БАНК

ТЕСТОВЫХ ЗАДАНИЙ 

 «Материаловедение» 
(раздел: материаловедение в ортопедической стоматологии)
1. НАУКА, ИЗУЧАЮЩАЯ СТРОЕНИЕ И СВОЙСТВА МАТЕРИАЛОВ НАЗЫВАЕТСЯ
1) ортопедической стоматологией;

2) материаловедением;

3) металловедение;

4) пропедевтической стоматологией;

5) гистологией.

2. У МАТЕРИАЛОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ В СТОМАТОЛОГИИ, ВЫДЕЛЯЮТ СВОЙСТВА
1) технологические;

2) физико - механические;

3) химические;

4) технологические, физико – механические, химические;
5) духовные.
3. ТЕКУЧЕСТЬЮ НАЗЫВАЮТ
1) способность материала заполнять форму;
2) способность материала при постепенном увеличении давления уступать действию сдвигающих сил и течь подобно вязким жидкостям;
3) изменение размеров и формы тела под действием приложенных к нему сил;
4) способность материала восстанавливать свою форму после прекращения действия внешних сил;

5) способность материала нагреваться.

4. ПРИКЛАДНОЙ РАЗДЕЛ НАУКИ, НАПРАВЛЕННЫЙ НА СОЗДАНИЕ НОВЫХ И СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ МНОГОЧИСЛЕННЫХ ИЗВЕСТНЫХ МАТЕРИАЛОВ, ИЗУЧЕНИЕ ИХ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ И КЛИНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ, ИМЕЮЩИХ ОТНОШЕНИЕ К СТОМАТОЛОГИЧЕСКОЙ ПРАКТИКЕ, НАЗЫВАЮТ
1) ортопедической стоматологией;

2) стоматологическим материаловедением;

3) металловедение;

4) философией;

5) пропедевтической стоматологией.
5. СВОЙСТВО ТЕЛА ПРОТИВОСТОЯТЬ ПЛАСТИЧЕСКОЙ ДЕФОРМАЦИИ ПРИ ПРОНИКНОВЕНИИ В НЕГО ДРУГОГО ТВЕРДОГО ТЕЛА НАЗЫВАЮТ
1) твердостью;
2) пластичностью;

3) вязкостью;
4) текучестью;

5) прочностью.
6. ДЕФОРМАЦИЯ МОЖЕТ БЫТЬ
1) силовой;
2) эластической;

3) упругой;
4) силовой, эластической, упругой;
5) прямой.
7. НАУКА, ИЗУЧАЮЩАЯ СТРОЕНИЕ И СВОЙСТВА МАТЕРИАЛОВ НАЗЫВАЕТСЯ
1) ортопедической стоматологией;

2) материаловедением;

3) металловедение;

4) пропедевтической стоматологией;

5) гистологией.

8. ПЛАСТИЧНОСТЬЮ НАЗЫВАЮТ
1) способность материала заполнять форму;
2) способность материала противостоять деформации;

3) изменение размеров и формы тела под действием приложенных к нему сил;
4) способность материала восстанавливать свою форму после прекращения действия внешних сил;

5) способность материала восстанавливать свою форму после испарения.
9. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ИНДИВИДУАЛЬНЫХ ЛОЖЕК ПРИМЕНЯЮТ ПЛАСТМАССУ НА ОСНОВЕ АКРИЛАТОВ
1) «Редонт-01»;
2) «Фторакс»;

3) «Акрилоксид»;

4) «Редонт-02»;

5) «Карбопласт»
10. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЗУБНОГО ПРОТЕЗА ЛЮБОЙ КОНСТРУКЦИИ ИСПОЛЬЗУЮТСЯ МАТЕРИАЛЫ
1) медицинские;
2) основные;

3) вспомогательные;

4) основные, вспомогательные;
5) дорогие
11. К ОСНОВНОЙ ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ ОТНОСЯТ
1) оттискные материалы;

2) моделировочные материалы;

3) полимерные материалы (пластмассы);

4) абразивные материалы;

5) гипс
12. К ВСПОМОГАТЕЛЬНОЙ ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ ОТНОСЯТ
1) формовочные материалы;

2) металлы и сплавы;

3) полимерные материалы (пластмассы);

4) керамические материалы;

5) оксид циркония
13. К ОСНОВНОЙ ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ ОТНОСЯТ
1) легкоплавкие металлы;

2) моделировочные материалы;

3) металлы и сплавы;

4) изолирующие материалы;

5) огнеупорные массы
14. ЗОЛОТО ОТНОСИТСЯ К ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ
1) медицинских;
2) промышленных;

3) конструкционных;

4) вспомогательных;

5) дорогих.

15. В ГРУППЕ СПЛАВОВ ВЫДЕЛЯЮТ СЛЕДУЮЩИЕ
1) на основе акрила;
2) на основе золота;

3) на основе форфора;

4) на основе акрила, на основе золота, на основе форфора;
5) на основе изокола.
16. СИТАЛЛЫ ВХОДЯТ В ГРУППУ МАТЕРИАЛОВ
1) на основе железа;
2) пластмасс;

3) керамических материалов;

4) на основе железа, пластмасс, керамических материалов;
5) на основе изокола.
17. ЭЛАСТОМЕРЫ ВХОДЯТ В ГРУППУ МАТЕРИАЛОВ
1) на основе железа;
2) пластмасс;

3) фарфоровых масс;

4) слепочных масс;

5) на основе изокола.

18. ПРОСТОТА И ЛЕГКОСТЬ ОБРАБОТКИ, ПРИГОТОВЛЕНИЯ, ПРИДАНИЯ НУЖНОЙ ФОРМЫ И ОБЪЕМА МАТЕРИАЛАМ, ЯВЛЯЕТСЯ ТРЕБОВАНИЕМ
1) токсикологическим;
2) технологическим;

3) физико-механическим;

4) химическим;

5) гуманитарным.

19. К ФОРМОВОЧНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ПРИМЕНЯЕМЫМ В ОРТОПЕДИЧЕСКОЙ СТОМАТОЛОГИИ, ОТНОСЯТ
1) «Ортосил»;
2) «Аурит»;

3) «Карбопласт»;

4) «Стадонт»;

5) «Фторакс».

20. К ОСНОВНОЙ ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ ОТНОСЯТ
1) оттискные материалы;

2) моделировочные материалы;

3) керамические массы;

4) абразивные материалы;

5) твёрдые материалы.

21. МЕТАЛЛИЧЕСКИЙ СПЛАВ, ПРИМЕНЯЕМЫЙ В ОРТОПЕДИЧЕСКОЙ СТОМАТОЛОГИИ
1) Кобальто-хромовый сплав;
2) «Акронил»;

3) «Акрел»;

4) «Дуцера»;
5) изокол.
22. К ВСПОМОГАТЕЛЬНОЙ ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ ОТНОСЯТ
1) абразивные;

2) металлы и сплавы;

3) полимерные материалы (пластмассы);

4) керамические материалы;

5) стали.

23. КХС ВХОДЯТ В ГРУППУ МАТЕРИАЛОВ
1) металлов и сплавов;
2) пластмасс;

3) фарфоровых масс;

4) металлов и сплавов, пластмасс, фарфоровых масс;
5) керамические материалы.
24. АКРИЛАТЫ ВХОДЯТ В ГРУППУ МАТЕРИАЛОВ
1) на основе железа;
2) формовочные материалы;
3) фарфоровых масс;

4) на основе железа, пластмасс, фарфоровых масс;
5) пластмасс.
25. ВЫСОКИЕ ПРОЧНОСТНЫЕ КАЧЕСТВА, ИЗНОСОУСТОЙЧИВОСТЬ, ЛИНЕЙНО-ОБЪЕМНОЕ ПОСТОЯНСТВО МАТЕРИАЛОВ, ЯВЛЯЕТСЯ ТРЕБОВАНИЕМ
1) токсикологическим;
2) технологическим;

3) физико-механическим;

4) химическим;

5) эстетическим.

26. К ОСНОВНОЙ ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ ОТНОСЯТ
1) оттискные материалы;

2) моделировочные материалы;

3) металлы и сплавы;

4) абразивные материалы;

5) воск.

27. К ВСПОМОГАТЕЛЬНОЙ ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ ОТНОСЯТ
1) оттискные материалы;

2) металлы и сплавы;

3) полимерные материалы (пластмассы);

4) керамические материалы;

5) пластмассовые зубы.

28. К ОСНОВНОЙ ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ ОТНОСЯТ
1) легкоплавкие металлы;

2) флюсы;

3) формовочные материалы;

4) керамические материалы;

5) моделировочные материалы.

29. К ВСПОМОГАТЕЛЬНОЙ ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ ОТНОСЯТ
1) легкоплавкие металлы;

2) металлы и сплавы;

3) полимерные материалы (пластмассы);

4) керамические материалы;

5) сталь.

30. КАНИФОЛЬ ОТНОСИТСЯ К ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ
1) медицинских;
2) промышленных;

3) конструкционных;

4) вспомогательных;

5) строительных.

31. В ГРУППЕ СПЛАВОВ ВЫДЕЛЯЮТ СЛЕДУЮЩИЕ
1) на основе железа;
2) на основе золота;

3) на основе серебра и палладия;

4) на основе железа, на основе золота, на основе серебра и палладия;
5) на основе изокола.
32. НЕРЖАВЕЮЩАЯ СТАЛЬ ВХОДЯТ В ГРУППУ МАТЕРИАЛОВ
1) на основе железа;
2) пластмасс;

3) фарфоровых масс;

4) на основе железа, пластмасс, фарфоровых масс;
5) на основе свинца.
33. ВОСКОВЫЕ СМЕСИ ВХОДЯТ В ГРУППУ МАТЕРИАЛОВ
1) моделировочных;
2) пластмасс;
3) фарфоровых масс;

4) пластмасс, фарфоровых масс;
5) успокоительных.

34. ПОСТОЯНСТВО ХИМИЧЕСКОГО СОСТАВА, АНТИКОРРОЗИЙНЫЕ СВОЙСТВА МАТЕРИАЛА, ЯВЛЯЕТСЯ ТРЕБОВАНИЕМ
1) токсикологическим;
2) технологическим;

3) физико-механическим;

4) химическим;

5) практическим.

35. МАТЕРИАЛЫ, ИЗ КОТОРЫХ НЕПОСРЕДСТВЕННО ИЗГОТОВЛЯЮТ ЗУБНЫЕ ИЛИ ЧЕЛЮСТНЫЕ ПРОТЕЗЫ, АППАРАТЫ НАЗЫВАЮТ
1) зубными;
2) вспомогательными;

3) клиническими;

4) дополнительными;

5) основными.

36. АКРИЛАТЫ ГОРЯЧЕГО И ХОЛОДНОГО ОТВЕРЖДЕНИЯ, СИЛИКОНЫ, ХЛОРВИНИЛЫ И ПОЛИХЛОРВИНИЛЫ ОТНОСЯТСЯ К ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ
1) флюсов для паяния;

2) полимерных материалов;

3) оттискных материалов;

4) изолирующих материалов;

5) дополнительных.

37. ИЗ КАКОГО МАТЕРИАЛА ИЗГОТАВЛИВАЕТСЯ ИНДИВИДУАЛЬНАЯ ЛОЖКА
1) из супергипса;
2) из гипса;
3) из пластмассы;
4) из воска лавакс;

5) легкоплавкого металла.
38. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ОБЛИЦОВОК НЕСЪЕМНЫХ КОМБИНИРОВАННЫХ ПРОТЕЗОВ, ФАСЕТОК ИСПОЛЬЗУЮТ ПЛАСТМАССЫ НА ОСНОВЕ
1) силиконов;
2) поливинилхлоридов;

3) акрилатов холодного отверждения;

4) акрилатов горячего отверждения;

5) воска.

39. ОТСУТСТВИЕ РАЗДРАЖАЮЩЕГО, БЛАСТОМОГЕННОГО, ТОКСИКО-АЛЛЕРГИЧЕСКОГО ДЕЙСТВИЙ НА ОРГАНИЗМ ЧЕЛОВЕКА ЯВЛЯЕТСЯ СЛЕДУЮЩИМ ТРЕБОВАНИЕМ К МАТЕРИАЛУ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЗУБНЫХ ПРОТЕЗОВ
1) токсикологическим;
2) технологическим;

3) физико-механическим;

4) химическим;

5) не обязательным.

40. СПОСОБНОСТЬ МАТЕРИАЛА БЕЗ РАЗРУШЕНИЯ СОПРОТИВЛЯТЬСЯ ДЕЙСТВИЮ ВНЕШНИХ СИЛ НАЗЫВАЮТ
1) вязкостью;

2) пластичностью;
3) текучестью;
4) прочностью;

5) статичностью.

41. СВОЙСТВО МАТЕРИАЛА ПРИНИМАТЬ ЗАДАННУЮ ФОРМУ БЕЗ РАЗРУШЕНИЯ ПОД ДЕЙСТВИЕМ ВНЕШНИХ СИЛ И СОХРАНЯТЬ ЕЕ ПОСЛЕ ПРЕКРАЩЕНИЯ ИХ ДЕЙСТВИЯ НАЗЫВАЕТСЯ
1) вязкостью;

2) пластичностью;
3) текучестью;
4) прочностью;

5) обратимостью.

42. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ИНСТРУМЕНТОВ И МАТЕРИАЛОВ, ИСПОЛЬЗУЕМЫХ ДЛЯ ШЛИФОВАНИЯ ЗУБОВ, МЕТАЛЛОВ, ФАРФОРА, ПЛАСТМАССЫ ИСПОЛЬЗУЮТ МАТЕРИАЛЫ
1) силаур, формолит, кристосил, силамин;
2) алмаз, корунд, электрокорунд;

3) изокол, силикодент;
4) симет, сикор;

5) синтетические воска.

43. ЭТАКРИЛ, АКРЕЛ, ФТОРАКС ПРИМЕНЯЮТ
1) для изготовления базисов съемных протезов;
2) для изготовления оттисков и гипсовых моделей;

3) для изготовления металлических коронок и мостовидных протезов;
4) для изготовления кламмеров;

5) в стоматологии не применяются.

44. МАТЕРИАЛЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ НА РАЗЛИЧНЫХ СТАДИЯХ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПРОТЕЗОВ, НАЗЫВАЮТ
1) основными;

2) вспомогательными;

3) клиническими;

4) дополнительными;

5) обязательными.

45. ЭЛАСТИЧЕСКИЕ, ТВЕРДОКРИСТАЛЛИЧЕСКИЕ, ТЕРМОПЛАСТИЧЕСКИЕ МАТЕРИАЛЫ ОТНОСЯТСЯ К ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ
1) флюсов для паяния;

2) моделировочных материалов;

3) оттискных материалов;

4) изолирующих материалов;

5) восков.

46. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ИНДИВИДУАЛЬНЫХ ЛОЖЕК ИСПОЛЬЗУЮТ ПЛАСТМАССЫ НА ОСНОВЕ
1) силиконов;

2) поливинилхлоридов;

3) акрилатов холодного отверждения;

4) акрилатов горячего отверждения;

5) солей альгиновой кислоты.

47. ОТСУТСТВИЕ УСЛОВИЙ, УХУДШАЮЩИХ ГИГИЕНУ ПОЛОСТИ РТА, В ЧАСТНОСТИ — РЕТЕНЦИОННЫХ ПУНКТОВ ДЛЯ ПИЩИ И ОБРАЗОВАНИЯ НАЛЕТА ЯВЛЯЕТСЯ СЛЕДУЮЩИМ ТРЕБОВАНИЕМ К МАТЕРИАЛУ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЗУБНЫХ ПРОТЕЗОВ
1) токсикологическим;
2) технологическим;

3) гигиеническим;

4) химическим;

5) обратным.

48. ПРОЧНОСТЬ, ТВЕРДОСТЬ, УПРУГОСТЬ, ВЯЗКОСТЬ, ПЛАСТИЧНОСТЬ, ТЕКУЧЕСТЬ, ХРУПКОСТЬ ЯВЛЯЮТСЯ СЛЕДУЮЩИМИ СВОЙСТВАМИ МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ ЗУБНЫХ ПРОТЕЗОВ
1) технологическими;

2) физическими;

3) химическими;

4) механическими;

5) эргономическим.

49. СВОЙСТВО ТЕЛА ПРОТИВОСТОЯТЬ ПЛАСТИЧЕСКОЙ ДЕФОРМАЦИИ ПРИ ПРОНИКНОВЕНИИ В НЕГО ДРУГОГО ТВЕРДОГО ТЕЛА НАЗЫВАЕТСЯ
1) твердостью;

2) пластичностью;
3) текучестью;
4) прочностью;

5) неуязвимостью.
50. В КАЧЕСТВЕ ГОРЮЧЕЙ СМЕСЬ ДЛЯ ПЛАВКИ, ПАЯНИЯ И ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ МЕТАЛЛОВ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1) силаур, формолит, кристосил, силамин;
2) спирт;

3) бензин;
4) кислоты;

5) парафин.

51. ТВЕРДОКРИСТАЛЛИЧЕСКИЕ, ЭЛАСТИЧЕСКИЕ, ТЕРМОПЛАСТИЧЕСКИЕ МАТЕРИАЛЫ ПРИМЕНЯЮТ
1) для изготовления базисов съемных протезов;
2) для изготовления оттисков и гипсовых моделей;

3) для изготовления металлических коронок и мостовидных протезов;
4) для изготовления кламмеров;

5) для изготовления каркаса бюгельного протеза.

52. МИКРОЭЛЕКТРОТОК ПОЯВЛЯЕТСЯ В ПОЛОСТИ РТА ПРИ
1) слабощелочной среде в полости рта;

2) наличии металлов или сплавов одинаковой природы;

3) электрохимической коррозии металлов или сплавов в полости рта;

4) слабощелочной среде в полости рта и наличии металлов или сплавов одинаковой природы;

5) никогда.
53. МАТЕРИАЛЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ В РАБОТЕ ОРТОПЕДОМ-СТОМАТОЛОГОМ НА КЛИНИЧЕСКОМ ПРИЕМЕ И  ПРЕДНАЗНАЧЕННЫЕ ДЛЯ ДОЛГОСРОЧНОГО ПРЕБЫВАНИЯ В ПОЛОСТИ РТА, НАЗЫВАЮТ
1) основными;

2) вспомогательными;

3) клиническими;

4) дополнительными;

5) стоматологическими.

54. КАНИФОЛЬ, ХЛОРИД ЦИНКА, БУРА ОТНОСЯТСЯ К ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ
1) припоям;
2) воскам для бюгельных работ;
3) кислотам для отбеливания;
4) изолирующим материалам;

5) флюсы для паяния.
55. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ БАЗИСОВ СЪЕМНЫХ ПРОТЕЗОВ ИСПОЛЬЗУЮТ ПЛАСТМАССЫ НА ОСНОВЕ
1) силиконов;

2) поливинилхлоридов;

3) акрилатов холодного отверждения;
4) акрилатов горячего отверждения;

5) изокола.

56. ВОЗМОЖНОСТЬ ПОЛНОЙ ИМИТАЦИИ ТКАНЕЙ ПОЛОСТИ РТА И ЛИЦА, ЭФФЕКТ ЕСТЕСТВЕННОСТИ ЯВЛЯЕТСЯ СЛЕДУЮЩИМ ТРЕБОВАНИЕМ К МАТЕРИАЛУ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЗУБНЫХ ПРОТЕЗОВ
1) токсикологическим;
2) эстетическим;

3) гигиеническим;

4) химическим;

5) органолептическим.

57. ТЕМПЕРАТУРА ПЛАВЛЕНИЯ И КИПЕНИЯ, ПОВЕРХНОСТНОЕ НАПРЯЖЕНИЕ, ТЕПЛОПРОВОДНОСТЬ, ТЕРМИЧЕСКИЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ ЛИНЕЙНОГО И ОБЪЕМНОГО РАСШИРЕНИЯ, ОПТИЧЕСКИЕ КОНСТАНТЫ, ЦВЕТ, ПЛОТНОСТЬ ЯВЛЯЮТСЯ СЛЕДУЮЩИМИ СВОЙСТВАМИ МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ ЗУБНЫХ ПРОТЕЗОВ
1) технологическими;

2) физическими;

3) химическими;

4) механическими;

5) органолептическим.

58. СПОСОБНОСТЬ МАТЕРИАЛА ОКАЗЫВАТЬ СОПРОТИВЛЕНИЕ БЫСТРО ВОЗРАСТАЮЩИМ УДАРНЫМ ВНЕШНИМ СИЛАМ НАЗЫВАЕТСЯ
1) вязкостью;

2) пластичностью;
3) текучестью;
4) прочностью;

5) устойчивостью.

59. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ФОРМ ДЛЯ ЛИТЬЯ МЕТАЛЛОВ И СПЛАВОВ ИСПОЛЬЗУЮТСЯ МАТЕРИАЛЫ
1) силаур, формолит, кристосил, силамин;
2) легкоплавкие сплавы;

3) изокол, силикодент;
4) симет, сикор;

5) спирт.

60. В КАЧЕСТВЕ ИЗОЛИРУЮЩЕГО ПОКРЫТИЯ НА ЭТАПАХ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПРОТЕЗОВ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1) силаур, формолит, кристосил, силамин;
2) спирт;

3) изокол, силикодент;
4) бензин;

5) фторакс.

61. НЕРЖАВЕЮЩУЮ СТАЛЬ ПРИМЕНЯЮТ
1) для изготовления базисов съемных протезов;
2) для изготовления оттисков и гипсовых моделей;

3) для изготовления металлических коронок и мостовидных протезов;
4) для изготовления индивидуальных ложек;

5) для изготовления временных капп.
62. ГАЛЬВАНИЧЕСКИЕ ТОКИ В ПОЛОСТИ РТА ВОЗНИКАЮТ КАК СЛЕДСТВИЕ
1) нейтральной рН;
2) щелочной рН;

3) наличия конструкций из разных металлов или сплавов;
4) нейтральной рН и наличия конструкций из разных металлов или сплавов;

5) произвольно.

63. ВЕЩЕСТВА, ПОЛУЧЕННЫЕ ПУТЕМ СПЛАВЛЕНИЯ ДВУХ ИЛИ БОЛЕЕ ЭЛЕМЕНТОВ
1) пластмасса;
2) сплавы;

3) железо;

4) воск;

5) бумага.

64. СПЛАВ ЗОЛОТА 900-Й ПРОБЫ, ПЛАВИТСЯ ПРИ
1) t = 1064оС;
2) t = 1164оС;

3) t = 164оС;

4) t = 464оС;

5) t = 64оС.

65. ТЕМПЕРАТУРА ПЛАВЛЕНИЯ СПЛАВА НА ОСНОВЕ СЕРЕБРА И ПАЛЛАДИЯ СОСТАВЛЯЕТ
1) 1100 - 1200(;
2) 110 - 120(;

3)1500 - 1800(;

4)2200 - 3200(;

5) 11 - 12(.

66. СПЛАВОМ НА ОСНОВЕ МЕДИ, ЯВЛЯЕТСЯ
1) латунь;
2) ПД-250;

3) мельхиор;
4) Виталлиум;

5) КХС.

67. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ОРТОДОНТИЧЕСКИХ АППАРАТОВ, ПРИМЕНЯЮТ
1) проволоку из нержавеющей стали;
2) проволоку из золота;

3) проволоку из серебра;

4) проволоку из бронзы;

5) проволоку из латуни.
68. ПРИПОЙ ДОЛЖЕН ИМЕТЬ ТЕМПЕРАТУРУ ПЛАВЛЕНИЯ
1) ниже температуры плавления спаиваемых материалов;
2) выше температуры плавления спаиваемых материалов;

3) не имеет значения;

4) 111 оС;

5) - 25 оF.

69. СУЩЕСТВОВАНИЕ ОДНОГО МЕТАЛЛА В РАЗЛИЧНЫХ КРИСТАЛЛИЧЕСКИХ ФОРМАХ (МОДИФИКАЦИЯХ) ПРИ РАЗНЫХ ТЕМПЕРАТУРАХ НАЗЫВАЕТСЯ
1) полиморфизмом;
2) аллотропией;

3) мономорфизмом;
4) полиморфизмом/ мономорфизмом;

5) софизмом.
70. ХРОМ ЯВЛЯЕТСЯ МЕТАЛЛОМ
1) полиморфным;
2) изоморфным;

3) мономорфным;
4) полиморфно-изоморфным;

5) антропоморфным.

71. ПО КОЛИЧЕСТВУ КОМПОНЕНТОВ РАЗЛИЧАЮТ СПЛАВЫ
1) однокомпонентные;
2) двухкомпонентные;

3) трехкомпонентные;
4) двухкомпонентные и трехкомпонентные;

5) бескомпонентные.

72. ПРИ ПРОТЯЖКЕ ГИЛЬЗ И ЛИТЬЕ ИЗ ДИСКОВ ТЕРЯЕТСЯ ЗОЛОТА ДО
1) 2%;

2) 5%;

3) 1%;

4) 10%;

5) 100%.

73. ЧИСТОЕ ЗОЛОТО ОБОЗНАЧАЕТСЯ
1) 99,99-й пробы;
2) 199,99-й пробы;

3) 100,99-й пробы;

4) 10,99-й пробы;

5) I-класс.
74. СПЛАВОМ НА ОСНОВЕ СЕРЕБРА, ЯВЛЯЕТСЯ
1) бронза;
2) ПД-250;

3) Мельхиор;
4) Виталлиум;

5) латунь.

75. ТЕМПЕРАТУРА ПЛАВЛЕНИЯ СПЛАВОВ НА ОСНОВЕ СЕРЕБРА И ПАЛЛАДИЯ СОСТАВЛЯЕТ
1) 1100 - 1200(;
2) 110 - 120(;

3)1500 - 1800(;

4) 2200 - 3200(;

5) 22000 - 32000(.

76. ПЕРЕХОД МЕТАЛЛА ИЗ ОДНОГО СТРОЕНИЯ В ДРУГОЕ НАЗЫВАЮТ
1) полиморфным превращением;
2) аллотропическим превращением;

3) мономорфическим превращением;
4) трансмутацией;

5) ядерным синтезом.
77. НИКЕЛЬ ЯВЛЯЕТСЯ МЕТАЛЛОМ
1) полиморфным;
2) изоморфным;

3) мономорфным;
4) фотоморфным;

5) биоморфным.
78. ПО КОЛИЧЕСТВУ КОМПОНЕНТОВ РАЗЛИЧАЮТ СПЛАВЫ
1) изоморфные;
2) однокомпонентные;

3) двукомпонентные;
4) полиморфные;

5) фрактальные.

79. СОДЕРЖАНИЕ МЕДИ В ЛАТУНИ
1) не более 20%;

2) не мене 50%;
3) не менее 80%;

4) не более 30%;

5) около 100%.

80. СПЛАВОМ НА ОСНОВЕ МЕДИ И ЦИНКА, ЯВЛЯЕТСЯ
1) бронза;
2) ПД-250;

3) латунь;
4) Виталлиум;

5) КХС. 

81. СОСТАВ ПД-190
1) палладий - 24,5%, серебро - 72,1%;
2) палладий - 18,5%, серебро - 76,0%;

3) палладий - 14,5% , серебро - 84,1%;
4) палладий - 13,5%, серебро - 53,9%;

5) родий - 13,5%, серебро - 53,9%;.
82. ТЕМПЕРАТУРА ПЛАВЛЕНИЯ ТВЕРДОГО ПРИПОЯ СОСТАВЛЯЕТ
1) 3000о;
2) 8000о;

3) 1100о;

4) 5000о;

5) -500 о.

83. МЕТАЛЛЫ, ИМЕЮЩИЕ ТОЛЬКО ОДИН ТИП КРИСТАЛЛИЧЕСКОЙ РЕШЕТКИ, НАЗЫВАЮТ
1) изоморфными;
2) алотропическими;

3) полиморфными;
4) мономорфными;

5) уноморфными.
84. ЖЕЛЕЗО ЯВЛЯЕТСЯ МЕТАЛЛОМ
1) полиморфным;
2) изоморфным;

3) мономорфным;
4) алломорфным;

5) ксеноморфным.
85. ПО КОЛИЧЕСТВУ КОМПОНЕНТОВ РАЗЛИЧАЮТ СПЛАВЫ
1) изоморфные;
2) однокомпонентные;

3) полиморфные;
4) многокомпонентные;

5) мультиморфные.

86. ТЕМПЕРАТУРА ПЛАВЛЕНИЯ МЯГКОГО ПРИПОЯ СОСТАВЛЯЕТ
1) 1800-2300˚С;
2) 100-130˚С
3) 30-120˚С;
4) 30-50˚С;

5) 180-230˚С.
87. ПРОВОЛОКУ ИЗ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ ПРИМЕНЯЮТ ДЛЯ
1) каркаса бюгельного протеза;
2) кламмеров, ортодонтических аппаратов;
3) штампов, капп;
4) армирования;

5) со стекловолоконными штифтами.

88. СПЛАВЫ ЛЕГКОПЛАВКИХ МЕТАЛЛОВ ПРИМЕНЯЮТ ДЛЯ
1) каркаса бюгельного протеза;
2) кламмеров, ортодонтических аппаратов;
3) штампов, капп;
4) армирования;

5) добавляют в сплав золота.

89. СЕРЕБРЯНО-ПАЛАДИЕВЫЙ СПЛАВ ИМЕЕТ ОДИН НЕДОСТАТОК
1) подвергается коррозии;
2) рассасывается;
3) подвергается разрушению;
4) является очень твердым;

5) является тосичным.

90. ЛАТУНЬ ЯВЛЯЕТСЯ СПЛАВОМ НА ОСНОВЕ
1) меди и цинка;
2) алюминия;
3) золота;
4) никеля;

5) хрома.

91. К КОНСТРУКТИВНОЙ ГРУППЕ СПЛАВОВ ОТНОСЯТ
1) припои;
2) сплавы на основания золота;
3) проволока;
4) металлы и сплавы для штампов;

5) нет правильного ответа.
92. К КОНСТРУКТИВНОЙ ГРУППЕ СПЛАВОВ ОТНОСЯТ
1) припои;
2) хромокобальтовые сплавы;
3) проволока;
4) металлы и сплавы для штампов;

5) на основе изокола.
93. СПОСОБНОСТЬ МАТЕРИАЛОВ СОПРОТИВЛЯТЬСЯ КОРРОЗИИ НАЗЫВАЮТ
1) коррозионной стойкостью;
2) коррозионной усталостью;
3) рекристализацией;
4) трансмутацией;

5) аннигиляцией.
94. ИЗ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ 20Х18Н9Т ФАБРИЧНЫМ СПОСОБОМ ИЗГОТАВЛИВАЮТСЯ
1) стандартные гильзы для штампованных коронок;
2) кламмеры из проволоки круглого;
3) эластичные нержавеющие матрицы для контурных пломб;

4) стандартные гильзы для штампованных коронок, кламмеры из проволоки круглого сечения, эластичные нержавеющие матрицы для контурных пломб;

5) нет правильного ответа.
95. СПЛАВ ЗОЛОТА 900-Й ПРОБЫ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ ПРИ ПРОТЕЗИРОВАНИИ
1) коронками и мостовидными протезами;
2) бюгельными протезами;

3) имплантатами;
4) вкладками;

5) каппами.

96. К СПЛАВАМ НА ОСНОВЕ ЗОЛОТА ОТНОСЯТ
1) «Виталлиум»;
2) золото 900-й пробы;
3) ПД-250;
4) «Вирон»;

5) латунь.
97. К СПЛАВАМ НА ОСНОВЕ ЗОЛОТА ОТНОСЯТ
1) «Виталлиум»;
2) золото 750-й пробы;
3) ПД-250;
4) «Вирон»;

5) латунь.
98. К ХРОМОКОБАЛЬТОВЫМ СПЛАВАМ ОТНОСИТСЯ
1) «Виталлиум»;
2) золото 900-й пробы;
3) ПД-250;
4) золото 750-й пробы;

5) мельхиор.

99. К ВСПОМОГАТЕЛЬНОЙ ГРУППЕ СПЛАВОВ ОТНОСЯТ
1) припои;
2) хромокобальтовые сплавы;
3) сплавы из нержавеющей стали;
4) сплавы на основе серебра и палладия;

5) титан.
100. ПОНИЖЕНИЕ ПРЕДЕЛА ВЫНОСЛИВОСТИ МЕТАЛЛА ИЛИ СПЛАВА ПРИ ОДНОВРЕМЕННОМ ВОЗДЕЙСТВИИ ЦИКЛИЧЕСКИХ НАПРЯЖЕНИЙ И КОРРОЗИОННОЙ СРЕДЫ НАЗЫВАЮТ
1) коррозионной стойкостью;
2) коррозионной усталостью;
3) рекристализацией;
4) ремиссией;

5) агрессией.
101. ИЗ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ 25Х18Н102С ФАБРИЧНЫМ СПОСОБОМ ИЗГОТАВЛИВАЮТСЯ
1) зубы стальные (боковые верхние и нижние) для паяных несъемных зубных протезов;
2) каркасы стальные для мостовидных протезов с последующей их облицовкой полимером;

3) проволоку диаметром от 0,6 до 2,0 мм;
4) зубы стальные (боковые верхние и нижние) для паяных несъемных зубных протезов; каркасы стальные для мостовидных протезов с последующей их облицовкой полимером; проволоку диаметром от 0,6 до 2,0 мм;
5) индивидуальные ложки.
102. СПЛАВ ЗОЛОТА 750-Й ПРОБЫ ПРИМЕНЯЕТСЯ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ
1) каркасов дуговых (бюгельных) протезов;
2) кламмеров, вкладок;

3) литых коронок и мостовидных протезов;
4) каркасов дуговых (бюгельных) протезов; кламмеров, вкладок;
5) индивидуальных ложек.

103. ОСНОВНЫЕ ДОСТОИНСТВА ЗОЛОТА ЗАКЛЮЧАЮТСЯ В
1) подвергается коррозии;
2) рассасывается;
3) подвергается разрушению;
4) не подвергается коррозии и обладает высокой прочностью;

5) красивый цвет.

104. РАЗЛИЧАЮТ СЛЕДУЮЩИЕ ФОРМЫ КОРРОЗИОННОГО РАЗРУШЕНИЯ
1) равномерную коррозию;
2) местную коррозию;
3) межкристаллическую коррозию;
4) равномерную коррозию; местную коррозию; межкристаллическую коррозию;
5) деструктивную коррозию.
105. НАИБОЛЕЕ ПОПУЛЯРНЫМ НИКЕЛЕХРОМОВЫМ СПЛАВОМ ЯВЛЯЕТСЯ
1) Вирон-88;
2) Виталлиум;

3) Сплав супер ТЗ;
4) КХС;

5) чугун.

106. ПО МЕЖДУНАРОДНЫМ СТАНДАРТАМ (ISO) ТОКСИЧНЫМИ ЯВЛЯЮТСЯ СПЛАВЫ
1) содержащие более 1% никеля;
2) содержащие более 1% хрома;

3) содержащие более 1% кобольта;
4) содержащие более 1% молибдена;

5) содержащие более 100% золота.

107. ПРОЦЕСС СОЕДИНЕНИЯ ТВЕРДЫХ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ТЕЛ ПРИ ПОМОЩИ ПРОМЕЖУТОЧНОГО МЕТАЛЛА ИЛИ СПЛАВА В РАСПЛАВЛЕННОМ СОСТОЯНИИ С ПОСЛЕДУЮЩЕЙ ЕГО КРИСТАЛЛИЗАЦИЕЙ НАЗЫВАЕТСЯ
1) полимеризацией;

2) сваркой;

3) паянием;

4) литьевым прессованием;

5) штамповкой.

108. ПРИПОЙ ДОЛЖЕН ОБЛАДАТЬ ТЕМПЕРАТУРОЙ ПЛАВЛЕНИЯ ПО СРАВНЕНИЮ С ПАЯЕМЫМ МЕТАЛЛОМ
1) более низкой;

2) более высокой;

3) температуры плавления должны быть одинаковыми;

4) температура плавления не имеет принципиального значения;

5) ровно 100 ˚С.

109. В ПРОЦЕССЕ ПАЯНИЯ ВЫДЕЛЯЮТ СЛЕДУЮЩИЕ СТАДИИ
1) тестообразную;

2) резиноподобную;

3) растекание жидкого припоя по поверхности твердого металла и заполнение паяемого шва;

4) полимеризации;

5) смешивания.

110. В ПРОЦЕССЕ ПАЯНИЯ ВЫДЕЛЯЮТ СЛЕДУЮЩИЕ СТАДИИ
1) тестообразную;

2) резиноподобную;

3) прогрев металла паяемого шва до температуры, близкой к температуре плавления припоя;

4) растяжения;

5) сжатия.
111. ПРОЦЕСС ОЧИЩЕНИЯ МЕСТА ПАЙКИ ОТ ГРЯЗИ, ЖИРОВ, ПРОДУКТОВ КОРРОЗИИ И ОКИСНЫХ ПЛЕНОК НАЗЫВАЮТ
1) лужением под пайку;
2) подготовкой металлических изделий к паянию;

3) обезжириванием;

4) травлением металлов;

5) обезвоживанием.

112. ПРОЦЕСС УДАЛЕНИЯ ЖИРОВ И МАСЛА С ПОВЕРХНОСТИ МЕТАЛЛА НАЗЫВАЕТСЯ
1) лужением под пайку;
2) подготовкой металлических изделий к паянию;

3) обезжириванием;

4) травлением металлов;

5) смешиванием.

113. МЕТАЛЛ ИЛИ СПЛАВ, ВЫПОЛНЯЮЩИЙ РОЛЬ СВЯЗКИ ПРИ СОЕДИНЕНИИ ТВЕРДЫХ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ТЕЛ МЕТОДОМ ПАЯНИЯ, НАЗЫВАЕТСЯ
1) флюсс;

2) припой;

3) плавень;

4) «Крокус»;

5) краситель.

114. В НАСТОЯЩЕЕ ВРЕМЯ ПРИПОИ ДЕЛЯТ НА
1) мягкие;

2) твердые;

3) тугоплавкие;

4) сверхжидкие;

5) мягкие, твердые, тугоплавкие.
115. СПЛАВ, ПРИМЕНЯЮЩИЙСЯ ДЛЯ СОЕДИНЕНИЯ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ ПРИ ПАЯНИИ, НАЗЫВАЕТСЯ
1) флюсс;

2) припой;

3) плавень;

4) «Крокус»;

5) КХС.

116. В ПРОЦЕССЕ ПАЯНИЯ ВЫДЕЛЯЮТ СЛЕДУЮЩИЕ СТАДИИ
1) тестообразную;

2) резиноподобную;

3) расплавления припоя;

4) полимеризации;

5) сжатия.

117. В ПРОЦЕССЕ ПАЯНИЯ ВЫДЕЛЯЮТ СЛЕДУЮЩИЕ СТАДИИ
1) тестообразную;

2) резиноподобную;

3) охлаждение и кристаллизация припоя в паяном шве;

4) выпрямления;

5) штампования.
118. В ПРОЦЕССЕ ПАЯНИЯ ВЫДЕЛЯЮТ СЛЕДУЮЩИЕ СТАДИИ
1) тестообразную;

2) резиноподобную;

3) растворение основного металла у шва в жидком припое и взаимная диффузия металлов;

4) сварки;

5) шлифовки.
119. ТЕМПЕРАТУРОЙ СОЛИДУСА НАЗЫВАЮТ
1) температуру плавления металлов;

2) температуру плавления сплавов;

3) температуру начала плавления припоя;

4) температуру начала плавления сплавов;

5) 0˚С.

120. УДАЛЕНИЕ С ПОВЕРХНОСТИ МЕТАЛЛОВ ОКИСЛОВ, РЖАВЧИНЫ И ОКАЛИНЫ В РАСТВОРАХ КИСЛОТ, СОЛЕЙ ИЛИ ЩЕЛОЧЕЙ НАЗЫВАЕТСЯ
1) лужением под пайку;
2) подготовкой металлических изделий к паянию;

3) обезжириванием;

4) травлением металлов;

5) сваркой.
121. В НАСТОЯЩЕЕ ВРЕМЯ ПРИПОИ ДЕЛЯТ НА
1) мягкие;

2) твердые;

3) легкоплавкие;

4) синие;

5) тяжёлые.

122. ЛЕГКОПЛАВКИЕ СПЛАВЫ ИМЕЮТ ТЕМПЕРАТУРУ ПЛАВЛЕНИЯ
1) выше 400—450°;
2) ниже 400—450°;
3) ниже 300—400°;
4) выше 300—400°;

5) выше 1300—1400°.

123. СПЛАВЫ НА МЕДНОЙ ОСНОВЕ ЯВЛЯЮТСЯ
1) тугоплавкими;

2) легкоплавкими;

3) твердыми;

4) мягкими;

5) благородными.

124. СПЛАВЫ НА ЦИНКОВОЙ ОСНОВЕ ЯВЛЯЮТСЯ
1) тугоплавкими;

2) легкоплавкими;

3) твердыми;

4) мягкими;

5) благородными.

