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I. Загальні положення

Для отримання студентами випускниками напряму підготовки 0504 - Металургія, базової вищої освіти та кваліфікації технолог-металург з узагальненим об’єктом діяльності: теорія і практика процесів виробництва та переробки металів і сплавів з метою отримання проміжної або кінцевої продукції заданої якості, згідно ОКХ та ОПП передбачена атестація у вигляді державного іспиту.

Білети до державного іспиту розроблені кафедрою «Обробка металів тиском» ДДМА та включають питання пов’язані з наступними дисциплінами навчального плану підготовки бакалавра, які дозволяють студентам отримати певні уміння для виконання у подальшому певної професійної діяльності:

1. Основи охорони праці:

– провести первинний інструктаж на робочому місці;

– визначити клас умов праці за показниками шкідливості та небезпечності; 

– визначити категорію і клас вибухопожежної небезпеки технологічного процесу і засоби пожежегасіння;
– визначити вид та категорію травми і організувати надання першої медичної допомоги.
2. Теорія і технологія виробництва та обробки металів:

Дисципліна «Технологія кування»

Зв’язок між температурою, ступенем деформації, швидкістю деформації та їх вплив на силові параметри деформування. [1, с. 8-52; 3, с. 518].

Форми і розміри ковальських зливків. Вибір типу зливка для кувань різної конфігурації. Залежність величини укову від виду зливка. [1, с. 44-52; 2, с. 25-35; 3, с. 49-55].

Поняття про коефіцієнт виходу придатного та коефіцієнти, що характеризують економічність технології. Поняття про напуски другого роду на куваннях. Визначення маси зливка. [1, с. 128-130; 2, с. 476-479; 3, с. 63-66].

Основні етапи складання технологічного процесу кування. Складання креслення кування при куванні на молотах та пресах. Принципи призначення напусків та припусків виходячи з мінімальної металоємності кування. [1, с. 81, 92-104; 5, с. 119].

Поняття про основні формозмінюючі операції їх призначення та галузь застосування. Правила осадження та протягання. Різновиди операцій осадження, протягання, прошивання та розкочування. Різновиди операцій осадження, протягання, прошивання та розкочування [1, с. 65-81; 2, с. 440-450].
Призначення та види нагріву. Швидкість нагрівання, та фактори від яких вона залежить. Режими нагрівання холодних і гарячих зливків. Режими нагрівання гарячих та холодних зливків. Залежність режиму нагрівання від розміру зливка і розміщення на подині печі. Вплив складу сталі на температурний інтервал нагрівання та швидкість нагрівання[1, с. 143-152; 6].

Призначення первинної термічної обробки. Відпал нормалізація, відпуск та межі застосування кожного виду термообробки. Поширені способи охолодження кувань [2, с. 405-416; 4, с. 218-302].

Економічна доцільність різних варіантів технологічних процесів по металоємності, трудомісткості, енергоємності. [1, с. 281-301; 6].

Дисципліна «Листове штампування»

Основні матеріали для листового штампування; механічні властивості металів;чорні метали; кольорові метали і їхні сплави; сортамент листових матеріалів [7, с.11-30; 8, с.489-511].

Способи розкрою; визначення величини перемички і ширини штаби [7, с.98-106; 8, с.284-297].

Механізм гнуття; нейтральний шар; величина деформації; мінімально припустимі радіуси гнуття; врахування впливу анізотропії матеріалу при гнутті; визначення розмірів плоскої заготовки при гнутті; пружинення при гнутті; визначення зусилля і роботи при гнутті; гнуття з розтяганням; встановлення величини зазору між матрицею і пуансоном при гнутті; встановлення напрямку зазору при гнутті; точність штампування при гнутті; виконавчі робочі розміри пуансона і матриці при гнутті; гнуття труб і стрижнів складної форми [7, с.114-148; 8, с.51-80].

Витяжка циліндричних деталей без стоншення стінок; напружено-деформований стан при витяжці; коефіцієнт витяжки; визначення розмірів плоскої заготовки при витяжці порожнистих тіл обертання; визначення числа і послідовності операцій при витяжці деталей [7, с.148-239; 8, с.80-194].

