Комплект різнорівневих тестів успішності учнів

Тема: «Технологія ручного дугового зварювання
     покритими  електродами»
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 Середній рівень:

1. Підготовка Ме до зварювання включає в себе такі операції:
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2. Струбцина застосовується для:
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3. Після закріплення деталей до зварювання, чим перевіряють правильність встановлення деталей та розміри між кромками?
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4. Прихватки застосовують для деталей, товщиною до:
[image: image4.png]Besiru anonises

o oo

e oo

10 ww s

4w siosro

T —rr———




5. Еластичні прихватки або гребінки застосовують при товщині Ме від:
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6. До основних параметрів режиму зварювання відносяться:
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7. Діаметр електроду підбирається залежно від:
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8. Зварювальний струм підбирається залежно від: 
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9. Глибина провару шва прямо залежить від:
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10. Перебільшений зварювальний струм відносно електроду призводить до:
[image: image10.png]o ER R e T

[oanbworo warpisans enexrpony

117 oROKTRORY T3 HeTPOBIpY

% WowAKoCT! nnaan

foinewen

[inwenoro posBpwyRa Ho

[rorpiorsin opynama e

oy scix mumasxax





Достатній рівень:

1. По мірі зборки стики кромок закріплюють прихватками –
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2. До додаткових параметрів режиму зварювання відносяться:
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3. Які показники режиму зварювання відносяться до діаметра електроду = 4 мм, товщина Ме = 4 мм, нижнє положення в стик:
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4. При зварюванні кутом назад: 
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5. При зварюванні кутом уперед:
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6. Коли зварювання ведуть на спуск, то: 
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7.Коли зварювання ведуть на підйом, то:
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8. При зниженні напруги дуги ширина шва – 
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9. При підвищенні напруги дуги ширина шва –
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10. Підвищення швидкості зварювання призводить, до:
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Високий рівень:

1. До елементів геометричної форми підготовки кромок до зварювання відносяться:
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2. При зварюванні товщ. Ме = 8мм, встик, без скосу кромок виникне –
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3. При відсутності скосу кромок зварювальний струм (Ізв.) на джерелі живлення:
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4. Правильно підібраний зазор між кромками, перед зварюванням, забезпечує:
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5. Довжиною скосу кромки регулюється плавний перехід –
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6. Притуплення кромок виконується для забезпечення стійкого зварювання:
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7. Підготовку кромок під зварювання виконують:
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8. Глибина провару також залежить від амплітуди коливання кінця електроду
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9. Застосовують при зварюванні Ме малої товщини та наплавлені поверхні, це шов, утворений в результаті перших двох рухів електроду називається:

[image: image29.png]S T

A

Pyt

| Cvee——




10. Як називають підкладки виготовлені із полос Ме товщ. 2-4 мм., шириною 30-40 мм.
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