталь, имеющая максимальный предел прочности
1) У8А
2) сталь 08кп
3) сталь 20
3.33. Форма графита в чугуне марки КЧ 30-6
1) шаровидная
2) пластинчатая
3) хлопьевидная
3.34. Сталь, рекомендуемая для изготовления оси
1) сталь 10
2) сталь 45
3) У8
3.35. Способ получения шаровидной формы графита в высокопрочном чугуне
1) введение кремния
2) модифицирование
3) отжигом белого чугуна
3.36. Критическая точка полиморфного превращения железа
1) А
2) S
3) G
3.37. Вредное явление, развивающееся из-за повышенного содержания примеси серы в стали
1) горячеломкость (красноломкость)
2) хладноломкость
3) образуются флокены
3.38. Вредное явление, развивающееся из-за содержания примеси фосфора в стали
1) горячеломкость (красноломкость)
2) хладноломкость
3) образуются флокены
3.39. Вредное явление, развивающееся из-за примеси водорода в стали горячеломкость (красноломкость)
1) горячеломкость (красноломкость)
2) хладноломкость
3) образуются флокены
3.40. Влияние фосфора на литейные свойства чугуна
1) ухудшает
2) улучшает
3) не меняет
3.41. Чугун рекомендуется использовать преимущественно для изделий, работающих на
1) растяжение
2) сжатие
3) схема нагружения значения не имеет
3.42. Графит в чугуне имеет вермикулярную «червеобразную» форму
1) КЧ 30-6
2) ВЧ 100
3) ЧВГ 30
3.43. Предел прочности цементуемой конструкционной стали
1) 100 МПа
2) 350 МПа
3) 500 МПа
3.44. Предел прочности улучшаемой конструкционной стали
1) 100 МПа
2) 350 МПа
3) 550 МПа
3.45. Предел прочности высокопрочной стали
1) 650 МПа
2) 1000 МПа
3) 1300 МПа
3.46. Марка конструкционной стали обыкновенного качества
1) Сталь 30
2) Ст3
3) 30ХГТ
3.47. Марка качественной конструкционной стали
1) У7
2) Ст3
3) сталь 30
3.48. Марка качественной конструкционной цементуемой стали
1) сталь 10
2) Ст3
3) сталь 45
3.49. Марка качественной конструкционной улучшаемой стали
1) сталь 10
2) Ст3
3) сталь 45
3.50. Марка инструментальной высококачественной стали
1) сталь 10
2) У10А
3) сталь 45
3.51. Количество «горизонтальных площадок» на кривой охлаждения сплава железа с 1% С
1) одна
2) две
3) не будет
3.52. Количество «горизонтальных площадок» на кривой охлаждения сплава железа с 5% С
1) одна
2) две
3) не будет
3.53. Количество «горизонтальных площадок» на кривой охлаждения сплава железа с 0,01% С
1) одна
2) две
3) не будет
3.54. Количество «горизонтальных площадок» на кривой охлаждения сплава железа с 0,005% С
1) одна
2) две
3) не будет
3.55. Структура стали, в равновесном состоянии состоит из 50% феррита и 50% перлита, это будет сталь марки
1) сталь 40
2) сталь 50
3) Ст3
3.56. Отличие ледебурита от ледебурита превращенного
1) содержанием углерода
2) фазовым составом
3) только температурой существовании
3.57. Технологическое свойство присущее автоматным сталям, – это
1) хорошая штампуемость
2) хорошая обрабатываемость резанием
3) хорошая свариваемость
3.58. Изменение литейных свойств стали при возрастании в ней содержания углерода
1) ухудшаются
2) улучшаются
3) не изменяются
3.59. Лучшую штампуемость имеет сталь марки
1) сталь 10
2) сталь 40
3) У7
3.60. Охлаждается толстостенная и тонкостенная отливка из чугуна одного и того же состава. В структуре … отливки следует ожидать большего количества перлита
1) тонкостенной
2) толстостенной
3) различия не будет
3.61. Процесс в железоуглеродистых сплавах ЖС(АЕ + Ц
1) эвтектическое превращение
2) эвтектоидное превращение
3) первичная кристаллизация
3.62. Процесс в железоуглеродистых сплавах, 727 °С  ттas(фр + ц
1) эвтектическое превращение
2) эвтектоидное превращение
3) первичная кристаллизация
3.63. Чугуны, получаемые модифицированием
1) ковкие и серые
2) высокопрочные и вермикулярные
3) белые и графитизированые
3.64. Если отношение длины графитного включения к его ширине больше 10, то чугун
1) серый
2) вермикулярный
3) высокопрочный
3.65. Марка стали, используемая для литья
1) сталь 20
2) сталь 60
3) У9
3.66. Сталь, имеющая самый низкий порог хладноломкости
1) У10
2) сталь 60
3) сталь 10
3.67. Марка литейной стали
1) Л70
2) 25Л
3) сталь 60
3.68. Марка стали для изготовления сварной конструкции
1) Ст2
2) Ст1кп
3) У7
3.69. Цифра в марке стали Ст3, – это
1) содержание углерода
2) номер сплава
3) предел прочности
3.70. Цифра в марке стали 30, – это
1) содержание углерода
2) номер сплава
3) предел прочности
3.71. Цифра в марке сплава СЧ 30, – это
1) содержание углерода
2) номер сплава
3) предел прочности
3.72. Критерий, по которому стали делят: на стали обыкновенного качества, качественные и высококачественные
1) содержание углерода
2) содержание серы и фосфора
3) предел прочности
3.73. Твердый раствор углерода в (-железе называется
1) перлитом
2) аустенитом

3) ферритом
3.74. Максимальное содержание углерода в аустените составляет
1) 2,14%
2) 0,8%

3) 4,3%

3.75. Твердый раствор углерода в (-железе называется
1) перлитом
2) ферритом

3) аустенитом

3.76. Цементит – это
1) химическое соединение железа с углеродом
2) механическая смесь феррита и цементита

3) твердый раствор внедрения углерода в железе

3.77. Перлит – это 
1) химическое соединение железа с углеродом
2) механическая смесь феррита и цементита

3) твердый раствор внедрения углерода в железе

3.78. При температуре 1147 °С в системе «железо-цементит» происходит
1) образование вторичного цементита
2) эвтектоидное превращение

3) эвтектическое превращение

3.79. Линия АВСD диаграммы «железо-цементит» - это линия
1) ликвидус
2) солидус

3) эвтектического превращения

3.80. При температуре выше 727 °С ледебурит представляет собой
1) механическую смесь аустенита и цементита
2) механическую смесь феррита и цементита

3) химическое соединение железа с углеродом

3.81. Содержание углерода в перлите составляет
1) 0,8%
2) 2,14%

3) 6.67%

3.82. При температуре 727 °С в системе «железо-цементит» происходит
1) эвтектическое превращение
2) образование первичного цементита

3) перлитное превращение

3.83. Аустенит имеет кристаллическую решетку
1) тетрагональную
2) ГЦК

3) ОЦК

3.84. Содержание углерода в ледебурите составляет
1) 2,14%
2) 4,3%

3) 6.67%

3.85. При температуре 1499 °С в системе «железо-цементит» происходит
1) перитектическое превращение
2) эвтектическое превращение

3) образование феррита
3.86. Растворимость углерода в α-феррите (по массе) при 723 °С составляет
1) 0,02%
2) 0,006%
3) 0,1%
3.87. Переход железа из ферромагнетика в парамагнетик происходит при температуре
1) Ликвидус
2) Солидус

3) Кюри

3.88. Химическое соединение железа с углеродом называется
1) перлитом
2) цементитом

3) аустенитом

3.89. Вторичный цементит (Fе3СII) – кристаллизуется из
1) первичного цементита
2) жидкого сплава

3) аустенита

3.90. Третичный цементит (Fе3СIII) – кристаллизуется из
1) вторичного цементита
2) феррита

3) аустенита

3.91. Первичный цементит (Fе3СI) – кристаллизуется из
1) жидкого сплава

2) феррита

3) аустенита

3.92. Предельная для железоуглеродистых сплавов концентрация углерода по массе у
1) цементита
2) ледебурита

3) аустенита
3.93. Форма графитовых включений в сером чугуне
1) дендритная
2) пластинчатая

3) хлопьевидная

3.94. Вид чугуна (серый, ковкий, высокопрочный) устанавливают по
1) виду основы
2) количеству углерода

3) форме графитовых включений
3.95. Чугун с включениями графита глобулярной формы называют
1) высокопрочным
2) серым

3) ковким
3.96. В белых чугунах при комнатной температуре углерод содержится в виде
1) цементита
2) глобулярного графита

3) хлопьевидного графита
3.97. Наименьшей прочностью обладает серый чугун с основой
1) перлитной
2) ферритной
3) существенных различий нет
3.98. Более высокой прочностью обладает серый чугун с основой
1) перлитной
2) ферритной
3) существенных различий нет
3.99. Чугун при выплавке модифицируют для
1) изменения формы графитовых включений
2) изменения структуры основы
3) повышения коррозионной стойкости
3.100. В чугуне марки СЧ 20 углерод находится в виде
1) шаровидного графита
2) хлопьевидного графита
3) пластинчатого графита
3.101. Содержание углерода в чугуне
1) от 0,8 до 2,14%
2) более 2,14%
3) более 4,3%
3.102. Прочность чугуна в наибольшей степени понижается включениями графита
1) пластинчатой формы
2) глобулярной формы
3) форма графитовых включений существенного влияния на прочность чугуна не оказывает
3.103. Графитизирующим отжигом белого чугуна получают чугун
1) высокопрочный
2) ковкий
3) серый.
4. Теория термической и химико-термической обработки
4.1. Превращение происходящее при нагреве доэвтектоидной стали в интервале температур АС1–АС3
1) перлито-аустенитное
2) феррито-аустенитное
3) цементито-аустенитное
4.2. Аустенизация пройдет быстрее (при прочих равных условиях) в стали с содержанием углерода
1) 0,1%
2) 0,4%
3) 0,8%
4.3. Твердость феррито-цементитной смеси зависит
1) площади межфазовой границы
2) полноты превращения
3) морфологии фаз 
4.4. Сталь, имеющая большую прокаливаемость
1) 40Х
2) 40
3) 45
4.5. Сталь чувствительнее к закалочным трещинам
1) сталь 45
2) У8
3) Ст5
4.6. Сталь будет иметь большую твердость после закалки
1) Ст0
2) сталь 60
3) У9
4.7. Температура нагрева стали У7 под закалку
1) АС1 + (30-50 °С)
2) АС2 + (30-50 °С)
3) Ас3+ (30-50 °С)
4.8. Структура после правильной закалки стали 35
1) мартенсит
2) мартенсит, аустенит остаточный
3) мартенсит, аустенит остаточный, цементит вторичный
4.9. Термическая обработка, при которой сталь нагревают выше линии «АС3», выдерживают и охлаждают на воздухе
1) полный отжиг
2) нормализация
3) полная закалка
4.10. Термическая обработка, при которой сталь нагревают выше линии «АС3», выдерживают и охлаждают с печью
1) полный отжиг
2) нормализация
3) полная закалка
4.11. Термическая обработка, при которой сталь нагревают выше линии «АС3», выдерживают и охлаждают со скоростью выше критической
1) полный отжиг
2) нормализация
3) полная закалка
4.12. Предотвратить выгорание углерода с поверхности детали при закалке можно
1) снижением температуры закалки
2) изменением закалочной среды
3) созданием в закалочной печи специальной атмосферы
4.13. Структура после правильной закалки стали У13
1) мартенсит
2) мартенсит, аустенит остаточный
3) мартенсит, аустенит остаточный, цементит вторичный
4.14. Термическая обработка цементуемых изделий
1) отжиг
2) неполная закалка, низкий отпуск
3) полная закалка
4.15. Структура, которая формируется из аустенита при малых степенях его переохлаждения
1) мартенсит
2) перлит
3) троостит
4.16. Диффузионное превращение
1) мартенситное
2) бейнитное
3) перлитное
4.17. Сдвиговое превращение
1) мартенситное
2) бейнитное
3) перлитное
4.18. Мартенсит отпуска образуется
1) 150-200 °С
2) 350-450 °С
3) 500-600 °С
4.19. Троостит отпуска образуется
1) 150-200 °С
2) 350-450 °С
3) 500-600 °С
4.20. Сорбит отпуска образуется
1) 150-200 °С
2) 350-450 °С
3) 500-600 °С
4.21. Наследственно мелкозернистая сталь раскисляется
1) Si
2) Mn, Si
3) Mn, Si, Al
4.22. Самая твердая феррито-цементитная смесь
1) перлит
2) троостит
3) сорбит
4.23. Азотирование детали повышает
1) износостойкость
2) ударную вязкость
3) относительное удлинение
4.24. Термическая обработка детали типа «ВАЛ», работающей на знакопеременные нагрузки
1) полная закалка, высокий отпуск
2) полная закалка, средний отпуск
3) закалка
4.25. Недостаток строения стального слитка, подвергнутого гомогенизации
1) дендритное строение
2) крупное зерно
3) слоистый излом
4.26. Интенсивность процесса диффузионного насыщения при химико-термической обработке зависит
1) теплоты активации
2) температуры ХТО
3) скорости нагрева
4.27. Процесс называют термическим улучшением
1) закалку с последующим высоким отпуском
2) закалку с последующим низким отпуском
3) нормализацию
4.28. Вид термической обработки, заключающийся в нагреве закаленной стали ниже линии АС1
1) неполный отжиг
2) отпуск
3) нормализация
4.29. Наследственно мелкозернистая сталь
1) 08кп
2) 08пс
3) 08сп
4.30. Сталь, для которой отжиг можно заменить более дешевой термической обработкой - нормализацией
1) малоуглеродистая
2) среднеуглеродистая
3) высокоуглеродистая 
4.31. Сталь, чувствительная к закалочным деформациям
1) сталь 45
2) У8
3) Ст5
4.32. Склонность аустенитного зерна к росту учитывается при проведении технологических процессов
1) горячей обработки
2) улучшения
3) химико-термической
4.33. Сталь практически не закаливается
1) сталь 10
2) сталь 45
3) У13
4.34. Инструментальные углеродистые стали подвергают отжигу на зернистый перлит с целью
1) повышения твердости
2) снижения твердости перед обработкой резанием
3) уменьшения закалочных напряжений
4.35. Координаты построения диаграммы изотермического превращения аустенита
1) температура – концентрация углерода
2) температура – время
3) температура – степень превращения
4.36. Зависимость между температурой аустенизации и скоростью нагрева
1) зависимости нет
2) выше скорость нагрева - выше температура аустенизации,
3) выше скорость - ниже температура аустенизации
4.37. Термическим улучшением стали называют
1) закалку с высоким отпуском
2) нормализацию стали
3) отжиг на зернистый перлит
4.38. Отжиг для устранения дендритной ликвации слитков стали
1) полный
2) гомогенизационный
3) рекристаллизационный
4.39. Термическая обработка стали, приводящая к образованию равновесной структуры
1) закалка с высоким отпуском
2) нормализация
3) полный отжиг
4.40. После закалки стали 45 получена структура «мартенсит+феррит», причиной брака является
1) нагрев детали выше оптимальных температур
2) нагрев детали ниже оптимальных температур
3) время выдержки детали в печи было меньше необходимого
4.41. Пересыщенный твердый раствор углерода в (-железе называется
1) цементитом