Рельєфне формування; відбортовування; роздача; обтиск [7, с.239-254; 8, с.214-229].

Технологічні вимоги до конструкції штампованої деталі; розробка технологічних процесів; технологічна документація; вибір пресового устаткування; вибір преса по зусиллю; вибір преса по ходу; вибір преса по жорсткості; вибір преса по закритій висоті; вибір преса по розміру стола і повзуна [7, с.304-317; 8, с.297-302, 321-345].

Дисципліна «Теорія процесів кування та штампування»

Анізотропія [9, с.16; 10, с.68, 115, 117]; вакансія [10, с.72, 73]; граничні умови [10, с.34, 131]; гідростатичний тиск [10, с.38]; рух дислокації [10, с.75]; рух суцільного середовища [10, с.16-18]; двійникування [9, с.18; 10, с.89]; деформація абсолютна [9, с.9; 10, с.18]; деформація головна [10, с.23]; деформація гаряча [9, с.57; 10, с.108, 110]; деформація логарифмічна [9, с.10]; деформація локальна [10, с.19]; деформація монотонна [9, с.222; 10, с.118]; деформація неоднорідна [10, с.30]; деформація нерівномірна [10, с.113, 145]; деформація однорідна [9, с.121; 10, с.29]; діаграма істинних напружень [10, с.56]; діаграма пластичності [10, с.62]; діаграма розтягання [9, с.62; 10, с.43]; закон найменшого опору [10, с.139]; закон нерівномірності деформації [10, с.146]; закон подоби [10, с.150]; закон сталості об’єму [10, с.24]; зверхпластичність [10, с.121]; інтенсивність деформацій [9, с.116; 10, с.25]; інтенсивність напружень [9, с.94; 10, с.33, 52]; інтенсивність швидкостей деформацій [10, с.28, 189]; критичний ступінь деформації [10, с.106]; критичне напруження зрізу [10, с.81, 93]; метод верхньої оцінки [9, с.219]; метод ліній ковзання [9, с.190]; механічна схема деформації [10, с.40]; навантаження [10, с.30]; наклеп [10, с.55]; напруження [10, с.31]; напруження істинне [10, с.55, 56]; напруження критичне дотичне [10, с.81]; напруження середнє [9, с.90,133; 10, с.33]; відносне питоме зусилля деформування [10, с.155, 204]; пластичність [9, с.124; 10, с.60]; поверхня пластичності [10, с.48]; поверхня розділу плину [10, с.141]; подоба геометрична [10, с.150]; подоба фізична [10, с.150]; поле швидкостей [9, с.212; 10, с.27]; принцип найменшого опору [10, с.139]; рекристалізація [10, с.104]; сітка ліній ковзання [10, с.164]; швидкість деформації [9, с.67; 10, с.27]; тепловий ефект деформації [10, с.102]; тертя [10, с.129-135]; зміцнення [10, с.55, 90, 91, 98]; рівняння енергетичного методу [10, с.173]; зусилля деформації [10, с.203]; умова сталості об’єму [10, с.24, 28]. 

Дисципліна «Обладнання цехів ОМТ»

Загальні положення, класифікація кривошипних пресів по технологічному і конструктивному призначенню, елементи кривошипного преса і їхнє призначення, кінематичні і силові характеристики механізму кривошипного пресу [11, с. 9-11, 12, с. 33-45]. 

Головні вали кривошипних пресів. Класифікація, застосування кривошипних та ексцентрикових валів, порядок розрахунку [11, с 119-121; 13, с. 39-40].

Повзуни і напрямляючи кривошипних пресів. Класифікація, застосування, порядок розрахунку [13, с. 121-125]. 

Шатуни кривошипних пресів. Класифікація, застосування, порядок розрахунку [13, с. 121-125].

Жорсткі муфти включення кривошипних пресів. Тверді муфти: класифікація, застосування, порядок розрахунку [11, с. 125-134]. 

Дискові фрикціоні муфти включення кривошипних пресів: класифікація, застосування, порядок розрахунку [11, с. 125-134].

Гальма дискові та стрічкові кривошипних пресів. Класифікація, застосування, порядок розрахунку [13, с. 75-114]. 

