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У збірнику зібрані тези доповідей та статті здобувачів освіти і викладачів 

з 10 закладів фахової передвищої освіти  4 областей України, які брали участь у 

II Всеукраїнських Патонівських читаннях, що відбулися 25 листопада 2021 року 

за очною та дистанційною формою участі. Збірка розрахована на студентів та 

викладачів. 
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ВІТАЛЬНЕ СЛОВО 

Від імені нашого колективу студентів та викладачів Фахового коледжу 

зварювання та електроніки імені Є. О. Патона радий вітати всіх учасників ІІ 

Всеукраїнських Патонівських читань. Три роки тому, коли у нас зародилась ідея 

проведення не просто конференції, а саме Патонівських читань, ми ставили 

перед собою завдання досягнення, якщо можна так висловитися, триєдиної мети.  

По-перше, об’єднати фахівців коледжів країни, які готують спеціалістів у 

галузі зварювання для обміну досвідом, щоб у майбутньому створити 

Всеукраїнське методичне об’єднання, проводити семінари, конкурси серед 

наших студентів тощо. Зокрема  проведення Всеукраїнського конкурсу фахової 

майстерності  було призначено на квітень 2020 р. на базі саме нашого коледжу 

(тоді ще технікуму). Однак на превеликий жаль пандемія, що охопила весь світ, 

стала цьому на заваді. Та все ж маємо велику надію і сподівання, що цей захід 

буде проведено найближчим часом.  

По-друге, це популяризація як технічних дисциплін у цілому, так і 

зварювального виробництва у першу чергу, адже це дуже перспективна і 

важлива галузь, як для розвитку нашої країни, так і у світовому масштабі взагалі. 

І нарешті, по-третє, три роки тому ми приурочили попередній захід 

сторіччю Людини, яка на весь світ прославила Україну – Борису Євгеновичу 

Патону. І тоді, і зараз ми хотіли й прагнемо, щоб досягнення і приклад 

самовідданої праці не лише Бориса Євгенійовича, а й усієї династії Патонів не 

тільки не були забуті, але й гідно продовжувалися в нашій країні. Ми, колектив 

коледжу, який з гордістю носить ім’я Євгена Оскаровича Патона, теж відчуваємо 

і гордість, і велику відповідальність за це.  

Звичайно ж у сучасній системі освіти та науки проводяться багато різних 

конференцій і наукових читань. Можливо вже дехто навіть втомився від значної 

кількості таких пропозицій. Однак ми сподіваємося, що нам буде до снаги 

забезпечити за нашим закладом освіти «особливий статус», об’єднати наших 

однодумців, і найголовніше – зрештою досягти поставленої мети і амбітних 

планів.  

49 викладачів та студентів з 4 областей України  надали свої тези доповідей 

на наші читання. На жаль, частина з них заявила про свою участь лише 

дистанційно. Ми вважаємо, що це також є результатом певної перевтоми усіх 

учасників освітнього процесу через дистанційну форму навчання та монітори 

комп’ютерів, адже знову ж таки пандемія завадила нам зустрітися очно у стінах 

нашого коледжу.   

Хочу також звернути увагу на те, що сьогоднішній наш захід практично 

об’єднав нашу країну від Сходу до Заходу, оскільки в читаннях беруть зокрема 

участь викладач ВСП «Тернопільський фаховий коледж ДВНЗ Тернопільського   

національного технічного університету імені Івана Пулюя, а також студент та 

викладач ВСП «Маріупольський машинобудівний фаховий коледж ДВНЗ 

«Приазовський державний технічний університет», з яким у нас уже склалися 
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добрі, товариські стосунки. А також представники Морського фахового коледжу 

Херсонської державної морської академії та закладів фахової передвищої освіти 

Дніпропетровської області. 

Тож бажаю усім учасникам плідної та цікавої роботи!!!    

 

 

 

 

Леонід ЛЕВЧУК, голова Оргкомітету,  

директор Фахового коледжу зварювання 

та електроніки імені Є.О. Патона 
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ДО ІСТОРІЇ УЧАСТІ УКРАЇНИ У МІЖНАРОДНИХ КОНКУРСАХ 

ЗВАРЮВАЛЬНИКІВ (2010–2020 рр.)  

ВОРОНОВА І. І., заступник директора з навчальної роботи 

Фаховий   коледж зварювання та електроніки  імені Є.О. Патона 

Зварювальна справа, як і взагалі будь-яка сфера виробничої діяльності, по-

требує постійного шліфування фахових навичок працівників, удосконалення їх 

професійної майстерності. Одним із способів цього є різноманітні фахові 

конкурси, зокрема й міжнародні. Представники від України досить регулярно 

беруть у них участь, намагаючись продемонструвати власний професійний 

рівень, перейняти передовий досвід інших країн для того, щоб бути в авангарді 

технічних і технологічних новацій, методів і засобів, які застосовуються у 

зварюванні. Частина таких міжнародних конкурсів орієнтована на молодих 

фахівців галузі, інші – винятково на найбільш досвідчених спеціалістів своєї 

справи. Перебіг і результати конкурсів висвітлюються в електронних і 

друкованих засобах інформації, зокрема й на сторінках українського фахового 

журналу «Сварщик». 

Протягом останніх 23 років у Чеській Республіці щороку проводяться зма-

гання молодих зварювальників «Золотий кубок Лінде». Конкурс молодих спе-

ціалістів став традицією не лише для чеських студентів професійних ліцеїв та 

молодих робітників, а й для їх колег зі Словаччини, Німеччини, України та  

інших держав. 

 Спочатку Україна не надсилала туди своїх учасників, але потім поступово 

активізувалася і зрештою почала здобувати призові місця і навіть перемоги, 

створювати певну конкуренцію іншим країнам.  

Практична частина цього міжнародного конкурсу зазвичай включає чотири 

способи зварювання: метод 111 (ручне дугове зварювання покритим 

електродом); метод 135 (дугове зварювання плавким електродом в активних 

газах); метод 141 (дугове зварювання неплавким електродом в інертних газах); 

метод 311 (газове зварювання). Зварні шви оцінює журі за бальною системою 

згідно норм CSN EN ISO 5817 шляхом візуального огляду. 

 16-й Міжнародний конкурс відбувся у чеському місті Фрідек-Містек з 16 

до 18 квітня 2012 р. на навчально-виробничій базі середньої професійної школи. 

У ньому брали участь 130 учасників з чотирьох країн. Учасники з України, на 

жаль, не посіли призових місць. Зокрема Олександр Бабич став лише двадцятим 

з тридцяти учасників, які змагалися у методі зварювання 111, ще один українець 

Роман Апанчук став п’ятим з 11 зварювальників у зварюванні методом 141. 

Призові місця в усіх методах зварювання між собою розподілили представники 

Чехії, Німеччини і Словаччини, причому господарі конкурсу домінували у 

командному заліку [5, с. 37–38].  

У 21 Міжнародному конкурсі «Золотий кубок Лінде 2017» що проходив з 

24 по 26 квітня 2017 р., брали участь 113 молодих зварювальників. Україну 
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представляли учні і студенти чотирьох навчальних закладів. Це учні ДУЗ МВПУ 

АТ і СМ Володимир Фещук (м. Київ) та КВПУ Владислав Зенов (м. Кам’янське) 

( в номінації 111, ММА), 2 учня  ВПУ №7 з міста Кременчук Ростислав 

Калюжний (номінація 135, MAG) та Євгеній Гетьман (номінація 141, WIG) і 

учень Ярмолинецького професійного ліцею (Хмельницька область) Сергій 

Кондрат (номінація 311, OAW). За свідченням керівника української делегації, 

представника Одеського обласного Товариства зварювальників України О. М. 

