1. napíšte rozdiel medzi hrubým a surovým odliatkom : 
hruby – je uz opracovany od vtokovém sustavy a surovy ma este vtokovu sustavu
2. uveďte spôsob zhusťovania formovacích zmesí jednotlivých generácií: 
1.generacia: mechanicke zhustovanie – ubijanie, striasanim, lisovanim ( vysokotlake lisovanie), metanim, stlačeným vzduchom ( fukanim, vstrelovanim, prudom vzduchu), podtlakom, impulze ( narazím plynu, narazím vzduchu), dynamicke lisovanie, kombinovane sposoby zhustenia
2.generacia: chemicke vytvrzdovanie – teplé a studené procesy,  a 3.generacia : zhustovanie fyzikalnymi silami- je charakterizované fyzikálnymi väzbami medzi zrnami ostriva, klasické spojivo známe z metód 1 a 2. generácie tu neexistuje. 

 3. uveďte základné prvky vtokovej sústavy: vtokova jamka, vtokovy kanal, troskovy alebo rozvadzaci kanal, zářezy


4. vysvetlite, čo je to "apretúra" odliatku      čistenie
5. uveďte rozdelenie indukčných pecí bez železného jadra podľa frekvencie: 

a) "vysokofrekvenčné pece, pracujúce s frekvenciou 100 až 1 000 kHz
b) stredofrekvenčné pece, pracujúce s frekvenciou 0,5 až 100 k Hz

c) pece so sieťovou frekvenciou (50 Hz).


6. vysvetlite, čo znamená "regenerácia" formovacích zmesí- znovu obnovovanie technologických vlastnosti formovacich zmesi

7. aké poznáte technologické postupy čistenia povrchu odliatkov:

· za sucha- tlakovzdušne tryskače, tryskače s metacimi kolesami, omieľovanie- v bubnoch a vibračné

· vodný tryskač

· elektrochemicky efekt

· chemicky

8. gravitačné liatie z pohľadu technologického riešenia môže byť:

· Stacionárne liatie na vzduchu

· Odlievanie vo vákuu

· Odlievanie v pretlakovej atmosfére

· Sklopné liatie

· Plynulé (kontinuálne) odlievanie-
                             Plynulé odlievanie liatiny

           Plynulé  odlievanie ocele

           Plynulé odlievanie neželezných kovov 

                            Poloplynulé (polokontinuálne) odlievanie

9. metanie: Formovacia zmes sa vo forme zhusťuje metaním (vrhaním) pomocou pieskometov. Princíp zhusťovania formovacej zmesi je založený na zapĺňaní formovacieho rámu postupne určitým množstvom formovacej zmesi, ktorej sa udelí vysoká rýchlosť (25 až 50 m.s"1) a po dopade do formy sa zhustí svojou vlastnou kinetickou energiou.
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Potrebná rýchlosť je formovacej zmesi udelená lopatkou 3 metacieho kolesa 4 {obr. 27). Pri rotácii sa zmes pôsobením odstredivej sily posúva po lopatke a v mieste naznačenom na obrázku ju opustí a pohybuje sa smerom výslednice rýchlosťou v. Konštrukcia hlavy pieskometu je vole​ná tak, aby smer výslednej rýchlosti bol zvislý a formovacia zmes padala do formy kolmo na modelovú dosku. Na metacom kole​se je zvyčajne jedna lopatka vyvážená na opačnej strane protizá-važím. Lopatka metacieho kolesa je naplnená formovacou zmesou pomocou pásového dopravníka 4. Rýchlosť dopravníka vd musí byť taká, aby sa zmes posunula o šírku lopatky za 1 otáčku metacieho kole​sa. Vo forme sa jednotlivé vrhané objemy formovacej zmesi ukladajú vedľa seba tak, že formovač meta-cou hlavou pohybuje nad formou. Pieskomety poznáme stacionárne a pojazdné s ovládaním ručným, mechanickým alebo automatickým.
Obr. 27 Schéma činnosti pieskometu
1 - hriadeľ, 2 - obežné koleso, 3 — vrhacia lopatka, 4 -formovacia zmes, 5 — dopravný pás.
Zásadný rozdiel v zhusťovaní pri striasaní a metaní je v tom, že pri striasaní sa zhusťuje veľkou hmotou a malou rýchlosťou, pri metaní je to naopak, hmota metanej časti zmesi je malá, ale rýchlosť vysoká. Pretože sa pri metaní ukladajú vo forme jednotlivé časti zmesi, ktoré sa hneď zhustia, je zhustenie rovnomerné po celej výške rámu, čo je veľká prednosť pieskometu pred 
inými formovacími strojmi. Pieskomety sú veľmi výkonné, schopné spracovať za hodinu veľké objemy formovacej zmesi (4 + 6 m3 ). K ich plnému využitiu je teda potrebná dostatočná výkon​nosť prípravy formovacej zmesi a dokonale vyriešená doprava zmesi ako aj formovacích rámov. 
Pieskomety sa najlepšie uplatňujú pri malosériovej alebo kusovej výrobe foriem veľkých rozmerov.
Nevýhodou formovania pieskometom je, že priečky formovacích rámov zapríčiňujú nedosta​točne zhustené miesta - tiene a opotrebovanie modelov je oveľa väčšie ako pri ostatných spôsoboch formovania.
10. uveďte základné rozdelenie ocelí na odliatky (vyžaduje aj percentá):

