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1. Цели и задачи вступительного испытания. 

         Настоящая программа сформирована на основе основной профессиональной 

образовательной программы высшего образования (бакалавриата) по направлению 

подготовки 22.03.02 «Металлургия» (далее - ОПОП ВО), представляет собой систему 

документов, разработанную и утверждённую образовательной организацией с учётом 

требований рынка труда на основе Федерального государственного образовательного 

стандарта высшего образования по направлению подготовки 22.03.02 «Металлургия» 

(Приказ Минобрнауки России от 2.06.2020 № 702 "Об утверждении федерального 

государственного образовательного стандарта высшего образования – бакалавриата по 

наплавлению подготовки 22.03.02 Металлургия").  
Целью вступительного испытания является оценка уровня освоения лицами, 

поступающими на первый курс для обучения по программам высшего образования 

(магистратуры) по направлению подготовки 22.04.02 «Металлургия», а также выявления 

наиболее способных и подготовленных поступающих к освоению реализуемых ОПОП. 

При проведении вступительного испытания основное внимание должно быть обращено 

на понимание экзаменующимся соответствующих образовательных технологий и 

компетенций, формирование способности применять знания при подготовке, 

проектировании, выполнении технологических процессов в области сварочных технологий и 

восстановления. 

2. Требования к уровню подготовки поступающих. 

Поступающий должен знать/понимать: применять знания при подготовке, 

проектировании, выполнении технологических процессов в области сварочных технологий и 

восстановления. 

Поступающий должен уметь: 

- обеспечивать правильный выбор технологий изготовления деталей машин; 

- использовать современные методы проектирования технологических процессов и 

исследований; 

- оптимизировать и управлять процессами обработки; 

- применять полученные знания для решения технологических и проектировочных 

задач. 

3. Описание вида контрольно-измерительных материалов. 

Вступительное испытание для поступающих в ФГБОУ ВО «ПГТУ» в этом году  

состоит в основном из одной части А. В части А содержатся задания основных тематических 

блоков дисциплины, которые должен знать абитуриент. Задания базового уровня сложности 

требуют выбора одного ответа из трех предложенных. 

4. Порядок и форма проведения вступительного испытания. 

Вступительное испытание в магистратуру по направлению подготовки 22.04.02 

«Металлургия» и профилю «Металлургия и технология сварочного производства» 

проводится в форме компьютерного тестирования с выбором варианта ответа. 

Результат вступительного испытания оценивается по 100-балльной шкале. 

5. Продолжительность вступительного испытания. 

Продолжительность вступительного испытания составляет 120 минут. 

6. Шкала оценивания. 

Наименование части вступительного 

испытания 

Количество 

вопросов 
Количество баллов за вопрос 

А 20 5 

ИТОГО 20 100 

 

7. Градация баллов по критериям 

Каждая задача каждой части оценивается в соответствии со шкалой оценивания, 

представленной в таблице, если выбран верный ответ, и в 0 баллов, если ответ выбран 
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неверно. 

Минимальное количество баллов для прохождения вступительного испытания – 40. 

8. Язык проведения вступительного испытания. 

Вступительные испытания проводятся на русском языке. 
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ПЕРЕЧЕНЬ ТЕМ И РАЗДЕЛОВ ВСТУПИТЕЛЬНОГО ИСПЫТАНИЯ 

 

1. Теория процессов сварки. 
 

          Особенности существования сварочной ванны, перенос металла через дуговой 

промежуток, законы насыщения металла газами, влияние газов на свойства стали, 

раскисление, легирование, рафинирование и модифицирование металла сварочной ванны, 

вопросы кристаллизации металла сварного шва, дефекты первичной кристаллизации и пути 

борьбы с ними сварных швов, зона термического воздействия, дефекты вторичной 

кристаллизации, свариваемость промышленных металлов и сплавов. 

           Основы физико-химических процессов определения взаимодействия материалов при 

сварке и наплавке. Энергетические характеристики протекания металлургических действий. 

Процессы диффузии, рекристаллизации, релаксации. Электронный механизм образования 

соединения в жестком состоянии. 

           Основные теории кристаллизации металлов и сплавов. Виды структуры зависимо от 

условий кристаллизации. Концентрационное переохлаждение. Дискретность 

кристаллизации. Особенности кристаллизации металла шва. Скорость кристаллизации 

сплава шва. Методы управления кристаллизацией металла шва. 

           Основные физические явления, влияющие на образование деформаций и напряжений 

при сварке и наплавке. Особенности пластического деформирования металла при 

изменяющихся температурах. Термодеформационные явления процессов сварки и наплавки. 

Технологическая прочность и предотвращение парообразования. 
 

   

 2. Материалы для наплавки и сварки. 

 

Теоретические и технологические основы проектирования и производства материалов 

для сварки, наплавки и напыления. Вибор способов наплавки и наплавочного материала, для 

обеспечения качества и економической эффективности при соблюдении всех санитарно-

гигиенических норм, требований охраны труда и  экологии окружающей среды. 

Методы легирования наплавленного металла. Легированная электродная проволока 

(лента) и плавленый флюс. Порошковая проволока (лента) и плавленый флюс. 

