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I. ЗАГАЛЬНІ ПОЛОЖЕННЯ

Організація вступних випробувань для вступу до Донбаської державної машинобудівної академії (ДДМА) та порядок їх проведення визначається приймальною комісією академії, яка діє відповідно до наказу Міністерства освіти і науки, молоді та спорту України від 09.01.2013 року № 12 «Про затвердження Примірного положення про приймальну комісію вищого навчального закладу України» та наказу Міністерства освіти і науки України від 15.10.2014 року № 1172 «Про затвердження Умов прийому до вищих навчальних закладів України в 2015 році».

Вступні випробування за напрямом підготовки 6.050504 – «Зварювання» на базі освітньо-кваліфікаційного рівня «Молодший спеціаліст» спеціальності 5.05050401 – «Зварювальне виробництво» проводиться у формі письмової екзаменаційної роботи, яка включає тестове опитування, відповіді на теоретичні питання та розв’язання задач з метою комплексної перевірки знань студентів з циклу професійно-орієнтованих дисциплін.

Основні дисципліни, за якими проводиться випробування є «Теоретичні основи зварювання плавленням», «Обладнання для електричного зварювання плавленням», «Газове зварювання», «Контактне зварювання» та «Контроль якості».
Вступні випробування повинні підтвердити знання абітурієнтів із наступних розділів дисциплін, а саме:

- сутність основних засобів електричного зварювання плавленням;

- зварювальна дуга та сутність процесів, що протікають у ній;

- металеві електроди, що плавляться, для ручного дугового зварювання сталей;

- флюси для дугового та електрошлакового зварювання;

- захисні гази, застосовувані при електричному зварюванні плавленням;

- металургійні процеси при ручному дуговому зварюванні;

- металургійні процеси при зварюванні під флюсом і в захисних газах;

- статичні та динамічні, вольт амперні характеристики зварювальної дуги;
- види зовнішніх характеристик джерел живлення для зварювання;

- статична стійкість системи джерело живлення – дуга;

- газополум’яне зварювання, гази що застосовуються для зварювання;

- газокисневе різання, сутність процесу і область застосування;

- контактне зварювання, сутність основних способів зварювання;

- напруження та деформації при зварюванні.

Критерії оцінки вступного випробування:

	Вид завдання
	min
	max

	1.
	Правильна відповідь на тестові завдання 1-8
	8(5=40
	8(10=80

	2.
	Правильна відповідь на теоретичні запитання 9-12
	4(8=32
	4(16=64

	3.
	Правильне розв’язування задач 13-16
	4(7=28
	4(14=56

	Всього:
	( 100
	( 200


Зразок екзаменаційного білета наведено в додатку А.

ІІ. ПЕРЕЛІК ПИТАНЬ, ЩО ВИНОСЯТЬСЯ НА ТЕСТОВІ ВИПРОБУВАННЯ
1. Перелічити і стисло охарактеризувати основні види зварювання.

2. Чим відрізняється напівавтоматичне зварювання від ручного дугового зварювання покритими електродами?

3. Чим відрізняється автоматичне зварювання від напівавтоматичного?

4. Чим відрізняється зварювання неплавким електродом від зварювання електродом що плавиться?

5. Чим відрізняється автоматичне зварювання від ручного дугового зварювання покритими електродами?

6. В середовищі яких захисних газах виконується зварювання плавким сталевим і неплавким вольфрамовим електродом?

7. Зварювальна дуга і сутність процесів, що протікають в ній.

8 Прикатодна область дугового розряду. Катодна пляма.

9. Як запалюється дуга при ручному дуговому зварюванні покритими електродами і при зварюванні неплавким електродом?

10. Вольт-амперна характеристика зварювальної дуги і її ділянки?
11. Особливості горіння дуги змінного струму.
12. Вплив власного магнітного поля на зварювальну дугу.

13. Вплив зовнішнього магнітного поля і феромагнітних мас на зварювальну дугу.

14. Перенесення електродного металу через дугу в зварювальну ванну.

15. Електрична потужність зварювальної дуги, ефективна теплова потужність і ефективний к.к.д. зварювальної дуги.

16. Шляхи підвищення продуктивності праці при ручному дуговому зварюванні.

17. Коефіцієнт розплавлення електрода, коефіцієнт наплавлення, коефіцієнт втрат.