Воробйова, українцям не вдалося посісти призові місця зокрема через те, що 

підготовку конкурсантів навчальні заклади здійснювали самостійно, не 

звернувшись за допомогою до ТЗУ та експертів. Тому результат став гіршим за 

той, який був показаний командою України 2016 р. Наприклад, у методі 111 двоє 

представників від України посіли лише 11 і 15 місця з 28 учасників [3, с. 44–45]. 

Однак молоді спеціалісти все ж набули певного досвіду і необхідних їм 

професійних знань і навичок. 

Напевно саме такий досвід став в нагоді у наступному конкурсі, який 

відбувся  у 2018 р. з 24 по 26 квітня у Чеській Республіці. В 22-му Міжнародному 

конкурсі молодих (до 20 років) зварювальників «Золотий кубок Лінде 2018» 

команду України представляли шість учасників, зокрема й учень Вищого 

професійного училища № 21 м. Івано-Франківська Дем’ян Берладин (наставник 

– майстер виробничого навчання Віктор Познацький). Здобувши перемогу у 

номінації «Дугове зварювання неплавким електродом і інертними газами» 

(метод 141), Дем’ян посприяв тому, що  збірна України посіла перше командне 

місце. Як результат – уперше за всю історію змагань команда України здобула 

«Золотий кубок Лінде 2018» [4; 7]. 

Переможці конкурсу були нагороджені дипломами та цінними призами від 

спонсорів змагань. За словами учасників команди, їх приємно вразив високий 

рівень організації та проведення конкурсу, який сприяє популяризації професії 

зварювальника, підіймає її авторитет і престижність на міжнародному рівні. 

Турнір, як і зазвичай, був організований за ініціативи Міністерства освіти Чесь-

кої Республіки у середній професійній школі міста Фрідек-Містек у співпраці з 

генеральним партнером– фірмою Linde Gas. У конкурсі брали участь 

зварювальники з Чехії, Словаччини, Німеччини, України та ін. держав. 

Делегацію з України черговий раз очолював представник Одеського обласного 

товариства зварювальників України О. Воробйов. [7] 

Ще одним постійним міжнародним конкурсом для зварювальників, в якому 

регулярно беруть участь українці, є ARC CUP International Welding Competition 

у Китаї, більш відомий як «Кубок дуги». В ньому беруть участь 

високопрофесійні зварювальники, які мають значний фаховий досвід. Він був 

заснований 2008 р. спочатку як змагання між зварювальниками Нижньої 

Саксонії (Німеччина) та Великого Пекіну. Вперше змагання були проведені у 

травні 2010 р. А вже в наступному кубку (він відбувся 4–6 червня 2012 р.) взяли 

участь і українці. Номінаціями конкурсу стали роботизоване дугове зварювання 

тривимірних виробів з вуглецевмісної і нержавіючої сталі; ручне дугове 
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зварювання сталевих пластин товщиною 10–12 мм; дугове зварювання плавким 

електродом у вуглекислому газі пластин і труб; дугове зварювання неплавким 

електродом у інертному газі; газокисневе зварювання сталевої трубної заготовки 

діаметром 60 мм. 

Загалом у цьому конкурсі взяли участь зварювальники з 7 країн: КНР,  

Південної Кореї, Німеччини, України, Республіки Білорусь, Словаччини і 

Болгарії (усього 70 учасників). Україну представляли зварювальники 5/6 

розрядів С. Тихонов, А. Волочай, О. Лущик, провідний інженер-технолог Ю. 

Ертман. 

В окремих номінаціях Україна посіла ряд призових місць: в роботизованому 

зварюванні 3-є (після Китаю та Білорусі); у зварюванні методом 135 також 3-є; у 

зварюванні методом 141 взагалі 1-е. Лише у зварюванні методом 111 українці не 

опинилися «у призах» (4-е командне місце). Однак за підсумками 

загальнокомандної першості Україна посіла друге місце після команди Китаю. 

В особистій першості за номінаціями були оголошені лише перші 6 місць. 

Із конкурсантів 6 країн, окрім Китаю, український учасник О. Лущик посів 5 

місце у номінації «Зварювання методом 141». Спеціальні дипломи за високу 

кваліфікацію отримали тільки два конкурсанти і обидва з України: Юрій Ертман 

у номінації «Роботизоване зварювання» та Олег Лущик у номінації «Зварювання 

методом 141» [6]. Цікаво, що згідно з даними авторів інформаційної публікації 

про конкурс О. Кайдалова і О. Воробйова, за підсумками конкурсу судді 

констатували, що 65 % зварних з’єднань (загальна кількість 198) виконані дуже 

якісно за візуальним контролем і 44 % – за рентгенівським, що свідчить про 

високий рівень учасників конкурсу [6, с. 45]. 

Через два роки, тобто 2014 р. у Пекіні відбулося ще одне змагання за цей 

кубок. До його номінацій додалися зварювання конструкцій та творчий конкурс. 

Згідно з його умовами, до участі допускалися  зварювальники молодші за 35 

років. У конкурсі загалом узяли участь 296 зварювальників з 13 країн (Китаю, 

Німеччини, України, Великобританії, Болгарії, Білорусі, Чехії, Румунії, 

Південної Кореї, Монголії, Індонезії, Австрії та Сінгапуру). При цьому 

організаторів конкурсу представляло аж 30 різних корпорацій [1, с.38]. Конкурс 

проводився тільки за практичними навичками. Згідно з умовами у всіх 

номінаціях ручних способів зварювання слід було виконати по три завдання, що 

відповідають трьом типам зварних з’єднань: стикові з’єднання пластин, кутові 

з’єднання пластин та стикові з’єднання котушок труб. Номінація «Роботизоване 

зварювання» складалася з двох завдань, однак у них брали участь лише 

представники Китаю. 

Україну представляли троє зварювальників з Одеси (Сергій Тихонов, Олег 

Лущик та Максим Янушкевич) та двоє з Кременчука (Олексій Волочай і Максим 

Міна). У командному заліку Україна посіла 3-є призове місце, а  Олег Лущик та 

Максим Янушкевич були відзначені дипломами і медалями у номінації «Творчий 

конкурс» [1, с.38–39]. До речі, під час проведення конкурсу члени делегації взяли 
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участь у технічній нараді і переговорах, під час яких було підписано угоду про 

створення Статуту міжнародних конкурсів, а наступний міжнародний конкурс 

було заплановано провести 2015 р. в Україні.  