Запобіжні і врівноважуючи пристрої. Виштовхувачі. Класифікація, призначення, порядок розрахунку [13, с. 155-164].

Ножиці. Витяжні преси. Преси подвійної дії. Кривошипні машини для різання і гнучкі, кривошипні преси для холодного об'ємного штампування і калібрування [12, с. 267-272]. 

Кривошипні гарячештампувальні преси. Горизонтально-кувальні машини класифікація, застосування, особливості конструкцій [11, с. 193-111, 12, с. 181-85]. 

3. Економіка підприємства:

– визначити доцільні заходи щодо впливу їх  на металургійні чинники;

– обчислити і перевірити розрахунки техніко-економічних показників роботи дільниці цеху;

– розрахувати і перевірити розрахунки витрат сировини, палива, енергії і інших ресурсів;

– визначити можливості збільшення прибутку цеху;

– визначити економічну доцільність впровадження НДР, нової технології і техніки, раціоналізаторських пропозицій і винаходів.
II. Зміст основних розділів

Пакет білетів до державного іспиту включає наступні розділи та зміст типової задачі діяльності, які повинен вміти вирішувати випускник у своїй майбутній професійній діяльності:
1. Теоретична частина, в якій студент повинен показати знання основних дисциплін, які формують рівень бакалавра металурга спеціалізації «Обробка металів тиском.

2. Технологічна та дослідницька частини, які включають:

– вибір вихідних сировинних матеріалів та напівпродуктів для металургійного виробництва;
– вибір раціонального способу підготовки матеріалів;
– вибір типового технологічного процесу;
– визначення основних параметрів процесу ОМТ;
– розробка заходів з охорони праці;
– зниження собівартості продукції;

– збільшення прибутку підприємства.
III. Критерії оцінювання

Кожен з білетів складається з трьох частин: теоретичної, технологічної та дослідницької. Теоретична та технологічна частини представлені у вигляді тестів.
Теоретична частина складається з чотирьох підрозділів, кожний з яких включає від 3 до 5 запитань з окремої дисципліни (назва дисципліни написана перед запитаннями) – в цілому 18 запитань. Вірна відповідь на кожне запитання оцінюється в 2 бали. Тому найбільша кількість балів за теоретичну частину – 36.

Технологічна частина складається з 15 запитань, які оцінюються в 6 балів, 2 запитань, які оцінюються в 10 балів. За окреме обґрунтування розрахунків за переходами студент може набрати ще 14 балів. Тому в цілому найбільша кількість балів за технологічну частину – 124.

За дослідницьку частину можна набрати 20 балів, якщо рішення завдання представлено графічним способом та 40 балів – якщо аналітичним способом. Тому найбільша кількість балів за дослідницьку частину – 40.

Кінцева оцінка буде вважатися позитивною, якщо студент отримав в цілому на вступному випробуванні від 100 до 200 балів.
Зразок екзаменаційного білету наведений в додатку А.

IV. Список літератури рекомендованої для підготвки до державного іспиту
1. Теория и технология ковки / Л.Н.Соколов, Н.К.Голубятников, В.Н.Ефимов, И.П.Шелаев; Под. ред. Л.Н.Соколова. – К.: Выща шк. Головное изд-во, 1989. – 317 с.

2. Охрименко Я.М. Технология кузнечно-штамповочного производства.  М.: Машиностроение. 1972  560 с.

3. Ковка слитков на прессах / Под ред. Л.Н. Соколова. Киев: Техніка, 1984.  126 с.

4. Ковка и штамповка: Справочник Т.1./ Под ред. Е.И. Семенова.  М.: Машиностроение, 1985. 567 с.

5. ГОСТ 706290. Поковки из углеродистой и легированной стали, изготовляемые на прессах. Припуски и допуски. Введ. с 24.12.90. – М.: Издательство стандартов, 1991. – 46 с.
6. Марков О.Е., Соколов Л.Н. Автоматизированное проектирование технологических процессов ковки крупных поковок: Учеб. пособие для студентов специальности «Обработка металлов давлением» по дисциплине «Технология ковки». – Краматорск: ДГМА, 2007.236с.

