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Перелік питань

з вибіркової навчальної дисципліни «Технологічні методи виробництва заготовок деталей машин»
(назва навчальної дисципліни)

освітнього рівня «бакалавр»

спеціальностей 133 «Галузеве машинобудування»
освітньо-професійна програма «Галузеве машинобудування» та  131 «Прикладна механіка» освітньо-професійна програма «Прикладна механіка»,
факультет комп’ютерно-інтегрованих технологій, мехатроніки та робототехніки
кафедра галузевого машинобудування
	№ з/п
	Зміст питання

	1.
	Правильно вибрати заготовку – це значить

	2.
	Доцільність та економічна ефективність того або іншого виду заготовок залежать від багатьох факторів і в першу чергу від

	3.
	Основними методами виготовлення заготовок в машинобудуванні є

	4.
	Чи можна використовувати поэднання рызних ТП отримання заготовки в залежності від можливостей підприємства

	5.
	Вибір технологічного процесу (ТП) виготовлення заготовки і методу та способу її формоутворення визначається наступними факторами

	6.
	Одним із основних показників, що характеризує економічність вибраного методу отримання заготовок, є коефіцієнт

	7.
	Корпуси двигунів і передавальних механізмів, станини, коробки і циліндри), незалежно від типу виробництва доцільно виготовляти

	8.
	Корпусні коробчасті деталі відкритого типу, на яких монтують робочі механізми і двигуни (рами, корпуси) малосерійному та одиничному виробництві доцільно виготовляти

	9.
	Зубчасті колеса, маховики, блоки, ступиці, корпуси і кришки підшипників, трійники, важелі доцільно виготовляти

	10.
	Балки, кронштейни, плити в серійному та одиничному 

виробництві доцільно виготовляти

	11.
	При наявності декількох способів виготовлення вибір виконують виходячи з умов забезпечення

	12.
	Зварювання як самостійний процес формоутворення заготовок можна розглядати тільки умовно тому, що

	13.
	На даному рисунку показно
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	14.
	На даному рисунку показно
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	15.
	На даному рисунку показно
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	16.
	На даному рисунку показно
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	17.
	Найбільш поширеним методом виготовлення заготовок в машинобудуванні є формоутворення їх конструкцій за допомогою

	18.
	Заготовки, що отриманні методами лиття називають

	19.
	Заготовки, що отриманні методами пластичної деформації металів називають

	20.
	Відливки класифікують за

	21.
	За складністю геометричної форми  відливки поділяються на

	22.
	Деталі на рисунку нижче відносяться до наступної групи складності
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	25.
	Деталі на рисунку нижче відносяться до наступної групи складності
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	26.
	Деталі на рисунку нижче відносяться до наступної групи складності
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	29.
	Деталі на рисунку нижче відносяться до наступної групи складності
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	30.
	Деталі на рисунку нижче відносяться до наступної групи складності
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	31.
	За нормами точності розмірів фасонні відливки характеризуються

	32.
	До основних способів формоутворення заготовок литтям відносяться

	34.
	Під технологічними властивостями сплаву з точи зору вибору ТП виготовлення відливки розуміють

	35.
	У машинобудуванні та інших галузях виробництва  чавунні відливки складають

	36.
	Область застосування чавуну продовжує розширюватися внаслідок

	39.
	При термічній обробці чавунів застосовують відпалювання для

	40.
	При термічній обробці чавунів застосовують нормалізацію і загартування для

	41.
	Високоміцний чавун з кулястим графітом використовується для виготовлення

	42.
	Білий чавун використовується для виготовлення

	43.
	Корозійностійкі та жароміцні чавуни використовується для виготовлення

	44.
	Жаростійкі чавуни використовується для виготовлення

	47.
	Мідні ливарні сплави ділять на

	48.
	Бронзи подяляються на

	49.
	Рекомендується наступне розташування полів допусків розмірів та форми і розташування (для відливок)