З 6 по 10 червня 2018 р. «Кубок дуги» пройшов у китайському місті Чжу-

джоу (провінція Хунань). У ньому брали участь 388 зварювальників із 71 

команди, у т. ч. 112 професіоналів із 20 міжнародних команд (Китаю, України, 

Румунії, Білорусі, Росії, Індії, Південної Африки, Чехії, Болгарії, Німеччини, 

Австрії, Швейцарії, Португалії тощо). Конкурс проходив паралельно у трьох 

вікових категоріях: учні зварювальників, молоді зварювальники і нарешті 

професіонали не старші за 35 років, які перемогли або стали призерами на 

змаганнях національного рівня. Товариством зварювальників України до складу 

національної команди спочатку було включено 6 кращих зварювальників за 

підсумками конкурсу «Золотий кубок Бенардоса 2017», який відбувся у Києві в 

листопаді 2017 р. у межах XVI Міжнародного промислового форуму. Через певні 

організаційні та фінансові складнощі Україну зрештою представляли лише три 

учасники: маріупольці Євгеній Кутін та Денис Хало, а також дніпровець Артур 

Бондарь і всі посіли  призові місця: 2-е місце - Є. Кутін у номінації 111 (ручне 

дугове зварювання покритими електродами); 3-є місце- Д. Хало у номінації 135 

(дугове зварювання електродом, який плавиться в активних газах) і А. Бондар у 

номінації «Зварювання металоконструкцій 111/141/135/136» (чотирма 

методами). До того ж, як підкреслив автор публікації, команда України також 

посіла 2-е загальнокомандне місце і була нагороджена кубком і дипломом [2]. 

Отже загалом результати останніх міжнародних конкурсів дозволяють кон-

статувати, що Україна є доволі конкурентною у зварювальній справі, а рівень 

кваліфікації зварювальників  нашої держави досить високий. До того ж набутий 

ними у суперництві з професіоналами з інших країн зарубіжний досвід, а також 

регулярне проведення національних конкурсів, зокрема «Золотого кубку 

Бенардоса», залишають небезпідставні сподівання на подальший динамічний 

розвиток цієї галузі в нашій країні. 
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ВІДНОВЛЕННЯ ПОВЕРХОНЬ ДЕТАЛЕЙ ЗА ДОПОМОГОЮ 

НАПЛАВЛЕННЯ  

БЕРЕЖНИЙ С.О., викладач спеціальних дисциплін,  

спеціаліст вищої категорії 

ВСП «Дружківський фаховий коледж  

Донбаської державної машинобудівної академії» 

Тим, хто експлуатує різні механізми, доводиться іноді стикатися з 

необхідністю наплавить метал в тому чи іншому місці деталі. Розбитий 

кріпильний отвір, стерта в процесі експлуатації поверхня,, викришена кромка 

металорізального інструменту, зношена втулка підшипника. У всіх цих випадках 

можна обійтися без заміни деталі, відновивши її способом наплавлення металу 

на зношену частину. Наплавлення на деталь металу, дозволяє не тільки відновити 

початкові властивості виробу, але і надати йому абсолютно нові цінні якості. 

Зокрема, наплавлення на основу з низьковуглецевої сталі шар твердосплавного 

металу, можна отримати зносостійкий робочий орган або ріжучий інструмент. 

Наплавлення – нанесення одного чи кількох шарів матеріалу на поверхню 

виробу з використанням процесів зварювання. 

Відновлювальне наплавлення застосовується для отримання первинних 

розмірів зношених або пошкоджених деталей. У цьому випадку наплавлений 

метал близький за складом і механічними властивостями основного металу. 

Наплавлення металевого покриття служить для отримання на поверхні виробів 

шару з потрібними властивостями. Основний метал забезпечує необхідну 

конструкційну міцність. Шар наплавленого металу надає особливих заданих 

властивостей: зносостійкість, жаротривкість, жароміцність, корозійну стійкість 

то що. Для багатьох  підприємств є економічно обґрунтовано відновлювати 

застаріле обладнання, деталі за допомогою наплавлення ніж купувати нове. 

Механічне зношування— зношування матеріалу внаслідок механічного 

або абразивного впливу під час тертя. Основні види зношування 

машинобудівних виробів: 

 абразивне зношування 

 гідроерозійне (газоерозійне) зношування; 

 утомне зношування; 

 фретингове зношування; 

 адгезійне зношування; 

 механіко-хімічне зношування;  

 окиснювальне зношування; 

 фретинг-корозійне зношування; 

 електроерозійне зношування. 

https://uk.wikipedia.org/wiki/Абразивне_зношування
https://uk.wikipedia.org/wiki/Гідроерозійне_зношування
https://uk.wikipedia.org/wiki/Утомне_зношування
https://uk.wikipedia.org/wiki/Фретингове_зношування
https://uk.wikipedia.org/wiki/Адгезія
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Способи наплавлення металу: 

 ручне дугове; 

 дугове наплавлення під шаром флюсу; 

 вібродугове наплавлення; 

 електрошлакове наплавлення; 

 плазмове наплавлення. 

Новітні способи наплавлення металу. Технологія СМТ «Cold Metal 

Transfer» (Холодний перенесення металу) – найкраще, що можливо 

запропонувати для відновлення деталей, що швидко зношуються, у важкій 

промисловості.  «Холодний» зварювальний процес СМТ означає  найкращі 

результати при роботі з будь-яким матеріалом, саму стабільну дугу й точне 

керування процесом. Бризів  утворюється на 99% менше, наприклад , при роботі 

зі сталлю, у порівнянні з імпульсним режимом з короткою дугою. Мінімальна 

деформація та менший тепловий вплив рятує від необхідності від попередньої та 

наступної обробки. 

Способи СМТ наплавлення:  

 процесс СМТ Pulse-Mi - об'єднує переваги СМТ і зварювання імпульсною 

дугою;  

 процесс СМТ Hybrid Sheet.  Даний процес, що знаходиться на стадії заключної 

розробки, є проектом фірми «Voestalpine» і «Fronius» і призначений для 

зварювання тонких сталевих і алюмінієвих листів до їх формування в 

напівфабрикати, такі, наприклад, як деталі автомобілів.  

Економічна ефективність наплавлення. Основою планування виробничого 

процесу є технічне нормування, що дозволяє визначити науково обґрунтовані 

витрати часу на виконання заданої роботи, виявити резерви росту 

продуктивності праці й удосконалення її організації. Технологічний процес СМТ 

– наплавлення, дозволяє виконати відновлювальний ремонт шляхом  нанесення 

спеціального підібраного дроту на зношені поверхні деталей, дозволяє 

збільшити термін служби відновлених виробів у порівнянні з традиційними 

методами наплавлення.  

ПЕРЕЛІК ПОСИЛАНЬ 
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http://ua-referat.com/Запоріжжя
http://tondo.com.ua/
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ЗВАРЮВАННЯ ОЦИНКОВАНОЇ СТАЛІ 

БІЛИЙ Ярослав, студент групи ПМ-19 

Новомосковський  фаховий  коледж 

Національної металургійної  академії  України 

Оцинковане покриття товщиною від 2 до 150 мкм наноситься на сталевий 

металопрокат для захисту від корозійного окислення. В наш час таке покриття є 

дуже розповсюдженим та дешевим, тому і зварювання такого металу в побуті  є 

актуальною темою для професійних зварювальників та зварювальників-

аматорів. При такому покритті на поверхні металу утворюється плівка із оксиду 

цинку, яка захищає сталь від зовнішнього середовища. Кристалічна структура 

цієї плівки дуже щільна, що містить мінімальну кількість пор, завдяки чому 

забезпечується надійний захист металу. 