7. Зубцов М. Е. Листовая штамповка: Учебник для студентов вузов, обучающихся по специальности «Машины и технология обработки металлов давлением». – 3-е изд., перераб. и доп. – Машиностроение. Ленинград, 1980. – 432 с.

8. Романовский В. П. Справочник по холодной штамповке. – 6-е изд., перераб. и доп. – Л.: Машиностроение. Ленингр., 1979. – 520 с.

9. Сторожев М.В., Попов Е.А. Теория обработки металлов давлением. М.: Машиностроение, 1977.-423 с.

10. Евстратов В.А. Теория обработки металлов давлением. Харьков: Вища школа, 1981.-248 с.

11. Кузнечно-штамповочное оборудование /А.Н. Банкетов, Ю.А. Бочаров, Н.С. Добринский и др.; Под ред. А.Н. Банкетова, Е.Н. Ланского. –М.: Машиностроение, 1982. –576с., ил.

12. Е.Н. Ланской, А.Н. Банкетов. Элементы расчета деталей и узлов кривошипных 
онетсов. М.: Машиностроение, 1966. –380с., ил.

13. Живов Л.И. Овчинникова А.Г. Кузнечно-штамповочное оборудование. Прессы.- 2-е изд. перераб. и доп. –К.: Вища школа, головное изд-во, 1981. –376с., ил.

V. Список довідкової та технологічної документації, яку можна
використовувати під час виконання завдань вступних випробувань
	Назва
	Автори
	Видавництво та рік видання

	1
	2
	3

	Ред. совет. Е.И.Семенов
	Ковка и штамповка. Справочник в 4 томах, том 1- 4
	Машиностроение, 1987

	Романовский В.П.
	Справочник по холодной штамповке
	Машиностроение, 1979

	Брюханов А.М. 

	Ковка и объемная штамповка.
	1975

	Соколов Л.Н. 


	Теория и технология ковки
	1984

	Сторожев М.В.
	Ковка и объёмная штамповка. Справочник в IV томах
	Машиностроение, 1968


Крім того, дозволяється використовувати технологічні інструкції підприємств, методичні вказівки кафедри та інших ВНЗ для виконання розрахунків, проектування технології, та т.п.
Додаток А

Зразок екзаменаційного білета

ДОНБАСЬКА ДЕРЖАВНА МАШИНОБУДІВНА АКАДЕМІЯ

ЗАТВЕРДЖУЮ: 

Ректор ДДМА

______ В.Д. Ковальов 

«_____» _______ 2016 р.

Освітньо-кваліфікаційний рівень / ступінь  Спеціаліст / Магістр 

.
Спеціальність ___________________136 "Металургія"_________________
(шифр і назва спеціальності)

Кафедра ____________________________ОМТ_______________________
(назва кафедри)

ЕКЗАМЕНАЦІЙНИЙ БІЛЕТ № _________

1 Теоретична частина (36 балів)

	I Технологія кування (10 балів)

А. При гарячому деформуванні опір деформації зменшується в порівнянні з холодною деформацією:

1.у 2 рази;    2.у 100-150 разів;    3.не змінюється;    4.у 10-15 разів;    5.змінюється не значно.

Б. Тривала витримка сплаву при температурі, відповідній верхньому інтервалу кування приводить:

1.підвищенню опору деформації;   2.перегріву;   3.подрібнення розмірів зерна;   4.зневуглецюванню;

5.окисленню  границь зерна.

В. Тріщиноутворення залежить:

1.від теплопровідності матеріалу;   2.від температури нагріву;   3.від густини; 

4.від товщини шару окалини;   5.від конвекції.

Г. Тривалість нагріву залежить від:

1.температури навколишнього  повітря;   2.умов охолодження;   3.часу нагріву; 

4.тиску  на рівні поду печі;   5.способу розміщення заготовок на поду печі.

Д. Графік режиму нагріву металу залежить від:

1.рівня температурних напружень;   2.кількості печей в цеху;   3.подальшої  механічної обробки;

4.програми випуску;   5.використовуваного палива.

	II Листове штампування (10 балів)

А. Метали з дуже дрібним зерном володіють

1. високою пластичністю при витяжці; 2. низькою пластичністю при витяжці; 3. витяжні властивості не залежать

від розміру зерна.