2) аустенитом

3) мртенситом

4.42. Перлит, сорбит и троостит отличаются друг от друга
1) степенью дисперсности феррито-цементитной структуры

2) фазовым составом

3) формой цементитных включений

4.43. На диаграмме Fe-Fe3C критическая точка А3 соответствует линии
1) PSK

2) GS

3) SE

4.44. При изотермическом распаде аустенита структуры перлитного типа в углеродистых сталях образуются в интервале температур
1) (500-350) °С

2) (727-500) °С
3) (911-727) °С

4.45. Кристаллическая решетка мартенсита
1) гексагональная

2) гранецентрированная кубическая
3) тетрагональная

4.46. Критическая скорость охлаждения при закалке – это
1) минимальная скорость охлаждения, необходимая для получения мартенситной структуры

2) минимальная скорость охлаждения, необходимая для получения трооститной  структуры
3) минимальная скорость охлаждения, необходимая для фиксации аустенитной структуры

4.47. При медленном охлаждении эвтектоидной стали аустенит превращается в
1) троостит
2) бейнит
3) перлит

4.48. При охлаждении эвтектоидной стали со скоростью выше критической аустенит превращается в
1) мартенсит
2) бейнит
3) перлит

4.49. Твердость продуктов распада аустенита понижается в ряду
1) мартенсит, перлит, сорбит, троостит
2) мартенсит, троостит, сорбит, перлит
3) перлит, сорбит, троостит, мартенсит

4.50. Закаливаемость стали зависит от
1) содержания углерода
2) легирующих элементов
3) содержания примесей

• 4.51. Твердость мартенсита при увеличении содержания углерода
1) уменьшается
2) увеличивается
3) не изменяется

4.52. Cтепенью дисперсности феррито-цементитной структуры различаются
1) бейнит, мартенсит, цементит
2) троостит, цементит, ледебурит
3) перлит, сорбит, троостит

4.53. Твердость продуктов распада аустенита повышается в ряду
1) перлит, сорбит, троостит, мартенсит
2) мартенсит, троостит, сорбит, перлит
3) троостит, сорбит, перлит, мартенсит
4.54. Бейнит (игольчатый троостит), структура стали, образующаяся в результате так называемого промежуточного превращения аустенита, состоит из смеси частиц
1) пересыщенного углеродом феррита и мартенсита
2) пересыщенного углеродом феррита и карбида железа
3) мартенсита и карбида железа
4.55. Температурная область промежуточного (бейнитного) превращения для эвтектоидной стали
1) в интервале от 500 до 240 °С
2) ниже температуры 240 °С
3) в интервале от 240 до 50 °С
4.56. Бездиффузионное превращение приводит к образованию
1) перлита
2) сорбита
3) мартенсита
4.57. Степень тетрагональности в ОЦК решетке мартенсита возникает из-за
1) медленной диффузии углерода
2) отсутствия диффузии углерода
3) быстрой диффузии углерода
4.58. Для устранения химической неоднородности, возникающей при кристаллизации металлов, применяют
1) гомогенизирующий отжиг
2) нормализацию
3) полный отжиг
4.59. Рекристаллизационный отжиг сталей проводят с целью
1) снятия остаточных напряжений
2) устранения наклепа после холодной пластической деформации
3) уменьшения ликвации
4.60. При нормализации доэвтектоидные стали нагревают до температуры
1) на 30-50° выше АС1
2) на 30-50° выше АСсm
3) на 30-50° выше АС3
4.61. Для получения зернистого перлита в структуре заэвтектоидных сталей используют
1) нормализацию
2) гомогенизирующий отжиг
3) неполный отжиг
4.62. Равновесную структуру углеродистой стали можно получить проведением
1) закалки
2) улучшения
3) отжига
4.63. Неполный отжиг заэвтектоидных сталей  проводят при температурах
1) 750-780 °С
2) 1100-1200 °С
3) 660-680 °С
4.64. Для устранения крупнозернистой структуры стали используют
1) нормализацию
2) улучшение
3) гомогенизирующий отжиг
4.65. Полный отжиг доэвтектоидных сталей проводят при температуре
1) на 30-50° выше АС1
2) на 30-50° выше АС3
3) на 30-50° выше АССm
4.66. Нормализация отличается от отжига
1) скоростью охлаждения
2) температурой нагрева
3) продолжительностью выдержки
4.67. Структура заэвтектоидной стали после полного отжига -
1) феррит + перлит
2) пластинчатый перлит
3) цементит + перлит
4.68. При проведении нормализации стали охлаждение проводят
1) в масле
2) на воздухе
3) с печью
4.69. Оптимальная температура нагрева под закалку стали У13 составляет

1) 770 °С
2) 870 °С
3) 727 °С
4.70. Неполной закалке подвергают стали
1) доэвтектоидные
2) заэвтектоидные
3) ферритные
4.71. Режим термической обработки 1 соответствует
1) ступенчатой закалке
2) изотермической закалке
3) непрерывной закалке в одном охладителе

4.72. Содержание углерода в мартенсите после закалки стали 45 составляет
1) 4.5%
2) 0,8%
3) 0,45%
4.73. Для уменьшения количества остаточного аустенита в углеродистых сталях после закалки проводят
1) высокий отпуск
2) гомогенизирующий отжиг
3) обработку холодом
4.74. Структура, получаемая после закалки и среднего отпуска, – это
1) троостит отпуска
2) сорбит отпуска
3) мартенсит отпуска
4.75. Улучшением стали называется
1) закалка на мартенсит и последующий высокий отпуск на сорбит
2) закалка на мартенсит и низкий отпуск
3) закалка на троостит

4.76. Структура стали 40 после полной закалки в воде – это
1) мартенсит + феррит
2) мартенсит

3) феррит + перлит
4.77. Закаливаемость стали – это
1) способность стали к увеличению твердости при закалке
2) глубина мартенситной зоны после закалки

3) получение после закалки равномерной твердости по сечению изделия
4.78. Большинство легирующих элементов
1) уменьшают прокаливаемость стали
2) увеличивают прокаливаемость стали

3) не влияют на прокаливаемость
4.79. При повышении температуры отпуска углеродистых сталей
1) увеличивается прочность
2) прочность не  меняется

3) уменьшается прочность
4.80. Сорбит закалки и сорбит отпуска различаются
1) дисперсностью
2) формой частиц цементита

3) фазовым составом
4.81. Цементации подвергают стали
1) высокоуглеродистые
2) низкоуглеродистые

3) среднеуглеродистые
4.82. Насыщение поверхностного слоя углеродом называется
1) цементацией
2) цианированием

3) нормализацией
4.83. Поверхностной закалке подвергают стали
1) высокоуглеродистые
2) среднеуглеродистые

3) низкоуглеродистые
4.84. После цементации детали подвергают
1) нормализации
2) закалке и низкому отпуску

3) дополнительная термообработка не требуется
4.85. Цементацию проводят с целью
1) получения мелкозернистой структуры сердцевины
2) увеличения пластичности поверхностного слоя

3) повышения твердости и износостойкости поверхностного слоя
4.86. Поверхностную закалку проводят с целью
1) увеличения пластичности поверхностного слоя
2) повышения ударной вязкости

3) повышения твердости и износостойкости поверхностного слоя при сохранении вязкой сердцевины
4.87. Нитроцементация – это насыщение поверхностных слоев металла
1) азотом
2) азотом и углеродом

3) никелем и углеродом
4.88. Цементацию можно рекомендовать для стали
1) 18ХГТ
2) 45

3) У8
4.89. Азотированию подвергают стали
1) низкоуглеродистые
2) среднеуглеродистые легированные

3) низкоуглеродистые легированные
4.90. Для повышения окалиностойкости стальные изделия подвергают
1) цианированию
2) азотированию

3) алитированию
4.91. Цианирование – это насыщение поверхностного слоя металла
1) углеродом и азотом
2) цинком

3) цианидом калия
4.92. Троостит закалки и троостит отпуска различаются
1) формой частиц цементита
2) дисперсностью

3) фазовым составом
4.93. При понижении температуры отпуска углеродистых сталей
1) уменьшается прочность
2) увеличивается прочность

3) прочность не меняется
4.94. Структура, получаемая после закалки и высокого отпуска, – это
1) троостит отпуска
2) сорбит отпуска

3) мартенсит отпуска
4.95. Содержание углерода в мартенсите после закалки стали 40 составляет
1) 0,8%

2) 4,5%

3) 0,40%
4.96. Оптимальная температура нагрева под закалку стали У12 составляет
1) 760-780 °С

2) 730 °С

3) 850 °С
4.97. Химико – термическую обработку применяют с целью
1) повышения пластичности, вязкости и защиты от электрохимической коррозии

2) повышения твердости, износостойкости и защиты от электрохимической коррозии

3) повышения прочности, предела выносливости, износостойкости без изменения структуры и состава в поверхностных слоях изделия
4.98. Диффузионное насыщение стали углеродом осуществляется в активной среде, называемой
1) катализатор

2) доменная печь

3) карбюризатор
4.99. Цианированием называется
1) процесс насыщения поверхности изделий одновременно углеродом и азотом в расплавленных цианистых солях

2) процесс насыщения поверхности изделий одновременно углеродом и азотом в газовой среде

3) Процесс насыщения поверхности и сердцевины изделий сначала углеродом и затем азотом
4.100. Какие виды термической обработки проводят после цементации с целью приобретения поверхностным слоем структуры мартенсита отпуска
1) полную закалку и низкий отпуск

2) неполную закалку и  высокий отпуск

3) неполную закалку и низкий отпуск
4.101. Для получения высокой твердости поверхности трущихся деталей машин при сохранении вязкой сердцевины применяют следующий вид закалки
1) поверхностную закалку

2) полную закалку

3) неполную закалку.
5. Легированные стали и их маркировка
5.1. Низколегированные стали имеют суммарное содержание легирующих элементов
1) менее 2,5%
2) менее 10%
3) менее 15%
5.2. Среднелегированные стали имеют суммарное содержание легирующих элементов
1) менее 2,5%
2) менее 10%
3) менее 15%
5.3. Высоколегированные стали имеют суммарное содержание легирующих элементов
1) менее 2,5%
2) менее 10%
3) более 10%
5.4. Химический элемент, применяемый для легирования коррозионно-стойких сталей
1) Сr
2) W
3) Сu
5.5. Бысторежущие стали легируют ... основным химическим элементом
1) Сr
2) W
3) Сu
5.6. Сталь ледебуритного класса
1) 12ХГ2МТР
2) Р18
3) ХВГ
5.7. Значение буквы «А» в марке стали 38ХН3А
1) содержание алюминия
2) содержание азота
3) высококачественная
5.8. Сталь, имеющая более высокую коррозионную стойкость
1) 15Х
2) Х28
3) 50ХФА
5.9. Значение цифры «6» в марке стали Р6М5
1) содержание «Со»
2) содержание «W»
3) скорость резания
5.10. Порог теплостойкости быстрорежущей стали
1) 240 °С
2) 640 °С
3) 880 °С
5.11. Марка цементуемой конструкционной стали
1) 15Х
2) ХВГ
3) 45Х
5.12. Марка инструментальной стали
1) 10ХСНД
2) ХВГ
3) 12Х17
5.13. Марка жаростойкой стали
1) 20Х
2) 20Х23Н13
3) 50С2
5.14. Марка рессорно-пружинной легированной стали
1) 20Х
2) 45ХН
3) 50С2
5.15. Марка стали для изготовления фрезы для резания труднообрабатываемых сплавов
1) У13
2) Р9М4К8
3) ХВГ
5.16. Инструментальная сталь для изготовления крупного инструмента
1) У13
2) 13Х
3) ХВСГ
5.17. Марка улучшаемой легированной стали
1) 60С2ХФА
2) 20ХГТ
3) 38ХН3МФА
5.18. Марка инструментального материала с низкой теплостойкостью
1) Т15К6
2) Р18
3) ХВГ
5.19. Самый теплостойкий материал
1) Т15К6
2) 11ХФ
3) Р18
5.20. Марка стали для изготовления метчика, предназначенного для нарезания резьбы вручную
1) Р6М5
2) У12А
3) 37Х12Н8Г8МФБ
5.21. Твердый сплав, используемый для обработки чугуна
1) ВК8
2) Т15К6
3) ТТ10К8
5.22. Твердый сплав, используемый для обработки стали
1) ВК8
2) Т15К6
3) ХВГ
5.23. Твердый сплав, используемый для обработки труднообрабатываемых материалов
1) ВК8
2) Т15К6
3) ТТ10К8
5.24. Инструментальный материал, не пригодный для обработки стали
1) алмаз
2) нитрид бора
3) твердые сплавы
5.25. Сталь, предназначенная для цементации
1) 60С2ХФА
2) 35ХГТ
3) 15ХН
5.26. Материал, имеющий максимальную прокаливаемость
1) 60С2А
2) 25ХГТ
3) 38ХН3МФА
5.27. Марка коррозионностойкой стали
1) 12Х18Н9Т
2) 20Х
3) 50С2
5.28. Предел ограничения концентрации фосфора и серы в качественных легированных сталях
1) менее 0,035%
2) менее 0,025%
3) менее 0,05%
5.29. Предел ограничения концентрации фосфора и серы в высококачественных легированных сталях
1) менее 0,035%
2) менее 0,025%
3) менее 0,05%
5.30. Марка автоматной стали
1) 70С3А
2) А30
3) 16Г2АФ
5.31. Марка особовысококачественной стали
1) 12Х18Н9Т
2) 30ХГСА-Ш
3) 50С2
5.32. Марка низколегированной стали
1) 12ХГ2МТР
2) 12Х18Н9Т
3) 50С2
5.33. Концентрация серы в автоматных сталях
1) до 0,035%
2) до 0,025%
3) до 0,3%
5.34. Концентрация фосфора в автоматных сталях
1) до 0,15%
2) до 0,025%
3) до 0,3%
5.35. Сталь для изготовления пружины большого сечения
1) 12 ХГ2МТР
2) 65
3) 65С2ВА
5.36. Сталь для холодной штамповки крышки картера ДВС
1) 38ХН3МФА
2) 08Ю
3) 65С2ВА
5.37. Сталь, устойчивая к газовой коррозии при температуре выше 550 °С
1) жаропрочная
2) жаростойкая
3) коррозионностойкая
5.38. Сталь, которая может успешно эксплуатироваться при температуре –196 °С
1) 40Х9С2
2) 12Х18Н9Т
3) 40Х
5.39. Сталь, которая может успешно эксплуатироваться при температуре 700 °С
1) 40Х9С2
2) 12Х18Н9Т
3) 65С2
5.40. Отличие инструментальных материалов У10, Х, ХВСГ
1) теплостойкость
2) прокаливаемость
3) содержание углерода
5.41. Первая буква в марках ШХ15, ШХ15СГ, ШХ15-Ш
1) назначение
2) способ производства
3) содержание легирующего элемента
5.42. Среди нижеперечисленных сталей цементуемыми являются
1) 15ХФ, 20