1.
Nelegované - uhlíkové ocele obsahujú okrem uhlíka ešte určité množstvo sprievodných prv​
kov: 0,2-5-0,5 % Si; 0,5-5-0,9 %Mn; 0,05 % P; (S+P max.0,06 %)
· nízkouhlíkové s obsahom uhlíka menším ako 0,25 %;

· strednouhlíkové s obsahom uhlíka v rozpätí 0,25-K),6 %
· vysokouhlíkové, s obsahom uhlíka vyšším ako 0,6 %
2. Legované- zliatinové ocele obsahujú väčšie množstvo jedného alebo viac legujúcich prvkov,
ako sú uvedené hodnoty: 0,9 %Mn, 0,5 % Si, 0,5 % M, 0,3 % Cr, 0,2 % W, 0,2 % Co, 0,1 % Mo,
0,\%V,0,\%Ti,0,\%Al.
Podľa obsahu legujúcich prvkov delíme legované ocele na tri skupiny:
· nízkolegované, kde celkový obsah legujúcich prvkov je menší ako 5 %
· strednolegované s celkovým obsahom legujúcich prvkov 5-ť-IO %,
· vysokolegované, obsah legujúcich prvkov je vyšší ako 10 %.

11. Z coho sa sklada formovacia zmes: ostrivo, spojivo a prísady a pomocne formovacie latky

12. Z coho sa sklada vtokova sustava: vtokova jamka, vtokovy kanal, troskovy alebo rozvadzaci kanal, zarezy

13. Rozdelit spojiva podla povodu, co patri do organickych spojiv:
rozdelenie podľa pôvodu:
· anorganické,
· organické
Organické spojivá delíme do troch skupín:
· sacharidy
· oleje
· syntetické živice

14. Co je frakcia a zrnitost/ z coho pozostava granulometria/:

Frakcia je súhrn rôzne veľkých zŕn v rozmedzí dvoch kontrolných sít, zadržaných jemnejším sitom, ktoré ale prepadli cez hrubšie sito

Zrnitosť je charakteristická vlastnosť zrniva, vyjadrená kvantitatívnym rozložením prítomných zŕn podľa veľkosti, t. j. granulometrickým zložením zrniva. Určuje sa ako množstvo jednotli¬vých podielov (frakcií) užšieho zrnenia, vyjadrených v% hmotnosti. Robí sa preosievaním zrniva sústavou kontrolných sít - sitovým rozborom

15. Popisat rucne ubijanie: pouziva sa rucna ubijacka, Ručná ubíjačka má jeden koniec klinovitý  a používa sa na ubíjanie formovacej zmesi pri okrajoch formovacieho rámu, v úzkych medzerách medzi modelmi a pri stenách vysokých modelov. Druhý koniec ručnej ubíjačky je plochý a používa sa na ubíjanie plochých miest a vrchných vrstiev formovacej zmesi.

16. Co je to dezoxidacia / vysvětlit: znizovanie obsahu kyslika v tavenine. Princíp dezoxidácie spočíva v tom, že do taveniny alebo do trosky sa pridávajú látky (dezoxidovadlá), ktoré majú vyššiu afi​nitu ku kyslíku ako železo. Tieto látky postupne reagujú s kyslíkom nachádzajúcim sa v tavenine za tvorby oxidov, ktoré sčasti vyplávajú do trosky, alebo čiastočne však môžu zostať v tavenine a potom zhoršujú mechanické vlastnosti odliatku. K silným dezoxidovadlám patrí Al, Ti, Zr, k stredne silným možno zaradiť Si a k slabým Mn.

17. Co je silumin, mosadze, bronzy:

Siluminy - Zlatiny hlinika s kremikom (Al + Si)

Mosadze – zliatiny  medi a zinku ( Cu + Zn ), (Cu + Zn + ine kovy = speciálne mosadze)

Bronzy – Zlatiny Cu + cin (cinove bronzy), 
                             Cu + olovo (olovene bronzy)

                             Cu + hlinik (hlinikove bronzy)

                             Cu + kremik (kremikove bronzy)

18. Rozdelit pece podla frekvencie
· " vysokofrekvenčné pece, pracujúce s frekvenciou 100 až 1 000 kHz
· stredofrekvenčné pece, pracujúce s frekvenciou 0,5 až 100 k Hz

· pece so sieťovou frekvenciou (50 Hz).