Малоуглеродистая проволока (лента) и легирующий флюс. Малоуглеродистая проволока 

(лента), плавленый флюс и дозированная засыпка легирующего материала на поверхность 

изделия. Материалы для наплавки. Искусственные электроды с покрытием. Литые прутки. 

Сплошная и порошковая проволока. Сплошная, порошковая и металлокерамическая лента. 

Гранулированные порошки. смеси разных порошков. Плавленые и керамические 

(агломерированные) флюсы. Флюсы-смеси. Защитные газы (углекислый газ, азот, аргон, 

гелий, водород). 

Общая характеристика порошковых электродних материалов. Расчет состава 

порошковой электродной проволки и технология её изготовления. Расчет состава 

порошковой электродной ленты и технология её изготовления. Флюси для сварки и 

наплавки. 
 

3. Технология и оборудование наплавки. 
 

          Виды износа деталей и конструкций, их общие характеристики, обоснование выбора 

наплавочного металла и способа наплавки. принципы организаций технологии наплавки, 

включая: выбор основных материалов, наплавных материалов и флюсов, методов подготовки 

поверхностей перед наплавкой, определение параметров режимов наплавки и последующей 

обработки. Изучается наплавка различных металлов, методы безопасной работы при 

наплавке. 

           Сущность процесса наплавки. Классификация средств наплавки. Характеристики 
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основного металла. Виды износа деталей. Выбор состава наплавного сплава. Средства 

механизированной электродуговой наплавки. Электродуговая наплавка под флюсом.      

Распространение тепла при наплавке изделий. Требования безопасности и охраны 

окружающей среды при напылении. Методы легирования наплавленного металла. 

            Материалы для наплавки. Техника механизированной наплавки. Техника наплавки 

тел вращения. Основное оборудование для наплавки. Вспомогательное оборудование для 

наплавки. Последующая обработка наплавленных изделий. Дефекты при наплавке и меры их 

предотвращения. Контроль качества. Техника безопасности при наплавке. 

 

4. Технология и оборудование сварки плавленим. 

 

  Сварка плавлением, присадочным и вспомогательным материалам, основы различных 

способов сварки и оборудования, технологии сварки конструкционных материалов и 

соблюдение норм охраны окружающей среды. Расчет параметров режима разных способов 

сварки. Процессы плавления и кристаллизации металлов при сварке, способность металлов и 

сплавов к сварке, оборудование дуговой сварки, технологии сварки конструкционных 

материалов. 

Формообразование сварочной ванны и влияние условий сварки на геометрические 

размеры шва; виды соединений. Форма подготовки кромок; технологии производства 

флюсов, защитных газов; электродов. 

Основные особенности технологии ручной дуговой сварки, полуавтоматической и 

автоматической сварки под флюсом, дуговой сварки в защитных газах, плазменно-дуговой 

сварки, электрошлаковой и электронно-лучевой сварки, лазерной сварки и др.; определение 

стойкости металлов к трещинам; основы технологии сварки конструкционных материалов, 

чугуна, тугоплавких и разнородных металлов условия образования неразъемных соединений; 

анализ размеров сварочной ванны от основных параметров режима. 

 
            5. Технология и оборудование сварки давленим. 

 

            Процесс образования сварного соединения. Сопротивление на участке электрод-

электрод и его составляющие. График изменения сопротивлений на участке электрод-

электрод и его составляющих в процессе сварки. Расчёт сопротивлений электрод-электрод, 

электрод-деталь, деталей, деталь-деталь. 

            Роль давления и нагрева при образовании сварного соединения. Процесс 

пластической деформации при точечной, шовной и рельефной сварке. 

            Кристаллизация металла и образование сварного соединения при различных видах 

сварки давлением. Процесс пластической деформации, при стыковой сварке. 

Кристаллизация металла и образование сварного соединения при сварке давлением. 

            Классификация способов сварки давлением. Схемы электрической и силовой части 

машин; их электрические характеристики. Дефекты и контроль качества при сварке 

давлением. 
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ПРИМЕРНЫЕ ВАРИАНТЫ ВОПРОСОВ И ЗАДАНИЙ В ТЕСТАХ 
 

Примеры заданий части А 
 

1. Какой материал на основе железа относится к чугуну? 

      А) Содержащий 0,1% углерода. Б) Содержащий 1% углерода. В) Содержащий 3% 

углерода. 

 

      2.   Какой элемент присутствующий в сварочной ванне может быть причиной наличия 

пор в сварочном шве? 

            А) Водород.  Б)  Медь. В) Марганец. 

 

      3. До каких температур и зачем производится нагрев сварочных конструкций при 

высоком отпуске? 

           А) Нагрев сварочных конструкций до 200 — 250 °С при высоком отпуске 

активизирует процессы диффузии и позволяет снимать сварочные напряжения за несколько 

недель. 

           Б) Нагрев сварочных конструкций до 500  — 550 °С при высоком отпуске 

активизирует процессы диффузии и позволяет снимать сварочные напряжения за несколько 

часов. 

           В) Нагрев сварочных конструкций до 900 — 950 °С при высоком отпуске 

активизирует процессы диффузии и позволяет снимать сварочные напряжения за несколько 

часов. 

 