2) 40ХН3МА, 30ХГСА

3) Х12М1, У10
5.43. Буква «А» в маркировке стали 30ХГСНА означает, что сталь
1) является особо высококачественной

2) является высококачественной

3) содержит азот в качестве легирующего элемента
5.44. Шарикоподшипниковой является сталь
1) 30-Ш

2) Ст5

3) ШХ15
5.45. Высокая конструкционная прочность сталей 30ХГСА, 40ХН2МА обеспечивается
1) закалкой и низким отпуском

2) нормализацией

3) улучшением
5.46. Стали марок 50Г, 50С2, 60С2ХФА используют для изготовления
1) кузовов автомобилей

2) пружин и рессор

3) зубчатых колес
5.47. Наиболее высокие упругие свойства рессорно-пружинные стали приобретают после
1) закалки и среднего отпуска

2) нормализации

3) улучшения
5.48. Лучше свариваются  стали
1) среднеуглеродистые

2) низкоуглеродистые

3) высоуоуглеродистые
5.49. Среди нижеперечисленных наилучшей обрабатываемостью резанием обладает сталь
1) 10сп

2) У10

3) А12
5.50. Металлургическое качество стали определяется
1) содержанием вредных примесей – марганца и кремния
2) содержанием вредных примесей – серы и фосфора

3) суммарным содержанием легирующих элементов
5.51. Для холодной штамповки целесообразно  использовать стали
1) низкоуглеродистые кипящие

2) низкоуглеродистые спокойные

3) среднеуглеродистые спокойные
5.52. Содержание углерода в цементуемых сталях составляет
1) менее 0,25%

2) более 0,8%

3) (0,3-0,5)%.
6. Цветные металлы и сплавы на их основе
6.1. Название сплавов меди с цинком
1) бронзы
2) латуни
3) мельхиоры
6.2. Медные сплавы, используемые для изготовления слесарного инструмента, не дающего искры 
1) морские латуни
2) бериллиевые бронзы
3) мельхиоры
6.3. Марка морской латуни
1) Л90
2) ЛО70-1
3) ЛЦ10
6.4. Марка литейной латуни
1) Л90
2) ЛО70-1
3) ЛЦ10
6.5. Марка однофазной двухкомпонентной латуни
1) Л90
2) ЛО70-1
3) Л60
6.6. Укажите марку деформируемого алюминиевого сплава, легированного цинком, магнием и медью 

1) Д16
2) В95
3) АЛ2
6.7. Назовите алюминиевые сплавы, которые обычно модифицируют 

1) дуралюмины
2) силумин
3) магналии
6.8. Термическая обработка, которой подвергают сплав Д16, – это
1) старение
2) закалка с последующим старением
3) отжиг
6.9. Упрочняют большинство магналиев
1) термообработкой
2) модифицированием
3) деформацией
6.10. Сплавы алюминия с ... называют силуминами 
1) медью
2) магнием
3) кремнием
6.11. Алюминиевые сплавы относятся к деформируемым термически не упрочняемым

1) дуралюмины
2) силумины
3) магналии
6.12. Алюминиевый деформируемый термически упрочняемый сплав
1) дуралюмин
2) силумин
3) магналий
6.13. Литейные алюминиевые сплавы
1) дуралюмины
2) силумины
3) магналии
6.14. Алюминиевые сплавы, широко используемые для изготовления корпусов малых надводных судов, – это
1) дуралюмины
2) силумины
3) термически не упрочняемые магналии
6.15. Марка литейной латуни
1) Л90
2) ЛЦ10
3) ЛС59-1
6.16. Марка деформируемой латуни
1) Л90
2) ЛЦ10
3) БрО10
6.17. Укажите двухфазную двухкомпонентную деформируемую латунь
1) Л96
2) ЛЦ32
3) Л60
6.18. Антифрикционный материал, применяемый для подшипников скольжения, работающих при давлениях и средних скоростях вращения
1) Б88
2) БрО10Ф1
3) ЛЦ16К4
6.19. Антифрикционный материал, имеет низкую прирабатываемость
1) Б88
2) БрС30
3) АЧС1
6.20. Антифрикционный материал, лучше всего отводящий тепло от узла трения
1) Б88
2) БрС30
3) АЧС1
6.21. Антифрикционный материал с мягкой основой и твердыми включениями
1) Б88
2) БрС30
3) АЧС1
6.22. Антифрикционный материал с твердой основой и мягкими включениями
1) Б88
2) БрС30
3) БН
6.23. Материалы, предназначены для изготовления подшипников (опор) скольжения
1) демпферные
2) антифрикционные
3) текстурированные
6.24. Толщина рабочего покрытия из баббита, применяемого для рабочих поверхностей опор скольжения
1) менее 1 мм
2) более 1 мм
3) более 10 мм
6.25. Количество цинка, содержащееся в однофазных латунях
1) более 39%
2) менее 39%
3) более 46%
6.26. Металл, способный поглощать газы при высоких температурах
1) алюминий
2) медь
3) титан
6.27. Металл, горящий в присутствии воды
1) алюминий
2) магний
3) медь
6.28. Сплавы металла, имеющие очень высокую химическую стойкость
1) алюминия
2) железа
3) титана
6.29. Сплавы металла, имеющие максимальную удельную прочность до температуры 300 °С
1) алюминия
2) железа
3) титана
6.30. Сплавы металла имеющие максимальную удельную прочность в интервале температур 300-600 °С
1) алюминия
2) железа
3) титана
6.31. Сплавы металла имеющие максимальную удельную прочность при температурах выше 600 °С
1) алюминия
2) железа
3) титана
6.32. Сплав марки Л80 – это
1) сплав меди с цинком, содержащий 80% меди
2) литейный алюминиевый сплав, содержащий 80% алюминия

3) сплав меди с цинком, содержащий 80% цинка

6.33. Характерным свойством меди является
1) высокая удельная прочность
2) высокая электропроводность

3) низкая плотность
6.34. При увеличении содержания примесей удельная электропроводность меди
1) повышается
2) уменьшается

3) уменьшается или увеличивается в зависимости от вида примесей
6.35. Сплав меди с оловом называется
1) латунью
2) баббитом

3) бронзой

6.36. Сплавом на основе меди является
1) Д16
2) МЛ5
3) Л80
6.37. Сплав марки Л59 – это
1) сплав меди с цинком, содержащий 59% меди
2) литейный алюминиевый сплав, содержащий 59% алюминия
3) сплав меди с цинком, содержащий 59% цинка
6.38. Алюминиевая бронза – это сплав на основе
1) меди, легированный  алюминием
2) алюминия, легированный медью
3) олова, легированный алюминием
6.39. Сплав марки БрА5– это
1) быстрорежущая сталь, содержащая 5% вольфрама
2) алюминиевый сплав, содержащий 5% бериллия
3) алюминиевая бронза, содержащая 5% алюминия
6.40. Cплав состава 60% Cu – 40% Zn маркируется
1) Л60
2) Л40
3) Бр40
6.41. Латунь – это
1) сплав меди с любыми элементами, кроме цинка
2) сплав меди с цинком
3) сплав меди с алюминием  

6.42. Чистая медь применяется в качестве материала
1) жаропрочного
2) антифрикционного
3) электротехнического
6.43. Сплавы системы Al-Mn являются
1) деформируемыми, не упрочняемыми термической обработкой
2) деформируемыми, упрочняемыми термической обработкой
3) литейными
6.44. Силуминами называются
1) деформируемые сплавы системы Al-Mg
2) литейные сплавы системы Al-Сu
3) литейные сплавы системы Al-Si
6.45. Для алюминия характерны
1) низкая теплопроводность, высокая твердость
2) низкая плотность, высокая электропроводность
3) низкая коррозионная стойкость, высокая прочность
6.46. Сплав АМг 6 является
1) литейным
2) деформируемым высокопрочным
3) деформируемым, не упрочняемым термической обработкой
6.47. Дуралюмины – это сплавы системы
1) Al-Mg
2) Al-Cu-Mg
3) Al-Cu-Ni-Fe
6.48. Дуралюмины можно упрочнить
1) закалкой и естественным старением
2) закалкой и высоким отпуском
3) дуралюмины не упрочняются термической обработкой
6.49. Сплав Д16 является
1) деформируемым алюминиевым сплавом, не упрочняемым термической обработкой
2) деформируемым алюминиевым сплавом, упрочняемым термической обработкой
3) литейным сплавом на основе меди
6.50. Сплавом на основе алюминия является
1) БрА5
2) МА1
3) Д16
6.51. Силумины – это
1) сплавы на основе меди, легированные кремнием
2) литейные сплавы на основе алюминия
3) сплавы на основе меди, легированные оловом
6.52. Структуру и свойства силуминов можно улучшить
1) модифицированием сплава
2) уменьшением содержания кремния
3) отжигом
6.53. Дуралюмины превосходят чистый алюминий по
1) электропроводности
2) прочности
3) коррозионной стойкости.
7. Полимеры, резины, керамика и изделия на их основе
7.1. Простыми пластмассами называют
1) полимеры без добавок
2) полимеры и наполнители
3) полимеры и стабилизаторы
7.2. В пластмассы для повышения механических свойств добавляют
1) стабилизаторы
2) наполнители
3) пластификаторы
7.3. В пластмассы для замедления старения добавляют
1) стабилизаторы
2) наполнители
3) пластификаторы
7.4. В пластмассы для уменьшения хрупкости добавляют
1) стабилизаторы
2) наполнители
3) пластификаторы
7.5. В пластмассы для сохранения структуры молекул добавляют
1) стабилизаторы
2) наполнители
3) пластификаторы
7.6. Отвердители добавляют в пластмассы
1) термопластичные
2) термореактивные
3) во все виды пластмасс
7.7. Назовите самый огнеопасный полимер и особенно пористые пластмассы на его основе
1) полиэтилен
2) полистирол
3) полиуретан
7.8. В полиэтилен для замедления старения добавляют
1) древесную муку
2) тальк
3) сажу
7.9. Вредное вещество, выделяемое при горении термопластов
1) H2SO4
2) HCl
3) HNO3
7.10. Термопласт взаимодействует с водой (поглощает влагу)
1) полиэтилен
2) полипропилен
3) полиамид
7.11. Пластмассы, имеющие более стабильные механические свойства
1) термопласты
2) термореактопласты
3) разницы нет
7.12. Назовите материал с максимальной удельной прочностью
1) сплавы титана
2) сплавы алюминия
3) термореактопласты со стеклянными волокнами
7.13. Основой полиамидного клея являются
1) термопласты
2) термореактопласты
3) термореактопласты с порошковыми наполнителями
7.14. Назовите клеи, обеспечивающие максимальную прочность при сдвиге
1) фенолформальдегидные
2) кремнийорганические
3) полиамидные
7.15. Назовите клеи, имеющие максимальную теплостойкость
1) фенолформальдегидные
2) кремнийорганические
3) полиамидные
7.16. Материал, идущий на изготовление подшипников, не требующих смазки
1) фторопласт-4
2) полиэтилен
3) фторопласт-3
7.17. Материал, широко применяемый для покрытия металлов
1) фторопласт-4
2) полиэтилен
3) фторопласт-3
7.18. Назовите марку синтетического изопренового каучука
1) НК
2) СКС-30
3) СКИ-3В
7.19. Резины, применяемые в качестве электроизоляционных резин
1) неполярные каучуки
2) полярных каучуков
3) наирит
7.20. Назовите маслобензостойкую резину
1) неполярные каучуки
2) полярных каучуков
3) наирит
7.21. Силикатный клей относится к группе
1) неорганические клеи
2) смоляные клеи
3) резиновые клеи
7.22. Резиновый клей, стойкий в морской воде
1) БФ-4
2) 88НП
3) ВК-15
7.23. Герметики, широко применяемые в судостроении
1) тиоколовые
2) анаэробные
3) полиуретановые
7.24. Корундовой называют керамику на основе
1) AI2O3
2) SiC
3) ZrO2
7.25. Карборундовой называют керамику на основе
1) AI2O3
2) SiC
3) ZrO2
7.26. Термостойкость строительного стекла
1) 100-170 °С
2) 800-1000 °С
3) 1200-1300 °С
7.27. Термостойкость кварцевого стекла
1) 100-170 °С
2) 800-1000 °С
3) 1200-1300 °С
7.28. Изменения, происходящие при «старении» клеящих материалов
1) упрочнение
2) охрупчивание
3) разупрочнение
7.29. Прочность клея больше в 10-100 раз в случае
1) при работе на сжатие
2) при работе на растяжение
3) схема нагружения значения не имеет
7.30. Изменения механических свойств при радиационном старении резин
1) увеличивается НВ
2) увеличивается δ
3) увеличивается ε
7.31. Долговечность резин при динамическом нагружении определяется
1) стойкостью концентрации напряжений
2) усталостной прочностью
3) восстанавливаемостью резины
7.32. Материал активно подвергается световому, озонному, тепловому, радиационному, вакуумному старению
1) керамика
2) резина
3) композиционные материалы
7.33. Термическая обработка вала, повышающая стойкость к схватыванию с сопряженной деталью, – это
1) нормализация
2) отжиг
3) закалка
7.34. Подберите материалы для червячной пары
1) червяк – сталь после упрочняющей термообработки; червячное колесо – БрО10
2) обе сопряженные детали из стали одной твердости
3) обе сопряженные детали из бронзы
7.35. Термическая обработка для деталей, работающих при циклических нагрузках
1) закалка, низкий отпуск
2) закалка, средний отпуск
3) закалка, высокий отпуск
7.36. Антифрикционный материал, рекомендуемый для работы в паре с неупрочненной (сырой) шейкой вала
1) баббит
2) бронза
3) ковкий чугун
7.37. Антифрикционный материал, рекомендуемый для работы в паре с закаленной шейкой вала
1) бронза
2) баббит
3) ковкий чугун
7.38. Термическая обработка шатунного болта, необходимая для придания необходимых эксплуатационных свойств
1) азотирование
2) закалка, высокий отпуск
3) закалка, средний отпуск
7.39. Максимальное сечение инструмента, изготовленного из стали У12
1) 10 мм
2) 30 мм
3) 50 мм
7.40. Закалочная среда, обеспечивающая максимальную скорость охлаждения
1) вода 20 °С
2) 5% NаCl в воде
3) минеральное масло
7.41. Термическая обработка, предшествующая закалке с нагревом Т.В.Ч. для деталей, работающих в тяжелых условиях нагружения
1) отжиг
2) улучшение
3) нормализация
7.42. Устранение остаточного аустенита в структуре высокоуглеродистой или легированной стали
1) увеличение скорости охлаждения
2) обработка стали холодом
3) устранить аустенит невозможно
7.43. Стали, имеющие более высокие прочностные свойства
1) кипящие
2) спокойные
3) полуспокойные
7.44. Вид отпуска для закаленной кулачной шайбы
1) низкий
2) средний
3) высокий
7.45. Конструкционная легированная сталь, подверженная старению
1) 60С2А
2) 38ХМЮА
3) 14ХГ2МТР
7.46. Изменение свойств при старении легированных конструкционных сталей
1) упрочняются
2) упрочняются, охрупчиваются
3) разупрочняются
7.47. Легирующие элементы, предотвращающие старение конструкционных сталей
1) Mn, Si, Ni
2) Cr, W, V
3) Al, Ti, Zr

