Инструкция по выполнению заданий
На выполнение заданий отводится 1 час 30 мин.
Работа состоит из 4 частей: 
1.  –задания закрытой формы - тестовые задания; 
2.  – задания открытой формы- дописать пропущенное слово; 
3.  – задание на установление правильной последовательности; 
4.  – задание на установление соответствия; 
При выполнении заданий из части  I необходимо  найти правильный вариант ответа среди предложенных и внести его в бланк ответов.	
В заданиях части 2 необходимо мысленно вставить пропущенное  слово и внести его в бланк ответов.
В   задании на установление правильной последовательности (часть 3) порядок операций обозначить цифрами и внести порядок цифр в бланк ответов.
Часть 4 состоит из 2 заданий на соответствие.  Необходимо установить соответствие  и внести  в бланк ответов: в задании 28 рядом с цифрой написать правильную букву, а в задании 29 написать рядом с цифрой правильное название элемента.
Каждое правильно выполненное задание оценивается 1 баллом, если ответ неверен, то баллов 0. Максимальное количество баллов за работу – 29. 
Заполненный бланк ответов нужно отправить на почту   elenamartinovic493@gmail.com   для проверки. 
1. Задания тестовые
№1
ПРЕДЕЛЫ ИЗМЕРЕНИЯ СТАНДАРТНОГО УГЛА РАЗДЕЛКИ КРОМКИ  V-ОБРАЗНЫХ СОЕДИНЕНИЙ ДЕТАЛЕЙ СТАЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИЙ, ГРАДУС
1) 0-30
2) 30-60
3) 60-90
4) 90-120

№2
БУКВЫ И ЦИФРЫ В МАРКИРОВКЕ ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ ОЗНАЧАЮТ
1) номер плавки
2) номер партии металла
3) клеймо завода-изготовителя
4) обозначение химических элементов и их процентное содержание

№3
УГЛЕРОДИСТЫЕ СТАЛИ
1) сталь10, сталь15, сталь18кп
2) 09Г2С, 17Г1С, 09Г2ФБ
3) 08Х18Н9Т, 10Х2М, 12ХМ
4) Ст3сп, 07СТ, 17КП

№4
«А» И «АА» В МАРКИРОВКЕ СВАРНЫХ ПРОВОЛОК ОЗНАЧАЕТ ПОНИЖЕННОЕ СОДЕРЖАНИЕ
1) кремния и серы
2) серы и фосфора
3) фосфора и углерода
4) углерода и кремния

№5
ОТЛИЧАЮТСЯ СТАЛИ  МАРОК  Ст3кп  и  Ст3сп  СОДЕРЖАНИЕМ
1) серы
2) кремния
3) фосфора
4) углерода

№6
КОРЕНЬ ШВА ЭТО ЧАСТЬ СВАРНОГО ШВА
1) расположенная на его лицевой поверхности
2) наиболее удалённая от его лицевой поверхности
3) расположенная в последнем выполненном слое
4) расположенная в среднем выполненном слое

№7
ПРОЧНОСТЬ -  ЭТО СПОСОБНОСТЬ
1) противостоять деформации
2) противостоять разрушению
3) выдерживать ударную нагрузку
4) выдерживать разрыв

№8
РАЗНИЦА МЕЖДУ РАЗМЕРАМИ ЗАГОТОВКИ И ГОТОВОЙ ДЕТАЛЬЮ
1) погрешность
2) квалитет точности
3) допуск на обработку
4) припуск на обработку

№9
ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ВЫПОЛНЕНИЯ ОПЕРАЦИЙ
1) график обработки
2) маршрут обработки
3) технологический процесс
4) производственный процесс

№10
ДЕФЕКТ, ПРИ НАЛИЧИИ КОТОРОГО, ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ПРОДУКЦИИ ПО НАЗНАЧЕНИЮ НЕДОПУСТИМО
1) критический
2) значительный 
3) малозначительный

№11
ЗАКОНЧЕННАЯ ЧАСТЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА, ВЫПОЛНЯЕМАЯ НА ОДНОМ РАБОЧЕМ МЕСТЕ
1) такт
2) переход
3) операция
4) рабочий ход

№12
КАТЕГОРИЯ СТАЛИ ОПРЕДЕЛЯЕТСЯ ПО 
1) свариваемости
2) физическим свойствам
3) химическим свойствам
4) нормируемым характеристикам

№13
ПРИЧИНА ПРОЖОГА ПРИ СВАРКЕ
1) наличие зазора в собранном под сварку стыке
2) отсутствие зазора в собранном под сварку стыке
3) малая величина притупления кромок деталей с V - образной разделкой
4) большая величина притупления кромок деталей с V - образной разделкой

№14
ОБОЗНАЧЕНИЕ СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ НА ЧЕРТЕЖЕ
1) ГОСТ, тип соединения, метод и способ сварки
2) ГОСТ, тип соединения, метод и способ сварки, катет шва
3) ГОСТ, тип соединения, метод и способ сварки, катет шва, длина или шаг, особые обозначения
4) ГОСТ, тип соединения, метод и способ сварки, катет шва, длина или шаг, особые обозначения, материал детали

№15
ШОВ НА «ПРОХОД»
1) деталь проваривается от середины к краям 
2) деталь проваривается от одного края до другого без остановок
3) деталь проваривается участками (ступенями, длина которых равна длине при полном использовании одного электрода)
4) деталь проваривается участками (ступенями, длина которых равна длине при частичном использовании одного электрода)

№16
ИЗМЕНЕНИЕ ВЕЛИЧИНЫ СВАРОЧНОГО ТОКА ПРИ УВЕЛИЧЕНИИ ДЛИНЫ ДУГИ
1) уменьшение
2) увеличение
3) постоянное