18. Поняття погонної енергії при зварюванні.

19. Що забезпечує покриття (обмазка) електродів для ручного дугового зварювання?

20. Які складові (за призначенням) входять до складу покриття (обмазки) електродів для ручного дугового зварювання?

21. Як виготовляються електроди для ручного дугового зварювання?

22. Для чого проводиться сушка та прокалювання покритих електродів для ручного дугового зварювання безпосередньо перед їх використанням?

23. Чому при ручному зварюванні покритими електродами проявляється нерівномірність їх плавлення?

24 Для чого призначені і що забезпечують флюси для дугового зварювання?

25. Чим відрізняються плавлені флюси від керамічних (неплавлених)?

26. Зона термічного впливу при зварюванні.

27. Тріщини в зварних з’єднаннях сталей, види тріщин.

28. Що таке газові пори в зварних швах?

29. Як попередити утворення газових пір в зварних швах?

30. Для чого застосовується попередній або супутній підігрів при зварюванні?

31. Типи зварних швів і зварних з’єднань, їх позначення.

32. Форми підготовки кромок стикових зварних з’єднань.

33. Просторові положення зварних швів.

34. Параметри поперечного перерізу зварних швів.

35. Для чого виробляють поперечні коливання електрода при ручному дуговому зварюванні?

36. Способи виконання зварних швів по довжині і перетину при ручного дугового зварювання.

37. Пост для ручного дугового зварювання та його оснащення.

38. Пост для напівавтоматичного зварювання в захисних газах і його оснащення.

39. Зварювальні деформації. Види деформацій.
40. Заходи боротьби із зварювальними напруженнями та деформаціями.

41. Способи виправлення деформованих деталей.

42. Що називають наплавленням і для чого його застосовують?

43. Назвати склад чавуну і особливості його зварювання.

44. Способи зварювання чавуну.

45. Газополум’яне зварювання, гази що застосовуються для зварювання.

46. Газокисневого різання, сутність процесу і область застосування.

47. Плазмово-дугове різання металів, сутність процесу і область застосування.

48. Який контроль на якість зварювання проходять зварні конструкції?

49. Які механічні випробування проходять зварні з’єднання і які механічні властивості при цьому визначаються.

50. Види неруйнівного контролю зварних з’єднань та дефекти, що виявляються цими методами.

51. Дефекти формування зварних швів (підрізи, напливи, непровари, прожоги) і причини їх утворення.

52. Контактна зварювання. Способи контактного зварювання.

53. Стикова контактне зварювання. Різновиди стикового зварювання.

54. Точкове контактне зварювання. Формування зварної точки.

55. Шовне контактне зварювання. Різновиди шовного зварювання.

56. Розшифрувати позначення електрода
(Наприклад: Е50А-УОНІ 13/55–4,0–УД2; Е42–АНО-6–5,0–УС1; Е-09Х1МФ–ЦЛ-20–3,0–ТД3; Е-10Х25Н13Г2Б–ЦЛ-9–4,0 – ВД1).

57. Вказати приблизний зміст легуючих елементів (у відсотках) в зварювальному дроті
(Наприклад: Зв-08Г2С; Зв-08ГСМТ; Зв-30Х25Н16Г7; Зв-08Х3Г2СМ; Зв-06Х18Н9Т; Зв-10Х16Н25АМ6).

58. Що позначають, наведені нижче, допоміжні знаки, що застосовуються при позначенні зварних швів?
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Екзаменаційний білет №01

1. Що таке зварювання? Что такое сварка?:
а)  технологічний процес утворення нероз’ємного з’єднання на основі міжатомної взаємодії поверхонь зварюваних металів; б) технологічний процес утворення нероз’ємного з’єднання на основі іонної взаємодії поверхонь зварюваних металів; в) технологічний процес утворення нероз’ємного з’єднання на основі зчеплення нерівностей поверхонь зварюваних металів при їх притисканні або на основі затікання розплавленого металу в нерівності поверхонь металів; г) технологічний процес утворення нероз’ємного з’єднання на основі  дотику зачищених поверхонь зварюваних металів.