7.48. Квалификационный параметр металлических сплавов по прочности
1) предел прочности
2) предел текучести
3) модуль упругости
7.49. Чугун с вермикулярным графиком целесообразно использовать для замены деталей из чугуна
1) серого
2) ковкого
3) высокопрочного
7.50. Материал водогрейных трубок вспомогательного котла
1) сталь 10
2) сталь 45
3) У7А
7.51. Материал выпускного клапана малооборотного судового дизеля
1) 40Х
2) 38ХМЮА
3) 40Х14Н14В2М
7.52. Материал пускового клапана судового дизеля
1) 40Х
2) 35
3) 40Х9С2
7.53. Материал поршневого пальца судового дизеля
1) 12ХНЗА
2) 35
3) 45ХН
7.54. Материал коленчатого вала судового дизеля
1) 15Х
2) 45
3) 60С2
7.55. Материал коленчатого вала судового дизеля
1) сталь 10
2) СЧ
3) ВЧ 100
7.56. Материал ротора судовой турбины
1) 14ХГ2МТР
2) 60С2А
3) 38ХНЗМФА
7.57. Материал рабочих лопаток судовой турбины
1) 12Х13
2) 40ХН
3) 40Х13
7.58. К термореактивным полимерам относится
1) фенолоформальдегид
2) поливинилхлорид
3) полиэтилен
7.59. Термопластичные полимеры имеют структуру
1) сетчатую
2) линейную
3) фибриллярную
7.60. Термореактивные полимеры имеют структуру
1) разветвленную
2) пространственную («сшитую»)
3) сферолитную
7.61. Термореактивными называют полимеры
1) необратимо затвердевающие в результате протекания химических реакций
2) получаемые полимеризацией мономеров, имеющих кратные связи
3) имеющие линейную структуру макромолекул
7.62. К термопластам относится
1) полипропилен
2) стеклотекстолит
3) гетинакс.
Тесты по технологии конструкционных материалов
1. Технологии производства стали и чугуна
1.1. Сплав железа с углеродом с содержанием последнего до 2,14%

1) техническое железо

2) сталь

3) чугун

1.2. Сплав железа с углеродом с содержанием последнего свыше 2,14%

1) техническое железо

2) сталь

3) чугун

1.3. Флюс в доменной печи

1) железная руда

2) известняк

3) SiO2
1.4. Компонент шихты для удаления из доменной печи тугоплавкой пустой породы и золы топлива

1) флюс

2) железная руда

3) марганцевая руда

1.5. Компонент шихты для получения в доменной печи шлака с необходимым химическим составом и физическими свойствами

1) руда

2) топливо

3) флюс

1.6. Исходные материалы для получения чугуна

1) руда, скрап, топливо

2) руда, топливо, флюс

3) скрап, топливо, флюс

1.7. Основной источник тепла в доменной печи

1) кокс

2) каменный уголь

3) природный газ

1.8. Кирпич для футеровки доменных печей

1) динасовый

2) шамотный

3) доломитовый

1.9. Компонент шихты для восстановления железа из окислов в доменной печи

1) топливо

2) флюс

3) марганцевая руда

1.10. Элемент-восстановитель кремния в доменной печи

1) CO и H2
2) твердый углерод

3) СО2
1.11. Элемент-восстановитель марганца в доменной печи

1) CO и H2
2) СО2
3) твердый углерод
1.12. Основная цель доменного процесса 
1) восстановление железа из окислов 
2) окисление железа

3) науглероживание железа

1.13.Схема восстановления железа в доменной печи

1) Fе2O3 (Fе3O4 ( FеO ( Fе
2) Fе ( FеO ( Fе3O4 ( Fе2O3
3) FеO ( Fе2O3 ( Fе3O4 ( Fе
1.14. Компонент шихты для косвенного восстановления железа в доменной печи

1) СО2
2) твердый углерод

3) CO и H2
1.15. Компонент шихты для прямого восстановления железа в доменной печи

1) CO и H2
2) СО2
3) твердый углерод
1.16. Основной продукт доменного производства

1) передельный чугун

2) литейный чугун

3) сталь

1.17. Агрегат для выплавки чугуна

1) мартеновская печь

2) доменная печь

3) кислородный конвертер

1.18. Окускование мелкого железорудного сырья путем спекания

1) окатывание

2) агломерация

3) обогащение

1.19. Превращения, протекающие в зоне горения при получении агломерата

1) частичное восстановление железа

2) окисление железа

3) обжиг шихты

1.20. Превращения, протекающие при получении окатышей

1) частичное восстановление железа

2) окисление железа

3) спекание шихты

1.21. Вредные примеси в железных рудах

1) сера и фосфор

2) кремний и марганец

3) оксиды железа

1.22. Превращения, протекающие при производстве агломерата

1) обжиг шихты

2) расплавление шихты

3) спекание шихты

1.23. Превращения, протекающие при производстве окатышей

1) обжиг шихты

2) расплавление шихты

3) спекание шихты

1.24. Рудный минерал агломерата

1) Fе2O3
2) Fе3O4
3) FеO
1.25. Рудный минерал окатышей

1) Fе2O3
2) Fе3O4
3) FеO
1.26. Компонент шлака, обеспечивающий удаление из чугуна вредной примеси серы

1) SiO2
2) CaO
3) FeO
1.27. Состав шихты при выплавке стали мартеновским основным скрап-процессом

1) 55-75% скрап, 45-25% чугун в чушках, 5-6% флюс

2) 60-75% расплавленный чугун, 40-25% скрап, до 15% железная руда

3) более 70% расплавленный чугун, 25-30% скрап

1.28. Источник тепла в мартеновской печи

1) природный газ или мазут

2) кокс

3) электрообогрев

1.29. Способ выплавки стали, при котором нельзя удалять серу и фосфор

1) кислородно-конвертерный

2) мартеновский основной скрап-процесс

3) кислый мартеновский скрап-процесс

1.30. Способ, при котором затруднена выплавка высоколегированных сталей

1) в электропечах

2) мартеновский

3) кислородно-конвертерный

1.31. Раскислители при получении спокойной стали

1) ферромарганец

2) ферромарганец и алюминий

3) ферромарганец, ферросилиций и Al

1.32. Вредные примеси в сталях

1) железо и углерод

2) кремний и марганец

3) сера и фосфор

1.33. Раскислители при получении полуспокойной стали

1) ферромарганец

2) ферромарганец и алюминий

3) ферромарганец, ферросилиций и Al

1.34. Раскислители при получении кипящей стали

1) ферромарганец

2) ферромарганец и алюминий

3) ферромарганец, ферросилиций и Al

1.35. Способ разливки стали, после которого слитки не надо прокатывать на крупных обжимных станах

1) верхний

2) сифонный (нижний)

3) непрерывный

1.36. Способ выплавки стали, обладающий наибольшей производительностью

1) мартеновский

2) кислородно-конвертерный

3) электросталеплавильный

1.37. Основной исходный материал для получения стали в кислородных конвертерах

1) передельный жидкий чугун

2) металлолом (скрап)

3) железная руда

1.38. Процесс, проводимый перед разливкой для уменьшения в стали содержания кислорода до допустимых норм

1) легирование

2) раскисление

3) продувка кислородом

1.39. Содержание углерода в сталях

1) до 0,8%

2) до 2%

3) более 2%

1.40. Содержание углерода в чугунах

1) до 2%

2) 0,006-0,025%

3) более 2%

1.41. Параметр, по которому оценивается качество стали

1) содержание углерода

2) механические свойства стали

3) содержание S и P
1.42. Способ выплавки высококачественных сталей

1) в электропечах

2) мартеновский

3) кислородно-конвертерный

1.43. Сталь с наибольшей чистотой по сере и фосфору

1) основная мартеновская

2) кислородно-конвертерная

3) кислая мартеновская

1.44. Сталь с наибольшей чистотой по неметаллическим оксидным включениям

1) кислая

2) кислородно-конвертерная

3) основная

1.45. Сталь, используемая для особо ответственных изделий

1) кислая

2) основная

3) кислородно-конвертерная

1.46. Флюс при выплавке стали в основной мартеновской печи

1) SiO2
2) MnO
3) известняк

1.47. Флюс при выплавке стали в кислой мартеновской печи

1) известняк 
2) MnO

3) SiO2
1.48. Кирпич для футеровки основной мартеновской печи

1) шамотный

2) магнезитовый

3) динасовый

1.49. Кирпич для футеровки кислых мартеновских печей

1) шамотный

2) магнезитовый

3) динасовый

1.50. Продолжительность плавки в кислородных конвертерах

1) 25-30 мин
2) 3-6 часов

3) 1,5-2 часа

1.51. Печи для выплавки наиболее качественных высоколегированных сталей (коррозионностойких, жаропрочных и др.)

1) индукционные

2) электродуговые

3) мартеновские

1.52. Вредное влияние, развивающееся из-за повышенного содержания серы в стали

1) горячеломкость (красноломкость)

2) хладноломкость

3) образуются флокены

1.53. Вредное влияние, развивающееся из-за повышенного содержания фосфора в стали

1) горячеломкость (красноломкость)

2) хладноломкость

3) образуются флокены
1.54. Вредное влияние, развивающееся из-за примеси водорода в стали

1) горячеломкость (красноломкость)

2) хладноломкость

3) образуются флокены

1.55. Влияние фосфора на литейные свойства чугуна

1) ухудшает

2) улучшает

3) не меняет.
2. Технологии литейного производства
2.1. Приспособление в литейной форме для компенсации усадки сплава при кристаллизации

1) выпор

2) прибыль

3) стержень

2.2. Литниковая система для получения мелких отливок небольшой высоты

1) верхняя

2) нижняя

3) ярусная

2.3. Литниковая система для получения средних и толстостенных отливок большой высоты

1) верхняя

2) нижняя

3) ярусная

2.4. Литниковая система для получения крупных отливок

1) верхняя

2) нижняя

3) ярусная

2.5. С увеличением содержания глины в формовочной смеси

1) повышается прочность и пластичность

2) увеличивается газопроницаемость и непригораемость

3) улучшается податливость и выбиваемость
2.6. Формовочная смесь при машинной формовке в разовые песчано-глинистые формы

1) облицовочная

2) единая

3) наполнительная

2.7. Зависимость между размерами сечений стояка, шлакоуловителя и питателей

1) Fст = Fшл = Fпит
2) Fст ( Fшл ( Fпит
3) Fст ( Fшл ( Fпит
2.8. Отливки, получаемые в сырых литейных формах 

1) мелкие и средние

2) крупные и толстостенные

3) любые

2.9. Компонент чугуна, повышенное содержание которого обеспечивает получение сложных фасонных отливок

1) сера

2) фосфор

3) углерод

2.10. Связующий материал при литье в оболочковые формы

1) глина

2) жидкое стекло

3) термореактивная смола
2.11. Способ литья, обеспечивающий высокую точность размеров и малую шероховатость поверхности

1) в разовую песчано-глинистую форму

2) центробежное

3) в кокиль

2.12. Недостаток литья в оболочковые формы

1) ограничение по массе и размерам детали

2) малая точность размеров

3) высокая шероховатость поверхности
2.13. Материал моделей при литье в оболочковые формы

1) дерево

2) металл

3) пластмасса

2.14. Свойство сплава для получения тонкостенных отливок

1) малая усадка

2) низкая температура плавления

3) хорошая жидкотекучесть

2.15. Величина, на которую линейные размеры модели больше размеров отливки

1) припуски на механическую обработку

2) формовочные уклоны

3) усадка металла

2.16. Приспособление для получения в отливках отверстий, пазов и выемок

1) стержень

2) модель

3) выпор

2.17. Приспособление для получения в литейной форме отпечатка полости, соответствующего внешней конфигурации отливки

1) стержень

2) модель

3) стержневой знак

2.18. Формовочная смесь при литье в оболочковые формы

1) песчано-глинистая

2) металлокерамическая

3) песчано-смоляная

2.19. Способ литья, обеспечивающий получение мелкозернистой структуры

1) в разовую песчано-глинистую форму

2) в кокиль

3) в оболочковую форму
2.20. Элементы модели, обеспечивающие извлечение ее из литейной формы без повреждения последней

1) формовочные уклоны

2) радиусы закруглений

3) стержневые знаки

2.21. Способ литья чугунных и стальных труб большого диаметра и большой длины

1) под давлением

2) в разовую песчано-глинистую форму

3) центробежный

2.22. Способ литья, приводящий к газоусадочной пористости отливок

1) в кокиль

2) в оболочковые формы

3) под давлением

2.23. Противопригарный материал формовочных смесей для чугунного литья

1) каменноугольная пыль

2) пылевидный кварц

3) глина

2.24. Основной связующий материал в формовочной смеси

1) жидкое стекло

2) глина

3) термореактивная смола

2.25. Усадка металла учитывается в размере 

1) готовой детали

2) отливки

3) модели

2.26. Способ литья, после которого отливки нельзя подвергать термической обработке

1) в разовую песчано-глинистую форму

2) под давлением

3) в кокиль

2.27. Усадка углеродистой стали

1) 1,8-2,2%

2) 0,8-1,2%

3) 2,8-3,0%
2.28. Цвет окраски моделей для чугунного литья

1) синий

2) жёлтый

3) красный

2.29. Основной материал металлических моделей

1) сталь

2) чугун

3) алюминиевые сплавы

2.30. Приспособления для изготовления литейных полуформ

1) опоки

2) стержневые ящики

3) специальные контейнеры

2.31 Цвет окраски моделей для цветного литья

1) синий

2) жёлтый

3) красный

2.32. Способность формовочной смеси обеспечивать сохранность формы (стержня) без разрушения при ее изготовлении и использовании