125. К ТУГОПЛАВКИМ СПЛАВАМ ОТНОСЯ СПЛАВЫ НА ОСНОВЕ
1) золота;

2) алюминия;

3) магния;

4) золота, алюминия, магния;

5) олова.

126. ПРИПОИ  ДОЛЖНЫ ОБЛАДАТЬ СЛЕДУЮЩИМИ СПЕЦИФИЧЕСКИМИ СВОЙСТВАМИ, БЕЗ КОТОРЫХ НЕВОЗМОЖНО ПОЛУЧЕНИЕ НАДЕЖНОГО СОЕДИНЕНИЯ
1) температура плавления припоя обязательно должна быть равной температуре плавления паяемых металлов;

2) температура плавления припоя обязательно должна быть выше температуры плавления паяемых металлов;

3) прочность и пластичность припоя должны быть достаточно высокими;
4) температура плавления припоя обязательно должна быть выше температуры плавления паяемых металлов, они должны быть прочнее спаивомого материала;

5) не окисляться.

127. В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ОСНОВНЫХ МЕТАЛЛОВ, ВХОДЯЩИХ В СОСТАВ ТУГОПЛАВКИХ ПРИПОЕВ, ОНИ ДЕЛЯТСЯ НА ГРУППЫ
1) золотые;

2) кобольто-хромовые;

3) висмутовые;

4) ванадиевые;

5) нет правильного ответа.

128. В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ОСНОВНЫХ МЕТАЛЛОВ, ВХОДЯЩИХ В СОСТАВ ТУГОПЛАВКИХ ПРИПОЕВ, ОНИ ДЕЛЯТСЯ НА ГРУППЫ
1) алюминиевые припои;

2) никелевые припои;

3) медноцинковые припои;

4) алюминиевые припои, никелевые припои, алюминиевые припои;
5) свинцовые.

129. ПРИПОЙ ВСЕГДА ДОЛЖЕН ИМЕТЬ РАЗНИЦУ МЕЖДУ ТЕМПЕРАТУРОЙ ПЛАВЛЕНИЯ ПАЯЕМЫХ СПЛАВОВ
1) на 10 – 15° ниже;

2) на 10 – 15° выше;

3) на 130—150° ниже;
4) на 30—50° выше;

5) на 30—50° ниже.

130. ТУГОПЛАВКИЕ СПЛАВЫ ИМЕЮТ ТЕМПЕРАТУРУ ПЛАВЛЕНИЯ
1) выше 400—450°;
2) ниже 400—450°;
3) ниже 300—400°;
4) выше 450—500°;

5) приблизительно 100°.

131. СПЛАВЫ НА ОЛОВЯННОЙ ОСНОВЕ ЯВЛЯЮТСЯ
1) тугоплавкими;

2) легкоплавкими;

3) твердыми;

4) мягкими;

5)благородными.

132. СПЛАВЫ НА СЕРЕБРЯНОЙ ОСНОВЕ ЯВЛЯЮТСЯ
1) тугоплавкими;

2) легкоплавкими;

3) твердыми;

4) мягкими;

5) агрессивными.

133. К ЛЕГКОПЛАВКИМ СПЛАВАМ ОТНОСЯ СПЛАВЫ НА ОСНОВЕ
1) свинца;

2) кадмия;

3) висмута;

4) свинца, кадмия, висмута;
5) золота.
134. ПРИПОИ ДОЛЖНЫ ОБЛАДАТЬ СЛЕДУЮЩИМИ СПЕЦИФИЧЕСКИМИ СВОЙСТВАМИ, БЕЗ КОТОРЫХ НЕВОЗМОЖНО ПОЛУЧЕНИЕ НАДЕЖНОГО СОЕДИНЕНИЯ
1) температура плавления припоя обязательно должна быть равной температуре плавления паяемых металлов;

2) температура плавления припоя обязательно должна быть выше температуры плавления паяемых металлов;

3) температура плавления припоя обязательно должна быть ниже температуры плавления паяемых металлов;

4) температура плавления в данном вопросе не имеет значения;

5) требуется быстрое охлаждение.

135. ПРОЦЕСС ТРАВЛЕНИЯ МЕТАЛЛОВ, ПРИ КОТОРОМ ИЗДЕЛИЕ ПОМЕЩАЮТ В КАЧЕСТВЕ АНОДА (АНОДНОЕ ТРАВЛЕНИЕ) ИЛИ КАТОДА (КАТОДНОЕ ТРАВЛЕНИЕ) В ЭЛЕКТРОЛИТИЧЕСКУЮ ВАННУ НАЗЫВАЮТ
1) химическим;

2) физическим;

3) электрохимическим;

4) электрофизическим;

5) плазменным.

136. ПОДГОТОВКА ИЗДЕЛИЯ К ПАЯНИЮ СОСТОИТ ИЗ ЭТАПОВ
1) механической зачистки поверхности изделия;

2) обезжиривания;

3) травления и сборки;

4) механической зачистки поверхности изделия, обезжиривания, травления и сборки;
5) полимеризации.
137. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ИНДИВИДУАЛЬНЫХ ЛОЖЕК ПРИМЕНЯЮТ ПЛАСТМАССУ НА ОСНОВЕ АКРИЛАТОВ
1) «Редонт-01»;
2) «Карбопласт»;

3) «Акрилоксид»;

4) «Редонт-02»;

5) «Фторакс».
138. ПЛАСТМАССЫ В ОРТОПЕДИЧЕСКОЙ СТОМАТОЛОГИИ ПРИМЕНЯЮТ ДЛЯ
1) изготовления искусственных зубов;
2) металлических коронок;

3) культевых штифтовых вкладок;

4) пломбирования;

5) постановки диагноза.
139. ПЛАСТМАССЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ В ОРТОПЕДИЧЕСКОЙ СТОМАТОЛОГИИ ДОЛЖНЫ БЫТЬ
1) химически стойкими;

2) устойчивыми к коррозии;

3) обратимыми;

4) резорбируемыми;

5) бесцветными.
140. ПЛАСТМАССЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ В ОРТОПЕДИЧЕСКОЙ СТОМАТОЛОГИИ ДОЛЖНЫ БЫТЬ
1) химически стойкими;

2) обладать высокими косметическими показателями;

3) монолитно соединяются с искусственными зубами из пластмассы;

4) химически стойкими, обладать высокими косметическими показателями, монолитно соединяются с искусственными зубами из пластмассы;
5) бесцветными.

141. ПЛАСТМАССЫ МОЖНО ПОЛУЧИТЬ МЕТОДОМ
1) паяния;

2) штампования;

3) полимеризации;

4) дробления;

5) осаждения.

142. В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ПОВЕДЕНИЯ ПОД ДЕЙСТВИЕМ ТЕПЛА ПЛАСТМАССЫ ПОДРАЗДЕЛЯЮТ НА
1) сшитые;
2) термостабильные;

3) привитые;

4) линейные;

5) простые.

143. БОЛЕЕ 100 ЛЕТ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ СЪЕМНЫХ ПРОТЕЗОВ ПРИМЕНЯЛИ
1) акрил;
2) золото;

3) фарфор;

4) каучук;

5) титан.

144. РЕАКЦИЯ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ ИМЕЕТ ЦЕПНОЙ ХАРАКТЕР И СКЛАДЫВАЕТСЯ ИЗ СТАДИЙ
1) разрыва цепи;
2) песочной;

3) тестообразной;

4) тянущихся нитей;

5) сжатия.

145. ПЕРВАЯ ПЛАСТМАССА НА ОСНОВЕ АКРИЛОВЫХ СМОЛ БЫЛА НАЗВАНА ИССЛЕДОВАТЕЛЯМИ
1) Акрел;
2) Протокрил;

3) АКР-7;

4) Синма - М;

5) изокол.

146. ПЛАСТМАССЫ В ОРТОПЕДИЧЕСКОЙ СТОМАТОЛОГИИ ПРИМЕНЯЮТ ДЛЯ
1) изготовления базисов съемных протезов; покрытия для металлических частей протезов, коронки;
2) металлических коронок;

3) культевых штифтовых вкладок;

4) фарфоровых зубов;

5) паяных конструкций.
147. ПЛАСТМАССЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ В ОРТОПЕДИЧЕСКОЙ СТОМАТОЛОГИИ ДОЛЖНЫ БЫТЬ
1) безвредны для организма человека;

2) обладать высокими косметическими показателями;

3) монолитно соединяются с искусственными зубами из пластмассы;

4) быть бесцветными;

5) безвредны для организма человека,обладать высокими косметическими показателями, монолитно соединяются с искусственными зубами из пластмассы.
148. В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ПОВЕДЕНИЯ ПОД ДЕЙСТВИЕМ ТЕПЛА ПЛАСТМАССЫ ПОДРАЗДЕЛЯЮТ НА
1) сшитые;
2) термореактивные;

3) привитые;

4) линейные;

5) сложные.

149. ОСНОВНЫМ ИЗ НЕДОСТАТКОВ КАУЧУКА ЯВЛЯЕТСЯ
1) отсутствие пластичности;

2) хрупкость;

3) пористость;

4) запах;

5) цвет.
150. АКРИЛАТЫ ВХОДЯТ В ГРУППУ МАТЕРИАЛОВ
1) на основе железа;
2) пластмасс;

3) фарфоровых масс;

4) формовочных;

5) изолирующих.
151. ПЛАСТМАССЫ МОЖНО ПОЛУЧИТЬ МЕТОДОМ
1) паяния;

2) штампования;

3) поликонденсации;

4) сжатия;

5) армирования.
152. В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ПОВЕДЕНИЯ ПОД ДЕЙСТВИЕМ ТЕПЛА ПЛАСТМАССЫ ПОДРАЗДЕЛЯЮТ НА
1) сшитые;
2) термопластичные;

3) привитые;

4) линейные;

5) комбинированные.

153. ПЛАСТМАССОВЫЙ ПОЛИМЕР НОСИТ ХИМИЧЕСКОЕ НАЗВАНИЕ
1) метилметакрилат;
2) полиметилметакрилат;

3) ацетонциангидрин;

4) перекись бензоила;

5) воск.

154. ПРОЦЕСС ПОЛУЧЕНИЯ ПОЛИМЕРОВ В РЕЗУЛЬТАТЕ СОЕДИНЕНИЯ МОНОМЕРОВ С ОБРАЗОВАНИЕМ, НАРЯДУ С ВЫСОКОМОЛЕКУЛЯРНЫМИ, НИЗКОМОЛЕКУЛЯРНЫХ ВЕЩЕСТВ НАЗЫВАЮТ
1) поликонденсацией;

2) полимеризацией;

3) формовкой;

4) прессовкой;

5) кипячением.

155. АКРИЛАТЫ ГОРЯЧЕГО И ХОЛОДНОГО ОТВЕРЖДЕНИЯ, СИЛИКОНЫ, ХЛОРВИНИЛЫ И ПОЛИХЛОРВИНИЛЫ ОТНОСЯТСЯ К ГРУППЕ МАТЕРИАЛОВ
1) флюсов для паяния;

2) полимерных материалов;

3) оттискных материалов;

4) изолирующих материалов;

5) отделочных материалов.

156. ИЗ КАКОГО МАТЕРИАЛА ИЗГОТАВЛИВАЕТСЯ ИНДИВИДУАЛЬНАЯ ЛОЖКА
1) из супергипса;
2) из гипса;
3) стали;
4) из воска лавакс;

5) из пластмассы.
157. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ОБЛИЦОВОК НЕСЪЕМНЫХ КОМБИНИРОВАННЫХ ПРОТЕЗОВ, ФАСЕТОК ИСПОЛЬЗУЮТ ПЛАСТМАССЫ НА ОСНОВЕ
1) силиконов;

2) поливинилхлоридов;

3) акрилатов холодного отверждения;

4) акрилатов горячего отверждения;

5) альгината.

158. ФАЗУ РЕАКЦИИ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ, ВО ВРЕМЯ КОТОРОЙ ПРОИСХОДИТ ОБРАЗОВАНИЕ ОСНОВНОГО КОЛИЧЕСТВА ПОЛИМЕРА, НАЗЫВАЮТ
1) рост цепи;

2) разрыв цепи;

3) активации мономера;

4) активации полимера;

5) резиноподобной.

159. ПРОЦЕСС СОВМЕСТНОЙ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ МОЛЕКУЛЫ ДВУХ ИЛИ НЕСКОЛЬКИХ РАЗНЫХ МОНОМЕРОВ НАЗЫВАЮТ
1) поликонденсацией;

2) полимеризацией;

3) формовкой;

4) сополимеризацией;

5) смешиванием.

160. ПЛАСТМАССЫ, ЛЕГКО ПЕРЕХОДЯЩИЕ ПРИ НАГРЕВАНИИ В ВЯЗКО ТЕКУЧЕЕ СОСТОЯНИЕ, НО С УВЕЛИЧЕНИЕМ ДЛИТЕЛЬНОСТИ ДЕЙСТВИЯ ПОВЫШЕННЫХ ТЕМПЕРАТУР ПРЕВРАЩАЮТСЯ В ТВЕРДУЮ СТЕКЛООБРАЗНУЮ ИЛИ РЕЗИНОПОДОБНУЮ МАССУ, НЕ ПЕРЕХОДЯЩУЮ В НОВОЕ ПЛАСТИЧНОЕ СОСТОЯНИЕ НАЗЫВАЮТ
1) термопластичными;
2) термостабильными;

3) термореактивными;

4) акриловыми;

5) простыми.
161. ЭТАКРИЛ, АКРЕЛ, ФТОРАКС ПРИМЕНЯЮТ
1) для изготовления базисов съемных протезов;
2) для изготовления оттисков и гипсовых моделей;

3) для изготовления металлических коронок и мостовидных протезов;
4) для изготовления кламмеров;

5) шинирования.

162. ПРОЦЕСС ПОЛУЧЕНИЯ ПОЛИМЕРОВ В РЕЗУЛЬТАТЕ СОЕДИНЕНИЯ МОЛЕКУЛ МОНОМЕРОВ В ПОЛИМЕРНЫЕ ЦЕПИ БЕЗ ВЫСВОБОЖДЕНИЯ ПОБОЧНЫХ ПРОДУКТОВ РЕАКЦИИ НАЗЫВАЮТ
1) поликонденсацией;

2) полимеризацией;

3) формовкой;

4) прессовкой;

5) кипячением.

163. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ИНДИВИДУАЛЬНЫХ ЛОЖЕК ИСПОЛЬЗУЮТ ПЛАСТМАССЫ НА ОСНОВЕ
1) силиконов;

2) поливинилхлоридов;

3) акрилатов холодного отверждения;

4) акрилатов горячего отверждения;

5) изокола.

164. ПЛАСТМАССЫ, НЕ ПЕРЕХОДЯЩИЕ ПРИ НАГРЕВАНИИ В ПЛАСТИЧНОЕ СОСТОЯНИЕ И СРАВНИТЕЛЬНО МАЛО ИЗМЕНЯЮЩИЕСЯ ПО ФИЗИЧЕСКИМ СВОЙСТВАМ НАЗЫВАЮТ
1) термопластичными;
2) термостабильными;

3) термореактивными;

4) акриловыми;

5) термолабильными.

165. ПЛАСТМАССЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ИСКУССТВЕННЫХ ЗУБОВ, ФАСЕТОК, МЯГКИХ ПОДКЛАДОК, БОКСЕРСКИХ ШИН
1) на основе акрилатов горячего отверждения;

2) на основе акрилатов холодного отверждения;

3) на основе полихлорвинила;

4) на основе силиконов;

5) нейлона.

166. ПОЛИМЕРЫ, ОБРАЗУЮЩИЕ В ПРОЦЕССЕ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ МЕЖДУ ЛИНЕЙНО РАСПОЛОЖЕННЫМИ МАКРОМОЛЕКУЛАМИ ПОПЕРЕЧНЫЕ СВЯЗИ НАЗЫВАЮТ
1) термопластичными;
2) термостабильными;

3) сшитыми;

4) акриловыми;

5) продольными.

167. ПЛАСТМАССЫ ПОЛИМЕРИЗУЮЩИЕСЯ ПОД ВНЕШНИМ ТЕПЛОВЫМ ВОЗДЕЙСТВИЕМ НАЗЫВАЮТ
1) термопластичными;

2) пластмассами холодного отвердения;
3) пластмассами горячего отвердения;

4) термореактивными;

5) фотореактивными.

168. ПЛАСТМАССЫ, ПРИМЕНЯЕМЫЕ В СТОМАТОЛОГИИ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ КОРОНОК И, ОБЛИЦОВКИ НЕСЪЕМНЫХ ЗУБНЫХ ПРОТЕЗОВ
1) «Фторакс». «Акронил»;
2) «Синма», «Синма - 74», «Изозит»;

3) «Редонт», «Редонт - 01», «Редонт - 02»;
4) «Акрел»;

5) «Изокол».

169. ПЛАСТМАССЫ «ФТОРАКС» И «АКРОНИЛ» ЯВЛЯЮТСЯ
1) линейными цепными полимерами;
2) сшитыми полимерами;

3) привитыми сополимерами;
4) термопластичными полимерами;

5) альтернативными полимерами.

170. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ БАЗИСОВ СЪЕМНЫХ ПРОТЕЗОВ ИСПОЛЬЗУЮТ ПЛАСТМАССЫ НА ОСНОВЕ
1) силиконов;

2) поливинилхлоридов;

3) акрилатов холодного отверждения;

4) акрилатов горячего отверждения;

5) титана.

171. ПЛАСТМАССЫ, ПРИОБРЕТАЮЩИЕ ПРИ НАГРЕВАНИИ ПЛАСТИЧНОСТЬ, А ПРИ ОХЛАЖДЕНИИ ПЕРЕХОДЯЩИЕ В ТВЕРДОЕ УПРУГОЕ СОСТОЯНИЕ НАЗЫВАЮТ
1) простыми;
2) термостабильными;

3) термореактивными;

4) акриловыми;

5) термопластичными.

172. ПЛАСТМАССЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЧЕЛЮСТНЫХ ПРОТЕЗОВ
1) на основе акрилатов горячего отверждения;

2) на основе акрилатов холодного отверждения;

3) на основе полихлорвинила;

4) на основе силиконов;

5) на основе изокола.

173. ПРЕИМУЩЕСТВОМ СШИТЫХ ПОЛИМЕРОВ ЯВЛЯЕТСЯ
1) лучшие эстетические качества;

2) повышенная твердость и теплостойкость;

3) хорошие гигиенические свойства;

4) гипераллергеность;

5) прозрачность.
174. ПЛАСТМАССЫ ПОЛИМЕРИЗУЮЩИЕСЯ ПРИ КОМНАТНОЙ ТЕМПЕРАТУРЕ НАЗЫВАЮТ
1) термопластичными;

2) пластмассами холодного отвердения;

3) пластмассами горячего отвердения;

4) термореактивными;

5) простыми.

175. В КАЧЕСТВЕ ИЗОЛИРУЮЩЕГО ПОКРЫТИЯ НА ЭТАПАХ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПЛАСТМАССОВЫХ ПРОТЕЗОВ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1) силаур, формолит, кристосил, силамин;
2) спирт;

3) изокол, силикодент;
4) бензин;

5) вода.

176. ПЛАСТМАССЫ ГОРЯЧЕГО ОТВЕРЖДЕНИЯ ПОДРАЗДЕЛЯЮТСЯ НА
1) термопластичные;
2) термореактивные;

3) термостабильные;
4) сшитые;

5) гибридные.

177. ДЛЯ ПОЛУЧЕНИЯ АКРИЛОВОГО ПОРОШКА В ПРОМЫШЛЕННОСТИ ИСПОЛЬЗУЮТ
1) метод поликонденсации;
2) метод полимеризации;

3) эмульсионный метод;

4) метод прессования;

5) метод гипербарической оксигенации.

178. ПЛАСТМАССЫ СОДЕРЖАТ В СВОЕМ СОСТАВЕ ПОЛИМЕР, КОТОРЫЙ В ПЕРИОД ФОРМИРОВАНИЯ ИЗДЕЛИЙ НАХОДИТСЯ В СОСТОЯНИИ
1) стеклообразном;
2) жидком;

3) высокоэластическом;

4) кристаллическом;

5) газообразном.

179. ПЛАСТМАССЫ «СИНМА-74», «СИНМА-М», «ИЗОЗИТ», ЯВЛЯЮТСЯ ПЛАСТМАССАМИ НА ОСНОВЕ
1) силиконов;
2) полихлорвинилов;

3) акрилатов горячего отверждения;

4) акрилатов холодного отверждения;

5) нейлонов.