19. Sposoby atmosferickeho odlievania podla technologie
20. Chemicke procesy v peci: 

21. z čoho sa sklada formovacia zmes: ostrivo, spojivo a prísady a pomocne formovacie latky

22.  ake pozname gravitacne liatie:
· Stacionárne liatie na vzduchu

· Odlievanie vo vákuu

· Odlievanie v pretlakovej atmosfére

· Sklopné liatie

· Plynulé (kontinuálne) odlievanie- Plynulé odlievanie liatiny

                                               Plynulé  odlievanie ocele

                                               Plynulé odlievanie neželezných kovov 

                                               Poloplynulé (polokontinuálne) odlievanie 

23. rozdelenie spojiv podla povodu : anorganicke a organicke

24. popis rucne ubijanie: pouziva sa rucna ubijacka, Ručná ubíjačka má jeden koniec klinovitý  a používa sa na ubíjanie formovacej zmesi pri okrajoch formovacieho rámu, v úzkych medzerách medzi modelmi a pri stenách vysokých modelov. Druhý koniec ručnej ubíjačky je plochý a používa sa na ubíjanie plochých miest a vrchných vrstiev formovacej zmesi.
>> - reakcie Si, Mn, Cr v oblukovej peci = oxidacie sprievodnych prvkov 
                                           [Si] + 2(FeO) = [SiO2] + 2[Fe]
                                    (SiO2) + 2{FeO) = (FeO)2SiO2
[Mn] + (FeO) = [Fe] + (MnO)
2[Cr] + 3(FeO) = (Cr2O3) + 3[Fe]
[C] + (FeO) = [Fe] + {CO}

25. mosadze, ciny
Mosadze – zliatiny  medi a zinku ( Cu + Zn ), (Cu + Zn + ine kovy = speciálne mosadze)

 Dam ti tu cinove bronzy, pretoze sa mi nezda ze budete mat nieco osobitne o cinoch
        Cínové bronzy - sú zliatiny medi s cínom, prípadne s ďalšími prísadami - zinkom, olovom, fosfo¬rom, príp. niklom. Obsah cínu sa pohybuje od 0,15 do 20 %. So stúpajúcim obsahom Sn stúpa pevnosť a tvrdosť cínového bronzu, ale klesá ťažnosť. Maximálna teplota likviduje 1083 °C. So stúpajúcim obsahom cínu teplota likvidu rýchlo klesá a pri obsahu cínu 20 % je 900 °C. Interval tuhnutia je široký -pri obsahu cínu 10 % až 150 °C. Cínové bronzy majú preto horšiu zabieha-vosť, sklon k objemovému tuhnutiu a tvorbe mikroriedin, a k výraznému dendritickému odmiešavaniu. Fosfor sa v cínových bronzoch používa ako dezoxidačná prísada. Do obsahu 0,02 % zlepšuje zabiehavosť, mechanické vlastnosti a trecie vlastnosti.


26. co je to zrnitost a frakcia:

Frakcia je súhrn rôzne veľkých zŕn v rozmedzí dvoch kontrolných sít, zadržaných jemnejším sitom, ktoré ale prepadli cez hrubšie sito

Zrnitosť je charakteristická vlastnosť zrniva, vyjadrená kvantitatívnym rozložením prítomných zŕn podľa veľkosti, t. j. granulometrickým zložením zrniva. Určuje sa ako množstvo jednotli¬vých podielov (frakcií) užšieho zrnenia, vyjadrených v% hmotnosti. Robí sa preosievaním zrniva sústavou kontrolných sít - sitovým rozborom


27. rozdelenie oblukovych peci bez zelezneho jadra podla frekvencie
· vysokofrekvenčné pece, pracujúce s frekvenciou 100 až 1 000 kHz
· stredofrekvenčné pece, pracujúce s frekvenciou 0,5 až 100 k Hz

· pece so sieťovou frekvenciou (50 Hz).

28. z coho sa sklada vtokova sustava: vtokova jamka, vtokovy kanal, troskovy alebo rozvadzaci kanal, zarezy

29. co je to deoxidacia ocele - znizovanie obsahu kyslika v tavenine. Princíp dezoxidácie spočíva v tom, že do taveniny alebo do trosky sa pridávajú látky (dezoxidovadlá), ktoré majú vyššiu afi¬nitu ku kyslíku ako železo. Tieto látky postupne reagujú s kyslíkom nachádzajúcim sa v tavenine za tvorby oxidov, ktoré sčasti vyplávajú do trosky, alebo čiastočne však môžu zostať v tavenine a potom zhoršujú mechanické vlastnosti odliatku. K silným dezoxidovadlám patrí Al, Ti, Zr, k stredne silným možno zaradiť Si a k slabým Mn.