Слід відрізняти оцинковану сталь від нержавіючої сталі. Оцинковане 

покриття захищає лише верхній шар сталі, воно недороге і тому оцинкована 

сталь дорожча за звичайну в середньому на 10-20%. Нержавіюча сталь є сталлю 

з великим вмістом легуючих елементів, які перешкоджають корозії по всій 

товщині, а вартість такої сталі в 5-10 разів вище, ніж аналогічний за габаритами 

чорний прокат. 

Оскільки оцинкований метал у своєму перерізі практично повністю 

складається із звичайної сталі, технологічний процес зварювання оцинкування 

відрізняється лише окремими особливостями. 

Зварювання покрівельних конструкцій профнастилу регламентується 

відомчими нормами ВСН 349-87. Окремих стандартів для зварювання деталей із 

оцинкування немає, але відомства та підприємства можуть розробляти власні 

нормативні вимоги та технічні умови для виконання таких робіт. 

Проблеми зварювання 

Головна проблема – під час зварювання в районі дії пальника вигоряє шар 

захисту із цинкового покриття. Це провокує швидкий розвиток корозії. Є й інше, 

не менш істотне утруднення: від нагрівання цинк починає інтенсивно 

випаровуватися. При попаданні в дихальні шляхи майстра він викликає ядуху, 

опіки слизової, гостре отруєння. 

Підготовка 

Перед проведенням роботи рекомендується налаштувати режими 

зварювання сталі на схожих за матеріалом зразках. 

Зварювальник повинен дотримуватися низки заходів особистої 

безпеки: 

1) роботу потрібно проводити у звичайній захисній масці та 

респіраторі, або в масці з вентиляційним пристроєм; 

2) рукавички із теплоізоляційним покриттям повинні мати гумове 

покриття. 
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Способи зварювання сталі 

Зварювання оцинковки проводиться будь-яким з основних способів 

з'єднання: 

1) Ручне зварювання – для сталі завтовшки від 1,5 мм. 

2) Зварювання напівавтоматичним апаратом – застосовується для 

металу понад 0,6 мм завтовшки. 

3) Контактне точкове зварювання – призначене в першу чергу для 

з'єднання жерсті завтовшки до 0,45 мм. 

4) Газове зварювання ацетилен-кисневою сумішшю - підходить для 

сталі будь-якої товщини. 

Незалежно від обраного методу зварювання, необхідно брати до уваги 

низку умов: 

- Температура плавлення цинку (420°C) нижче за температуру плавлення 

сталі (1100-1200°C), вже при температурі 906°C відбувається його 

випаровування. Пари цинку в повітрі забруднюють атмосферу і шкідливо 

впливають на здоров'я зварювальника. 

- Розплав цинку спінюється і потрапляє у структуру сталі, порушуючи 

задані параметри металу, а цинк, що затікає у зварний шов, призводить до втрати 

його якості. 

- Шов виконується "напливом", електрод або пальник підводиться 

багаторазово, короткими дотиками. 

- Не слід варити великі ділянки одним швом, слід контролювати якість 

зварювального шва. 

- Перед зварюванням цинк повинен повністю вигоріти, щоб уникнути 

спінювання шва. 

- При товщині сталі більше 4 мм, у зварному з'єднанні робиться фаска на 1/3 

товщини листа. 

- Від вигоряння цинку на метал можна покласти азбестову тканину або 

просто мокру тканину. 

Видалення покриття 

Перша технологічна операція при зварювальних роботах з оцинкування - 

видалення цинкового покриття. 

Найшвидший спосіб очищення металу – нагрівання деталі газовим 

пальником. Однак такий спосіб не безпечний, так як цинк виділяється у вигляді 

отруйних пар. 

При невеликих обсягах зварювання в умовах майстерні зняття цинкового 

покриття проводиться механічним способом – наждачним папером, напилком, 

зачисним колом на шліфмашинки. Можна використовувати очищення 

нагріванням чи кислотою, але ці методи призводять до утворення шкідливих 

випарів. 
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При великих обсягах зварювальних робіт можливе травлення оцинкування 

за допомогою кислоти. Але робота з кислотою потребує підвищених заходів 

щодо пожежної безпеки. 

При зварюванні оцинкованих труб як із зовнішньої, так і внутрішньої 

сторони з'єднання проводиться видалення цинкового покриття, а потім за 

допомогою кислоти або лужного розчину проводиться знежирення поверхні. 

Застосування  інверторних джерел живлення зварювального струму 

Апаратом для електродугового ручного зварювання доцільно зварювати 

сталь завтовшки не менше 1,5 мм. Більш тонкий метал легко пропалюється і 

вимагає певної вправності під час роботи та чутливого регулювання апарату. 

Зварювання проводиться при зворотній полярності струму, при якому на деталь 

кріпиться клема "мінус", а на тримач - "плюс". 

Вибір електродів 

Під час зварювання оцинкованих труб утворюються пари цинку. З 

технологічного погляду гази погано впливають якість зварного шва. 

Потрапляючи у ванну (оброблювану ділянку) і змішуючись зі сталлю, цинк стає 

причиною появи пір, тріщин лише на рівні кристалічних ґрат. Саме тому шов 

необхідно додатково захищати від руйнування. 

Рутилове покриття 

Рутил - суміш оксиду титану (50%) з алюмосилікатами та карбонатами. 

Утворений в результаті зварювання шлак має високий ступінь лужності. Шов 

виходить міцним на ударну в'язкість та з підвищеним захистом від гарячих 

тріщин. Перед тим, як варити трубу, електроди сушать 60 хвилин при 200 °C і 

використовують протягом доби. 

Основне покриття 

Містить феросплави, плавиковий шпат, магній, кальцій. При згорянні в 

районі зварювання суміш виділяє окис вуглецю та вуглекислий газ. Вони 

перешкоджають попаданню окислювачів (водню, кисню) у шов. Найчастіше 

електродами з основним покриттям виконують зварювальні роботи з 

товстостінних оцинкованих труб. 

Швидкість проварювання шва повинна бути меншою, ніж при зварюванні 

сталі такої ж товщини. Це зниження має становити щонайменше 10% і трохи 

більше 20%. Відрізняється сила струму: 

Якщо зварювання проводиться звичайними електродами ОЗС-4, УОНІ-

13/45 та 13/55, МР-3, то сила струму має бути меншою на 5-10А, ніж для 

неоцинкованої сталі. 

Якщо зварювання виконується електродами для оцинкування ЦУ-5, ЦЛ-20, 

ЦЛ-39 та інші, то сила струму встановлюється на 10-50А більше, при цьому зазор 

між елементами, що зварюються, повинен бути більше, ніж при з'єднанні 

неоцинкованої сталі такої ж товщини. 
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Електрод нахиляється до заготівлі трохи більше, ніж 45°, інакше може 

статися пропалювання металу. Інвертор вимагає акуратного налаштування сили 

струму та стабільної напруги, оскільки при малому струмі шов буде не 

проварений, а надто висока сила струму також призведе до наскрізного 

прогоряння з'єднання та випаровування цинку на великій площі поверхні. При 

перепадах електрики можливе прилипання електрода до металу та порушення 

цілісності шва. 

Вибір марки електрода повинен проводитись з урахуванням вимог до 

шовного з'єднання: 

Електроди з рутиловим покриттям забезпечують міцніше з'єднання, але шов 

вимагатиме додаткової антикорозійної обробки. 

Електроди із вмістом сильноосновних флюсів якісно герметизують шов, 

забезпечуючи йому надійний захист від корозії, але міцність шва буде знижена 

на 15-25%. 