180. «ФТОРАКС» - ЭТО ПЛАСТМАССА НА ОСНОВЕ
1) силиконов;
2) полихлорвинилов;

3) акрилатов горячего отверждения;

4) акрилатов холодного отверждения;

5) полипропилена.

181. ДЛЯ ПОЛУЧЕНИЯ ПОЛИМЕРНОГО ПОРОШКА ИСПОЛЬЗУЮТ
1) перекись бензоила;
2) крахмал;

3) мономер и воду;

4) изокол;

5) спирт.
182. АКРИЛАТЫ ВХОДЯТ В ГРУППУ МАТЕРИАЛОВ
1) на основе железа;
2) пластмасс;

3) фарфоровых масс;

4) отделочных;

5) простых.

183. ВЕЩЕСТВА, ПРЕДОХРАНЯЮЩИЕ ПЛАСТМАССУ ОТ СТАРЕНИЯ НАЗЫВАЮТ
1) активаторы;
2) пластификаторы;
3) стабилизаторы;

4) ингибиторы;

5) красители.

184. ПЛАСТМАССЫ СОДЕРЖАТ В СВОЕМ СОСТАВЕ ПОЛИМЕР, КОТОРЫЙ В ПЕРИОД ЭКСПЛУАТАЦИИ ИЗДЕЛИЯ НАХОДИТСЯ В СОСТОЯНИИ
1) вязкотекучем;
2) жидком;

3) высокоэластическом;

4) кристаллическом;

5) газообразном.

185. ПЛАСТМАССА «СИНМА – 74» ПРИМЕНЯЕТСЯ ДЛЯ
1) для изготовления пластмассового базиса съемных протезов;
2) металлических коронок;

3) облицовки металлических несъемных протезов;

4) для изготовления бюгельных протезов;

5) штифтов.
186. УСАДКА БАЗИСНЫХ ПЛАСТМАСС СОСТАВЛЯЕТ
1) 2-3%;

2) 0,3-0,5%;

3) 5-8%;

4) 1-1,5%;
5) 20-30%.

187. К ПЕРВОЙ СТАДИИ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ ПЛАСТМАССЫ ОТНОСЯТ
1) песочную стадию;

2) стадию тянущихся нитей;

3) резиноподобную стадию;

4) стадию окончательного отверждения;

5). стадию окостенения.
188. К ГРУППЕ МЕТИЛМЕТАКРИЛАТОВ, ОТНОСИТСЯ
1) «Эладент 100»;
2) «Синма-М»;

3) «Гидроксил»;

4) «Изозит»;

5) «Изокол».
189. ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ АКРИЛОВЫХ ЭЛАСТИЧНЫХ ПЛАСТМАСС ЯВЛЯЕТСЯ
1) «Ортосил»;
2) «Ортопласт»;
3) «Эладент-100»;

4) «Боксил»;

5) «Изозит».

190. ВЕЩЕСТВА, ПРИДАЮЩИЕ ИЗДЕЛИЮ ПРОЧНОСТЬ И ДРУГИЕ НЕОБХОДИМЫЕ ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА
1) стабилизаторы;
2) наполнители;

3) пластификаторы;

4) смазки;

5) гипсы.

191. В СТОМАТОЛОГИИ САМОТВЕРДЕЮЩИЕ ПЛАСТМАССЫ ПРИМЕНЯЮТ ДЛЯ
1) починки съемных протезов;
2) изготовления мостовидных протезов и коронок;

3) изготовления культевых штифтовых вкладок;

4) починки съемных протезов; изготовления мостовидных протезов и коронок; изготовления культевых штифтовых вкладок;
5) фиксации штифтов.
192. ПРЕДСТАВИТЕЛЯМИ САМОТВЕРДЕЮЩИХ ПЛАСТМАСС ЯВЛЯЮТСЯ
1) «Протакрил-М»;
2) «Изозид»;

3) «Фторакс»;

4) «Протакрил-М»; «Изозид»; «Фторакс»;
5) «Изокол».
193. ПЛАСТМАССЫ, ПОЛИМЕРИЗУЮЩИЕСЯ ПРИ КОМНАТНОЙ ТЕМПЕРАТУРЕ, НАЗЫВАЮТ
1) горячей полимеризации;
2) простые;
3) силиконовые;

4) на основе поливинилхлоридов;

5) самотвердеющими.

194. НЕДОСТАТКОМ БЫСТРОТВЕРДЕЮЩИХ ПЛАСТМАСС ЯВЛЯЕТСЯ
1) высокая стоимость пластмассы;
2) низкая прочность конструкций;

3) сложность в использовании;

4) высокая стоимость пластмассы; низкая прочность конструкций; сложность в использовании;
5) большая усадка.
195. ПЛАСТМАССУ «ПРОТОКРИЛ» В ОРТОПЕДИЧЕСКОЙ СТОМАТОЛОГИИ ПРИМЕНЯЮТ
1) изготовления временных шин;
2) изготовления мостовидных протезов и коронок;

3) изготовления культевых штифтовых вкладок;

4) изготовления бюгельных протезов;

5) изготовления временных шин; изготовления мостовидных протезов и коронок; изготовления культевых штифтовых вкладок.
196. В ПЛАСТМАССАХ ХОЛОДНОЙ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ ОСТАТОК МОНОМЕРА ПОСЛЕ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ СОСТАВЛЯЕТ
1) 0,5 -1%;
2) до 3%;

3) до 5%;

4) до 10%;

5) до 50%.

197. ПЛАСТМАССУ «ПРОТЕМП» В ОРТОПЕДИЧЕСКОЙ СТОМАТОЛОГИИ ПРИМЕНЯЮТ ДЛЯ
1) изготовления временных шин;
2) изготовления мостовидных протезов и коронок;

3) изготовления культевых штифтовых вкладок;

4) изготовления временных коронок и мостовидных протезов;

5) изготовления бюгельных протезов.

198. ПЛАСТМАССОВОЕ САМОТВЕРДЕЮЩЕЕ ТЕСТО РЕКОМЕНДУЮТ ПРИГОТАВЛИВАТЬ
1) в стеклянной или фарфоровой посуде;

2) металлической ступке;

3) в пластиковой посуде;

4) изготовления бюгельных протезов;
5) возможны все перечисленные варианты.

199. ПРЕДСТАВИТЕЛЯМИ САМОТВЕРДЕЮЩИХ ПЛАСТМАСС ЯВЛЯЮТСЯ
1) «Протемп»;
2) «Изозид»;

3) «Фторакс»;

4) «Изокол»;
5) «Протемп»; «Изозид»; «Фторакс».
200. НЕДОСТАТКОМ БЫСТРОТВЕРДЕЮЩИХ ПЛАСТМАСС ЯВЛЯЕТСЯ
1) высокая стоимость пластмассы;
2) отличная цветостойкость;

3) сложность в использовании;

4) большая усадка;

5) повышенное содержание остаточного мономера в полимеризате.
201. ПЛАСТМАССУ «РЕДОНТ» В ОРТОПЕДИЧЕСКОЙ СТОМАТОЛОГИИ ПРИМЕНЯЮТ
1) изготовления временных шин;
2) изготовления мостовидных протезов и коронок;

3) починок съемных протезов;

4) индивидуальных оттискных ложек;

5) изготовления бюгельных протезов.

202. ЧАСТЫМ ОСЛОЖНЕНИЕМ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ИЗДЕЛИЙ ИЗ САМОТВЕРДЕЮЩИХ ПЛАСТМАСС ЯВЛЯЕТСЯ
1) образование в массе пор и раковин;

2) газовая пористость;

3) развитие механического стоматита;

4) мраморность;

5) образование в массе пор и раковин; газовая пористость; развитие механического стоматита.
203. ПОСЛЕ СМЕШИВАНИЯ ПОРОШКА САМОТВЕРДЕЮЩЕГО ПОЛИМЕРА С ЖИДКОСТЬЮ НАСТУПАЕТ СТАДИЯ ЕГО ЗАТВЕРДЕВАНИЯ
1) песочная;

2) тянущихся нитей;

3) тестообразная;

4) резиноподобная;

5) полимеризационная.

204. СТАДИЯ, ХАРАКТЕРИЗУЮЩАЯСЯ ПОТЕРЕЙ ЛИПКОСТИ, ХОРОШЕЙ ПЛАСТИЧНОСТЬЮ И МЕНЬШЕЙ ТЕКУЧЕСТЬЮ НАЗЫВАЕТСЯ
1) песочная;

2) тянущихся нитей;

3) тестообразная;

4) резиноподобная;

5) конечная.

205. В РЕЗИНОПОДОБНУЮ СТАДИЮ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ САМОТВЕРДЕЮЩЕЙ ПЛАСТМАССЫ ПРОВОДЯТ
1) этап формовки; 

2) этап прессования;

3) извлекают протез из полости рта;

4) шлифовку и полировку;

5) пластмассовое тесто в эту стадию непригодно к использованию.
206. ПРОЦЕСС ПОЛИМЕРИЗАЦИИ ПОЛИМЕРНО-МОНОМЕРНОЙ СМЕСИ ХОЛОДНОГО ОТВЕРЖДЕНИЯ ЯВЛЯЕТСЯ
1) экзотермическим;

2) эндотермическим;

3) обратимым;

4) простым;

5) сложным.
207. ПОЛИМЕРИЗАЦИЯ САМОТВЕРДЕЮЩИХ ПЛАСТМАСС ИМЕЕТ СЛЕДУЮЩИЕ ОСОБЕННОСТИ
1) по окончанию полимеризации выделяется большое количество влаги;
2) образующиеся полимерные цепи короче, чем при тепловой полимеризации;
3) по окончанию полимеризации в массе остается до 5% мономера;
4) по окончанию полимеризации остаточного мономера не остается в массе;

5) быстро заканчивается.
208. ПРИМЕНЕНИЕ В КАЧЕСТВЕ АКТИВАТОРА ТРЕТИЧНОГО АМИНА УВЕЛИЧИВАЕТ ПОЛНОТУ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ, ВСЛЕДСТВИЕ ЧЕГО КОЛИЧЕСТВО ОСТАТОЧНОГО МОНОМЕРА В ПЛАСТМАССЕ
1) увеличивается до 1-2%;

2) уменьшается до1-2%;
3) уменьшается до 5-7%;

4) увеличивается до 5 – 7%;

5) не меняется.

209. ДЛЯ УДАЛЕНИЯ ИЗБЫТКА ТЕПЛА ВОЗНИКШЕГО ПРИ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ САМОТВЕРДЕЮЩИХ ПЛАСТМАСС РЕКОМЕНДУЕТСЯ ИЗДЕЛИЯ ПОГРУЗИТЬ В
1) опустить в холодную воду;
2) опустить в горячую воду;
3) опустить в горячую воду, а затем довести до кипения;
4) поместить в морозильную камеру на 30 минут;

5) ничего не делать.

210. ЕСЛИ В СОСТАВ САМОТВЕРДЕЮЩЕЙ ПЛАСТМАССЫ ВХОДЯТ ХИМИЧЕСКИ НЕСТОЙКИЕ АКТИВАТОРЫ, ЭТО ПРИВЕДЕТ К
1) появлению белых мраморных полос в изделии;

2) появлению пор в изделии;
3) появлению трещин в изделии;

4) изменению цвета изделий;

5) не влияет ни как.

211. ДЛЯ ЭФФЕКТИВНОГО РАСПАДА ПЕРЕКИСИ БЕНЗОИЛА ПРИ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ САМОТВЕРДЕЮЩИХ ПЛАСТМАСС ТРЕБУЕТСЯ ТЕМПЕРАТУРА 
1) 0°С;

2) нагрев до температуры выше 30°С;
3) нагрев до температуры выше 65°С;
4) необходимы минусовые температуры;

5) 100°С.

212. ПЕСОЧНАЯ СТАДИЯ ПРИ ЗАМЕШИВАНИИ САМОТВЕРДЕЮЩЕЙ ПЛАСТМАССЫ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ТЕМПЕРАТУРЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ МОЖЕТ ПРОДОЛЖАТЬСЯ
1) 3 минуты;

2) от 30´ до 15 минут;

3) от 30´ до 5 минут;

4) от 30´ до 30 минут;

5) от 30 до 300 минут.

213. СТАДИЯ, ХАРАКТЕРИЗУЮЩАЯСЯ ЛИПКОСТЬЮ МАССЫ, ВЫСОКОЙ ПЛАСТИЧНОСТЬЮ И ТЕКУЧЕСТЬЮ НАЗЫВАЕТСЯ
1) песочная;

2) тянущихся нитей;

3) тестообразная;

4) резиноподобная;

5) промежуточная.

214. ЕСЛИ ПРИ ПЕРЕБАЗИРОВКЕ ПРОТЕЗА САМОТВЕРДЕЮЩЕЙ ПЛАСТМАССОЙ ПРОПУСТИТЬ IV СТАДИЮ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ ПОСЛЕДСТВИЕМ БУДЕТ
1) появление пор в протезе;

2) хрупкость в протезе при дальнейшей его эксплуатации;

3) пластмасса затвердеет и извлечение протеза из полости рта будет невозможно;

4) избыточное выделение мономера;

5) повышение прочности протеза.

215. ПОЛИМЕРИЗАЦИЯ САМОТВЕРДЕЮЩИХ ПЛАСТМАСС ИМЕЕТ СЛЕДУЮЩИЕ ОСОБЕННОСТИ
1) по окончанию полимеризации выделяется большое количество влаги;
2) по окончанию полимеризации в массе остается до 0,5% мономера; 

3) по окончанию полимеризации в массе остается до 5% мономера;
4) по окончанию полимеризации остаточного мономера не остается в массе;

5) протекает точно так же как полимеризация пластмасс горячего отверждения.

216. ПОЛИМЕРИЗАЦИЯ САМОТВЕРДЕЮЩИХ МАСС ПРОИСХОДИТ В СЛЕДСТВИИ
1) взаимодействия ингибиторов и активаторов полимеризации;

2) химического распада соли сульфиновых кислот;

3) химического распада молекул перекиси бензоила;
4) участия дополнительных активаторов полимеризации;

5) взаимодействия воды и гипса.

217. САМОТВЕРДЕЮЩИЕ ПЛАСТМАССЫ ВЫДЕЛЯЮТ ОСТАТОЧНЫЙ МОНОМЕР В КОЛЛИЧЕСТВЕ
1) до 0,5%;

2) до 3%;
3) до 5%;

4) до 8%;

5) до 15%.

218. В ПЕСОЧНУЮ СТАДИЮ МОНОМЕР ПОЛИМЕРНАЯ СМЕСЬ
1) подвергается набуханию;
2) подвергается этапу прессования;

3) подвергается этапу формовки;

4) непригодна к использованию;

5) подвергается охлаждению.

219. УСКОРЕНИЯ ОТВЕРЖДЕНИЯ САМОТВЕРДЕЮЩЕЙ ПЛАСТМАССЫ МОЖНО ДОСТИЧЬ
1) погружением формы в воду, нагретую до 37°С;
2) погружением формы в воду, нагретую до 100°С;
3) погружением формы в воду с температурой 0°С;

4) погружение формы в морозильную камеру на 10 минут;

5) ускорить не получится.

220. КОМПОЗИЦИОННЫЕ ПОЛИМЕРЫ (ПОЛИМЕРЫ, КОМПОМЕРЫ) – ПРЕДСТАВЛЯЮТ СОБОЙ СОЧЕТАНИЕ
1) из пяти химически различных материалов;

2) из трех химически различных материалов;
3) из четырех химически различных материалов;
4) не сочетаемого;
5) из двух химически различных материалов.
221. ВЫПУСКАЕМЫЕ В НАСТОЯЩЕЕ ВРЕМЯ КОМПОЗИЦИОННЫЕ МАТЕРИАЛЫ МОЖНО КЛАССИФИЦИРОВАТЬ
1) по органической матрице;
2) по наполнителю;
3) по способу полимеризации;
4) по цене;

5) по органической матрице, по наполнителю, по способу полимеризации.
222. ДОСТОИНСТВАМИ КОМПОМЕРОВ ЯВЛЯЕТСЯ
1) эстетичность;
2) сложную и трудоемкую методику применения;
3) низкий модуль эластичности;
4) более высокий, чем зубные ткани, коэффициент температурного расширения;

5) высокая стоимость.

223. КОЭФФИЦИЕНТ ТЕМПЕРАТУРНОГО РАСШИРЕНИЯ КОМПОМЕРА ЗАВИСИТ ОТ
1) качества и количества неорганического наполнителя;
2) износостойкости;
3) низкая теплопроводность;
4) низкий модуль эластичности;

5) температуры полимеризации.
224. КОМПОЗИЦИОННЫЕ ПОЛИМЕРЫ (ПОЛИМЕРЫ, КОМПОМЕРЫ) – ПРЕДСТАВЛЯЮТ СОБОЙ СОЧЕТАНИЕ
1) из пяти химически различных материалов;

2) из трех химически различных материалов;
3) из четырех химически различных материалов;
4) из двух химически различных материалов;

5) не сочетаемого.
225. ВЕЩЕСТВА, В КОТОРЫХ МЕТОДОМ СИЛАНИЗАЦИИ С ОРГАНИЧЕСКОЙ ДИМЕТАКРИЛАТНОЙ МАТРИЦЕЙ ОБЪЕДИНЯЕТСЯ МИНЕРАЛЬНЫЙ (СТЕКЛОКЕРАМИКА) НАПОЛНИТЕЛЬ
1) композиционные полимеры;

2) пластмассы;
3) мономеры;
4) ситаллы;

5) кремний органика.
226. ВОДОПОГЛОЩЕНИЕ СВЕТООТВЕРЖДАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ СВЯЗАНО
1) возможностью гидролиза;
2) низким содержанием наполнителя и малым размером частиц;
3) низкая теплопроводность;
4) низкий модуль эластичности;

5) адгезией.

227. НА СВОЙСТВА КОМПОЗИЦИОННЫХ МАТЕРИАЛОВ БОЛЬШОЕ ВНИМАНИЕ ОКАЗЫВАЕТ
1) размер частиц наполнителя;
2) цвет наполнителя;
3) влагопоглащение;
4) абсорбция;

5) адгезия.

228. ИЗДЕЛИЯ ИЗ ПЛАСТМАССЫ МОГУТ БЫТЬ ПОЛУЧЕНЫ
1) методом литья под давлением;
2) свободной формовкой;
3) полимеризацией;

4) на 3D принтере;

5) методом литья под давлением; свободной формовкой; полимеризации; на 3D принтере.
229. ДЛЯ ПОЛУЧЕНИЯ ПЛАСТМАССОВОГО ИЗДЕЛИЯ С ДОСТАТОЧНО ВЫСОКИМИ ПРОЧНОСТНЫМИ СВОЙСТВАМИ НЕОБХОДИМО 
1) оптимальное соотношение компонентов смеси;
2) полное созревание пластмассового теста перед формовкой;
3) создание и строгое выдерживание температурного режима полимеризации;
4) ни чего предпринимать не надо;

5) оптимальное соотношение компонентов смеси; полное созревание пластмассового теста перед формовкой; создание и строгое выдерживание температурного режима полимеризации.
230. ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ПЛАСТМАССОВОГО ИЗДЕЛИЯ ОПТИМАЛЬНЫМ ЯВЛЯЕТСЯ ОБЪЕМНОЕ СООТНОШЕНИЕ МОНОМЕРА К ПОЛИМЕРУ
1) 1:1;
2) 1:2;

3) 1:3;

4) 1:5;

5) 1:10.

231. ПОЛИМЕРИЗАЦИЯ ПЛАСТМАСС, ПРОВОДИМАЯ В СИСТЕМЕ ЛИТЬЕВОГО ПРЕССОВАНИЯ, ИМЕЕТ СЛЕДУЮЩИЕ ПРЕИМУЩЕСТВА
1) не требует участия врача в процессе изготовления пластмассовых изделий;
2) уменьшает количества свободного мономера в изделии;

3) экономически не затратный метод изготовления;

4) не требует участия врача в процессе изготовления пластмассовых изделий; уменьшает количества свободного мономера в изделии;
5) снижает трудозатраты.
232. В РЕЗУЛЬТАТЕ НАРУШЕНИЙ РЕЖИМА ПОЛИМЕРИЗАЦИИ В СТРУКТУРЕ ПЛАСТМАСС МОГУТ ОБРАЗОВАТЬСЯ ДЕФЕКТЫ
1) газовая пористость;
2) окончатые отверстия в протезе;

3) неровный рельеф протеза;

4) включения гипса;

5) не затвердевшие участки.
233. ВТОРАЯ СТАДИЯ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ ПЛАСТМАССЫ
1) песочная стадия;
2) тестообразная;

3) стадия тянувшихся нитей;

4) резинообразная;

5) гибридная.

234. ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ПЛАСТМАССОВОГО ИЗДЕЛИЯ, В КОТОРОМ ОБЪЕМНОЕ СООТНОШЕНИЕ МОНОМЕРА К ПОЛИМЕРУ ЯВЛЯЕТСЯ, ОПТИМАЛЬНЫМ УСАДКА МОНОМЕРА ПРИ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ СОСТАВЛЯЕТ
1) 6-7%;
2) 10%;

3) 20%;

4) 30%;

5) 40%.

235. В РЕЗУЛЬТАТЕ НАРУШЕНИЙ РЕЖИМА ПОЛИМЕРИЗАЦИИ В СТРУК​ТУРЕ ПЛАСТМАСС МОГУТ ОБРАЗОВАТЬСЯ ДЕФЕКТЫ
1) скопление шариков пластмассы на поверхности протеза;
2) окончатые отверстия в протезе;

3) множественная пористость;

4) включения гипса;

5) не затвердевшие участки.

236. ПЕСОЧНАЯ СТАДИЯ - ЭТО СТАДИЯ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ ПЛАСТМАССЫ
1) первая стадия;
2) вторая стадия;

3) третья стадия;

4) четвертая стадия;

5) седьмая стадия.

237. ЧЕТВЕРТАЯ СТАДИЯ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ ПЛАСТМАССЫ
1) песочная стадия;
2) тестообразная;

3) стадия тянувшихся нитей;

4) резиноподобная;

5) финальная.

238. ЛИТЬЕ ПОД ДАВЛЕНИЕМ ПРОВОДЯТ
1) в емкости с кипящей водой 30 – 45 минут;

2) в специальных аппаратах, состоящих из шприц-пресса и специальной кюветы;

3) аппарате Ларина;

4) полимеризаторе Самсона;

5) артикуляторе.

239. КАК РЕЗУЛЬТАТ ВОЗДЕЙСТВИЯ ОСТАТОЧНОГО МОНОМЕРА НА ТКАНИ ПРОТЕЗНОГО ЛОЖА У ПАЦИЕНТА МОЖЕТ НАБЛЮДАТЬСЯ РАЗВИТИЕ
1) токсического стоматита;

2) аллергического стоматита;
3) механический стоматит;
4) волчанка;

5) герпес.
240. ПОРИСТОСТЬ, ВОЗНИКАЮЩУЮ В ТОЛЩЕ МАССЫ, ОБУСЛОВЛЕННУЮ ИСПАРЕНИЕМ МОНОМЕРА ВНУТРИ ПОЛИМЕРИЗУЮЩЕЙСЯ ФОРМОВОЧНОЙ МАССЫ, НАЗЫВАЮТ
1) множественной;
2) газовой;

3) гранулярной;
4) пористостью сжатия;

5) обратимой.

241. ПОРИСТОСТЬ, ВОЗНИКАЮЩАЯ В РЕЗУЛЬТАТЕ ИЗБЫТКА МОНОМЕРА, НАЗЫВАЮТ
1) множественной;
2) газовой;

3) обратимой;
4) пористостью сжатия;

5) гранулярной.
242. СТАДИЯ, ХАРАКТЕРИЗУЮЩАЯСЯ СВОБОДНЫМ, НЕ СВЯЗАННЫМ ПОЛОЖЕНИЕМ ГРАНУЛ В СМЕСИ НАЗЫВАЕТСЯ
1) песочной;
2) тянущихся нитей;
3) тестообразной;

4) окончательного отверждения;

5) обратимой.

243. СТАДИЯ, В КОТОРОЙ ПЛАСТМАССОВАЯ МАССА ИМЕЕТ УПРУГИЕ СВОЙСТВА, НАЗЫВАЕТСЯ
1) песочной;
2) тянущихся нитей;
3) тестообразной;

4) резиноподобная;

5) эластической.

244. КАК РЕЗУЛЬТАТ АЛЛЕРГИЧЕСКОЙ РЕАКЦИИ НА ЛЮБОЙ СОСТАВЛЯЮЩИЙ КОМПОНЕНТ ПЛАСТМАССЫ У ПАЦИЕНТА МОЖЕТ НАБЛЮДАТЬСЯ РАЗВИТИЕ
1) токсического стоматита;

2) аллергического стоматита;
3) механический стоматит;
4) гипертонии;

5) гернеса.
245. ВНУТРЕННИЕ ОСТАТОЧНЫЕ НАПРЯЖЕНИЯ В ПРОТЕЗЕ МОЖЕТ ПРИВЕСТИ К ТАКИМ ОСЛОЖНЕНИЯМ КАК
1) газовая пористость;
2) развитие стоматита;
3) появление трещин в протезе;
4) изменения цвета;

5) поломке зубов.
246. «СИКОР» СИТАЛЛОВЫЙ МАТЕРИАЛ ИМЕЕТ ТЕМПЕРАТУРУ ОБЖИГА
1) 860-960ºС;
2) 760- 860 ºС;
3) 660- 560 ºС;
4) 560- 460 ºС;

5) 160-260ºС.
247. В ФАРФОРОВОЙ МАССЕ КАОЛИН СОСТАВЛЯЕТ
1) 3- 10%;
2) 10- 13%;
3) 13- 16%;
4) 16- 19%;

5) 30- 40%.
248. В СОСТАВ СТОМАТОЛОГИЧЕСКОГО ФАРФОРА КВАРЦ СОСТАВЛЯЕТ
1) 15- 20%;
2) 20- 25%;
3) 25- 30%;
4)30- 35%;

5) 30- 40%.
249. СТОМАТОЛОГИЧЕСКИЙ ФАРФОР КЛАССИФИЦИРУЕТСЯ НА
1) тугоплавкий;
2) легкоплавкий;
3) высокоплавкий;
4) не плавкий;

5) пластичный.
250. СИТАЛЛЫ ПРИМЕНЯЮТСЯ
1) для изготовления искусственных коронок;
2) для изготовления искусственных коронок и мостовидных протезов;
3) для изготовления мостовидных протезов;
4) для изготовления бюгельных протезов;

5) капп.
251. ПОЛЕВОЙ ШПАТ (ОРТОКЛАЗ) В ФАРФОРОВОЙ МАССЕ СОСТАВЛЯЕТ
1) 3-10%;
2) до 25%;
3) 15-20%;
4) 60-75%;

5) 30- 40%.
252. КВАРЦ В ФАРФОРОВОЙ МАССЕ СОСТАВЛЯЕТ
1) 3-10%;
2) до 25%;
3) 15-20%;
4) 60-75%;

5) 30- 40%.
253. КАОЛИН В ФАРФОРОВОЙ МАССЕ СОСТАВЛЯЕТ
1) 3-10%;
2) до 25%;
3) 15-20%;
4) 60-75%;

5) 30- 40%.
254. ПЛАВНИ (ФЛЮСЫ) В ФАРФОРОВОЙ МАССЕ СОСТАВЛЯЕТ
1) 3-10%;
2) до 25%;
3) 15-20%;
4) 60-75%;

5) 30- 40%.
255. ТЕМПЕРАТУРА ПЛАВЛЕНИЯ ПОЛЕВОГО ШПАТА
1) 1000-1300ºС;
2) 1400-1600ºС;
3) 600-800ºС;
4) 860-960ºС;

5) 100-130ºС.
256. ТЕМПЕРАТУРА ПЛАВЛЕНИЯ КВАРЦА
1) 1000-1300ºС;
2) 1400-1600ºС;
3) 600-800ºС;
4) 860-960ºС;

5) 100-130ºС.
257. ТЕМПЕРАТУРА ПЛАВЛЕНИЯ ПЛАВНИ (ФЛЮСА)
1) 1000-1300ºС;
2) 1400-1600ºС;
3) 600-800ºС;
4) 860-960ºС;

5) 100-130ºС.
258. ПЛОТНОСТЬ ФАРФОРОВЫХ МАСС СОСТАВЛЯЕТ
1) 2,6-2,8 г/см³;
2) 2,7-2,9 г/см³;
3) 2,5-2,7 г/см³;
4) 2,3-2,5 г/см³;

5) 1,6-2,8 г/см³.
259. ОРГАНИЧЕСКИЕ ВЕЩЕСТВА ВХОДЯЩИЕ В СОСТАВ ФАРФОРОВЫХ МАСС ПРИ ОБЖИГЕ
1) полностью выгорают;
2) частично выгорают;
3) не выгорают;
4) органические вещества не входят в состав фарфоровых масс;

5) вводятся дополнительно.
260. СИТАЛЛОВЫЙ МАТЕРИАЛ «СИКОР» ИМЕЕТ ТЕМПЕРАТУРУ ОБЖИГА
1) 1000-1300ºС;
2) 1400-1600ºС;
3) 600-800ºС;
4) 860-960ºС;

5) 100-130ºС.
261. СИТАЛЛОВОЙ ПОКРЫТИЕ «СИМЕТ» ИМЕЕТ ТЕМПЕРАТУРУ СПЕКАНИЯ
1) 1000-1300ºC;
2) до 800ºC;
3) 600-900ºC;
4) 860-960ºC;

5) 100-130ºС.
262. СИТАЛЛЫ-СТЕКЛОКРИСТАЛЛЛЛИЧЕСКИЕ МАТЕРИАЛЫ, СОСТОЯЩИЕ
1) из кристаллических фаз, равномерно распределенных;
2) из ионных фаз, равномерно распределенных;
3) из химических фаз, равномерно распределенных;
4) из электронных фаз, равномерно распределенных;
5) из плазменных фаз, равномерно распылённых;
263. УСАДКА ФАРФОРОВЫХ МАСС ПРИ ОБЖИГЕ СОСТАВЛЯЕТ
1) 15-42%;
2) до 25%;
3) 15-20%;
4) 60-75%;

5) до 100%
264. МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ИСКУССТВЕННЫЕ ЗУБЫ ИЗГОТАВЛИВАЮТ ИЗ
1) эластичных материалов;

2) фарфоровых масс;

3) полимерных материалов;

4) металлов и сплавов;

5) изокола.

265. МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ИСКУССТВЕННЫЕ ЗУБЫ ИЗГОТАВЛИВАЮТ ИЗ
1) материала «Сикор»;

2) полимеров на основе акрилатов горячей полимеризации;

3) сплавов на основе золота;

4) керамики;

5) изокола.

266. КОМБИНИРОВАННЫЕ ИСКУССТВЕННЫЕ ЗУБЫ ИЗГОТАВЛИВАЮТ ИЗ 
1) металла и пластмассы;

2) металла и фотокомпазита;

3) сплавов на основе золота;

4) самотвердеющих пластмасс;

5) изокола и гипса.

267. В ПЕРВЫЕ В НАШЕЙ СТРАНЕ ПРОИЗВОДСТВО ИСКУССТВЕННЫХ ЗУБОВ БЫЛО НАЧАТО
1) в 1929 г;

2) в 1959 г;

3) в 1984 г;

4) в 1999 г;

5) в 1899 г.

268. ИСКУССТВЕННЫЕ ЗУБЫ ПО МАТЕРИАЛУ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПОДРАЗДЕЛЯЮТСЯ
1) эластические;

2) твердокристаллические;

3) пластмассовые;

4) легкоплавкие;

5) белые.

269. ПРИ ИНДИВИДУАЛЬНОМ ИЗГОТОВЛЕНИИ ПЛАСТМАССОВЫХ ЗУБОВ ИСПОЛЬЗУЮТ ПЛАСТМАССУ
1) «Вита»;

2) «Эстедент – Д»;

3) «Синма»;

4) «Хромоскоп»;

5) «Фторакс».

270. ФАРФОРОВЫЕ ИСКУССТВЕННЫЕ ЗУБЫ ИЗГОТАВЛИВАЮТ ИЗ
1) эластичных материалов;

2) фарфоровых масс;

3) полимерных материалов;

4) компомеров;

5) металлов.

271. ФИКСИРУЮЩИЙ ПРОВОЛОЧНЫЙ ЭЛЕМЕНТ, ПРЕИМУЩЕСТВЕННО ДЛЯ ПЕРЕДНИХ ИСКУССТВЕННЫХ ФАРФОРОВЫХ ЗУБОВ НАЗЫВАЮТ
1) проволокой;

2) штифтом;

3) крампоном;

4) кламмером;

5) крючком.

272. КРАМПОНЫ ФАРФОРОВЫХ ЗУБОВ ПО СВОЕМУ СТРОЕНИЮ БЫВАЮТ
1) штифтовые;

2) угловые;

3) прямые;

4) полые;

5) адгезивные.

273. ФАРФОРОВЫМ ИСКУССТВЕННЫМ ЗУБАМ ПРИСУЩИ НЕДОСТАТКИ 
1) эмаль этих зубов более прозрачна с наличием светлых пятен и полосок, имитирующих естественные зубы;
2) изменяться под действием пищевых веществ и слюны;

3) недостаточная прочность зубов в области крепления крампонов и пустотельная часть в диаторических зубах;

4) повышенная пластичность;

5) низкая цена.

274. ИЗ НЕДОСТАТКОВ ФАРФОРОВЫХ ЗУБОВ СЛЕДУЕТ ОТМЕТИТЬ
1) их хрупкость;

2) эмаль этих зубов более прозрачна с наличием светлых пятен и полосок, имитирующих естественные зубы;
3) изменяться под действием пищевых веществ и слюны;

4) повышенная пластичность;

5) низкая цена.

275. ПЛАСТМАССОВЫЕ ЗУБЫ «ЭСТЕДЕНТ-Д» ПРЕДНАЗНАЧЕНЫ ДЛЯ
1) изготовления бюгельных протезов пациентам всех возрастов;

2) изготовления частичных и полных съемных протезов людям пожилого и старческого возраста;

3) изготовления зубных протезов, ортодонтических и ортопедических аппаратов при протезировании детей и в период лечения зубочелюстных деформаций молочного и сменного прикуса;

4) мостовидных протезов;

5) коронок.
276. ИСКУССТВЕННЫЕ ФАРФОРОВЫЕ ЗУБЫ ПЕРЕДНЕЙ ГРУППЫ ИМЕЮТ В СВОЕМ СТРОЕНИИ
1) перлы;

2) крампоны;

3) крючки;

4) кламмеры;

5) пелоты.

277. ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ СЪЕМНЫХ ПРОТЕЗОВ ПАЦИЕНТАМ С НАЛИЧИЕМ ГЛУБОКОГО ПРИКУСА ИЛИ ПРИ ДЕФОРМАЦИЯХ ЗУБНЫХ РЯДОВ ОТДАЕТСЯ ПРЕДПОЧТЕНИЕ ИСКУССТВЕННЫМ ЗУБАМ
1) металлическим;

2) фарфоровым;

3) пластмассовым зубам;

4) комбинированным;

5) коронкам по Белкину.

278. ДЛЯ УЛУЧШЕНИЯ СЦЕПЛЕНИЯ БАЗИСА ПРОТЕЗА И ФАРФОРОВЫХ ЗУБОВ, ПОСЛЕДНИЕ ИМЕЮТ В СВОЕМ СТРОЕНИИ
1) дырчатые отверстия;

2) штифты;

3) крючки;

4) кламмеры;

5) пелоты.

279. КРАМПОНЫ ФАРФОРОВЫХ ЗУБОВ ПО СВОЕМУ СТРОЕНИЮ БЫВАЮТ
1) штифтовые; 
2) угловые;

3) с пуговчатыми окончаниями;

4) вертикальные;

5) горизонтальные.

280. ФАРФОРОВЫЕ ИСКУССТВЕННЫЕ ЗУБЫ ИМЕЮТ СЛЕДУЮЩЕЕ КОЛИЧЕСТВО ОТТЕНКОВ
1) 3 цвета;

2) 5 цветов;

3) 8 цветов;

4) 9 цветов;

5) 49 цветов.

281. ИЗ НЕДОСТАТКОВ ФАРФОРОВЫХ ЗУБОВ СЛЕДУЕТ ОТМЕТИТЬ
1) недостаточно прочное соединение с базисом протеза;

2) эмаль этих зубов более прозрачна с наличием светлых пятен и полосок, имитирующих естественные зубы;
3) изменяться под действием пищевых веществ и слюны;

4) эластичность;

5) низкая стоимость.

282. К ТВЕРДЕЮЩИМ ОТТИСКНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТ
1) стенс;

2) гипс;

3) спидекс;

4) гидрогум;

5) фарфор.

283. ГЛАВНЫМ НЕДОСТАТКОМ ГИПСА ЯВЛЯЕТСЯ ТАКОЕ СВОЙСТВО, КАК
1) тиксотропность;

2) высокое сопротивление на разрыв;

3) гидрофильность;

4) абсолютная не пластичность;

5) стоимость.

284. ОТТИСКНЫЙ МАТЕРИАЛ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЙ ДЛЯ ВРЕМЕННОЙ ФИКСАЦИИ НЕСЪЕМНЫХ ОРТОПЕДИЧЕСКИХ КОНСТРУКЦИЙ
1) гипс;

2) стенс;

3) гидрогим;

4) репин;

5) альгинат.

285. ЭЛАСТИЧНЫЕ ОТТИСКНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ПОДРАЗДЕЛЯЮТСЯ НА
1) твердеющие и цинкоксидэвгенольные;

2) твердеющие и термопластические;

3) альгинатные и силиконовые;

4) эластомеры и гидроколлоиды;

5) простые и сложные.

286. ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ ПОЛИЭФИРНЫХ ОТТИСКНЫХ МАСС ЯВЛЯЕТСЯ
1) спидекс;

2) стенс;

3) импрегум;

4) зета плюс;

5) изокол.

287. ОТТИСКИ, ПОЛУЧАЕМЫЕ СИЛИКОНОВОЙ ОТТИСКНОЙ МАССОЙ, НАЗЫВАЮТ
1) трехслойными;

2) послойными;

3) монофазными;

4) двухслойными;

5) простыми.

288. СИЛИКОНОВЫЕ МАССЫ ДЕЛЯТ НА
1) В - силиконы и С - силиконы;

2) А - силиконы и В - силиконы;

3) А - силиконы и С - силиконы;

4) полиэфиры и А- силиконы;

5) обратимые и необрптимые.

289. ПО СТЕПЕНИ ТВЕРДОСТИ ВЫДЕЛЯЮТ
1) 3 типа гипсов;

2) 8 типов гипсов;

3) 5 типов гипсов;

4) гипс медицинский и супергипс;

5) хрупкие и твёрдые.

290. МЕНЬШЕЙ ПЛОТНОСТЬЮ И ПРОЧНОСТЬЮ ОБЛАДАЕТ ГИПС
1) а-полугидрат;

2) b-полугидрат;

3) b-полугидрат и с- полугидрат;

4) а- полугидрат и b-полугидрат;
5). b-полуфосфат.
291. К ЭЛАСТОМЕРАМ ОТНОСЯТ СЛЕДУЮЩИЕ ОТТИСКНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ИЗ ПЕРЕЧИСЛЕННЫХ
1) силиконовые;

2) полиэфирные;

3) полисульфидные;

4) гидроколлоидные;

5) силиконовые; полиэфирные; полисульфидные.

292. К ТЕРМОПЛАСТИЧЕСКИМ ОТТИСКНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТ
1) стенс;

2) гипс;

3) спидекс;

4) гидрогум;

5) изокол.

293. ОТТИСКНАЯ МАССА, ВЫПУСКАЕМАЯ В ВИДЕ ОСНОВНОЙ МАССЫ И КАТАЛИЗИРУЮЩЕЙ ЖИДКОСТИ
1) силиконовые массы;

2) альгинатная масса;

3) цинкоксидэвгенольная масса;

4) термопластическая масса;

5) амальгамма.

294. К ГИДРОКОЛЛОИДНЫМ ОТТИСКНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТ
1) гипс;

2) репин;

3) гидрогум;

4) зета плюс;

5) спидекс.

295. ОТТИСКНЫЙ МАТЕРИАЛ, ПОДВЕРГАЮЩИЙСЯ АВТОМАТИЧЕСКОЙ СИСТЕМЕ ЗАМЕШИВАНИЯ
1) спидекс;

2) стенс;

3) импрегум;

4) зета плюс;

5) гипс.

296. ОТТИСКИ, ПОЛУЧАЕМЫЕ АЛЬГИНАТНОЙ ОТТИСКНОЙ МАССОЙ НАЗЫВАЮТ
1) одноэтапными;

2) двухэтапными;

3) монофазными;

4) двухслойными;

5) твердокристаллические.