	50.
	При не вказаних допусках на форму і розташування оброблюваної поверхні відливки їх сумарне значення приймається рівним

	51.
	На вертикальних стінках моделі потрібно виконувати нахили, що направлені в напрямку площини рознімання форми для

	52.
	Спряження стінок у відливках здійснюється за допомогою

	53.
	Обробка тиском заснована на

	54.
	Процес зміни форми та розмірів металу під дією тиску називається

	55.
	Практично всі способи обробки металів тиском

	56.
	Формоутворення заготовок тиском складається з ТП

	57.
	Продукцією металургійного виробництва є

	58.
	Формоутворення заготовок тиском має такі переваги

	59.
	Залежно від температури, при якій виконується процес, розрізняють

	60.
	У процесі обробки металів тиском 

	61.
	Холодне деформування проходить за таких температурних умов, коли в матеріалі відбувається тільки процес

	62.
	Гаряче деформування проходить за таких температурних умов, коли в матеріалі одночасно відбувається

	65.
	Температурний інтервал гарячої обробки металів тиском для сталей знаходиться в межах

	67.
	Температурний інтервал гарячої обробки металів тиском для алюмінієвих сплавів знаходиться в межах

	68.
	Температурний інтервал гарячої обробки металів тиском для мідних сплавів знаходиться в межах

	69.
	Температурний інтервал обробки тиском залежить від

	70.
	Максимальна допустима температура нагріву сталі для гарячої обробки тиском як правило

	71.
	Перевищення максимально допустимої температури нагріву та тривала витримка при ній заготовки приводить до

	72.
	Перепалена сталь характеризується

	73.
	Перепалена сталь

	74.
	У ковальських цехах застосовують такі види нагріву заготовок

	75.
	У ковальських цехах застосовують такі види нагріву заготовок

	76.
	Основними видами електричного нагріву є

	77.
	На даному рисунку показано
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	78.
	На даному рисунку показано
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	79.
	Залежно від марки матеріалу, розмірів і мас заготовок використовують такі способи їх охолодження

	80.
	Залежно від основного технологічного обладнання та оснащення, що використовується в машинобудуванні, розрізняють такі основні способи обробки матеріалів тиском

	81.
	На даному рисунку показано
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	82.
	На даному рисунку показано
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	83.
	Листове штампування призначене для отримання виробів з

	84.
	В залежності від типу обладнання, що використовується, розрізняють об'ємне штампування на

	85.
	В залежності від призначення, габаритних розмірів і умов експлуатації для отримання поковок використовуються такі матеріали

	86.
	Готову деталь на кресленні поковки показують

	87.
	Групи сталевих поковок за видами випробувань поділяються на

	88.
	До IV групи поковок належать поковки

	89.
	Зварювання матеріалів полягає у з'єднанні окремих частин конструкції заготовки за рахунок

	90.
	Виготовлення заготовок зварюванням є ефективним способом формоутворення  для всіх типів виробництва від одиничного до масового в таких випадках

	93.
	Добре зварюються вуглецеві конструкційні сталі, що мають у своєму складі до

	94.
	На даному рисунку показано
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	95.
	Леговані сталі рекомендується зварювати

	96.
	Сталі з вмістом вуглецю понад 0,35% для достатньої зварюваності потребують

	97.
	До недоліків зварних заготовок можна віднести наявність у них

	98.
	У машинобудуванні застосовують такі види прокату

	99.
	Прокатані зубчасті профілі з порівнянні з фрезерованими мають

	100.
	За видом енергії, що використовується для забезпечення процесу зварювання, останнє поділяється на

	101.
	При виготовленні деталей із каліброваного прокату можлива механічна обробка

	102.
	Перед розрізуванням гарячекатаного та каліброваного прокату або безпосередньо перед його механічною обробкою прокат рекомендується

	103.
	Виправляння (правка) прокату

	104.
	В умовах сучасного машинобудівного виробництва розрізування прокату на штучні заготовки виконують за допомогою

	105.
	Вибір способу розрізування прокату залежить від