Завершення роботи 

Після проведення зварювальної роботи потрібно здійснити вентиляцію 

приміщення, і зробити збирання цинкової стружки. Слід враховувати, що 

очищені ділянки будуть корозії і викликати зниження якості всієї конструкції. 

Тому після завершення роботи з них необхідно видалити окалину, обробити шов 

шліфуванням та нанести захисне покриття. Поверхня в районі зварного шва має 

покриватися фарбою або антикорозійним покриттям. Хорошим варіантом може 

бути фарба, що містить 94% цинкового пилу. Можливий варіант наплавлення 

цинкового дроту або прутків, виготовлених з цинково-кадмієвого сплаву. 

 

 

Література: 

1. https://svarkoy.ru/teoriya/svarka-ocinkovannoj-stali.html 

2. https://santatrade.ru/chem-obrabotat-svarnoy-shov-otsinkovannoy-truby/ 

3. https://svarkaved.ru/tekhnologii/svarka-metalla/osobennosti-svarivaniya-

metalla-s-otsinkovkoj 

4. https://metalik-msk.ru/kak-varit-ocinkovku.html 

  



18 
 

ВПРОВАДЖЕННЯ  В ОСВІТНІЙ ПРОЦЕС СУЧАСНИХ ФОРМ 

НАВЧАННЯ ВІД КОМПАНІЇ FRONIUS 

БОРТНІК О.М., викладач другої категорії , 

Фаховий коледж зварювання та  електроніки імені Є. О. Патона 

Ми працюємо з підлітками, які народились і виросли в ті часи, коли інтернет 

та гаджети вже впевнено увійшли в наше життя і більшість наших домівок.  

Зараз ми повсюди бачимо гаджети в руках молоді, і не тільки. Велика 

кількість населення середнього та старшого віку теж з охотою долучаються до 

прогресивних технологій. Освіта має ефективно реалізувати ці технології у 

багатьох напрямках. Одним із напрямків, який я відкрила для себе і нашого 

навчального закладу – це віртуальна реальність у зварюванні. 

Імітація реальності в основному просувається ігровою індустрією, але інші 

сектори також використовують можливості, пропоновані віртуальним 

відображенням. Архітектори, інженери, будівельники заводів і автомобільні 

інженерні компанії можуть заощадити на дорогих моделях і прототипах. Пілоти, 

інженери-залізничники і багато інших також тренуються в віртуальних 

просторах. Так чому б не включити віртуальну реальність (VR) в навчання 

зварників? 

Симулятор віртуального зварювання надає більше, ніж просто можливість 

зварювання у віртуальному середовищі: Fronius розробив комплексний і добре 

продуманий підхід до навчання, який включає в себе передачу теоретичних знань 

про процеси зварювання, а практичні навички можна закріпити під час 

віртуальних тренувань у грі. Результати інтерактивного навчання можна буде 

порівняти з досягненнями користувачів зі всього світу завдяки рейтингу. 

Звичайно, гра не дозволить отримати практичні навики зварювання, але 

зацікавити до процесу в цілому, позмагатись за найкращі бали та просто 

потренувати свій зір та увагу. А попрактикуватись на тому ж обладнанні  Fronius 

студенти мають можливість у майстернях коледжу.  

Перше знайомство зі зварюванням – відтепер віртуальне було застосовано 

під час проведення дня відкритих дверей 09 жовтня 2021 року. Абітурієнти та їх 

батьки охоче долучалися до гри незвичного формату.  

Не відстали і наші студенти: в теоретичній вікторині ми змагалися цілими 

групами,  а практична гра дала нам багато приводів для дискусій. В результаті – 

рівень зацікавленості студентів до професії підвищився, а що ще треба для 

якісного навчання?! 

З іншого боку, застосування того роду навчальних технологій залучає не 

тільки зварників - практиків, а й спеціалістів комп'ютерних технологій. Адже яке 

глибоке підґрунтя можуть дати зварювальні процеси у програмуванні.  

І дійсно, якщо добре вивчити сайт компанії Fronius, то багато цікавинок 

можна знайти щодо моніторингу зварювальних процесів. 
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Перспективним рішенням також є додаток для бездротової взаємодії зі 

зварювальною системою WeldConnect. 

WeldConnect дозволяє кожному зварювальнику швидко і легко знайти 

відповідні параметри для свого зварювального завдання. Покроково додаток 

запитує точні деталі заявленої програми - наприклад, процес зварювання, 

вихідний матеріал, профіль зварного шва та захисний газ. Користувач може 

ввести ці дані вручну або відсканувати QR-коди на відповідних матеріалах. 

Використовуючи цю інформацію, майстер обчислює ідеальні параметри 

зварювання як для TIG, так і для MIG/MAG. 

З іншого боку, існує думка, що такі передові технології поряд із 

роботизацією з часом витіснять працю зварника на виробництві. Але саме ці 

технології дозволять розвиватись спеціалісту в галузі зварювання у багатьох 

напрямках: мати певні практичні навики., розумітися на технологіях та 

обладнанні, бути освіченим щодо застосування новітніх методів управління 

виробництвом, документообігом та бути впевненим користувачем ПК. Адже 

саме таку професію хочуть отримати  наші студенти: сучасну, 

конкурентноспроможну, творчу, широкоформатну, і високо оплачувану.  

 

ЛІТЕРАТУРА 

1. https://www.fronius.com/uk-ua/ukraine/zvaryuvalni-tekhnolohiyi/innovatsiyni-

rishennya/navchannya-zvaryuvalnykiv/welducation-basic-app  
 

  

https://www.fronius.com/uk-ua/ukraine/zvaryuvalni-tekhnolohiyi/innovatsiyni-rishennya/navchannya-zvaryuvalnykiv/welducation-basic-app
https://www.fronius.com/uk-ua/ukraine/zvaryuvalni-tekhnolohiyi/innovatsiyni-rishennya/navchannya-zvaryuvalnykiv/welducation-basic-app
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ВИКОРИСТАННЯ ІННОВАЦІЙНИХ ТЕХНОЛОГІЙ ПРИ ВИКЛАДАННІ 

КОМП´ЮТЕРНИХ ДИСЦИПЛІН У ДНІПРОВСЬКОМУ ФАХОВОМУ 

КОЛЕДЖІ РАДІОЕЛЕКТРОНІКИ 

БУРЛІКОВ Ю.В., викладач  спеціальних дисциплін,  

ПРОХОРКІНА Н.Ю., методист , 

Дніпровський фаховий коледж радіоелектроніки, 

ХХІ століття – це епоха інформації, що підтверджує вислів «той, хто володіє 

інформацією, той володіє світом». З активним розвитком сучасних технологій у 

світі інформацію можна отримати й надати більш зручними та швидкими 

способами. Це сприяє вирішенню проблем при викладанні технічних та інших 

дисциплін в умовах дистанційного навчання. Також розвиток технологій надає 

можливість для реформування та модернізації освіти і науки в Україні – 

створення ефективного інноваційного освітнього середовища у закладах освіти 

через сприяння прогресивним нововведенням, упровадження найсучасніших 

технологій і моделей навчання. 

На сьогоднішній час важливо те, як швидко сучасний педагог зможе 

перевчитись, змінитись до нової інформації. Тобто педагог, навчаючи здобувачів 

освіти, навчається й сам, постійно підвищуючи свою професійну кваліфікацію. 