297. К ОТРИЦАТЕЛЬНЫМ СВОЙСТВАМ ГИПСА ОТНОСИТСЯ
1) невозможность использовать как оттискный материал при наличии поднутрений;

2) токсичность;

3) обладает неприятным запахом;

4) высокая стоимость.
5) цвет.

298. К ГИДРОКОЛЛОИДНЫМ ОТТИСКНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТСЯ
1) «Стенс»;

2) «Импрегум»;

3) «Ортопринт»;

4) «Спидекс»;

5) «Зета плюс».

299. ХИМИЧЕСКАЯ ПРИРОДА ЗУБОТЕХНИЧЕСКОГО ГИПСА ПРЕДСТАВЛЕНА
1) полуводным сульфатом натрия;

2) полуводным сульфатом калия;

3) полуводным сульфатом кальция;

4) водным сульфатом магния;

5) водным сульфатом лития.

300. К ТВЕРДОКРИСТАЛЛИЧЕСКИМ ОТТИСКНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТСЯ
1) гипс;
2) цинкоксидгваяколовый оттискный материал;

3) цинкоксидэвгенольный оттискный материал;

4) супергипс;
5) гипс; цинкоксидгваяколовый оттискный материал; цинкоксидэвгенольный оттискный материал.

301. К ЭЛАСТИЧНЫМ ОТТИСКНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТ
1) стенс;

2) гипс;

3) спидекс;

4) репин;

5) изокол.

302. НЕГАТИВНОЕ ОТОБРАЖЕНИЕ ТКАНЕЙ ПРОТЕЗНОГО ЛОЖА И ПРИЛЕГАЮЩИХ К НЕМУ УЧАСТКОВ НАЗЫВАЮТ
1) рабочая модель;

2) оттиск;

3) индивидуальная ложка;

4) диагностическая модель;

5) клапанная зона.

303. ФОРМОЙ ВЫПУСКА АЛЬГИНАТНЫХ ОТТИСКНЫХ МАТЕРИАЛОВ ЯВЛЯЕТСЯ
1) картриджи с основной массой и катализатором;

2) порошок, в алюминиевых пакетах;

3) тубы или шприцы;

4) в виде пластин;

5) в виде геля.

304. ГИПС ПОДРАЗДЕЛЯЮТ НА:
1) а-полугидрат;

2) b-полугидрат;

3) b-полугидрат и с- полугидрат;

4) c-глюканат;
5) а- полугидрат и b-полугидрат;

305. ЦИНКОКСИДЭВГЕНОЛЬНЫЙ ОТТИСКНЫЙ МАТЕРИАЛ СОСТОИТ
1) оксида цинка и эвгенола;

2) полуводного сульфата кальция;

3) оксида кальция и эвгенола;

4) полуводного сульфата цинка;

5) метилметакрилата.

306. ГИПС А-ПОЛУГИДРАТ ПОЛУЧАЮТ ПРИ НАГРЕВАНИИ
1) 1,3 атм.;

2) 2,3 атм.;

3) 1,7 атм.;

4) 5.3 атм;

5) 1,0 атм.

307. ТИОКОЛОВЫЕ ИЛИ ПОЛИСУЛЬФИДНЫЕ МАССЫ ОТНОСЯТСЯ К ГРУППЕ
1) кристаллизирующихся;

2) эластичных;

3) термопластичных;

4) термореактивных;
5) кристаллизирующихся; эластичных; термопластичных.

308. ПОЛОЖИТЕЛЬНЫЕ СВОЙСТВА ГИПСА
1) не дает усадки, не растворяется в слюне;

2) эластичный;

3) текучесть;

4) хрупкость;

5) пористость.

309. ПОЛИМЕРИЗАЦИЯ С – СИЛИКОНОВЫХ ОТТИСКНЫХ МАТЕРИАЛОВ ПРОИСХОДИТ В СЛЕДСТВИИ РЕАКЦИИ
1) поликонденсации;

2) полиприсоединения;

3) воздействия УФ - лучей;

4) интенсивности замешивания;

5) с атмосферным воздухом.

310. НАЛИЧИЕ ОТТЯЖЕК И НЕТОЧНОСТЬ РЕЛЬЕФА ПРОТЕЗНОГО ЛОЖА ХАРАКТЕРНО ДЛЯ ОТТИСКНЫХ МАСС
1) альгинатных;

2) А -силиконовых;

3) С - силиконовых;

4) термопластических;

5) всех.

311. ОТТИСКНЫЙ МАТЕРИАЛ СОСТОЯЩИЙ ИЗ ПОЛУСУЛЬФИДНОГО ПОЛИМЕРА, ИМЕЮЩЕГО МЕРКАПТАНОВЫЕ ГРУППЫ ОТНОСИТСЯ
1) к тиоловым оттискным материалам;

2) к альгинатным оттискным материалам;

3) к полиэфирным оттискным материалам;

4) агаровым оттискным материалам;

5) формовочным материалам.

312. В СЛЕДСТВИИ РЕАКЦИИ ПОЛИКОНДЕНСАЦИИ С – СИЛИКОНОВЫХ ОТТИСКНЫХ МАТЕРИАЛОВ ОБРАЗУЕТСЯ ПОБОЧНЫЙ ПРОДУКТ
1) вода;

2) эфир;

3) перикись водорода;

4) ничего не образуется;

5) спирт.
313. "РЕПИН"  ОТНОСИТСЯ К
1) цинксидэвгеноловым материалам;

2) цинкосидгваяколовым материалам;

3) полиэфирным материалам;

4) тиоколовым;

5) формовочным материалам.

314. ОТРИЦАТЕЛЬНЫЕ СВОЙСТВА ТИОКОЛОВЫХ МАСС
1) плохо переносимый запах сероводорода;

2) подвергается самополимеризации;

3) отсутствует прилипание к ложкам;

4) наличие "оттяжек";

5) обратимость.

315. АДДИТИВНЫМИ НАЗЫВАЮТ ОТТИСКНЫЕ МАТЕРИАЛЫ
1) альгинатные;

2) А - силиконы;

3) С - силиконы;

4) полиэфирные;

5) формовочные.

316. ПОЛИЭФИРНЫЕ МАССЫ ОТНОСЯТСЯ К ГРУППЕ
1) кристаллизирующихся;

2) эластичных;

3) термопластичных;

4) формовочных;

5) кристаллизирующихся;  эластичных; термопластичных.

317. ОСНОВУ АЛЬГИНАТНЫХ ОТТИСКНЫХ МАТЕРИАЛОВ СОСТАВЛЯЕТ
1) альгинат кальция;

2) натриевая соль альгиновой кислоты;

3) гидроокись кальция;

4) меркаптановые группы;

5) полиэфиры.

318. В СЛЕДСТВИИ РЕАКЦИИ ПОЛИКОНДЕНСАЦИИ А – СИЛИКОНОВЫХ ОТТИСКНЫХ МАТЕРИАЛОВ ОБРАЗУЕТСЯ ПОБОЧНЫЙ ПРОДУКТ
1) вода;

2) эфир;

3) спирт;

4) тепло;
5) ничего не образуется.

319. ВОДОПОГЛАЩАЕМОСТЬ ГИПСА A-ПОЛУГИДРАТА СОСТАВЛЯЕТ
1) 40-45%;

2) 60-65%;

3) 70%;

4) 10%;

5) 1%.

320. ТЕРМОПЛАСТИЧНЫЕ МАССЫ ДЕЛЯТСЯ НА
1) обратимые и необратимые;

2) пластичные и непластичные;

3) эластичные и неэластичные;

4) высокоточные и не высокоточные;

5) дешёвые и дорогие.

321. ЦИНКОКСИДЭВГЕНОЛЬНЫЕ ОТТИСКНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ПРИМЕНЯЮТ ДЛЯ
1) снятия анатомических оттисков;

2) снятия функциональных оттисков;

3) для постоянной фиксации несъемных ортопедических конструкций;

4) снятия анатомических оттисков; снятия функциональных оттисков; для постоянной фиксации несъемных ортопедических конструкций;
5) дублирования моделей.
322. МАКСИМАЛЬНАЯ УСАДКА СИЛИКОНОВОЙ МАССЫ СОСТАВЛЯЕТ
1) 0.5%;

2) 1%;

3) 1,5%;

4) 2%;

5) 2,5%.

323. УСАДКА АЛЬГИНАТНЫХ МАСС ПРОИСХОДИТ ЧЕРЕЗ
1) 15-20 мин;

2) не дает усадку;

3) 2-3 суток;

4) 2-3 часа;

5) 15-20 сек.

324. ПОЛИЭФИРНЫЕ ОТТИСКНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ВЫПУСКАЮТСЯ В ВИДЕ
1) порошка зеленого цвета;

2) порошка, похожего на гипс;

3) двух туб с основной и катализирующей пастой;

4) в виде восковых лент;

5) гелей.

325. КАКИЕ ИЗ ПЕРЕЧИСЛЕННЫХ ОТТИСКНЫХ МАТЕРИАЛОВ ПОД ДЕЙСТВИЕМ ВЫСОКОЙ ТЕМПЕРАТУРЫ ПРИНИМАЮТ ВЯЗКОТЕКУЧЕЕ СОСТОЯНИЕ (ЗОЛЬ)
1) полиэфирные;

2) полисульфидные;

3) агаровые;

4) термопластические;

5) альгинатные.

326. ПОЛИВИНИЛСИЛОКСАН ВХОДИТ В СОСТАВ ОТТИСКНОГО МАТЕРИАЛА ГРУППЫ
1) полиэфиров;

2) А - силиконов;

3) С - силиконов;

4) полисульфидных материалов;

5) альгинатов.

327. ПОЛИМЕРИЗАЦИЯ А – СИЛИКОНОВЫХ ОТТИСКНЫХ МАТЕРИАЛОВ ПРОИСХОДИТ В СЛЕДСТВИИ РЕАКЦИИ
1) поликонденсации;

2) полиприсоединения;

3) воздействия УФ - лучей;

4) поликонденсации; полиприсоединения; воздействия УФ - лучей;
5) связывания.

328. ЗУБОТЕХНИЧЕСКИЙ ГИПС ПОЛУЧАЮТ ИЗ ПРИРОДНОГО ПУТЕМ ЕГО
1) обезвоживания;

2) обезжиривания;

3) замораживания;

4) плавления;

5) спекания.
329. ПО СТЕПЕНИ ТВЕРДОСТИ В СООТВЕТСТВИИ С МЕЖДУНАРОДНЫМИ СТАНДАРТАМИ ISO ВЫДЕЛЯЮТ
1) 2 класса гипса;

2) 3 класса гипса;

3) 4 класса гипса;

4) 5 классов гипса;

5) 5+ классов гипса.
330. ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДИАГНОСТИЧЕСКИХ И РАБОЧИХ МОДЕЛЕЙ ПРИМЕНЯЮТ
1) 1-2 класс гипса;

2) 3 класс гипса;

3) 4 класс гипса;

4) 5 класс гипса;

5) 5+ класс гипса.
331. В КАЧЕСТВЕ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО МАТЕРИАЛА ДЛЯ ПОЛУЧЕНИЯ ОТТИСКА ПРИМЕНЯЮТ
1) 1-2 класс гипса;

2) 3 класс гипса;

3) 4 класс гипса;

4) 5 класс гипса;

5) 1-2 класс гипса; 3 класс гипса; 4 класс гипса. 

332. К ТВЕРДОКРИСТАЛЛИЧЕСКИМ ОТТИСКНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТСЯ
1) гипс, Impregum;

2) агар, упин;

3) репин, аквасил;

4) репин, гипс;

5) супергипс.
333. ДЛЯ ПОЛУЧЕНИЯ РАЗБОРНЫХ И СВЕРПРОЧНЫХ РАБОЧИХ МОДЕЛЕЙ ПРИМЕНЯЮТ
1) 1-2 класс гипса;

2) 3 класс гипса;

3) 4-5 класс гипса;

4) 6 класс гипса;

5) применяют амальгаммы.
334. ЦИНКОКСИДГВАЯКОЛОВЫЕ ОТТИСКНАЯ МАССА
1) «Репин»;

2) «Дентол»;

3) «Вертекс»;

4) «Кавекс»;

5) «Спидекс».
335. ЦИНКОКСИДЭВГЕНОЛЬНЫЙ ОТТИСКНЫЙ МАТЕРИАЛ
1) «Супра Стоун»;

2) «Репин»;

3) «Дуралит»;

4) «Резидент»;

5) «Спидекс».
336. ЦИНКОКСИДЭВГЕНОЛОВЫЕ И ЦИНКОКСИДГВАЯКОЛОВЫЕ ОТТИСКНЫЕ МАССЫ ВЫПУСКАЮТСЯ В ВИДЕ
1) паста-паста;

2) паста и жидкость;

3) порошок и жидкость;

4) порошок и паста;

5) порошок - порошок.
337. ОБЖИГ ГИПСА ПРОИСХОДИТ ПРИ ТЕМПЕРАТУРЕ
1) 70-1100;

2) 140-1900;

3) 200-2500;

4) 500-5250;

5) 1400-19000.
338. ЦИНКОКСИДЭВГЕНОЛЬНЫЙ ОТТИСКНЫЙ МАТЕРИАЛ СОСТОИТ
1) оксида цинка и эвгенола;

2) полуводного сульфата кальция;

3) оксида кальция и эвгенола;

4) полуводного сульфата цинка;

5) соли альгината натрия.
339. ГИПС А-ПОЛУГИДРАТ ПОЛУЧАЮТ ПРИ НАГРЕВАНИИ
1) 1,3 атм.;

2) 2,3 атм.;

3) 1,7 атм.;

4) 5.3 атм;

5) 13 атм.
340. РЕАКЦИЯ ГИДРАТАЦИИ ГИПСА - ЭТО
1) экзотермическая реакция;

2) эндотермическая реакция;

3) без выделения тепла;

4) люминисценции;

5) нет верного ответа.
341. КРИСТАЛЛИЗАЦИЯ ГИПСА ПРОИСХОДИТ ВСЛЕДСТВИЕ РЕАКЦИИ
1) поликонденсации;

2) полиприсоединения;

3) воздействия УФ - лучей;

4) гидратации;

5) фрагментации.
342. ДЛЯ УВЕЛИЧЕНИЯ СКОРОСТИ КРИСТАЛЛИЗАЦИИ ГИПСА ДОБАВЛЯЮТ
1) воск;

2) поваренную соль;

3) соду;

4) мыльную воду;

5) соли тория.
343. ИНГИБИТОРОМ РЕАКЦИИ КРИСТАЛЛИЗАЦИИ ГИПСА ЯВЛЯЕТСЯ
1) бура;

2) NaCl;

3) спирт;

4) KCl;

5) дейтерий.
344. ПРОЦЕСС КРИСТАЛЛИЗАЦИИ ГИПСА ПОСЛЕ СМЕШИВАНИЯ ПОРОШКА С ВОДОЙ ЗАКАНЧИВАЕТСЯ
1) ко 2-й минуте;

2) к 5-7 минуте;

3) через 15 минут;

4) через 30 минут;

5) через 150 минут.
345. ХРАНИТЬ ГИПС СЛЕДУЕТ
1) в печи для обжига;

2) в кювете;

3) в сухом месте;

4) в воде;

5) в холодильнике.
346. ПРИ УВЕЛИЧЕНИИ ДИСПЕРСНОСТИ ПОРОШКА ВРЕМЯ КРИСТАЛЛИЗАЦИИ ГИПСА
1) увеличивается в 2 раза;

2) увеличивается в 5 раз;

3) не изменяется;

4) уменьшается;

5) увеличивается в 3 раза.
347. КАКИЕ ИЗ ПЕРЕЧИСЛЕННЫХ ОТТИСКНЫХ МАТЕРИАЛОВ ПРИ СОЕДИНЕНИИ С ВОДОЙ ОБРАЗУЮТ КРИСТАЛЛЫ
1) полиэфирные;

2) полисульфидные;

3) гипс;

4) термопластические;

5) силиконы.
348. ПО ХИМИЧЕСКОЙ СТРУКТУРЕ ГИПС - ЭТО
1) CaSO4;
2) K2SO4;

3) Na2SO4;

4) Al2(SO4)3;

5) AuO3.

349. ВОДОПОГЛАЩАЕМОСТЬ ГИПСА A-ПОЛУГИДРАТА СОСТАВЛЯЕТ
1) 40-45%;

2) 60-65%;

3) 70%;

4) 10%;

5) 1%.
350. ПОСЛЕ СМЕШИВАНИЯ МЕДИЦИНСКОГО ГИПСА С ВОДОЙ ПОЛУЧАЕТСЯ
1) полугидрат;

2) двухводный гипс;

3) ангидрат;

4) его структура не изменяется;

5) перхлорат.
351. УСКОРЕНИЕ СХВАТЫВАНИЯ ГИПСА ПРОИСХОДИТ ПРИ ТЕМПЕРАТУРЕ СМЕСИ
1) до 30-370;

2) до 50-570;

3) до 70-800;

4) до 1000;

5) более 1000.
352. ПРИ ПОЛИМЕРИЗАЦИИ А-СИЛИКОНОВ ОБРАЗУЕТСЯ ПОБОЧНЫЙ ПРОДУКТ
1) спирт;

2) вода;

3) щелочь;

4) озон;

5) образования дополнительных веществ не происходит.
353. ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ ПОЛИЭФИРНЫХ ОТТИСКНЫХ МАСС ЯВЛЯЕТСЯ
1) спидекс;

2) стенс;

3) импрегум;

4) зета плюс;

5) изокол.
354. СИЛИКОНОВЫЕ ОТТИСКНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ПРИМЕНЯЮТ ДЛЯ
1) для получения двухслойных оттисков;

2) для получения монофазных оттисков;

3) для получения оттисков для изготовления вкладок;

4) починки протезов;

5) для получения двухслойных оттисков; для получения монофазных оттисков; для получения оттисков для изготовления вкладок.
355. К С-СИЛИКОНАМ ОТНОСИТСЯ
1) «Zetaplus»;

2) «Elite H-D»;

3) «Honigum»;

4) «Стенс»;

5) «Upin».
356. ПРИ КОНДЕНСАЦИИ С-СИЛИКОНОВ ОБРАЗУЮТСЯ ПОБОЧНЫЕ ПРОДУКТЫ
1) спирт;
2) соль;
3) щелочь;

4) образования дополнительных веществ не происходит;

5) озон.
357. РЕNTAMIX - ЭТО
1) система для автоматического смешивания оттискных материалов;

2) представитель полиэфирных оттискных материалов;

3) представитель полисульфидных оттискных материалов;

4) аппарат для автоклавирования;

5) артикулятор.
358. МАКСИМАЛЬНЫЙ СРОК ДЛЯ ОТЛИВКИ ГИПСОВОЙ МОДЕЛИ ПО ОТТИСКУ ИЗ С-СИЛИКОНА СОСТАВЛЯЕТ
1) 24 часа;

2) 12 часов;

3) 2 часа;

4) 48 часов;

5) нет ограничений по времени.
359. К А –СИЛИКОНАМ ОТНОСИТСЯ
1) «Honigum»;

2) «Тиокол»;

3) «GC Surflex»;

4) «Стомафлекс»;
5) «Тиокол»; «GC Surflex».
360. ОТРИЦАТЕЛЬНОЕ СВОЙСТВО С-СИЛИКОНОВ
1) могут деформироваться;

2) не пластичны;

3) плохо подвергаются дезинфекции;

4) могут деформироваться; не пластичны; плохо подвергаются дезинфекции;
5) не дают точного оттиска.
361. ОТРИЦАТЕЛЬНОЕ СВОЙСТВО С-СИЛИКОНОВ
1) не прочны на разрыв;

2) дают большую усадку;

3) не достаточная точность;

4) хрупкость;

5) плохо подвергаются дезинфекции.
362. "IMPREGUM SOFT " ОТНОСИТСЯ К
1) цинксидэвгеноловым материалам;

2) цинкосидгваяколовым материалам;

3) полиэфирным материалам;

4) тиоколовым;

5) альгинатам.
363. АДДИТИВНЫМИ НАЗЫВАЮТ ОТТИСКНЫЕ МАТЕРИАЛЫ
1) альгинатные;

2) А - силиконы;

3) С - силиконы;

4) полиэфирные;

5) гипсы.
364. В СОСТАВ ПОЛИЭФИРОВ ВХОДЯТ
1) полиэфиры;

2) пластификаторы;

3) наполнители;

4) красители;

5) полиэфиры; пластификаторы; наполнители; красители.
365. МАКСИМАЛЬНАЯ УСАДКА С- СИЛИКОНОВОЙ МАССЫ СОСТАВЛЯЕТ
1) 0.5%;

2) 1%;

3) 1,5%;

4) 2%;