1) поверхностная прочность

2) прочность

3) податливость

2.33. Литейная усадка чугуна

1) 1,8-2,2%

2) 0,8-1,2%

3) 2,8-3,2%

2.34. Цвет окраски моделей для стального литья

1) синий

2) красный

3) жёлтый

2.35. Сопротивление формовочной смеси истирающему воздействию струи металла при его заливке

1) прочность

2) поверхностная прочность

3) термохимическая устойчивость
2.36. Основной исходный материал для формовочных и стержневых смесей

1) песок

2) каменноугольная пыль

3) жидкое стекло

2.37. Песок для изготовления мелких отливок

1) крупнозернистый

2) мелкозернистый

3) любой

2.38. Способность формовочной смеси воспринимать очертания модели (стержневого ящика) и сохранять полученную форму

1) пластичность

2) податливость

3) текучесть

2.39. Песок с наибольшей температурой плавления

1) кварцевый

2) цирконовый

3) хромит

2.40. Формовочная смесь для заполнения основного объема литейной формы

1) единая

2) облицовочная

3) наполнительная

2.41. Элемент литниковой системы, уменьшающий размывающее воздействие струи металла

1) литниковая чаша

2) шлакоуловитель

3) стояк

2.42. Способность формовочной смеси обтекать модели при формовке и заполнять полость стержневого ящика

1) пластичность

2) податливость

3) текучесть
2.43. Способность формовочной смеси сокращаться в объеме под действием усадки металла

1) податливость

2) пластичность

3) текучесть

2.44. Отливки, получаемые в сухих литейных формах

1) мелкие

2) средние

3) крупные и толстостенные

2.45. Недостаток литья в кокиль

1) малая производительность

2) крупнозернистая структура металла

3) трудоёмкость изготовления сложных по конфигурации и тонкостенных отливок

2.46. Способ литья, обладающий наибольшей производительностью

1) в кокиль

2) под давлением

3) в оболочковую форму

2.47. Способ литья для получения цилиндрических деталей типа втулок, труб, колец, подшипников скольжения

1) центробежный

2) в разовые формы

3) под давлением
2.48. Способ литья для получения отливок сложной конфигурации из любых сплавов, тонкостенных и минимальными припусками на обработку

1) в кокиль

2) по выплавляемым моделям

3) под давлением

2.49. Материал формовочных смесей для повышения податливости и газопроницаемости сухих форм для чугунных отливок

1) каменноугольная пыль

2) древесные опилки

3) пылевидный кварц
2.50. Дефект отливок при недостаточной податливости формовочной смеси

1) трещины

2) газовые пузыри

3) плёнки пригара

2.51. Материал моделей при литье по выплавляемым моделям

1) дерево

2) металл

3) парафин со стеарином

2.52. Припыл для предотвращения пригара и улучшения чистоты поверхности чугунных отливок

1) порошкообразный графит

2) кварцевый песок

3) огнеупорная глина.
3. Теория обработки металлов давлением
3.1. Операция уменьшения высоты заготовки при увеличении площади поперечного сечения

1) осадка

2) высадка

3) протяжка

3.2. Деформация осаживаемой заготовки не по всей высоте

1) осадка

2) высадка

3) протяжка

3.3. Операция удлинения заготовки или ее части за счет уменьшения площади поперечного сечения

1) осадка

2) протяжка

3) разгонка

3.4. Операция увеличения ширины части заготовки за счет уменьшения ее толщины

1) разгонка

2) протяжка

3) высадка
3.5. Минимальная температура, при которой в структуре деформированного металла зарождаются и растут новые зерна с недеформированной структурой

1) рекристаллизации

2) плавления

3) кристаллизации
3.6. Процесс образования и роста новых равноосных зерен из деформированных

1) возврат

2) полигонизация

3) кристаллизация

3.7. Упрочнеие металла в процессе холодной пластической деформации

1) рекристаллизация

2) наклеп

3) возврат

3.8. Деформация, проводимая при температуре выше температуры рекристаллизации

1) остаточная

2) холодная

3) горячая

3.9. Деформация, проводимая при температуре ниже температуры рекристаллизации

1) остаточная

2) холодная

3) горячая

3.10. Температура рекристаллизации чистых металлов

1) (0,3-0,4) Тпл
2) (0,6-0,7) Тпл
3) (0,1-0,2) Тпл
3.11. Температура рекристаллизации сплавов

1) (0,3-0,4) Тпл
2) (0,6-0,7) Тпл
3) (0,1-0,2) Тпл
3.12. Дефект поковок при нагреве заготовок до температуры близкой к температуре плавления

1) перегрев

2) пережог

3) волокнистая структура

3.13. Дефект поковок при нагреве заготовок до температуры выше оптимального интервала горячей обработки давлением

1) перегрев

2) пережог

3) волокнистая структура
3.14. Параметр, с увеличением которого пластичность металла увеличивается, а сопротивление деформации уменьшается

1) температура обработки

2) содержание углерода в стали

3) скорость деформации

3.15. Пластичность стали с увеличением температуры обработки

1) уменьшается

2) повышается

3) не изменяется

3.16. Пластичность стали с увеличением скорости деформации

1) повышается

2) уменьшается

3) не изменяется

3.17. Пластичность стали с увеличением содержания углерода и легирующих элементов

1) уменьшается

2) увеличивается

3) не изменяется

3.18. Способ прокатки для получения сортового проката

1) продольная

2) поперечная

3) поперечно-винтовая

3.19. Способ прокатки для получения листового проката

1) продольная

2) поперечная

3) поперечно-винтовая

3.20. Способ прокатки для получения специальных периодических профилей

1) продольная

2) поперечная

3) поперечно-винтовая
3.21. Способ прокатки для получения пустотелых трубных заготовок

1) продольная

2) поперечная

3) поперечно-винтовая

3.22. Способ обработки металлов давлением при получении проволоки

1) прессование

2) прокатка

3) волочение

3.23. Способ обработки металлов давлением при получении поковок массой до 250 тонн и более

1) прессование

2) штамповка

3) ковка
3.24. Элементы на пересекающихся поверхностях поковки для лучшего заполнения полости штампа металлом и предохранения его от поломки

1) допуски

2) радиусы закруглений

3) штамповочные уклоны

3.25. Элементы на боковых поверхностях поковки для облегчения извлечения ее из штампа

1) допуски

2) штамповочные уклоны

3) радиусы закруглений

3.26. Закон, используемый для определения размера исходной заготовки

1) наименьшего сопротивления

2) наименьшего периметра

3) постоянства объемов

3.27. Допустимые отклонения размеров поковки от номинальных

1) припуски

2) допуски

3) напуски

3.28. Закрытый штамп, у которого
1) имеется облойная канавка

2) разъем происходит по плоскости

3) нет облойной канавки

3.29. Элемент поковки для упрощения ее формы

1) припуск

2) допуск

3) напуск

3.30. Открытый штамп, у которого

1) имеется облойная канавка

2) нет облойной канавки

3) разъем происходит по сложной поверхности

3.31. Рабочий инструмент при прессовании

1) штамп

2) матрица

3) валки

3.32. Рабочий инструмент при прокатке

1) валки

2) штамп

3) матрица

3.33. Недостаток закрытых штампов

1) повышенный расход металла

2) необходимы расходы на обрезку облоя

3) необходимо точное соблюдение размеров заготовки

3.34 . Особенность обратного прессования

1) затрачивается большее усилие на деформацию

2) получается больший пресс-остаток

3) сохраняется структура литого металла

3.35. Особенность прямого прессования

1) затрачивается большее усилие на деформацию

2) затрачивается меньшее усилие на деформацию

3) получается меньший пресс-остаток

3.36. Размеры внутренних уклонов поковки

1) больше наружных

2) меньше наружных

3) равные наружным
3.37. Размеры внутренних радиусов закруглений поковки

1) больше наружных

2) меньше наружных

3) равные наружным

3.38. Твердость и прочность металла при наклепе

1) не изменяется

2) уменьшается

3) увеличивается

3.39. Пластичность и ударная вязкость при наклепе

1) не изменяется

2) увеличивается

3) уменьшается

3.40. Процесс выдавливания металла нагретой заготовки из замкнутой полости контейнера

1) прессование

2) штамповка

3) волочение

3.41. Способ производства для использования горячей объемной штамповки

1) единичное

2) серийное

3) любой

3.42. Сопротивление деформации с повышением содержания углерода и легирующих элементов в стали

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется.
4. Теория сварочного производства
4.1. Ацетилено-кислородное пламя для сварки латуней

1) окислительное

2) нормальное

3) науглероживающее

4.2. Ацетилено-кислородное пламя для сварки малоуглеродистых сталей

1) окислительное

2) восстановительное (нормальное)

3) науглероживающее

4.3. Ацетилено-кислородное пламя для сварки чугуна

1) окислительное

2) нормальное

3) науглероживающее

4.4. Цвет окраски ацетиленового баллона

1) красный

2) белый

3) голубой

4.5. Газ с наибольшей температурой при сгорании в среде кислорода

1) природный

2) ацетилен

3) водород
4.6. Давление кислорода перед инжекторной горелкой, МПа

1) 0,2-0,4

2) 0,5-1,0

3) 0,001-0,002

4.7. Пламя с соотношением объёмов кислорода и ацетилена менее 1

1) нормальное

2) окислительное

3) науглероживающее

4.8. Давление ацетилена перед инжекторной горелкой, МПа

1) 0,001-0,002

2) 0,5-1,0

3) 0,2-0,4

4.9. Сплавы, свариваемые окислительным пламенем

1) стали

2) чугуны

3) латуни

4.10. Сплавы, свариваемые нормальным пламенем

1) стали

2) чугуны

3) латуни

4.11. Цвет окраски кислородного баллона

1) белый

2) красный

3) голубой

4.12. Горючий газ, находящий наибольшее применение при газовой сварке, – это
1) кислород

2) пропан

3) ацетилен

4.13. Пламя с соотношением объемов кислорода и ацетилена равное 1-1,2

1) нормальное

2) окислительное

3) науглероживающее
4.14. Сплавы, свариваемые науглероживающим ацетилено-кислородным пламенем, – это
1) стали

2) чугуны

3) латуни

4.15. Давление кислорода в баллоне, МПа

1) 1,9

2) 15

3) 0,18

4.16. Температура пламени при сгорании ацетилена в среде кислорода, оС
1) более 3000

2) 2000-3000

3) менее 2000

4.17. Инжекторные горелки работают при 

1) большем давлении кислорода

2) большем давлении ацетилена

3) равном давлении кислорода и ацетилена

4.18. Пламя с соотношением объемов кислорода и ацетилена более 1,2

1) нормальное

2) окислительное

3) науглероживающее

4.19. Ацетилено-кислородное пламя для сварки цветных сплавов

1) нормальное

2) окислительное

3) науглероживающее

4.20. Давление ацетилена в баллоне, МПа

1) 1,9

2) 15

3) 0,18

4.21. Состояние ацетилена в баллоне

1) жидкий

2) газообразный

3) растворен в ацетоне

4.22. Безинжекторные горелки работают при
1) большем давлении кислорода

2) большем давлении ацетилена

3) равном давлении кислорода и ацетилена

4.23. Нормальное ацетилено-кислородное пламя при

1) соотношении объемов кислорода и ацетилена менее 1

2) 1-1,2

3) более 1,2

4.24. Окислительное ацетилено-кислородное пламя

1) при соотношении объемов кислорода и ацетилена менее 1

2) 1-1,2

3) более 1,2

4.25. Науглероживающее ацетилено-кислородное пламя при соотношении объемов кислорода и ацетилена

1) менее 1

2) 1-1,2

3) более 1,2

4.26. Давление, при котором ацетилен становится взрывоопасным

1) 0,18 МПа

2) 1,9 МПа

3) 15 МПа

4.27. Температура воспламенения ацетилена

1) 315 °С
2) 420 °С
3) 200 °С
4.28. Газ, по расходу которого оценивается мощность сварочного пламени

1) кислород

2) кислород и ацетилен

3) ацетилен

4.29. Водяная вместимость газовых баллонов, л

1) 10

2) 20

3) 40

4.30. Количество объемов ацетилена, растворяющихся в одном объеме ацетона
1) 23

2) 16

3) 1,9

4.31. Газ, получаемый при взаимодействии карбида кальция с водой, – это
1) кислород

2) ацетилен

3) пропан

4.32. Количество сменных наконечников в горелках средней мощности

1) 4

2) 7

3) 12

4.33. Зона пламени, используемая для газовой сварки, – это
1) ядро

2) восстановительная

3) факел

4.34. Горелки для сварки металлов больших толщин и в тяжелых условиях

1) инжекторные

2) безинжекторные

3) любые

4.35. Способ газовой сварки металла толщиной менее 5 мм

1) правый

2) левый

3) любой

4.36. Способ газовой сварки металла толщиной более 5 мм

1) правый

2) левый

3) любой

4.37. Параметр, по которому определяется номер наконечника горелки

1) марка свариваемого металла

2) вид пламени

3) мощность сварочного пламени

4.38. Диаметр присадочного прутка при правом способе газовой сварки, мм

1) d = S / 2
2) d = S / 2 + 1

3) d = S / 2 - 1

4.39. Зона ацетилено-кислородного пламени с наибольшей температурой

1) ядро

2) восстановительная

3) факел

4.40. Диаметр присадочного прутка при левом способе газовой сварки, мм

1) d = S / 2

2) d = S / 2 - 1
3) d = S / 2 + 1
4.41. Толщина металла при левом способе газовой сварки

1) менее 5 мм

2) более 5 мм

3) любая

4.42. Толщина металла при правом способе газовой сварки

1) менее 5 мм

2) более 5 мм

3) любая

4.43. Наиболее распространенное сварное соединение

1) стыковое

2) угловое

3) тавровое

4.44. Параметр, от которого зависит угол наклона сварочной горелки к свариваемой поверхности