Сучасна освіта в Україні вимагає від педагогічних працівників опанування і 

впровадження інноваційних методів викладання. Відповідно до Закону України 

«Про інноваційну діяльність» [1], інновації – це новостворені і вдосконалені 

конкурентоздатні технології, продукція або послуги, а також організаційно-

технічні рішення виробничого, адміністративного, комерційного або іншого 

характеру, що істотно покращують структуру та якість виробництва і соціальної 

сфери. 

Серед різних форм, способів та методів навчальної роботи все більш важливе 

місце посідає використання інноваційних технологій при проведенні занять для  

забезпечення  більш глибокого рівня засвоєння матеріалу, слухачі навчаються 

творчо підходити до виконання завдань, самостійно мислити, грамотно 

використовувати терміни і закони, розвивати логіку викладання матеріалу, 

користуватися матеріалами наукових статей, журналів та інших джерел. 

Сучасний викладач  повинен  активно впроваджувати та використовувати ці 

методи і форми у своїй професійній діяльності з метою як підвищення власної 

педагогічної майстерності, так і досягнення цілей навчання.  

Рушійною силою інноваційної діяльності є педагог як творча особистість. 

Творчий викладач має широкі можливості  для впровадження  інновацій, 

оскільки на практиці може експериментувати і переконуватися в ефективності 

методик навчання, коригувати їх, пропонувати нові технології та методи  

навчання. 

Звичайно, кожна інновація, що запроваджується у навчальний процес, 

потребує чималих зусиль, багато часу і засобів для реалізації. Тому перед 
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викладачами стоїть завдання розроблення та впровадження таких прийомів і 

методів навчання, які б ставили за мету активізацію творчого потенціалу слухача 

та стимулювали б його бажання навчатися. При цьому необхідно враховувати, 

що універсальної технології немає, а тому викладач повинен розробити власний 

технологічний підхід інноваційного вдосконалення навчального процесу. 

Ефективність засвоєння технічного курсу значно підвищується за рахунок 

впровадження мультимедійних технологій, можливості яких важко переоцінити. 

Інформаційні технології змінюють традиційні підходи до вирішення завдань 

навчання. 

При викладанні технічних дисциплін викладач заздалегідь повинен 

підготувати  лекційний матеріал, який необхідно довести до здобувачів освіти. 

Наприклад, при викладанні дисципліни «Мікропроцесорні системи» матеріал 

містить велику кількість різноманітних схем, таблиць, умовних графічних 

позначок та інше. Надання такої кількості матеріалу потребує значного часу.  

Але викладач обмежений у часі для викладання матеріалу. Тому викладачеві 

необхідно знаходити спосіб подання навчальної  інформації.  Методика 

створення і використання навчально-методичного забезпечення у вигляді 

мультимедійних презентацій для лекційних занять з дисципліни 

«Мікропроцесорні системи» є актуальною. Презентаційний матеріал  

складається з набору слайдів, представлених у певному порядку та готується 

викладачем в форматі Power Point, приклад наведений нижче (рис.1). 

Використання презентаційного матеріалу для викладання технічних дисциплін 

дає змогу викладачу у стислий час надати слухачам більше інформації, виділити 

окремо найбільш важливу інформацію, використовувати спливаючі вікна, 

фотографії, відеоматеріал тощо. 

Структурна схема контролера РІС16С71

 

Структурна схема мікроконтролера

 

Рисунок 1 – Приклад надання технічної інформації форматі Power Point 

Проведення лабораторних (практичних) занять з комп´ютерних дисциплін 

можливе лише у спеціально обладнаних навчальних лабораторіях закладу освіти 

або в умовах реального професійного середовища із використанням 

устаткування, пристосованого до умов навчального процесу. Наприклад, при 

проведенні лабораторних робіт з програмно-апаратним комплексом на базі 

однокристальної  мікро-ЕОМ (рис. 2) або тестування основних вузлів ПК з 
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використанням тестера ВМ9222 (рис. 3)  та інших, застосовується устаткування 

у спеціально обладнаних навчальних лабораторіях, за допомогою якого 

здобувачі освіти набувають практичних навичок при вивчені технічних 

дисциплін.  

Встановлено, що при усному викладанні матеріалу за хвилину слухач 

сприймає і здатний обробити до однієї тисячі умовних одиниць інформації, а за 

допомогою органів зору – до 100 тисяч таких одиниць. 

          

Рисунок 2 – Структурна схема                            Рисунок 3 – Зовнішній вигляд тестера ВМ9222 

Тому абсолютно очевидна висока ефективність використання в навчанні 

мультимедійних засобів, основа яких – зорове і слухове сприйняття матеріалу. 

Використання мультимедійних технологій дозволяє досягнути високої 

наочності лекції, збільшити обсяг навчального матеріалу, урізноманітнити  його 

структуру, значно покращити сприйняття й осмислення питань, що 

розглядаються, створити комфортні умови для аудиторної роботи здобувача 

освіти і викладача, підвищити ефективність навчального процесу, спрямованого 

на досягнення позитивного результату. 

В умовах запровадження карантину заклади освіти повинні забезпечити 

проведення навчальних занять за допомогою дистанційних технологій. Система 

дистанційної освіти дозволить одержати як фундаментальну, так і додаткову 

освіту, пов’язану з їх основною діяльністю. 

На викладача покладається нова роль. Він готує матеріал, планує, організовує, 

контролює та мотивує процес навчання на основі видозміненого курсу. Приклад 

наведений на рис. 4.   

 

Рисунок 4 – Структура організації дистанційного навчання 
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Дистанційне навчальне середовище в мережі інтернет можна організувати 

за допомогою сучасних інноваційних навчальних платформ google classroom, 

zoom, google meet та інших онлайн-сервісів. Взаємодія студентів і викладача в 

системі дистанційної освіти припускає обмін повідомленнями за допомогою 

електронної пошти, viber, telegram тощо.  

Характерними рисами дистанційної освіти є гнучкість, модульність, 

економічна ефективність і максимальне використання інформаційних 

технологій.  
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СИСТЕМНИЙ ПІДХІД ДО ВИВЧЕННЯ СЕРЕДОВИЩА  

CAD-СИСТЕМИ SOLIDWORKS 

ВЕДМЕДЕНКО М.В.,студент, МАНДРИКА Т.П.,магістр,викладач 

спецдисциплін, 

Фаховий коледж ракетно-космічного машинобудування 

Дніпровського національного університету імені О. Гончара 

Освітня траєкторія вивчення  програми SolidWorks для студентів коледжу 

розпочинається з опанування предмета «Інформатика» (модуль  «Тривимірне 

моделювання») освітньої програми профільної середньої освіти. Студенти 

набувають  теоретичних знань та практичних навичок під час аудиторних занять. 

Саме вивчення питань тривимірного моделювання спонукає сучасну творчу 

молодь виявляти інтерес до цього предмета і формувати  компетентності 

майбутнього фахівця.  

У 2020-2021 навчальному році обдарована молодь спеціальності 

«Прикладна механіка» за освітньою програмою «Обслуговування верстатів з 

програмним управлінням і робототехнічних комплексів»  групи ОВ-19-1 

Ведмеденко Максим, Окунь Микита, Хоменко Микола, цікавлячись цим 

напрямком навчання, мала нагоду 9 червня 2021 року завітати до громадської 

організації «Асоціація Ноосфера» та розширити свій кругозір щодо 

використання в сучасному світі SolidWorks. 