5) 2,5%.
366. НЕДОСТАТОК АКТИВАТОРА ПРИ ЗАМЕШИВАНИИ СИЛИКОНОВЫХ ОТТИСКНЫХ МАТЕРИАЛОВ
1) увеличивает скорость полимеризации;

2) замедляет скорость полимеризации;

3) повышает эластические свойства материала;

4) уменьшает эластические свойства материала;

5) ни как не влияет.
367. К ОБРАТИМЫМ ОТТИСКНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТСЯ
1) полиэфирные;

2) термопластические;

3) агаровые;

4) силиконовые;

5) альгинаты.
368. ОБРАТИМЫЕ ОТТИСКНЫЕ МАССЫ – ЭТО СПОСОБНОСТЬ МЕНЯТЬ СВОЮ КОНСИСТЕНЦИЮ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ
1) температуры среды;

2) влажности среды;

3) давления;

4) пропорции;

5) времени.
369. ПЛАСТИЧНОЕ СОСТОЯНИЕ ТЕРМОПЛАСТИЧЕСКИЙ МАТЕРИАЛ ПРИОБРЕТАЕТ ПРИ ТЕМПЕРАТУРЕ
1) свыше 360;

2) свыше 500;

3) свыше 600;

4) свыше 720;

5) свыше 820.
370. В СОСТАВ ТЕРМОПЛАСТИЧЕСКОГО МАТЕРИАЛА ВХОДЯТ
1) смолы;

2) канифоль;

3) парафин;

4) гипс;

5) смолы; канифоль; парафин.
371. ОТТИСКНЫЙ МАТЕРИАЛ, НЕ ПОДВЕРГАЮЩИЙСЯ ЗАМЕШИВАНИЮ
1) «Спидекс»;

2) «Стенс»;

3) «Импрегум»;

4) «Зета плюс»;

5) гипс.
372. ТЕРМОПЛАСТИЧЕСКИЙ ОТТИСКНОЙ МАТЕРИАЛ ВЫПУСКАЕТСЯ В ВИДЕ
1) порошка;

2) основной и катализирующей пасты;

3) пластин;

4) вязкотекучей жидкости;

5) геля.
373. ОТРИЦАТЕЛЬНОЕ СВОЙСТВО ТЕРМОПЛАСТИЧЕСКИХ ОТТИСКНЫХ МАТЕРИАЛОВ
1) хрупкость;

2) одноразовое использование;

3) может привести к ожогу слизистой;

4) не пластичный;

5) дорогой.
374. РАНЕЕ ТЕРМОПЛАСТИЧЕСКИЕ МАТЕРИАЛЫ ПРИМЕНЯЛИСЬ ДОВОЛЬНО ШИРОКО ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ
1) функциональных оттисков;

2) анатомических оттисков;

3) рабочих моделей;

4) фиксации коронок;

5) функциональных оттисков; анатомических оттисков; рабочих моделей.
375. FUNCTIONAL STICKS – ЭТО
1) а-полугидрат;

2) термопластические палочки;

3) системы автоматического смешивания;
4) серосодержащая оттискная масса;

5) аппарат измерения функциональной нагрузки.
376. В ПРОЦЕССЕ ОХЛАЖДЕНИЯ ТЕРМОПЛАСТИЧЕСКИХ ОТТИСКНЫХ МАТЕРИАЛОВ ОБРАЗУЕТСЯ ПОБОЧНЫЙ ПРОДУКТ
1) вода;

2) эфир;

3) спирт;

4) ничего не образуется;

5) озон.
377. В СООТВЕТСТВИИ С КЛАССИФИКАЦИЕЙ МОДЕЛИРОВОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ПОДРАЗДЕЛЯЮТСЯ НА
1) восковые;
2) пластмассовые;

3) фарфоровые;

4) формовочные;

5) восковые; пластмассовые; фарфоровые; формовочные.
378. ОДНИМ ИЗ ТРЕБОВАНИЙ К МОДЕЛИРОВОЧНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТ
1) большая усадка;
2) гомогенность;

3) ломкость;

4) приятный запах;

5) растворимость в воде.

379. К ПРИРОДНЫМ ВОСКАМ ОТНОСЯТ
1) синтетические;
2) искусственные;

3) модификаторы;

4) растительные;

5) пластификаторы.

380. ЖИВОТНЫЕ ВОСКИ СОДЕРЖАТ
1) эфиры;

2) кислоты;

3) углеводороды и смолы;

4) эфиры; кислоты; углеводороды и смолы;
5) гипс.

381. КАРНАУБСКИЙ ВОСК ЯВЛЯЕТСЯ ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ
1) синтетического воска;
2) растительных восков;

3) животного воска;

4) минеральных восков;

5) компомеров.

382. В КАЧЕСТВЕ МОДИФИКАТОРОВ ИСПОЛЬЗУЮТ СМОЛЫ
1) плодового дерева;
2) корня сосны;

3) пальмовых листьев;

4) аравийскую камедь;

5) соли альгината.

383. РАЗЛИЧАЮТ КАНИФОЛЬ
1) синтетическую;
2) экстракционную;

3) животную;

4) минеральную;

5) растительную.

384. КАНИФОЛЬ ПРИМЕНЯЮТ В КАЧЕСТВЕ
1) модификатора;
2) красителя;

3) компонента твердокристаллических и термопластических оттискных материалов;

4) ускорителя реакции схватывания гипса;

5) растворителя.
385. ЯПОНСКИЙ ВОСК ЯВЛЯЕТСЯ ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ
1) синтетического воска;
2) растительных восков;

3) животных восков;

4) минеральных восков;

5) компомеров.
386. КАНИФОЛЬ ПРИМЕНЯЮТ В КАЧЕСТВЕ
1) модификатора;
2) красителя;

3) как флюс при паянии оловом;

4) растворителя;

5) катализатора.

387. ОДНИМ ИЗ ТРЕБОВАНИЙ К МОДЕЛИРОВОЧНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТ
1) большая усадка;
2) пластичность;

3) ломкость;

4) приятный запах;

5) растворимость в воде.

388. ПО КЛАССИФИКАЦИИ ВЫДЕЛЯЮТ СЛЕДУЮЩИЕ ГРУППЫ ВОСКОВ
1) синтетические;
2) искусственные;

3) модификаторы;

4) растворители;

5) красители.

389. К ПРИРОДНЫМ ВОСКАМ ОТНОСЯТ
1) синтетические;
2) искусственные;

3) модификаторы;

4) животные;

5) красители.

390. ОСНОВНЫМ КОМПОНЕНТОМ МИНЕРАЛЬНЫХ ВОСКОВ ЯВЛЯЮТСЯ
1) жиры;

2) белки;

3) спирты;

4) углеводороды;

5) аминокислоты.
391. МОНТАНОВЫЙ ВОСК ЯВЛЯЕТСЯ ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ
1) синтетического воска;
2) растительных восков;

3) животных восков;

4) минеральных восков;

5) гибридных восков.

392. КАНИФОЛЬ ПРИМЕНЯЮТ В КАЧЕСТВЕ
1) модификатора;
2) красителя;

3) компонента восковой смеси «Липкий воск»;

4) охладителя;

5) модификатора; красителя; компонента восковой смеси «Липкий воск».
393. ТЕМПЕРАТУРА РАЗМЯГЧЕНИЯ КАНИФОЛИ СОСТАВЛЯЕТ
1) 52-68°С;

2) 2-8°С;

3) 20-46°С;

4) 12-28°С;

5) 120-128°С.

394. ПАРАФИН ЯВЛЯЕТСЯ ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ
1) синтетического воска;
2) растительных восков;

3) животных восков;

4) минеральных восков;

5) эмульгаторов.

395. ВОСКОВЫЕ МОДЕЛИРОВОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ОТНОСЯТ К
1) основным материалам, применяемым в ортопедической стоматологии;
2) специальным материалам, применяемым в ортопедической стоматологии;

3) вспомогательным материалам, применяемым в ортопедической стоматологии;

4) дополнительным материалам, применяемым в ортопедической стоматологии;

5) не применяются в ортопедической стоматологии.

396. К ПРИРОДНЫМ ВОСКАМ ОТНОСЯТ
1) синтетические;
2) искусственные;

3) модификаторы;

4) минеральные;

5) гибридные.

397. ПРИРОДНЫЕ ВОСКИ СОДЕРЖАТ
1) в основном две группы органических соединений: углеводороды и сложные эфиры высших жирных кислот и высших спиртов;

2) углеводороды;

3) высшие одноатомные спирты;

4) высшие двухатомные спирты;

5) гипс.

398. СТЕАРИН ЯВЛЯЕТСЯ ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ
1) синтетического воска;
2) растительного воска;

3) животного воска;

4) минерального воска;

5) пластмасс.
399. ВОСКОВЫЕ СМЕСИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ ПОДРАЗДЕЛЯЮТСЯ НА
1) воск базисный;

2) воск моделировочный;

3) воск для бюгельных работ;

4) воск базисный, воск моделировочный, воск для бюгельных работ;
5) воск красный и синий.
400. ФОРМОЙ ВЫПУСКА БАЗИСНОГО ВОСКА ЯВЛЯЮТСЯ
1) цилиндрические стержни длиной 82 мм и диаметром 8,5 мм, окрашенных в темно-коричневый цвет;

2) набор различных по конфигурации и сечению восковых стержней зеленого цвета;
3) палочки ланцетовидной формы;

4) прямоугольные пластины, размерами 170x80x1,8 мм розового цвета;

5) четырёхгранные пирамидки высотой 16 мм.

401. ФОРМОЙ ВЫПУСКА ЛИТЬЕВОГО ВОСКА ЯВЛЯЮТСЯ
1) цилиндрические стержни длиной 82 мм и диаметром 8,5 мм, окрашенных в темно-коричневый цвет;

2) цилиндрические палочки зеленого, синего или розового цвета, различных диаметров;
3) палочки ланцетовидной формы;

4) прямоугольные пластины, размерами 170x80x1,8 мм розового цвета;

5) четырёхгранные пирамидки высотой 16 мм.

402. ВОСК, ВЫПУСКАЕМЫЙ В ВИДЕ ДИСКОВ КРАСНОГО ЦВЕТА
1) моделировочный для вкладок;
2) для бюгельных работ;
3) липкий;
4) базисный;

5) свечной.
403. ВОСКОВАЯ МОДЕЛИРОВОЧНАЯ СМЕСЬ ДЛЯ ВКЛАДОК ВЫПУСКАЕТСЯ ПОД НАЗВАНИЕМ
1) «Восколит-1»;

2) «Формодент»;

3) «Фторакс»;
4) «Модевакс»;

5) «Лавакс - воск моделировочный».
404. КРАСНЫЙ «МОДЕВАКС» ПРИМЕНЯЮТ ДЛЯ
1) моделирования пришеечной части коронок;

2) для изготовления промежуточной части мостовидного протеза;

3) для моделирования коронковой части будущей конструкции;

4) для склеивания частей протеза;

5) для изготовления вкладок.

405. ОДНИМ ИЗ СОСТАВНЫХ КОМПОНЕНТОВ ЛИПКОГО ВОСКА ЯВЛЯЕТСЯ
1) краситель;
2) парафин;

3) синтетический церезин;

4) канифоль;

5) гипс.

406. «МОДЕВАКС» ВЫПУСКАЕТСЯ В ВИДЕ
1) комплекта из воска трех цветов;
2) комплекта из воска дух цветов;

3) комплекта из воска одного цвета;

4) комплекта из воска четырех цветов;

5) комплекта из пластилина.

407. ВОСК МОДЕЛИРОВОЧНЫЙ ДЛЯ МОДЕЛИРОВАНИЯ ОТДЕЛЬНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ ДУГОВЫХ ПРОТЕЗОВ ПРЕДНАЗНАЧЕН ДЛЯ
1) моделирования каркасов цельнолитых бюгельных протезов; 
2) изготовления сложных моделей дуговых, шинирующих протезов, кламмеров;

3) литья каркасов цельнолитых дуговых протезов на огнеупорной модели;

4) создания литниковых систем при отливках стоматологических конструкций из сплавов;

5) для изготовления вкладок.

408. ВОСКОВЫЕ СМЕСИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ ПОДРАЗДЕЛЯЮТСЯ НА
1) воск литьевой для вкладок;

2) воск профильный;

3) воск липкий;

4) воск красный и синий;

5) воск литьевой для вкладок, воск профильный, воск липкий.

409. ФОРМОЙ ВЫПУСКА ВОСКА ДЛЯ БЮГЕЛЬНЫХ РАБОТ ЯВЛЯЮТСЯ
1) цилиндрические стержни длиной 82 мм и диаметром 8,5 мм, окрашенных в темно-коричневый цвет;

2) набор различных по конфигурации и сечению восковых стержней зеленого цвета;
3) палочки ланцетовидной формы;

4) прямоугольные пластины, размерами 170x80x1,8 мм розового цвета;

5) четырёхгранные пирамидки высотой 16 мм.

410. ФОРМОЙ ВЫПУСКА МОДЕЛИРОВОЧНОГО ВОСКА ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПРОМЕЖУТОЧНОЙ ЧАСТИ МОСТОВИДНОГО ПРОТЕЗА ЯВЛЯЕТСЯ
1) цилиндрические стержни длиной 82 мм и диаметром 8,5 мм, окрашенных в темно-коричневый цвет;

2) набор прямоугольных брусков синего цвета, размерами 40x9x9 мм;
3) палочки ланцетовидной формы;

4) прямоугольные пластины, размерами 170x80x1,8 мм розового цвета;

5) четырёхгранные пирамидки высотой 16 мм.

411. ВОСК ДЛЯ БЮГЕЛЬНЫХ РАБОТ ВЫПУСКАЕТСЯ В ВИДЕ
1) палочек коричневого и синего цветов;

2) пластин красного цвета;

3) четырехгранных призм;

4) дисков красного цвета;

5) четырёхгранные пирамидки высотой 16 мм.

412. СИНИЙ «МОДЕВАКС» ПРИМЕНЯЮТ ДЛЯ
1) моделирования пришеечной части коронок;

2) для изготовления промежуточной части мостовидного протеза;

3) для моделирования коронковой части будущей конструкции;

4) для склеивания частей протеза;

5) для изготовления вкладок.

413. ЛИПКИЙ ВОСК ПРИМЕНЯЕТСЯ ДЛЯ
1) моделирования базисов съемных протезов;
2) соединения деталей протезов, склеивания частей слепка, моделей;

3) моделирования промежуточной части мостовидных протезов;

4) изготовления сложных моделей дуговых, шинирующих протезов, кламмеров;

5) для изготовления вкладок.

414. «ВОСКОЛИТ-3» ПРЕДСТАВЛЯЕТ СОБОЙ НАБОР РАЗЛИЧНЫХ ПО КОНФИГУРАЦИИ И СЕЧЕНИЮ 
1) восковых стержней зеленого цвета;

2) восковых стержней красного цвета;

3) восковых стержней синего цвета;

4) восковых стержней коричневого цвета;

5) восковых стержней чёрного цвета.
415. ВОСКОВАЯ СМЕСЬ «ВОСКОЛИТ-1» ПРИМЕНЯЕТСЯ ДЛЯ
1) моделирования каркасов цельнолитых бюгельных протезов; 
2) склеивания при сборке металлических частей протезов при подготовке их к паянию;

3) литья каркасов цельнолитых дуговых протезов на огнеупорной модели;

4) для изготовления вкладок;

5) создания литниковых систем при отливках стоматологических конструкций из сплавов.
416. ФОРМОЙ ВЫПУСКА ЛИТЬЕВОГО ВОСКА ДЛЯ ВКЛАДОК ЯВЛЯЮТСЯ
1) цилиндрические стержни длиной 82 мм и диаметром 8,5 мм, окрашенных в темно-коричневый цвет;

2) набор различных по конфигурации и сечению восковых стержней зеленого цвета;
3) палочки ланцетовидной формы;

4) прямоугольные пластины, размерами 170x80x1,8 мм розового цвета;

5) четырёхгранные пирамидки высотой 16 мм.

417. ФОРМОЙ ВЫПУСКА ЛИПКОГО ВОСКА ЯВЛЯЮТСЯ
1) цилиндрические стержни длиной 82 мм и диаметром 8,5 мм, окрашенных в темно-коричневый цвет;

2) набор различных по конфигурации и сечению восковых стержней зеленого цвета;
3) палочки ланцетовидной формы;

4) прямоугольные пластины, размерами 170x80x1,8 мм розового цвета;

5) четырёхгранные пирамидки высотой 16 мм.

418. «ВОСКОЛИТ-1» ЯВЛЯЕТСЯ ВОСКОМ ИЗ ГРУППЫ
1) моделировочных;

2) базисных;

3) литьевых;

4) липких;

5) комбинированных.

419. ЗЕЛЕНЫЙ «МОДЕВАКС» ПРИМЕНЯЮТ ДЛЯ
1) моделирования пришеечной части коронок;

2) для изготовления промежуточной части мостовидного протеза;

3) для моделирования коронковой части будущей конструкции;

4) для склеивания частей протеза;

5) для изготовления вкладок.

420. БАЗИСНЫЙ ВОСК ПРИМЕНЯЕТСЯ ДЛЯ
1) моделирования промежуточной части мостовидного протеза;

2) изготовления базисов съемных протезов и окклюзионных валиков;

3) для соединения деталей протезов;

4) для изготовления сложных моделей дуговых протезов;

5) для изготовления вкладок.
421. ВОСК БЮГЕЛЬНЫЙ ПРЕДНАЗНАЧЕН ДЛЯ
1) моделирования каркасов цельнолитых бюгельных протезов; 
2) изготовления сложных моделей дуговых, шинирующих протезов, кламмеров;

3) литья каркасов цельнолитых дуговых протезов на огнеупорной модели;

4) создания промежуточного слоя при моделировании каркасов бюгельных протезов;

5) для изготовления вкладок.