1) вид (способ) сварки

2) толщина металла

3) скорость сварки

4.45. Приспособление для смешивания в требуемой пропорции кислорода и ацетилена

1) редуктор

2) горелка

3) вентиль

4.46. Сплавы, для сварки которых газовая сварка предпочтительна

1) тугоплавкие металлы

2) толстолистовая сталь
3) тонколистовая сталь

4.47. Параметр, по которому выбирается диаметр присадочного прутка

1) толщина металла

2) марка металла

3) свойства металла

4.48. Угол наклона горелки с увеличением толщины свариваемого металла

1) уменьшается

2) увеличивается

3) остается неизменным

4.49. Сплавы, для сварки которых газовая сварка не рекомендуется

1) тонколистовая сталь

2) медные и алюминиевые сплавы

3) толстолистовая сталь

4.50. Приспособление для понижения давления газа, поступающего из баллона

1) редуктор

2) горелка

3) вентиль

4.51. Параметр, по которому определяется мощность сварочного пламени

1) тип горелки

2) номер наконечника горелки

3) угол наклона горелки

4.52. Эквивалентное содержание углерода хорошо сваривающихся сталей

1) менее 0,25%

2) 0,25-0,35%

3) более 0,45%
4.53. Эквивалентное содержание углерода удовлетворительно сваривающихся сталей

1) менее 0,25%

2) 0,25-0,35%

3) 0,35-0,45%
4.54. Эквивалентное содержание углерода ограниченно сваривающихся сталей

1) 0,25-0,35%

2) 0,35-0,45%

3) более 0,45%

4.55. Эквивалентное содержание углерода плохо сваривающихся сталей

1) 0,25-0,35%

2) 0,35-0,45%

3) более 0,45%

4.56. Электрическая дуга прямой полярности

1) переменного тока

2) минус – электрод, плюс – изделие

3) минус – изделие, плюс – электрод

4.57. Электрическая дуга обратной полярности

1) переменного тока

2) минус – электрод, плюс – изделие

3) минус – изделие, плюс – электрод

4.58. Область электрической дуги с наибольшей температурой

1) анодная

2) столб дуги

3) катодная

4.59. Температура дуги ручной электродуговой сварки

1) 2000-4000 °С
2) 6000-8000 °С
3) 20000-30000 °С
4.60. Напряжение электрической дуги при сварке металлическими электродами

1) 20-30 В
2) 35-45 В
3) 50-60 В
4.61. Напряжение электрической дуги при сварке угольными или графитовыми электродами

1) 20-30 В
2) 30-35 В
3) 50-60 В
4.62. Напряжение зажигания дуги постоянного тока
1) 40-60 В
2) 60-70 В
3) 20-30 В
4.63. Напряжение зажигания дуги переменного тока

1) 70-80 В
2) 50-70 В
3) 20-30 В
4.64. Статическая вольт-амперная характеристика при токах менее 80 А
1) падающая

2) жёсткая

3) возрастающая

4.65. Статическая вольт-амперная характеристика дуги при токах от 80 до 800 А
1) падающая

2) жёсткая

3) возрастающая

4.66. Статическая вольт-амперная характеристика дуги при токах более 800 А
1) падающая

2) жёсткая

3) возрастающая

4.67. Критерий, по которому определяется напряжение электрической дуги с жесткой характеристикой

1) сила тока

2) диаметр электрода

3) длина дуги

4.68. Сплавы, свариваемые на постоянном токе обратной полярности

1) тонкие и легкоплавкие

2) толстые и тугоплавкие

3) любые

4.69. Стали, свариваемые на постоянном токе обратной полярности

1) малоуглеродистые

2) легированные и высокоуглеродистые

3) любые
4.70. Критерий, по которому выбирается диаметр электрода при сварке швов стыковых соединений

1) толщина листов

2) сила тока

3) катет шва

4.71. Критерий, по которому выбирается диаметр электрода при сварке швов угловых и тавровых соединений

1) толщина листов

2) сила тока

3) катет шва

4.72. Критерий, по которому выбирается сила сварочного тока при ручной электродуговой сварке

1) длина дуги

2) диаметр электрода

3) напряжение дуги

4.73. Качество сварного шва с увеличением длины дуги

1) ухудшается

2) улучшается

3) не изменяется

4.74. Источник питания сварочной дуги переменного тока

1) трансформатор

2) преобразователь

3) выпрямитель

4.75. Источник питания сварочной дуги с наибольшим КПД
1) трансформатор

2) преобразователь

3) выпрямитель
4.76. Источник питания сварочной дуги с наименьшим КПД
1) трансформатор

2) преобразователь

3) выпрямитель
4.77. Внешняя характеристика источника питания при ручной электродуговой сварке

1) жёсткая или возрастающая

2) пологопадающая

3) крутопадающая

4.78. Внешняя характеристика источника питания при полуавтоматической и автоматической сварке плавящимся электродом под слоем флюса

1) жёсткая или возрастающая

2) пологопадающая

3) крутопадающая

4.79. Внешняя характеристика источника питания при сварке на постоянном токе в атмосфере защитных газов

1) жёсткая или возрастающая

2) пологопадающая

3) крутопадающая

4.80. Напряжение холостого хода источника питания сварочной дуги

1) больше рабочего

2) равное рабочему

3) меньше рабочего

4.81. Предел ограничения напряжения холостого хода источника питания, рассчитанного на номинальный сварочный ток до 2000 А
1) 60 В
2) 80 В
3) 100 В
4.82. Ток короткого замыкания источника питания сварочной дуги

1) меньше рабочего

2) равный рабочему

3) больше рабочего

4.83. Критерий, по которому отличаются друг от друга сварочные проволоки марок Св-08, Св-08А, Св-08АА
1) содержание углерода

2) содержание вредных примесей S и Р
3) содержание легирующих элементов

4.84. Цифры в марке сварочной проволоки Св-12
1) содержание углерода в шве

2) диаметр проволоки

3) содержание углерода в проволоке

4.85. Присадочная проволока для сварки окислительным пламенем

1) Св-08, Св-08А, Св-08АА
2) Св-12ГС, Св-08Г2С, Св-08Г
3) Св-06Х14, Св-12Х13
4.86. Число 13 в марке сварочной проволоки Св-12х13

1) содержание углерода

2) содержание хрома

3) диаметр проволоки

4.87. Содержание углерода в сварочной проволоке марки Св-09Х18Н9
1) 0,9%

2) 0,09%

3) 9%

4.88. Стали, для которых при сварке применяется электродная проволока марок Св-08, Св-08А, Св-08ГА
1) малоуглеродистые и низколегированные

2) высокоуглеродистые

3) высоколегированные

4.89. Буква А в обозначении сварочной проволоки Св-08А
1) повышенная пластичность и ударная вязкость сварного шва

2) повышенное качество сварочной проволоки

3) гарантия химического состава

4.90. Содержание углерода в сварочной проволоке, предназначенной для сварки мало - и среднеуглеродистых, а также некоторых низколегированных сталей

1) до 0,12%

2) 0,2-1%

3) более 2%

4.91. Сварочная проволока для сварки низколегированных сталей

1) Св-08, Св-08А, Св-08АА
2) Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-12ГС
3) Св-12Х13, Св-06Х19Н9Т
4.92. Сварочная проволока для сварки специальных сталей и наплавки

1) Св-08, Св-08А, Св-08АА
2) Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-12ГС
3) Св-12Х13, Св-06Х19Н9Т
4.93. Содержание хрома в сварочной проволоке Св-12х13

1) 0,13%

2) 1,3%

3) 13%

4.94. Шлакообразующие вещества в составе электродных покрытий

1) титановая руда, рутил, марганцевая руда

2) целлюлоза, древесная мука, крахмал

3) K, Na, Ca

4.95. Газообразующие вещества в составе электродных покрытий

1) титановая руда, рутил, марганцевая руда

2) целлюлоза, древесная мука, крахмал

3) K, Na, Ca
4.96. Раскисляющие вещества в составе электродных покрытий

1) ферромарганец, ферросилиций, Al

2) K, Na, Ca 

3) жидкое стекло, желатин

4.97. Связующие вещества в составе электродных покрытий

1) K, Na, Ca

2) жидкое стекло, желатин

3) крахмал, мел, мрамор, гранит

4.98. Стабилизирующие вещества в составе электродных покрытий

1) мел, мрамор, гранит

2) жидкое стекло, желатин

3) K, Na, Ca

4.99. Маркировка электродов с кислым покрытием

1) А
2) Б
3) Р
4.100. Стали, для сварки которых не приемлемы электроды с кислым покрытием 
1) кипящие

2) полуспокойные

3) спокойные

4.101. Стали, для сварки которых используются электроды с кислым покрытием

1) среднеуглеродистые

2) легированные

3) малоуглеродистые

4.102. Электроды с кислым покрытием

1) ОММ-5, ЦМ-7, ЦМ-7С
2) ОЗС-3, ОЗС-4, ОЗС-6
3) УОНИ 13/45, СМ-11
4.103. Маркировка электродов с рутиловым покрытием

1) А
2) Б
3) Р
4.104. Покрытие электродов для сварки легированных сталей и специальных сплавов

1) кислое

2) основное

3) рутиловое

4.105. Покрытие электродов для сварки сталей больших толщин и ответственных конструкций

1) основное

2) кислое

3) рутиловое

4.106. Маркировка электродов с основным покрытием

1) А
2) Б
3) Р
4.107. Стали, для сварки которых применяются электроды с целлюлозным покрытием

1) средних толщин

2) малых толщин

3) больших толщин

4.108. Электроды с рутиловым покрытием

1) УОНИ 13/45, СМ-11
2) ОЗС-3, ОЗС-4, ОЗС-6
3) ОМА-2, ОЗЦ-1
4.109. Электроды с целлюлозным покрытием

1) УОНИ 13/45, СМ-11
2) ОЗС-3, ОЗС-4, ОЗС-6
3) ОМА-2, ОЗЦ-1
4.110. Покрытие электродов для сварки сталей малых толщин

1) кислое

2) основное

3) целлюлозное

4.111. Параметр, по которому определяется тип электрода

1) содержание углерода в стали

2) предел прочности стали

3) толщина свариваемого металла

4.112. Буква А в обозначении типа электрода Э42А
1) повышенное качество сварного шва

2) повышенное качество сварочной проволоки

3) повышенная пластичность и ударная вязкость сварного шва

4.113. Цифра в обозначении типа электрода Э150
1) предел прочности сварного шва

2) предел прочности электрода

3) длина электрода

4.114. Температура нагрева металла на участке неполного расплавления зоны термического влияния

1) 900-1000 °С
2) 1100-1500 °С
3) более 1500 °С
4.115. Температура нагрева металла на участке перегрева зоны термического влияния

1) 900-1000 °С

2) 1100-1500 °С

3) более 1500 °С

4.116. Температура нагрева металла на участке нормализации зоны термического влияния

1) 900-1000 °С

2) 1100-1500 °С

3) более 1500 °С

4.117. Температура нагрева металла на участке неполной перекристаллизации зоны термического

влияния

1) 500-730 °С
2) 730-900 °С
3) 900-1100 °С
4.118. Температура нагрева металла на участке рекристаллизации зоны термического влияния

1) 500-730 °С
2) 100-500 °С
3) 730-900 °С
4.119. Температура нагрева металла на участке синеломкости зоны термического влияния

1) 730-900 °С
2) 500-730 °С
3) 100-500 °С
4.120. Структура металла на участке перегрева зоны термического влияния

1) мелкозернистая

2) крупнозернистая

3) крупнозернистая с наличием мелких зерен

4.121. Участок зоны термического влияния, обладающий наибольшей хрупкостью и наименьшей пластичностью и ударной вязкостью

1) перегрева

2) нормализации

3) рекристаллизации

4.122. Участок зоны термического влияния, являющийся наиболее слабым местом в сварном соединении

1) рекристаллизации

2) нормализации

3) перегрева

4.123. Участок зоны термического влияния, характеризующийся наиболее мелкозернистой структурой

1) рекристаллизации

2) нормализации
3) перегрева

4.124. Участок зоны термического влияния, в котором металл сварного соединения обладает наибольшей прочностью

1) рекристаллизации

2) нормализации

3) перегрева

4.125. Стали, при сварке которых появляется участок рекристаллизации зоны термического влияния

1) холоднодеформированные

2) горячедеформированные

3) любые

4.126. Стали, при сварке которых появляется участок синеломкости зоны термического влияния

1) спокойные

2) полуспокойные

3) кипящие

4.127. Тип электрода для сварки стали, имеющей предел прочности равный 460 Мпа и испытывающей при работе ударные и знакопеременные нагрузки

1) Э-46
2) Э-46А
3) Э-50
4.128. Размер зоны термического влияния при ручной электродуговой сварке толсто покрытыми электродами

1) 2-3 мм

2) 5-6 мм

3) до 25 мм

4.129. Способ сварки, обеспечивающий наименьший размер зоны термического влияния

1) электродами с тонкими покрытиями

2) электродами с толстыми покрытиями

3) газовая

4.130. Способ сварки, при котором размер зоны термического влияния будет иметь наибольшую величину

1) ручная электродуговая

2) в среде защитных газов
3) газовая

4.131. Сварные соединения, обеспечивающие наименьшие собственные напряжения и деформации, а также высокую прочность при статических и динамических нагрузках

1) стыковые

2) угловые

3) тавровые

4.132. Сварное соединение при сварке резервуаров, фланцев, трубопроводов

1) стыковое

2) угловое

3) тавровое

4.133. Сварное соединение при сварке балок, колонн, стоек

1) стыковое

2) угловое

3) тавровое

4.134. Способ охлаждения чугунной детали после горячей сварки

1) в воде

2) на воздухе

3) вместе с печью или в горячем песке

4.135. Признак классификации электродов на типы 

1) состав покрытия

2) род тока

3) назначение и механические свойства металла шва
4.136. Недостаток стабилизирующих (тонких) покрытий электродов

1) не защищают расплавленный металл от О2 и N2 воздуха

2) повышенное разбрызгивание

3) пониженная устойчивость горения дуги

4.137. Защитные стекла при сварочном токе от 30 до 75 А
1) Э-3
2) Э-2
3) Э-1
4.138. Защитные стекла при сварочном токе от 75 до 200 А
1) Э-3
2) Э-2
3) Э-1
4.139. Защитные стекла при сварочном токе от 200 до 400 А
1) Э-4, Э-5
2) Э-3
3) Э-2
4.140. Защитные стекла при сварочном токе свыше 400 А
1) Э-4, Э-5
2) Э-3
3) Э-2
4.141. Цвет окраски баллонов с аргоном

1) белый

2) голубой

3) серый

4.142. Давление аргона в баллоне, МПа

1) 1,9

2) 7

3) 15

4.143. Марка аргона для сварки редких и активных металлов, а также ответственных деталей

1) А
2) Б
3) В
4.144. Марка аргона для сварки сплавов на основе алюминия и магния, а также сплавов, чувствительных к примесям газов, растворимых в металле

1) А
2) Б
3) В
4.145. Марка аргона для сварки нержавеющих, жаропрочных сталей, а также чистого алюминия

1) А
2) Б
3) В
4.146. Сварочный ток при сварке алюминиевых сплавов в среде аргона

1) переменный

2) постоянный обратной полярности

3) постоянный прямой полярности

4.147. Стали, для сварки которых в качестве защитного газа используется углекислый газ