Відвідані лабораторії, які оснащені сучасним обладнанням, не тільки 

вразили студентів, а й надихнули на задум новаторських проєктів на час літніх 

канікул. 

У новому 2021-2022  навчальному році творча молодь групи ОВ-19-1 

продовжила вивчення SolidWorks  на базі Noosphere Engineering School. 

Лабораторія Інжинірингової школи Noosphere, де проходять заняття з вивчення  

SolіdWorks,  має найсучасніше обладнання,  студенти  розвивають свої 

інноваційні ідеї за  підтримки  досвідчених менторів Noosphere. 

Мотивацією опанування програми SolidWorks та  подальшого використання 

також є участь у конференціях ІТ-компаній інженерного напрямку.  

23 жовтня 2021 року відбулася щорічна ІТ-конференція ІТ-компанії  AMC 

BRIDGE у режимі онлайн. Тема конференції ‒ «Підходи до вирішення 

інженерних завдань у розробці програмного забезпечення». До слова, AMC 

Bridge надає послуги з розробки програмного забезпечення для систем 

автоматизованого проєктування, конструювання, виробництва, працює над 

системами управління даними щодо продукту та керування його життєвим 

циклом. Програмні продукти компанії використовуються фахівцями у 

будівництві, машинобудуванні, авіабудуванні,  робототехніці.  
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Серед учасників заходу були і студенти Фахового коледжу ракетно-

космічного машинобудування Дніпровського національного університету імені 

Олеся Гончара.  

Одним із питань, яке розглядалося учасниками форуму,  було питання 

володіння математичними дисциплінами, знання мов програмування, СAD. Саме 

ці знання потрібні сучасному фахівцю у вирішенні інженерних задач. Цей 

напрямок опановують студенти спеціальностей «Інженерія програмного 

забезпечення», «Прикладна механіка», «Галузеве машинобудування», 

«Авіаційна та ракетно-космічна техніка» [1]. 

Коледж з 2020-2021 навчального року співпрацює з ТОВ «Технолоджі 

Експертс». Товариство надало освітньому закладу ліцензований  комплекс 

програм «Технолоджі Експертс» для вирішення задач технологічної підготовки 

виробництва  3D-моделей SolidWorks, який охоплює всю лінію проєктування 

деталей  ‒ від заготовки до збірки. 

Студенти старших курсів спеціальностей «Прикладна механіка», «Галузеве 

машинобудування», «Авіаційна та ракетно-космічна техніка» опановують 

програмне забезпечення компанії, яке є сучасним та необхідним при вирішенні 

задач на виробництві. 

Основною метою дисципліни «Системи автоматизованої обробки 

інформації» для студентів спеціальності «Інженерія програмного забезпечення» 

є вивчення SolіdWorks, що спрямоване на якісну підготовку майбутніх ІТ-

фахівців. Останнім часом відзначається постійний  інтерес до SolidWorks не 

лише з точки зору 3D-моделюваня, але і в плані розробки прикладного 

програмного забезпечення, що автоматизує різні етапи проєктно-

конструкторских робіт.  

SolidWorks API (Application Programming Interface) – це інтерфейс, що 

дозволяє розробляти призначені для користувача додатки для системи 

SolidWorks. API – інтерфейс, що містить сотні функцій, які можна викликати з 

програм Microsoft Visual Basic, VBA (Microsoft Excel, Word, Access), Microsoft 

Visual C++ або з файлів-макросів SolidWorks. Ці функції надають програмістові 

прямий доступ до функціональних можливостей SolidWorks [2]. 

Система SolidWorks дозволяє сконцентруватися на творчому процесі.  

SolidWorks є потужним інструментом для 3D-моделювання і автоматизованого 

проєктування складних виробів різного призначення. Це повноцінний набір для 

конструювання виробів у цифровому виді, який містить в собі безліч додаткових 

інструментів, що дозволяють здійснювати над моделлю віртуальні технічні 

випробування.  

Використання системного підходу до вивчення середовища  CAD-системи  

SolidWorks у освітньому процесі ‒ це відповідь на прикладні питання освіти, 

науки, техніки, це підвищення кваліфікації  як викладача,  так і студента. 
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ПРОВІДНІ ФАКТОРИ ТА КОМПОНЕНТИ ПРОФЕСІЙНОГО 

САМОВИЗНАЧЕННЯ СТУДЕНТІВ 

ВІЛЬКОС А.В., викладач спецдисциплін, спеціаліст вищої  категорії 

Фаховий коледж зварювання та електроніки імені Є.О. Патона 

Виділяються дві групи факторів, що обумовлюють повноцінність та 

успішність професійного самовизначення: система професійних планів і 

особиста професійна перспектива (Є. А. Клімов, Н. Н. Пряжников) і професійно 

важливі якості для здійснення самовизначення (О. А. Конопкін, В.І. 

Моросанова, А. К. Осницкий, Г. С. Пригін).  І.С. Кон до основних факторів, що 

впливають на вибір професії, відносить: суб'єктивні і об'єктивні. До 

суб'єктивних відносять інтереси, здібності, особливості темпераменту і 

характеру. До об'єктивних - рівень підготовки (успішності), стан здоров'я та 

інформованість про світ професій. До об'єктивних чинників тісно примикають 

соціальні характеристики, наприклад такі, як освітній рівень батьків, соціальне 

оточення і др. [3, с.57].  

Аналіз досліджень І.Ю. Белякова, Ю.П. Поваренкова, А.Г. Хайміной 

дозволяє виділити в структурі професійного самовизначення когнітивний 

(інформаційний), мотиваційний та особистісний (операційний) компоненти. 

Зміст професійного самовизначення на етапі професійного навчання 

визначається орієнтуванням у вимогах майбутньої професії, формуванням 

ставлення суб'єкта до себе як до представника певної професії (Ю. П. 

Поваренко), уточненням особистісних смислів майбутньої професійної 

діяльності, формуванням суб'єктивної моделі професіонала (А.К. Маркова). 

При цьому активність процесів професійного самовизначення залишається 

високою. 

У процесі професійного навчання відбуваються серйозні зміни в 

мотиваційній сфері, активізується процес самоконтролю, формуються кар'єрні 

установки, однак на початковому етапі, як і на етапі оптації, значну роль у 

професійному самовизначенні відіграють соціальні стимули. Динаміка 

професійного самовизначення на стадії професійного навчання носить більш 

індивідуальний, суб'єктний, внутрішній характер; істотний вплив на професійне 

самовизначення надає тип навчального закладу, форма і зміст навчання. 

Дослідження з проблеми результативності професійного самовизначення на 

етапі професійного навчання представлені в роботах Т.В. Міщенко і C.Ю. 

Герман [5]. Ними також виявлені взаємозв'язки результативності професійного 

самовизначення з академічною успішністю студентів і рівнем їх розумового 

розвитку. 