Б. Зі збільшенням товщини матеріалу опір зрізу

1. зменшується; 2. збільшується; 3. не залежить від товщини.

В. При гнутті широких смуг деформований стан

1. лінійний; 2. плоский; 3. об'ємний.

Г. При витяжці східчастих деталей спочатку формують

1. ступень меншу по діаметрі; 2. ступень більшу по діаметрі; 3. ступень із середнім діаметром.

Д. Визначити КВМ, якщо об’єм деталі становить 10 000 мм3, кількість деталей в листі 500 шт.,

об’єм листа 0,01 м3.

1. 0,5; 2. 1; 3. 5.


III Теорія процесів кування та штампування (10 балів)

А. Ступінь деформації - це

1. зміна розмірів тіла; 2. зміна інтенсивності швидкостей деформацій в одиницю часу;

3. твердження 1 і 2 не вірні.

Б. Головні напруження є

1. коріннями лінійного рівняння; 2. коріннями кубічного рівняння; 3. частинними похідними функцій.

В. При плосконапруженому стані

1. в одному з напрямків напруження відсутнє; 2. в одному з напрямків деформація й напруження відсутні; 3. в одному з напрямків напруження відсутнє, а деформація існує.

	Г. При рішенні завдань енергетичним методом зв'язок швидкості інструмента й швидкості виходу матеріалу виглядає як

1. співвідношення площі виходу до площі входу матеріалу; 2. співвідношення площі входу до площі виходу

матеріалу; 3. рівні між собою.

Д. Інженерний метод полягає в рішенні 

1. рівняння енергетичного балансу; 2. рішенні наближених диференціальних рівнянь рівноваги разом з умовами пластичності; 3. твердження 1 і 2 не вірні.

	IV Обладнання цехів ОМТ (6 балів)
А. Який привід найчастіше використають у ГКМ для затискного повзуна?
1) пневматичний; 2) кривошипний; 3) кривошипно-кулачковий

4) гідравлічний; 5 кулачково-важільний

Б. Головним параметром молота є?
1) швидкість руху баби; 2) номінальне зусилля; 3) хід баби

4) розміри межштампового простору; 5) маса падаючих частин 

В. По якій формулі визначаються сумарні напруги в станині преса
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2. ТЕХНОЛОГІЧНА ЧАСТИНА (124 бали)

Розробити технологічний процес виготовлення деталі:

· привести відповіді на запитання 2.1-2.15 в таблиці «ВІДПОВІДІ» (90 балів);

· привести обґрунтування розрахунків за переходами, ескізи за переходами в додатку (14 балів);

· привести відповіді на запитання 2.16-2.17 в таблиці «ВІДПОВІДІ» (20 балів).
[image: image7.emf]
2.16 Собівартість одиниці виробленої продукції, при переході від серійного виробництва до масового:

1) збільшиться, тому що необхідно буде закуповувати більше вихідних матеріалів для вироблення продукції;

2) збільшиться, тому що необхідно буде залучати більшу кількість персоналу для виготовлення продукції, і підвищити сукупні витрати, пов'язані з оплатою праці;

3) зменшиться, тому що в одиниці продукції буде менша частина вартості устаткування й інструментів, за допомогою яких вона виготовляється.

2.17 До шкідливих виробничих факторів відносяться:

1) шум і вібрації від роботи штампувального молота;

2) можливість потрапити під вплив електричного струму;

3) підвищена температура повітря біля термічних і нагрівальних печей.

3 ДОСЛІДНИЦЬКА частина (40 балів)
Визначити приведений тиск в процесі видавлювання за розрахунковою схемою:

· Рішення завдання графічним способом – 20 балів.

· Рішення завдання аналітичним способом – 40 балів.
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	R = 40 мм

r = 20 мм

H = 60 мм

H0 = 30 мм

H1 = 15 мм

H2 = 10 мм

L  = 5 мм

V0 = 50 мм

(1 = 0

(2 = 0,1

(3 = 0,5




Голова фахової атестаційної комісії               ____________________     ___І.С. Алієв_______

                                                                                                                      (підпис)                            (ініціали та прізвище)
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