422. ФОРМОВКА – ЭТО
1) комплекс мероприятий для изготовления формы;
2) литье металлов;
3) процесс изготовления формы для литья металлов;
4) процесс изготовления формовочной массы;

5) этап отделки.
423. ФОРМОВОЧНАЯ МАССА СЛУЖИТ МАТЕРИАЛОМ
1) для литья;
2) для изготовления формы;
3) для замешивания гипса;
4) моделирования;

5) для отделки.
424. ОСНОВНЫМИ КОМПОНЕНТАМИ ФОРМОВОЧНЫХ МАСС ЯВЛЯЮТСЯ
1) огнеупорные и связывающие вещества;
2) мелкодисперсный порошок и связывающие вещества;
3) огнеупорные, мелкодисперсный порошок и связывающие вещества;
4) огнеупорные вещества и мелкодисперсный порошок;

5) вода и гипс.
425. ГИПСОВЫЙ ФОРМОВОЧНЫЙ МАТЕРИАЛ СОСТОИТ ИЗ
1) гипса и окиси кремния;
2) гипса, окиси кремния, оксида кальция;
3) гипса и оксида кальция;
4) нет правильного ответа;

5) окиси хрома.
426. ФОРМОВОЧНЫЕ СМЕСИ БЫВАЮТ
1) основные и вспомогательные;
2) основные;
3) вспомогательные;
4) основные, вспомогательные, дополнительные;

5) нет правильного ответа.
427. ГИПСОВЫЙ ФОРМОВОЧНЫЙ МАТЕРИАЛ СОДЕРЖИТ ГИПСА
1) 45- 56%;
2) 67-71%;
3) 20-24%;
4)13- 17%;

5) 75- 86%.
428. ОСНОВНЫМИ ФОРМОВОЧНЫМИ СМЕСЯМИ НАЗЫВАЮТ
1) материалы, употребляемые для укрепления формы, придания основному формовочному материалу специальных свойств;
2) материалы, от свойств которых зависят главные качественные показатели литьевой формы;
3) материалы, употребляемые для укрепления специальных свойств формовочному материалу;
4) материалы, употребляемые для укрепления качественных показателей литьевой формы;

5) красную и синюю.
429. ГЛИНОЗЕМНЫЙ ЦЕМЕНТ ТВЕРДЕЕТ В ТЕЧЕНИИ
1) 20 минут;
2) 40 минут;
3) 60 минут;
4) 2х часов;

5) 3х часов.
430. ОГНЕУПОРНАЯ МАССА «СИЛАМИН» СОСТОИТ ИЗ
1) порошка-наполнителя—кристобаллита и фосфатной связки;
2) порошка-наполнителя и жидкого связующего компонента;
3) фосфатной связки;
4) огнеупорного порошка (наполнителя) и жидкого связующего компонента;

5) монокорунда.
431. ОГНЕУПОРНАЯ МАССА ОЛ (БЮГЕЛИТ) ОТНОСИТСЯ К
1) сульфатным формовочным материалам;
2) силикатным формовочным материалам;
3) альгинатным формовочным материалам;
4) гипсовым формовочным материалам;

5) гибридным формовочным материалам.
432. ОСНОВНЫМИ КОМПОНЕНТАМИ ФОРМОВОЧНЫХ МАСС ЯВЛЯЮТСЯ
1) огнеупорные и связывающие вещества;
2) мелкодисперсный порошок и связывающие вещества;
3) огнеупорные, мелкодисперсный порошок и связывающие вещества;
4) огнеупорные вещества и мелкодисперсный порошок;

5) стеклоиономерный цемент и изокол.
433. ОГНЕУПОРНЫЕ МАССЫ БЮГЕЛИТ, СИЛАМИН, КРИСТАСИЛ-2 ОБЛАДАЮТ ХОРОШЕЙ ТЕРМИЧЕСКОЙ СТОЙКОСТЬЮ В ТЕМПЕРАТУРНОМ ИНТЕРВАЛЕ
1) 900-1000°С;
2)1100- 1200°С;
3) 1400-1700°С;
4) 800- 900°С;

5) 1800- 1900°С.
434. ОКИСЬ КРЕМНИЯ
1) основной компонент смесей;
2) дополнительный компонент смесей;
3) вспомогательный компонент смесей;
4) как основной так и вспомогательный компонент смесей;

5) консервант.
435. ГИПСОВЫЙ ФОРМОВОЧНЫЙ МАТЕРИАЛ СОСТОИТ ИЗ
1) гипса и окиси углерода;
2) гипса, окиси кремния, оксида кальция;
3) гипса и оксида кальция;
4) нет правильного ответа;

5) стекла и супергипса.
436. МАССУ ДЛЯ ЗАПОЛНЕНИЯ КЮВЕТЫ СОСТАВЛЯЮТ ИЗ ФОРМОВОЧНОГО ПЕСКА И ГЛИНОЗЕМИСТОГО ЦЕМЕНТА В СООТНОШЕНИИ
1) 5:3;
2) 6-7:1;
3) 10:1;
4) 4:4;

5) 1:1.
437. К ВСПОМОГАТЕЛЬНЫМ ФОРМОВОЧНЫМ СМЕСЯМ ОТНОСЯТСЯ
1) материалы, употребляемые для укрепления формы, придания основному формовочному материалу специальных свойств;
2) материалы, от свойств которых зависят главные качественные показатели литьевой формы;
3) материалы, употребляемые для укрепления специальных свойств формовочному материалу;
4) материалы, употребляемые для укрепления качественных показателей литьевой формы;

5) материалы, от свойств которых зависят температура плавления металла.
438. ОКИСЬ КРЕМНИЯ
1) увеличивает объем формовочной массы;
2) придает формовочной массе огнеупорные свойства;
3) придает формовочной массе мягкость;
4) придает формовочной массе пластичность;

5) улучшает эстетику.
439. ХРАНИТЬ ЦЕМЕНТ И ГОТОВУЮ СМЕСЬ СЛЕДУЕТ
1) в сухом месте;
2) в темном помещении;
3) в водном растворе;
4) при температуре 30 градусов;

5) в вакууме.
440. В КАЧЕСТВЕ ОСНОВНОГО КОМПОНЕНТА БОЛЬШИНСТВА ОГНЕУПОРНЫХ СМЕСЕЙ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1) окись цинка;
2) окись кварца и ее модификации;
3) окись меди;
4) олово;

5) стеклоиономерный цемент.
441. ОГНЕУПОРНАЯ МАССА «БЮГЕЛИТ» СОСТОИТ ИЗ
1) фосфатной связки;
2) огнеупорного порошка (наполнителя) и жидкого связующего компонента;
3) порошка-наполнителя—кристобаллита и фосфатной связки;
4) порошка-наполнителя и жидкого связующего компонента;

5) стеклоиономерного цемента.
442. ОГНЕУПОРНАЯ МАССА «СИЛАМИН» СОСТОИТ ИЗ
1) порошка-наполнителя—кристобаллита и фосфатной связки;
2) порошка-наполнителя и жидкого связующего компонента;
3) фосфатной связки;
4) огнеупорного порошка (наполнителя) и жидкого связующего компонента;

5) стеклоиономерного цемента.
443. ОКОНЧАНИЕ ЗАТВЕРДЕВАНИЯ ОГНЕУПОРНОЙ МАССЫ «СИЛАМИН» НАСТУПАЕТ ЧЕРЕЗ
1) 10-20 минут;
2) 1-2 минуты;
3) 20-30 минут;
4) 40-50 минут;

5) 50-60 минут.
444. ЖИДКОЕ СТЕКЛО ПРЕДСТАВЛЯЕТ СОБОЙ
1) водный раствор силиката натрия или калия;
2) спиртовый раствор калия;
3) раствор хлористоводородной кислоты и натрия;
4) раствор окиси кремния и калия;

5) водный раствор карбоната натрия.
445. ОГНЕУПОРНАЯ МАССА «КРИСТАСИЛ» ОКОНЧАТЕЛЬНО ЗАТВЕРДЕВАЕТ ЧЕРЕЗ
1) 40-45 минут;
2) 1час;
3) 10-20 минут;
4) 20-30 минут;

5) 2 часа.
446. ДЛЯ УСКОРЕНИЯ ПРОЦЕССА ГИДРОЛИЗА ЭТИЛСИЛИКАТА К ВОДЕ ДОБАВЛЯЮТ
1) этиловый спирт и 0,2—0,3% хлористоводородной кислоты;
2) этиловый спирт;
3) 0,2—0,3% хлористоводородной кислоты;
4) кварцевый песок;

5) железистые квасцы.
447. ФОРМОВОЧНЫЕ СМЕСИ БЫВАЮТ
1) рентгенконтрастные;

2) дозированные;
3) основные;
4) базисные;

5) переходные.
448. ПРОЦЕСС ИЗГОТОВЛЕНИЯ ФОРМЫ ДЛЯ ЛИТЬЯ МЕТАЛЛОВ
1) формовка;
2) штамповка;
3) гипсовка;
4) автоклавирование;

5) шлифовка.

449. ФОРМОВОЧНЫЕ СМЕСИ БЫВАЮТ
1) рентгенконтрастные;
2) дозированные;
3) вспомогательные;
4) базисные;

5) мягкие.

450. МАССЫ ОТ СВОЙСТВ, КОТОРЫХ ЗАВИСЯТ ГЛАВНЫЕ КАЧЕСТВЕННЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ ЛИТЬЕВОЙ ФОРМЫ
1) рентгенконтрастные. формовочные смеси;
2) дозированные формовочные смеси;
3) основные формовочные смеси;
4) базисные формовочные смеси;

5) вспомогательные формовочные смеси.

451. ФОРМЫ, ПРИДАНИЯ ОСНОВНОМУ ФОРМОВОЧНОМУ МАТЕРИАЛУ СПЕЦИАЛЬНЫХ СВОЙСТВ НАЗЫВАЮТ
1) рентгенконтрастные. формовочные смеси;
2) дозированные формовочные смеси;
3) к вспомогательные формовочные смеси;
4) базисные формовочные смеси;

5) каолин.

452. К ФОРМОВОЧНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТСЯ
1) силикатные массы;
2) компомеры;
3) стеклоиономерные цементы;
4) пластмассы;

5) воска.
453. ОСНОВНОЙ КОМПОНЕНТ СИЛИКАТНЫХ ФОРМОВОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ
1) компомеры;
2) ситаллы;
3) аурит;
4) окись кремния;

5) глина.

454. ОГНЕУПОРНАЯ МАССА БЮГЕЛИТ ОТНОСИТСЯ К
1) силикатным формовочным массам;
2) сульфатным формовочным массам;
3) стеклоиономерным цементам;
4) пластмассам;

5) гипсам.
455. К ФОРМОВОЧНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТСЯ
1) силикатные массы;
2) компомеры;
3) стеклоиономерные цементы;
4) пластмассы;

5) воска.
456. К ФОРМОВОЧНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТСЯ
1) сульфатные массы;
2) компомеры;
3) стеклоиономерные цементы;
4) пластмассы;

5) металлы.

457. К ФОРМОВОЧНЫМ СУЛЬФАТНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТСЯ
1) гипсовые массы;
2) компомеры;
3) стеклоиономерные цементы;
4) пластмассы;

5) металлы.

458. К ФОРМОВОЧНЫМ ОТНОСЯТСЯ ФОСФАТНЫЕ
1) компомеры;
2) ситаллы;
3) аурит;
4) гипс;

5) металлы.
459. В КАЧЕСТВЕ НАПОЛНИТЕЛЯ ЛИТЕЙНОЙ ОПОКИ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1) кварцевый песок;
2) окись кремния;
3) глиноземный цемент;
4) масса «Силамин»;

5) изокол.

460. ОСНОВНЫМИ КОМПОНЕНТАМИ СУЛЬФАТНЫХ ФОРМОВОЧНЫХ МАСС МОГУТ БЫТЬ
1) окись кремния и окись алюминия (минутник);
2) глиноземный цемент;
3) калиевое жидкое стекло;
4) масса «Силамин»;

5) металлы.

461. ОГНЕУПОРНАЯ МАССА «БЮГЕЛИТ» ОТНОСИТСЯ К
1) силикатным формовочным массам;
2) сульфатным формовочным массам;
3) стеклоиономерным цементам;
4) пластмассам;

5) фосфатным формовочным массам.
462. ОГНЕУПОРНАЯ МАССА «СИЛАМИН» ОТНОСИТСЯ К
1) силикатным формовочным массам;
2) фосфатным формовочным массам;
3) стеклоиономерным цементам;
4) пластмассам;

5) сульфатным формовочным массам.

463. ОГНЕУПОРНАЯ МАССА «СИЛАМИН» ПРИМЕНЯЕТСЯ ПРИ
1) изготовлении бюгельных протезов из КХС;
2) штампованных металлических коронок;
3) пластмассовых мостовидных протезов;
4) полных съемных протезов;

5) виниров.

464. ПРИ СУХОЙ ФОРМОВКЕ ДЛЯ УДЕРЖИВАНИЯ ФОРМОВОЧНОЙ МАССЫ В ОПОКЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ КАК ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЙ МАТЕРИАЛ
1) калиевое жидкое стекло;
2) окись кремния и окись алюминия (минутник);
3) глиноземный цемент;
4) масса «Силамин»;

5) стеклоиономерный цемент.

465. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЙ КОМПОНЕНТ ФОСФАТНЫХ ФОРМОВОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ
1) компомеры;
2) ситаллы;
3) аурит;
4) окись кремния;

5) перикись водорода.

466. К ЕСТЕСТВЕННЫМ АБРАЗИВНЫМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТ
1) электрокорунд;

2) алмаз;

3) карборунд;

4) пасту ГОИ;
5) электрокорунд, карборунд.
467. КАРБОРУНД ОТНОСИТСЯ К
1) естественным абразивным материалам;

2) искусственным абразивным материалам;

3) гипсам;

4) нет правильного ответа;

5) осадочным породам.
468. В ПРОМЫШЛЕННОСТИ АБРАЗИВНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ПРИМЕНЯЮТ В
1) мелкодробленом виде;

2) крупнозернистом виде;

3) нет правильного ответа;

4) мелкодробленом и крупнозернистом виде;
5) не применяют.
469. К НЕОРГАНИЧЕСКИМ СВЯЗУЮЩИМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТ
1) силикатные;

2) бакелитовая;

3) магнезитовые;

4) пластмассовые;

5) силикатные и магнезитовые.
470. К ОРГАНИЧЕСКИМ СВЯЗУЮЩИМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТ
1) бакелитовая;
2) вулканитовая;

3) бакелитовая и вулканитовая;
4) керамические;

5) силикатные.
471. ШЛИФОВАНИЕ ПРОИЗВОДИТСЯ
1) фильцами;

2) окисью хрома;

3) окисью железа;

4) мелкодисперсным мелом;

5) пастой ГОИ.
472. ПОЛИРОВАНИЕ ПРОВОДИТСЯ
1) окисью хрома;

2) окисью железа;

3) мелкодисперсный мел;
4) пастой ГОИ;

5) окись хрома; окись железа; мелкодисперсный мел, пастой ГОИ.
473. ПРОЦЕСС ОБНОВЛЕНИЯ ШЛИФУЮЩЕЙ ПОВЕРХНОСТИ ВО ВРЕМЯ РАБОТЫ
1) износостойкость;
2) самозатачивание;
3) теплостойкость;
4) самошлифование;

5) износ.
474. ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТВЕРДЫХ СПЛАВОВ ЦЕЛЕСООБРАЗНО ИСПОЛЬЗОВАТЬ ИНСТРУМЕНТЫ ИЗ
1) монокорунда на керамической связке;
2) черного карбида кремния с зернистостью №36-46;
3) черного карбида кремния с зернистостью №90-120;
4) электрокорунда с зернистостью №150-180;

5) пасты ГОИ.
475. ДЛЯ ПОЛИРОВАНИЯ ИЗДЕЛИЙ, НЕ ОБЛАДАЮЩЕЙ БОЛЬШОЙ ТВЕРДОСТЬЮ, МОГУТ ПРИМЕНЯТЬСЯ
1) гипс и мел;
2) парафин;
3) пемза;
4) вазелин;

5) электрокорунд.
476. СИЛИКАТНАЯ СВЯЗКА ПРЕДСТАВЛЯЕТ СОБОЙ
1) жидкое стекло;

2) состоит из магнезита и хлорида магния;
3) вулканизированный каучук.
4) нет правильного ответа;

5) силицин.
477. В ПРОМЫШЛЕННОСТИ АБРАЗИВНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ПРИМЕНЯЮТ В
1) мелкодробленом виде;

2) крупнозернистом виде;

3) нет правильного ответа;

4) мелкодробленом виде и крупнозернистом виде;
5) не применяют.
478. ПОД НАЗВАНИЕМ «КРОКУС» ОКИСЬ ЖЕЛЕЗА ИСПОЛЬЗУЕТСЯ В ПАСТАХ ДЛЯ ПОЛИРОВАНИЯ
1) сплавов на основе золота, серебра, палладия;

2) сталей;

3) хромокобальтовых сплавов;

4) алюминиевая бронза;

5) сплавов на основе титана.
479. НОРМАЛЬНЫЙ ЭЛЕКТРОКОРУНД (АЛУНД) СОДЕРЖИТ ДО
1) 87% окиси алюминия;

2) 21% окиси цинка;

3) 34% окиси цинка;

4) 1% окиси цинка;

5) 100% видоизменённого углерода.
480. КАРБОРУНД ПОЛУЧАЕТСЯ ПЛАВЛЕНИЕМ В ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ ПЕЧАХ СМЕСИ, СОСТОЯЩЕЙ В ОСНОВНОМ ИЗ КОКСА И КВАРЦЕВОГО ПЕСКА, ПРИ ТЕМПЕРАТУРЕ ОКОЛО
1) 2200°С.
2) 2345°С.

3) 1240°С.

4) 567°С.
5) 367°С.

481. СЕПАРАЦИЮ ЕСТЕСТВЕННЫХ ЗУБОВ, ПРЕПАРИРОВАНИЕ АПРОКСИМАЛЬНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ, ШЛИФОВКУ ПЛОМБ И ВКЛАДОК ПРОВОДЯТ
1) бором;

2) фрезой;

3) сепарационными дисками;

4) нет правильного ответа;

5) фильцами.
482. СЕПАРАЦИОННЫЕ ДИСКИ БЫВАЮТ
1) вулканитовыми;

2) металлическими;

3) бумажными;

4) алмазными;

5) вулканитовыми; металлическими; бумажными; алмазными.
483. ДЛЯ МЯГКОЙ ШЛИФОВКИ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ИЗДЕЛИЙ ПРИМЕНЯЮТСЯ
1) вулканитовые диски с зернистостью № 150-220;
2) эластичные круги из корунда;
3) гипс и мел;
4) инструменты из белого корунда с зернистостью № 100-120;

5) алмазные боры.
484. ПРОЦЕСС ПРИДАНИЯ ПОВЕРХНОСТИ ЗЕРКАЛЬНОЙ ГЛАДКОСТИ НАЗЫВАЕТСЯ
1) шлифование;
2) полирование;
3) сглаживание;
4) озерналивание;

5) нет правильного ответа.
485. К НЕОРГАНИЧЕСКИМ СВЯЗУЮЩИМ МАТЕРИАЛАМ ОТНОСЯТ
1) бакелитовая;

2) вулканитовая;

3) бакелитовая и вулканитовая;

4) керамические;

5) металлическая.
486. МЕЛ И ГИПС ЯВЛЯЮТСЯ МАТЕРИАЛОМ
1) мелкодисперстными;
2) крупнодисперстными;
3) кристаллическими;
4) сыпучими;

5) искусственными.
487. ПЕМЗА ОТНОСИТСЯ К АБРАЗИВНЫМ МАТЕРИАЛАМ
1) естественным;

2) искусственным;

3) нет правильного ответа;

4) гибридным;

5) простым.
488. КАРБОРУНД ПОЛУЧАЕТСЯ ПЛАВЛЕНИЕМ В ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ ПЕЧАХ СМЕСИ, СОСТОЯЩЕЙ В ОСНОВНОМ ИЗ КОКСА И КВАРЦЕВОГО ПЕСКА, ПРИ ТЕМПЕРАТУРЕ ОКОЛО
1) 2200°С.
2) 2345°С.

3) 1240°С.

4) 567°С.
5) 200°С.

489. ДЛЯ СУХОГО ШЛИФОВАНИЯ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1) силикатные;

2) бакелитовая;

3) магнезитовая связка;

4) нет правильного ответа;

5) пластмассовая.
490. ПОЛИРОВОЧНЫЕ ПАСТЫ ПРЕДСТАВЛЯЮТ СОБОЙ КОМПОЗИЦИЮ ИЗ
1) абразивов и связки;
2) абразивов и ПАВ;
3) абразивов, ПАВ и смачивающих веществ;
4) абразивов и БАД;

5) абразивов и мономера.
491. ПАСТА НА ОСНОВЕ ОКИСИ ЖЕЛЕЗА
1) ГОИ;
2) Корракс;
3) Крокус;
4) минутник;

5) нет правильного ответа.
492. КАКИЕ МАТЕРИАЛЫ ИСПОЛЬЗУЮТ ДЛЯ ШЛИФОВКИ И ПОЛИРОВКИ ПРОТЕЗОВ
1) абразивные;
2) формовочные;
3) керамические;
4) пластмассы;

5) форфоры.
493. ДЛЯ ПОЛИРОВАНИЯ ИЗДЕЛИЙ, НЕ ОБЛАДАЮЩИХ БОЛЬШОЙ ТВЕРДОСТЬЮ, МОГУТ БЫТЬ ПРИМЕНЕНЫ
1) гипс и мел;
2) чистящий порошок;
3) паста ГОИ;
4) зубная паста;

5) алмазы.
494. ШЛИФОВАЛЬНЫЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ ИЗГОТАВЛИВАЮТ ИЗ ВОЙЛОКА ИЛИ ФЕТРА НАЗЫВАЮТ
1) фильцами;
2) резинками;
3) щетками;
4) абразивными дисками;

5) кранцовки.
495. ДЛЯ МЯГКОЙ ШЛИФОВКИ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ИЗДЕЛИЙ ПРИМЕНЯЮТСЯ
1) фильцами;
2) резинками;
3) щетками;
4) эластичные круги, изготавливаемые из корунда на вулканитовой связке;

5) пуховками.
496. КАРБОРУНД ПРЕДСТАВЛЯЕТ СОБОЙ
1) карбид кальция;
2) карбид алюминия;
3) карбид кремния;
4) карбид кальция и карбид алюминия;

5) монооксид углерода.
497. МОНОКОРУНД СОДЕРЖИТ ОКИСИ АЛЮМИНИЯ
1) 97%;
2) 99%;
3) 87%;
4) 79%;

5) 89%
498. ИЗ АЛМАЗНОЙ КРОШКИ ДЕЛАЮТ
1) фильц;
2) шлифовальные круги, бруски, диски;
3) полироль;
4) эластичные круги;

5) кранцовки
499. КАРБОРУНД НЕ БЫВАЕТ
1) белым;
2) черным;
3) темно-красным;
4) синим;

5) нет правильного ответа
500. ЕСТВЕСТВЕННЫМ АБРАЗИВНЫМ МАТЕРИАЛОМ ЯВЛЯЕТСЯ
1) алунд;
2) карборунд;
3) корунд;
4) корракс;

5) порошок «фторакса»