№17
ПРИ СВАРКЕ В ГОРИЗОНТАЛЬНОМ ПОЛОЖЕНИИ СИЛУ ТОКА
1) уменьшают
2) увеличивают
3) не изменяют

№18
УГОЛ НАКЛОНА ЭЛЕКТРОДА ОТ ВЕРТИКАЛЬНОЙ ОСИ ПРИ СВАРКЕ В НИЖНЕМ ПОЛОЖЕНИИ, ГРАДУСОВ
1) 5-10
2) 10-5
3) 15-20
4) 20-25

№19
ЭЛЕКТРОДЫ С ТОНКИМ ПОКРЫТИЕМ
1) Г
2) С
3) М
4) Д

№20
ОСНОВНОЕ ПОКРЫТИЕ ЭЛЕКТРОДА
1) А
2) Б
3) Р
4) Ц

2. Задания открытой формы

№21
РАФИНИРОВАНИЕ – ЭТО _______________ ИЗ МЕТАЛЛА ВРЕДНЫХ ПРИМЕСЕЙ: ГАЗОВ, СЕРЫ, ФОСФОРА.

№22
НОМЕР СТАНДАРТА РЕГЛАМЕНТИРУЮЩЕГО ВИД СОЕДИНЕНИЯ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ: ГОСТ   _______________.

№23.
НОМЕР СТАНДАРТА РЕГЛАМЕНТИРУЮЩЕГО ВИД СОЕДИНЕНИЯ ДУГОВОЙ СВАРКИ В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ: ГОСТ   _______________.

№24
УЧАСТОК СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ, ОБРАЗОВАВШИЙСЯ В РЕЗУЛЬТАТЕ КРИСТАЛЛИЗАЦИИ РАСПЛАВЛЕННОГО МЕТАЛЛА ЭТО_______________.

№25
ПРИ УМЕНЬШЕНИИ РАССТОЯНИЯ МЕЖДУ ОБМОТКАМИ СВАРОЧНОГО ТРАНСФОРМАТОРА СВАРОЧНЫЙ ТОК _______________.

26
ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ СТАЛИ В ПРОЦЕНТАХ: 08Х18Н9ТЮ 


3. Задание. УСТАНОВИТЕ ПРАВИЛЬНУЮ ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ВЫПОЛНЕНИЯ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ

№27
Отбитие шлака  -
Зажигание дуги -
Сборка изделия -
Удержание дуги -
Подготовка кромок -
Перемещение электрода –

4. Задание УСТАНОВИТЕ СООТВЕТСТВИЕ 
№28

	Конструкции
	Характеристика конструкций

	1. Балки
	1) работают преимущественно при переменных, многократно повторяющихся нагрузках

	2. Конструкции, испытывающие избыточное давление
	2) подвергаются динамическим нагрузкам, предъявляются требования высокой жёсткости при минимальной массе

	3. Колонны
	3) предъявляются требования герметичности соединений

	4. Решётчатые конструкции
	4) система стержней, соединённых в узлах и испытывающих растяжение или сжатие

	5. Детали машин и аппаратов
	5) работают на сжатие или сжатие с продольным изгибом

	6. Корпусные конструкции
	6) работают на поперечный изгиб

	
	7) процесс получения неразъёмных соединений с помощью межатомных связей



№ 29. 
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3apaHue 25. YcTaHOBUTE COOTBETCTBUE.
CBAPOYHbLIE KOHCTPYKLINW

Ne HasBaHue N2 Xapakrepucruka
1) | 6anku A paboTarT NpeuMyLLeCTBEHHO MpU
rnepeMeHHbIX, MHOFOKpaTHO
NOBTOPSAKLWMXCA Harpy3Kax
2) | KOHCTpYKUUY, 5) paboTalT Ha CxaTUe UNu CxKaTue C
UCMbITbIBAKOLWME rMpoAoSibHbIM U3rnbom
136bITOYHOE AaBieHue
3) | KONOHHBI B npeabaBnAwTca TpeboBaHus
repMeTMYHOCTU COeANHEHUM
4) pewértyaTble r CUCTEMa CTepXHEN, COeaMHEHHbIX B
KOHCTPYKUMU y3nax v UCMbITbIBAKLWUX pacTskeHue
UK cxartume :
5) | mertanu MawuH 1 a noAseprarTcs AMHaMUYEeCKUM
annaparos HarpyskaMm, npenbsaeistTcs
TpeboBaHUSA BbICOKOW XECTKOCTU Mpu
MWHUManbLHOW Macce
6) | KopnycCHble E paboTalT Ha nonepeYHblii N3rné
KOHCTpYKUMK
XK | npouecc nony4yeHns HepasbEMHbIX

COE,D,MHEHMﬁ C NMOMOLWBbH MeXaTOMHbIX
cBsa3en

HHcTpykymsa: Bnuwnte B npasoM cTonbue Tabsmybl psgoM ¢ Ha3BaHHeM

omer: )E 29 B 3 B 4w 55 A 61

060pynoBaHysI COOTBETCTBYIOLMIT eMy HOMEP Ha PUCYHKe

3agaHue 26. YCTaHOBUTE COOTBETCTBME.

OrBer:

N2 Has3BaHue
ka6enb
MCTOYHUK
BOJIbTMETP
aMnepmeTp
3a3eMJieHne

cBapo4Has gyra

aneKkTpojep)artesib

OCHOBHOMW MeTann

MNOKPbITbIN 351eKTpoa

>\)~\uo-a~?~bv1§wboo;

HanaBJ/ieHHbIW MeTann