1) малоуглеродистые и низколегированные

2) высокоуглеродистые

3) высоколегированные

4.148. Цвет окраски баллона с углекислым газом

1) белый

2) голубой

3) черный с надписью желтого цвета

4.149. Давление углекислого газа в баллоне, МПа

1) 1,9

2) 6-7

3) 15

4.150. Сварочная проволока при сварке в среде углекислого газа для компенсации окислительного воздействия О2
1) Св-08, Св-08А
2) Св-08Г2С, Св-12ГС
3) Св-06Х13, Св-08Х18Н9Т
4.151. Сварочный ток при сварке в среде углекислого газа

1) переменный

2) постоянный прямой полярности

3) постоянный обратной полярности

4.152. Металлы и сплавы, для сварки которых в качестве защитного газа можно использовать азот

1) медь и некоторые марки нержавеющих сталей

2) малоуглеродистые стали

3) среднеуглеродистые стали

4.153. Электроды для сварки в азоте

1) вольфрамовые
2) угольные или графитовые

3) стальные с обмазкой

4.154. Цвет окраски баллона с азотом

1) серый

2) голубой

3) черный с желтой кольцевой полосой

4.155. Давление азота в баллоне, МПа

1) 15

2) 6-7

3) 1,9

4.156. Сварочный ток при азотно-дуговой сварке

1) переменный

2) постоянный прямой полярности

3) постоянный обратной полярности

4.157. Флюсы для сварки малоуглеродистых сталей электродной проволокой Св-08, Св-08А
1) АН-8, АН-20
2) АНК-18, К-11
3) ОСЦ-45, АН-348
4.158. Лучшую свариваемость имеет сталь марки

1) 10
2) 50
3) У10
4.159. Толщина каждой из заготовок при точечной контактной сварке

1) не более 2-3 мм

2) до 35 мм

3) любая

4.160. Способ контактной сварки, обеспечивающий получение непрерывного прочно-плотного шва

1) стыковая

2) роликовая

3) точечная
4.161. Толщина каждой из заготовок при роликовой контактной сварке

1) не более 2-3 мм

2) до 35 мм

3) любая

4.162. Плотность тока с уменьшением сечения заготовок при контактной сварке

1) возрастает

2) уменьшается

3) не изменяется

4.163. Способ нагрева металла при контактной сварке

1) горение электрической дуги

2) горение ацетилена в струе кислорода

3) прохождение электрического тока через место контакта.
5. Теория обработки металлов резанием. Металлорежущие станки
5.1. Стружка при обработке вязких и пластичных материалов

1) сливная

2) скалывания

3) надлома

5.2. Стружка при обработке материалов средней твердости и некоторых сортов латуни

1) сливная

2) скалывания

3) надлома

5.3. Стружка при обработке хрупких материалов 

1) сливная

2) скалывания

3) надлома

5.4. Стружка при малых толщинах срезаемого слоя

1) сливная

2) скалывания

3) надлома

5.5. Стружка при больших толщинах срезаемого слоя

1) сливная

2) скалывания

3) надлома

5.6. Стружка при больших передних углах и скоростях резания

1) сливная

2) скалывания

3) надлома

5.7. Стружка при малых передних углах и скоростях резания

1) сливная

2) скалывания

3) надлома

5.8. Стружка, на образование которой затрачивается меньше работы

1) сливная

2) скалывания

3) надлома

5.9. Положительное влияние нароста 

1) уменьшается сила резания

2) уменьшается шероховатость обработанной поверхности

3) повышается точность обработки

5.10. Положительное влияние нароста

1) повышается точность обработки

2) нарост сам может резать металл

3) уменьшается волнистость обработанной поверхности

5.11. Положительное влияние нароста

1) уменьшается шероховатость обработанной поверхности

2) увеличивается точность обработки

3) уменьшается износ инструмента

5.12. Отрицательное влияние нароста

1) увеличивается шероховатость обработанной поверхности

2) уменьшается сила резания

3) увеличивается теплоотвод от режущего инструмента

5.13. Сила резания при образовании нароста на передней поверхности инструмента

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.14. Износ режущего инструмента по передней поверхности при образовании нароста

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.15. Теплоотвод от режущего инструмента при образовании нароста

1) улучшается

2) ухудшается

3) не изменяется

5.16. Шероховатость обработанной поверхности при образовании нароста

1) не изменяется

2) уменьшается

3) увеличивается

5.17. Волнистость обработанной поверхности при образовании нароста

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.18. Вибрация узлов станка и инструмента при образовании нароста

1) уменьшается

2) увеличивается

3) не изменяется

5.19. Качество обработанной поверхности при образовании нароста

1) не изменяется

2) ухудшается

3) улучшается

5.20. Способ обработки, при котором наростообразование положительное явление

1) черновая

2) чистовая

3) любая

5.21. Способ обработки, при котором наростообразование отрицательное явление

1) черновая

2) чистовая

3) любая

5.22. Наростообразование с повышением пластичности обрабатываемого материала

1) уменьшается

2) увеличивается

3) не изменяется

5.23. Скорость резания, при которой нарост не образуется

1) 10-12 м/мин

2) 18-30 м/мин

3) свыше 50-70 м/мин

5.24. Скорость резания, при которой наростообразование максимально

1) 10-12 м/мин

2) 18-30 м/мин

3) более 50 м/мин

5.25. Наростообразование с повышением подачи (толщины срезаемого слоя)

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.26. Наростообразование с повышением глубины резания

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.27. Наростообразование с увеличением угла резания

1) повышается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.28. Наростообразование при прерывистом резании

1) повышается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.29. Стойкость инструмента с повышением температуры резания

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.30. Температура в зоне резания при обработке лезвейным инструментом

1) 200-250 °С
2) 600-650 °С
3) 800-1000 °С
5.31. Износ инструмента с повышением температуры резания

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.32. Твердость и прочность инструмента с повышением температуры резания

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.33. Точность обработки с повышением температуры резания

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.34. Тепловыделение при скорости резания более 400 м/мин

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.35. Тепловыделение с повышением пластичности обрабатываемого материала

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.36. Тепловыделение при обработке хрупких материалов

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.37. Тепловыделение с повышением глубины резания

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.38. Тепловыделение с увеличением угла резания

1) повышается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.39. Тепловыделение с уменьшением углов в плане

1) уменьшается

2) увеличивается

3) не изменяется

5.40. Вид износа инструмента при повышенных температурах

1) термический

2) окислительный

3) адгезия

5.41. Вид износа инструмента при больших контактных давлениях и температурах

1) термический

2) абразивный

3) адгезия

5.42. Вид износа инструмента при обработке в условиях сухого трения

1) термический

2) абразивный

3) адгезия

5.43. Поверхность инструмента, по которой оценивается критерий износа

1) передняя

2) главная задняя

3) передняя и главная задняя

5.44. Период экономической стойкости резцов

1) 30-90 мин

2) 180-240 мин

3) 6-270 мин

5.45. Период экономической стойкости фрез

1) 30-90 мин

2) 180-240 мин

3) 6-270 мин

5.46. Период экономической стойкости сверел

1) 30-90 мин

2) 180-240 мин

3) 6-270 мин

5.47. Основной фактор, влияющий на стойкость инструмента

1) скорость резания

2) геометрия инструмента

3) материал инструмента

5.48. Эффективная мощность резания при использовании смазочно-охлаждающих веществ

1) увеличивается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.49. Шероховатость обработанной поверхности при использовании смазочно-охлаждающих веществ

1) уменьшается

2) увеличивается

3) не изменяется

5.50. Точность обработки при использовании смазочно-охлаждающих веществ

1) уменьшается

2) увеличивается

3) не изменяется

5.51. Смазочно-охлаждающие вещества при черновой обработке металлов резанием

1) масла

2) водные эмульсии

3) газы

5.52. Ингибитор коррозии в составе эмульсии

1) желатин

2) нитрит натрия

3) парафин, воск

5.53. Поверхностно-активные вещества в составе смазочно-охлаждающих жидкостей

1) парафин, воск, битум

2) желатин, декстрин

3) Р, S, Cl

5.54. Эмульгаторы в составе водной эмульсии
1) парафин, воск, битум

2) желатин, декстрин

3) P, S, Cl

5.55. Смазочно-охлаждающие вещества при чистовой обработке металлов резанием

1) масла

2) эмульсии

3) газы

5.56. Смазочно-охлаждающие вещества при обработке хрупких материалов резанием

1) масла

2) эмульсии

3) газы

5.57. Направление действия вертикальной составляющей силы резания

1) плоскость резания

2) перпендикулярно оси заготовки

3) вдоль оси заготовки

5.58. Направление действия радиальной составляющей силы резания

1) плоскость резания

2) перпендикулярно оси заготовки

3) вдоль оси заготовки

5.59. Направление действия осевой составляющей силы резания

1) плоскость резания

2) перпендикулярно оси заготовки

3) вдоль оси заготовки

5.60. Составляющая силы резания для определения крутящего момента на шпинделе станка

1) Pz
2) Py
3) Px
5.61. Составляющая силы резания для определения эффективной мощности резания

1) Pz
2) Py
3) Px
5.62. Составляющая силы резания для проведения динамического расчета механизмов коробки скоростей станка

1) Pz
2) Py
3) Px
5.63. Составляющая силы резания для определения упругого отжатия резца от заготовки

1) Pz
2) Py
3) Px
5.64. Составляющая силы резания для расчета механизмов подачи станка

1) Pz
2) Py
3) Px
5.65. Составляющие силы резания, по суммарной величине деформаций заготовки от которых рассчитывают ожидаемую точность размерной обработки заготовки и погрешность её геометрической формы

1) Pz, Py
2) Pz, Px
3) Ру, Рх
5.66. Составляющие силы резания, по суммарной величине изгибающего момента от которых рассчитывают стержень резца на прочность

1) Pz, Py
2) Pz, Px
3) Ру, Рх
5.67. Соотношение между составляющими силы резания при обработке стали резцами с углами γ = 15°, φ= 45°, λ = 0° без охлаждения
1) Pz Py Px = 1 : 0,45 : 0,35

2) Px Px Pz = 1 : 0,45 : 0,35

3) Py Py Pz = 1 : 0,45 : 0,35
5.68. Соотношение между составляющими силы резания Py : Pz : Px с увеличением износа резца

1) возрастает

2) уменьшается

3) не изменяется

5.69. Соотношение между составляющими силы резания Py : Pz с уменьшением главного угла в плане φ
1) возрастает

2) уменьшается

3) не изменяется
5.70. Соотношение между составляющими силы резания Px : Pz с увеличением подачи

1) возрастает

2) уменьшается

3) не изменяется

5.71. Последовательность выбора элементов режима резания

1) t, S, Утаб, Vр, nр, nф
2) t, Vр , nр
3) Утаб, Vр, nр, nф, S, t
5.72. Первая цифра в обозначении модели станка

1) группа станков

2) тип станка в группе

3) основная техническая характеристика станка

5.73. Вторая цифра в обозначении модели станка

1) группа станков

2) тип станка в группе

3) основная техническая характеристика станка

5.74. Третья или третья и четвертая цифры в обозначении модели станка

1) группа станков

2) тип станка в группе

3) основная техническая характеристика станка

5.75. Буква после первой или второй цифры в обозначении модели станка

1) модернизация

2) модификация

3) степень точности

5.76. Буква после последней цифры в обозначении модели станка

1) модернизация

2) модификация

3) отвлеченная характеристика

5.77. Цифра 1 в обозначении модели станка 1К62
1) токарный

2) фрезерный

3) сверлильный
5.78. Цифра 6 в обозначении модели станка 6Н81

1) токарный

2) фрезерный

3) сверлильный

5.79. Цифра 2 в обозначении модели станка 2А135

1) токарный

2) фрезерный

3) сверлильный

5.80. Цифра 2 в обозначении модели станка 1К62

1) высота центров

2) диаметр прутка, проходящего через шпиндель

3) условный номер стола

5.81. Цифра 1 в обозначении модели станка 6Н81

1) диаметр фрезы

2) условный размер стола

3) высота центров

5.82. Цифра 35 в обозначении модели станка 2А135

1) высота центров

2) условный номер стола

3) диаметр сверления

5.83. Способ закрепления заготовки на токарном станке при L / D < 4
1) в патроне

2) в центрах или в патроне, подпирая центром задней бабки

3) в центрах (или в патроне, подпирая центром задней бабки) и дополнительно поддерживают люнетом

5.84. Способ закрепления заготовки на токарном станке при 4 < L / D < 10
1) в патроне

2) в центрах или в патроне, подпирая центром задней бабки

3) в центрах (или в патроне, подпирая центром задней бабки) и дополнительно поддерживают люнетом

5.85. Способ закрепления заготовки на токарном станке при l / D > 10

1) в патроне

2) в центрах или в патроне, подпирая центром задней бабки

3) в центрах (или в патроне, подпирая центром задней бабки) и дополнительно поддерживают люнетом
5.86. Соотношение между длиной заготовки и её диаметром, при котором для закрепления заготовки на токарном станке используется люнет

1) L / D < 4
2) 4 < L / D < 10
3) L / D > 10
5.87. Резец для обработки длинных нежестких валов

1) проходной упорный

2) проходной отогнутый

3) прямой проходной
5.88. Главный угол в плане резца ф при обработке длинных нежестких валов

1) 10-20°

2) 40-45°

3) 89-90°
5.89. Операция обработки цилиндрических или конических углублений и фасок просверленных отверстий под головки болтов, винтов и заклепок
1) зенкование

2) зенкерование

3) развертывание

5.90. Процесс обработки цилиндрических и конических необработанных отверстий в деталях, полученных литьем, штамповкой, или предварительно просверленных с целью увеличения диаметра, улучшения качества, повышения точности

1) зенкование

2) зенкерование

3) развертывание

5.91. Обработка отверстий после сверления или расточки для придания им высокой точности и чистоты

1) зенкование

2) зенкерование

3) развертывание
5.92. Способ обработки наружных конических поверхностей с длиной образующей 25-30 мм

1) широким резцом

2) поворотом каретки верхнего суппорта

3) смещением центра задней бабки

5.93. Длина образующей конуса при обработке конусов поворотом каретки верхнего суппорта