а) технологический процесс образования неразъемного соединения на основе межатомного взаимодействия поверхностей свариваемых металлов; б) технологический процесс образования неразъемного соединения на основе ионного взаимодействия поверхностей свариваемых металлов; в) технологический процесс образования неразъемного соединения на основе сцепления неровностей поверхностей свариваемых металлов при их сжатии,  или на основе затекания расплавленного металла в неровности поверхностей  металлов; г) технологический процесс образования неразъемного соединения на основе соприкосновения зачищенных поверхностей свариваемых металлов.
2. Погонна енергія (при дуговому зварюванні). Погонная энергия (при дуговой сварке):
а) енергія (кількість теплоти), введена в метал зварювальною дугою за одиницю часу); б) енергія (кількість теплоти), введена в метал зварювальною дугою за одиницю часу і віднесена до струму в 1А; в) енергія (кількість теплоти), введена в метал зварювальною дугою, віднесена до одиниці довжини шва; г) енергія (кількість теплоти), введена в метал зварювальною дугою, віднесена до одиниці довжини шва і струму в 1А;

а) энергия (количество теплоты), введенное в металл сварочной дугой за единицу времени; б) энергия (количество теплоты), введенная в металл сварочной дугой за единицу времени и отнесенная к току в 1А; в) энергия (количество теплоты), введенная в металл сварочной дугой, отнесенная к единице длины шва; г) энергия (количество теплоты), введенная в металл сварочной дугой, отнесенная к единице длины шва и току в 1А

3. Яке положення зварювального шва в просторі називають горизонтальним? Какое положение сварочного шва в пространстве называют горизонтальным?:

а)  шов виконаний по горизонталі на горизонтальній поверхні; б)  шов виконаний по горизонталі на вертикальній поверхні; в)  шов виконаний по горизонталі на горизонтальній або вертикальній поверхні; г)  шов виконаний в любому напрямку на горизонтальній поверхні;

а) шов выполнен по горизонтали на горизонтальной поверхности; б) шов выполнен по горизонтали на вертикальной поверхности; в) шов выполнен по горизонтали на горизонтальной или вертикальной поверхности; г) шов выполнен в любом направлении на горизонтальной поверхности.

4. Зона термічного впливу при зварюванні. Зона термического влияния при сваривании:
а) зона металу, що нагрівається до високих температур (вище температури 723°С); б) зона металу, що нагрівається до невисоких температур (нижче температури 550°С); в) зона металу, що нагрівається до будь-якої температури під  час зварювання; г)  зона металу, в якій протікає рекристалізація при зварюванні; д) зона металу, в якій відбулися структурні зміни в процесі  зварювання;

 а) зона металла, которая нагревается до высоких температур (выше температуры 723°С); б) зона металла, которая нагревается до невысоких температур (ниже температуры 550°С); в) зона металла, который нагревается до любой температуры во  время сварки; г) зона металла, в которой протекает рекристаллизация при сваривании; д) зона металла, в которой произошли структурные изменения в процессе  сварки.
5. Джерело живлення з якою зовнішньою  вольт-амперною характеристикою доцільно вибирати при ручному дуговому зварюванні штучними електродами? Источник питания с какой внешней  вольт-амперной характеристикой целесообразно выбирать при ручной дуговой сварке штучными электродами?:

а) з жорсткою або похилоспадною; б) з жорсткою або зростаючою; в) з спадною або крутоспадною; г) з жорсткою; д)  з зростаючою;

а) с жесткой или пологопадающей;б) с жесткой или возрастающей; в) с падающей или крутопадающей; г) с жесткой; д)  с возрастающей;

6. Як впливає зміна довжини дуги на величину напруги на дузі? Как влияет изменение длины дуги на величину напряжения на дуге?:

а)  при збільшенні довжини дуги напруга на дузі зменшується; б)  при збільшенні довжини дуги напруга на дузі збільшується; в) при змінах довжини дуги в припустимих межах ( при яких не відбувається обриву дуги або короткого замикання) напруга на дузі залишається нeзмінною; г) при збільшенні довжини дуги напруга на дузі зменшується до відповідного мінімального значення, а при подальшому збільшенні довжини дуги – залишається незмінною;

а) при увеличении длины дуги напряжение на дуге уменьшается; б) при увеличении длины дуги напряжение на дуге увеличивается; в) при изменениях длины дуги в допустимых границах ( при которых не происходит обрыва дуги или короткого замыкания) напряжение на дуге остается неизменным;г) при увеличении длины дуги напряжение на дуге уменьшается до соответствующего минимального значения, а при дальнейшем увеличении длины дуги – остается неизменным.

7. Які гази використовуються в якості захисних при зварюванні? Какие газы используются в качестве защитных при сварке?:

а) використовуються „чисті” гази (вуглекислий газ, азот, аргон, гелій), або суміші (СО2 + О2, Ar + CO2, Ar + CO2 + O2), тобто активні, інертні,та нейтральні гази; б)  зварювання активних металів виконується в середовищі кислих газів або азоту; в)  зварювання активних металів виконується в середовищі нейтральних газів або суміші; г)  зварювання міді можна виконувати в любому газі або суміші; д)  зварювання низьковуглецевих конструкційних сталей виконується в середовищі азоту як нейтрального газу;

а) используются „чистые” газы (углекислый газ, азот, аргон, гелий), или смеси (СО2 + О2, Ar + CO2, Ar + CO2 + O2), то есть активные, инертные и нейтральные газы; б) сварка активных металлов выполняется в среде кислых газов или азота; в) сварка активных металлов выполняется в среде нейтральных газов или смеси; г) сварку меди можно выполнять в любом газе или смеси; д) сварка низкоуглеродистых конструкционных сталей выполняется в среде азота как нейтрального газа.
8. Дія власного магнітного поля на зварювальну дугу. Действие собственного магнитного поля на сварочную дугу:

а) стискує дугу, концентрує теплову енергію; б) відхиляє дугу по напрямку перебігу електричного зварювального струму; в) відхиляє дугу в бік згущення магнітних силових ліній (в напрямку точки підведення струму до виробу); г) відхиляє дугу в бік розрідження магнітних силових ліній (в напрямку зворотному точці підведення струму до виробу); д) збільшує здатність електродних крапель до відокремлення. 

а) сжимает дугу, концентрирует тепловую энергию; б) отклоняет дугу по направлению протекания электрического сварочного тока; в) отклоняет дугу в сторону сгущения магнитных силовых линий (в направлении точки подвода тока к изделию); г) отклоняет дугу в сторону разрежения магнитных силовых линий (в направлении противоположном  точке подвода тока к изделию) ; д) увеличивает способность электродных капель к отделению.

9. Поняття про погонну енергію при зварюванні. Понятие о погонной энергии при сварке.

10. Що забезпечує  покриття (обмазка) електродів для ручного дугового зварювання? Что обеспечивает покрытие (обмазка) электродов для ручной дуговой сварки?

11. Тріщини в зварних з’єднаннях сталей, види тріщин. Трещины в сварных соединениях сталей, виды трещин.

12. Який контроль на якість зварювання проходять зварні конструкції? Какой контроль на качество сварки проходят сварные конструкции?

13. Розрахувати продуктивність розплавлення зварювального дроту qP в кг/год при автоматичному зварюванні, якщо за t=2 год розплавилось m=30 кг зварювального дроту. Рассчитать производительность расплавления сварочной проволоки qр  в кг/ч при автоматической сварке, если за t=2 ч расплавилось m=30 кг сварочной проволоки. 

14. Визначити межу міцності σв зварного  з’єднання, якщо руйнівна сила F=450кН, а площа поперечного перерізу зварного  з’єднання S=10см2. Определить предел прочности-временное сопротивление σв  сварного соединения, если разрушающая сила F=450кН, а площадь поперечного сечения сварного соединения S=10см2.

15. Розрахувати кількість теплоти, що виділяє зварювальна дуга у виробі за час t=40с, якщо  к.к.д. нагрівання  виробу  складає (в = 0,25, зварювальний струм ІЗВ = 300А, а напруга на дузі UД = 30В (скористатись формулами:  
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). Рассчитать количество теплоты, которую выделяет сварочная дуга в изделии за время t=40с, если к.п.д. нагрева изделия составляет (в = 0,25, сварочный ток ІСВ = 300А,а напряжение на дуге UД = 30В (воспользоваться  формулами:  
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16. Автоматичне зварювання під флюсом виконується електродом діаметром  dе = 4мм, при зварювальному струмі IЗВ =650А. Розрахувати площу поперечного перерізу наплавленого металу, якщо швидкість зварювання VЗВ = 30 м/год, коефіцієнт наплавлення αн=14 г/А.год, а густина металу γ=7,8г/см3.(скористатись формулою 
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Голова фахової атестаційної комісії:
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