1) 25-30 мм

2) 150-200 мм

3) любая

5.94. Преимущество способа обработки конусов поворотом каретки верхнего суппорта

1) ручная подача

2) небольшая длина обработки

3) оси центровых гнезд совпадают с осью станка

5.95. Преимущество способа обработки конусов поворотом каретки верхнего суппорта

1) любой угол конусности

2) ручная подача

3) небольшая длина обработки

5.96. Недостаток способа обработки конусов поворотом каретки верхнего суппорта

1) невозможность обработки внутренних конусов

2) ручная подача

3) несовпадение оси центровых гнезд с осью станка

5.97. Преимущество способа обработки конусов поворотом каретки верхнего суппорта

1) возможность обработки внутренних конусов

2) ручная подача

3) несовпадение оси центровых гнезд с осью станка

5.98. Недостаток способа обработки конусов поворотом каретки верхнего суппорта

1) ось центровых гнезд не совпадает с осью станка

2) небольшая длина обработки

3) невозможность обработки внутренних конусов
5.99. Способ обработки длинных наружных конусов с уклоном 8-10°

1) широким резцом

2) поворотом каретки верхнего суппорта

3) смещением центра задней бабки

5.100. Преимущество способа обработки конусов смещением центра задней бабки

1) механическая подача

2) любой угол конусности

3) возможность обработки внутренних конусов

5.101. Преимущество способа обработки конусов смещением центра задней бабки

1) большая длина обработки

2) любой угол конусности

3) возможность обработки внутренних конусов

5.102. Недостаток способа обработки конусов смещением центра задней бабки

1) малая длина обработки

2) ручная подача

3) несовпадение оси конуса с осью станка

5.103. Недостаток способа обработки конусов смещением центра задней бабки

1) невозможность обработки внутренних конусов

2) ручная подача

3) малая длина обработки

5.104. Недостаток способа обработки конусов смещением центра задней бабки

1) ручная подача

2) ограничение по углу конусности

3) малая длина обработки

5.105. Недостаток способа обработки конусов смещением центра задней бабки

1) ограничение по режиму обработки

2) ручная подача

3) малая длина обработки
5.106. Поверхность резца, по которой сходит стружка в процессе обработки

1) главная задняя

2) передняя

3) вспомогательная задняя

5.107. Поверхность резца, обращенная к поверхности резания заготовки

1) передняя

2) главная задняя

3) вспомогательная задняя

5.108. Поверхность резца, обращенная к обработанной поверхности заготовки

1) передняя

2) главная задняя

3) вспомогательная задняя

5.109. Плоскость, параллельная направлениям продольной и поперечной подач

1) основная

2) резания

3) главная секущая

5.110. Плоскость, проходящая через главную режущую кромку резца касательно к поверхности резания заготовки

1) основная

2) резания

3) главная секущая

5.111. Плоскость, перпендикулярная к проекции главной режущей кромки резца на основную плоскость

1) основная

2) резания

3) главная секущая

5.112. Угол между плоскостью, перпендикулярной к плоскости резания и передней поверхностью резца

1) главный передний

2) главный задний

3) резания
5.113. Угол между плоскостью резания и главной задней поверхностью резца

1) главный передний

2) главный задний

3) резания

5.114. Угол между передней и главной задней поверхностью резца

1) главный передний

2) резания

3) заострения

5.115. Угол между плоскостью резания и передней поверхностью резца

1) главный передний

2) резания

3) заострения

5.116. Угол между проекцией главной режущей кромки на основную плоскость и направлением подачи

1) главный в плане

2) вспомогательный в плане

3) при вершине

5.117. Угол между проекцией вспомогательной режущей кромки на основную плоскость и направлением обратном подаче

1) главный в плане

2) вспомогательный в плане

3) при вершине

5.118. Угол между проекциями главной и вспомогательной режущих кромок на основную плоскость

1) главный в плане

2) вспомогательный в плане

3) при вершине

5.119. Угол между главной режущей кромкой и плоскостью параллельной основной

1) главный передний

2) резания

3) наклона главной режущей кромки
5.120. Углы, измеряемые в главной секущей плоскости 

1) главные

2) в плане

3) наклона режущих кромок

5.121. Углы, измеряемые в основной плоскости

1) главные

2) в плане

3) наклона режущих кромок

5.122. Углы, измеряемые в плоскости резания

1) главные

2) в плане

3) наклона режущих кромок

5.123. Плоскость для измерения угла наклона главной режущей кромки

1) основная

2) резания

3) главная секущая

5.124. Плоскость для измерения главных углов резца

1) основная

2) резания

3) главная секущая

5.125. Плоскость для измерения углов в плане резца

1) основная

2) резания

3) главная секущая

5.126. Угол при вершине резца

1) ε = 90° - (φ + φ1)

2) ε = 180° - (φ + φ1)

3) ε = 180° - (φ - φ1)

5.127. Зависимость между величиной главных углов резца при положительном значении γ
1) α + δ + γ = 90°

2) α + β - γ = 90°

3) α + β + γ = 90°

5.128. Зависимость между величиной углов в плане резца

1) (φ + φ1) + ε = 180°

2) (φ + φ1) - ε = 180°

3) (φ - φ) + ε = 180°

5.129. Величина угла резания
1) α + β = δ
2) 90° + γ = δ
3) β + γ = δ
5.130. Угол, влияющий на направление схода стружки 

1) главный передний γ
2) главный в плане φ
3) наклона главной режущей кромки λ
5.131. Углы, влияющие на шероховатость обработанной поверхности

1) в плане φ и φ1
2) главные α и γ
3) главные β и δ
5.132. Факторы, влияющие на величину главного переднего угла

1) твердость и прочность обрабатываемого материала

2) скорость резания

3) материал резца

5.133. Угол, способствующий уменьшению трения между обрабатываемой поверхностью заготовки и главной задней поверхностью резца

1) главный передний γ
2) главный задний α
3) резания δ
5.134. Направление схода стружки при положительном угле наклона главной режущей кромки

1) в направлении подачи

2) по оси резца

3) в направлении обратном подаче

5.135. Направление схода стружки при отрицательном угле наклона главной режущей кромки

1) по подаче

2) по оси резца

3) против подачи
5.136. Направление схода стружки при x равном нулю
1) по подаче

2) по оси резца

3) против подачи

5.137. Шероховатость обработанной поверхности с уменьшением главного угла в плане

1) уменьшается

2) увеличивается

3) не изменяется

5.138. Шероховатость обработанной поверхности с уменьшением вспомогательного угла в плане

1) уменьшается

2) увеличивается

3) не изменяется

5.139. Величина главного переднего угла для обработки твердых и хрупких материалов

1) γ = + (10-25°)

2) γ = - (5-10°)

3) γ = + (40-45°)

5.140. Величина главного переднего угла для обработки мягких и вязких материалов

1) γ = + (10-25°)

2) γ = - (5-10°)

3) γ = + (40-45°)

5.141. Величина главного угла в плане отрезного резца

1) φ = 40-45°

2) φ = 90°

3) φ = 10-20°

5.142. Величина вспомогательного угла в плане отрезного резца
1) φ1 = 40-45°

2) φ1 = 1-2°

3) φ1 = 10-20°

5.143. Величина главного угла в плане проходного упорного резца

1) φ = 89-90°

2) φ = 40-45°

3) φ = 10-20°

5.144. Величина главного угла в плане проходного отогнутого резца

1) φ = 10-20°

2) φ = 89-90°

3) φ = 40-50°

5.145. Величина главного заднего угла

1) α = 0-2°

2) α = 6-12°

3) α = 40-45°

5.146. Величина угла наклона главной режущей кромки

1) λ = 0 – + 10°

2) λ = + 5 – - 5°

3) λ = - 10 – 0°

5.147. Материалы, при обработке которых следует назначать меньшие значения главного переднего угла

1) мягкие и вязкие

2) твердые и хрупкие

3) любые

5.148. Материалы, при обработке которых следует назначать большие значения главного переднего угла

1) мягкие и вязкие

2) твердые и хрупкие

3) любые

5.149. Стойкость резца с увеличением угла при вершине

1) уменьшается

2) повышается

3) не изменяется

5.150. Угол наклона главной режущей кромки если вершина резца является высшей точкой главной режущей кромки

1) отрицателен

2) положителен

3) равен нулю

5.151. Угол наклона главной режущей кромки при главной режущей кромке параллельной основной плоскости

1) отрицателен

2) положителен

3) равен нулю

5.152. Угол наклона главной режущей кромки если вершина резца является низшей точкой главной режущей кромки

1) отрицателен

2) положителен

3) равен нулю

5.153. Деформация срезаемого слоя с увеличением главного переднего угла

1) повышается

2) уменьшается

3) не изменяется

5.154. Сила резания с увеличением угла γ
1) уменьшается

2) повышается

3) не изменяется

5.155. Качество обработанной поверхности с увеличением главного переднего угла

1) ухудшается

2) улучшается

3) не изменяется

5.156. Резец для наружного обтачивания с подрезкой уступа под прямым углом к оси

1) проходной упорный

2) проходной отогнутый

3) проходной прямой

5.157. Главные углы резца

1) φ, φ1, ε
2) α, γ, β, δ
3) α, φ
5.158. Углы в плане резца

1) α, γ, β, δ

2) λ, α, β
3) φ, φ1, ε
5.159. Теплостойкость спеченных твердых сплавов

1) 600-650 °C
2) 800-1000 °C
3) 1100-1200 °C
5.160. Спеченные твердые сплавы для обработки хрупких материалов, пластмасс и др.

1) однокарбидные

2) двухкарбидные

3) трехкарбидные

5.161. Спеченные твердые сплавы для обработки вязких и пластичных материалов

1) однокарбидные

2) двухкарбидные

3) трехкарбидные

5.162. Спеченные твердые сплавы для обработки труднообрабатываемых материалов

1) однокарбидные

2) двухкарбидные

3) трехкарбидные

5.163. Цифра в марке сплава ВК8

1) содержание карбида вольфрама

2) содержание углерода

3) содержание кобальта

5.164. Содержание карбида вольфрама в сплаве ВК4
1) 4%

2) 0,4%

3) 96%

5.165. Цифра 5 в марке сплава Т5К10
1) содержание кобальта

2) содержание карбида вольфрама

3) содержание карбида титана

5.166. Цифра 6 в марке сплава Т15К6
1) содержание кобальта

2) содержание карбида титана

3) содержание карбида вольфрама

5.167. Содержание карбида вольфрама в сплаве Т30К4
1) 30%

2) 4%

3) 66%

5.168. Содержание кобальта в сплаве Т30К4
1) 30%

2) 4%

3) 66%

5.169. Цифра 7 в марке сплава ТТ7К12
1) содержание карбида вольфрама

2) содержание кобальта

3) суммарное содержание карбидов титана и тантала

5.170. Содержание карбида вольфрама в сплаве ТТ7К8
1) 85%

2) 7%

3) 8%

5.171. Содержание кобальта в сплаве ТТ7К8
1) 7%

2) 8%

3) 85%

5.172. Температура спекания твердых сплавов

1) 800-1000 °С
2) 1000-1200 °C
3) 1300-1500 °C
5.173. Содержание карбида титана в сплаве Т5К10
1) 5%

2) 10%

3) 0,5%

5.174. Упрощенное графическое изображение механизмов станка

1) кинематическая схема

2) кинематическая цепь

3) передача

5.175. Основной параметр передачи

1) частота вращения ведущего вала

2) передаточное отношение

3) частота вращения ведомого вала

5.176. Передаточное отношение кинематической цепи

1) iц = i1 + 12 + 13 + ... + in
2) iц = i1 / i2 / i3 / ... / in
3) iц = i1 • i2 • i3 • ... • in
5.177. Элемент, являющийся ведущим в червячной передаче, – это
1) червяк

2) червячное колесо

3) рейка
5.178. Элемент, являющийся ведомым в червячной передаче, – это
1) червяк

2) червячное колесо

3) рейка

5.179. Назначение червячной передачи 

1) резкое снижение частоты вращения

2) резкое увеличение частоты вращения

3) изменение направления вращения

5.180. Передача для преобразования вращательного движения в поступательное

1) червячная

2) зубчатая

3) реечная

5.181. Передача для преобразования вращательного движения в поступательное

1) червячная

2) зубчатая

3) винтовая

5.182. Передача для резкого снижения частоты вращения 

1) червячная

2) винтовая

3) реечная

5.183. Механизм станка для преобразования вращательного движения ходового винта или ходового вала в поступательное суппорта

1) перебор

2) фартук

3) гитара сменных колес
5.184. Механизм станка для резкого снижения частоты вращения шпинделя

1) фартук

2) трензель

3) перебор
5.185. Механизм станка для изменения направления вращения ведомого вала

1) трензель

2) фартук

3) перебор

5.186. Закон, по которому назначается ряд чисел оборотов в металлорежущих станках

1) арифметическая прогрессия

2) геометрическая прогрессия

3) произвольная последовательность

5.187. Отношение наибольшей частоты вращения шпинделя к наименьшей

1) знаменатель геометрического ряда

2) перепад скоростей

3) диапазон регулирования

5.188. Относительное изменение частоты вращения между двумя соседними частотами вращения, выраженное в %

1) перепад скоростей

2) диапазон регулирования

3) знаменатель геометрического ряда

5.189. Расстояние между обрабатываемой и обработанной поверхностями, измеренное по нормали к последней

1) подача

2) глубина резания

3) скорость резания

5.190. Путь перемещения главной режущей кромки инструмента относительно заготовки за ее один оборот

1) подача

2) глубина резания

3) скорость резания

5.191. Путь точки на поверхности резания относительно главной режущей кромки инструмента в направлении главного движения в единицу времени

1) подача

2) глубина резания

3) скорость резания

5.192. Глубина резания при черновой обработке
1) максимальная

2) минимальная

3) любая

5.193. Параметр, по которому определяется глубина резания при чистовой обработке

1) диаметр заготовки

2) требуемая степень точности и шероховатость поверхности

3) подача

5.194. Факторы, влияющие на величину подачи при черновом точении

1) шероховатость и точность обработанной поверхности

2) скорость резания и частота вращения

3) жесткость детали, размер заготовки, глубина резания

5.195. Фактор, влияющий на величину подачи при чистовой обработке

1) шероховатость поверхности

2) глубина резания

3) диаметр заготовки

5.196. Расстояние между обрабатываемой и обработанной поверхностями, измеренное по поверхности резания

1) глубина резания

2) ширина срезаемого слоя

3) толщина срезаемого слоя

5.197. Расстояние, измеренное по нормали к поверхности резания между двумя ее последовательными положениями за один оборот заготовки

1) глубина резания

2) ширина срезаемого слоя

3) толщина срезаемого слоя.
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	4.50

	3
	1
	2
	2
	3
	1
	3
	1
	2
	1

	4.51
	4.52
	4.53
	4.54
	4.55
	4.56
	4.57
	4.58
	4.59
	4.60

	2
	3
	1
	2
	1
	3
	2
	1
	2
	3

	4.61
	4.62
	4.63
	4.64
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	 Легированные стали и их маркировка

	5.1
	5.2
	5.3
	5.4
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	1
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	2

	5.11
	5.12
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	5.17
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	 Цветные металлы и сплавы на их основе
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для конкретного назначения
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