.Процес професійного самовизначення, а тому й навчання у закладі 

фахової передвищої освіти сьогодні для багатьох студентів стали 

прагматичними та цілеспрямованими. Інтерес до професійних знань та їх 

опанування - це одні з найважливіших факторів успішного навчання студентів 

та майбутнього професійного самовдосконалення. Студент, професійно 
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визначаючись, віддає перевагу певним видам діяльності, в яких найповніше 

може реалізувати свої здібності, потреби і життєві плани. Для молоді, яка 

здобуває відповідну професію, найважливішою є професійна зорієнтованість, 

для змісту професійної орієнтації - джерело інтенсивного розвитку, тобто її 

активність у тому виді діяльності, в якому особистість знаходить власний вияв. 

Професійна зорієнтованість студентів у процесі їхньої фахової підготовки 

формується під впливом різних психологічних чинників та містить загальний 

рівень освіченості, здатність і спроможність до роботи з іншими людьми, 

усвідомлення й аргументованість вибору конкретної спеціальності, 

загальноособистісну і професійну поінформованість, індивідуальну 

компетентність, загальноорганізаційні здібності та нахили, мотиваційно-

ціннісні орієнтації. Завданнями розвитку професійної зорієнтованості студентів 

є своєчасне встановлення їхніх нахилів, інтересів, здібностей, а також 

розроблення та впровадження на цій базі в навчально-виховному процесі 

закладу освіти оптимальних умов для подальшого розвитку соціально-

професійної зрілості студентів. [2]. 

До психологічних чинників, що впливають на формування мотивації 

професійної діяльності у майбутніх фахівців, можна зарахувати спрямованість 

особистості, професійне самовизначення, мотиви вибору професії, вплив 

соціуму на становлення соціально зрілої особистості. Психологічне 

самовизначення доцільно розглядати в контексті загальної психологічної 

проблеми спрямованості особистості. Спрямованість особистості визначають 

по-різному. С. Л. Рубінштейн розумів її як деякі динамічні тенденції, що 

визначають людську діяльність та виявляються її цілями та завданнями як 

мотиви [7].  

А. Н. Леонтьєв, розвиваючи ідеї С. Л. Рубінштейна, ядром особистості 

називав систему відносно стійких, ієрархічних мотивів як головних спонукачів 

діяльності [4]. Л. І. Божович та її колеги спрямованість особистості розуміли як 

систему стійких домінантних мотивів, що визначають цілісну структуру 

особистості [1]. . Спрямованість особистості проявляє себе в різних царинах 

людської діяльності, у професійній - лише на певному етапі розвитку 

особистості (юність) і стає в цей період життя центральним особистісним 

новоутворенням 

Результати, отримані в певних дослідженнях в галузі педагогічної 

психології, дають можливість стверджувати, що висока позитивна навчальна 

мотивація може відігравати роль компенсаторного фактору за умови 

недостатньо високого рівня розвитку спеціальних здібностей чи прогалин у 

потрібних знаннях, уміннях і навичках студента. Проте у зворотному напрямку 

такої компенсаторної залежності не спостерігається. Це означає, що високий 

рівень інтелектуальних здібностей студента не може компенсувати його низьку 

навчальну мотивацію та безпосередньо сприяти успішній навчально-

професійній діяльності. 
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Мотивація професійного самовизначення студента має свої особливості й 

може бути представлена у такий спосіб:  

– спрямованість діяльності на інших людей, пов'язана з турботою, 

інтересом, сприянням розвитку її особистості і максимальною її 

самоактуалізацією; 

– спрямованість на себе, пов'язана з потребою у самовдосконаленні та 

самореалізації у царині педагогічної праці;  

- спрямованість на предметну сторону професії (зміст навчального 

предмета) [6].  

Студент, відчуваючи на собі вплив середовища, соціальних інститутів та 

власної діяльності, зберігає відносну автономність у розвитку власного 

внутрішнього світу, самосвідомості та самостановлення. В потенційній 

здатності до здійснення функцій самоконтролю, саморегуляції та 

самосвідомості полягає один із аспектів активної життєвої позиції особистості 

студента. 

Реалізація студентом активної життєвої позиції в різноманітних видах 

суспільної діяльності та визначеному професійному навчанні залежить від рівня 

сформованості установок, навичок діяльності, інтересів, між індивідуальних 

стосунків. Установки майбутнього фахівця та його позиції можуть 

характеризуватись обмеженим простором застосування, тим самим визначаючи 

низьку активність, яка спричинена недостатністю виконання й оволодіння 

студентом специфічних для нього соціальних функцій. І навпаки, формування 

відповідних умов активної соціальної позиції та підвищення рівня професійної 

спрямованості відбуваються завдяки широким різнобічним інтересам, що 

передбачають розвиток творчих установок особистості. 

Аналіз закордонної й вітчизняної літератури показує, що  формування 

професійного самовизначення майбутніх фахівців є складним процесом, що 

включає  формування професійної мотивації, самосвідомість й ідентифікації. 

Таким чином, формування професійного самовизначення майбутніх фахівців 

вимагає керування.  
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АСПЕКТИ РОЗВИТКУ ЗВАРЮВАЛЬНИХ ТА СПОРІДНЕНИХ  

ПРОЦЕСІВ І ТЕХНОЛОГІЙ 

ГАВРИЛЮК В.Я., ДРАНІВСЬКА М.Б., ЗАЛУЦЬКА Н.В., викладачі, 

ВСП “Тернопільський фаховий коледж Тернопільського національного   

технічного університету імені Івана Пулюя” 

Зварювання та споріднені процеси і технології відіграють важливу роль у 

промисловому розвитку країни. Завдяки даним процесам стало можливим 

виробництво продукції, яка затребувана не тільки на українському, але і 

міжнародному ринках. Із врахуванням світового розвитку та наукового прогресу, 

зварювальні процеси і технології також зазнали відповідних змін. Це пов’язано 

із широкою механізацією і автоматизацією даних процесів при застосуванні 

сучасного устаткування та високоякісних матеріалів. 

Перспективи розвитку зварювальних та споріднених процесів і технологій 

безперечно пов’язані із такими основними аспектами: 

- підвищення показників якості виготовлюваної продукції; 

- економія ресурсів шляхом зменшення енергетичних затрат; 

- зменшення шкідливих впливів та збереження здоров’я людей при 

виконанні даних технологічних процесів. 

Забезпечення високих показників якості зварних виробів і конструкцій 

можливе за умови дотримання затвердженої технології зварювання та 

споріднених процесів і суворому контролю їх якості [1]. При цьому контроль 

включає визначення якості не тільки готових зварних з’єднань, але і 

відповідність підібраних параметрів режиму зварювання та зварювальних 

матеріалів відносно з’єднуваних деталей. Крім того контролюється якість 

виконання підготовчих робіт та заготівельних операцій при виконанні даного 

технологічного процесу, в поєднанні із контролем кваліфікації персоналу, який 

бере безпосередню участь в процесі виготовлення відповідної продукції. Тому 

для визначення цієї відповідності використовуються спеціальні системи, які 

виявляють певні відхилення у технологічних процесах зварювання та 

підтримують їх якість, завдяки вчасному сповіщенню про певні невідповідності, 

які можуть призвести до серйозних проблем якості, якщо їх залишити без уваги. 

Прикладом використання є система ArcQuality, розробником якої є шведська 

компанія ESAB [1]. 

Важливим фактором, який впливає на розвиток зварювальних та 

споріднених процесів і технологій є енергоефективність використовуваного 

обладнання. Оскільки надмірні витрати електроенергії негативно впливають на 

собівартість продукції, збільшуючи її. Враховуючи тенденцію постійного 

зростання вартості електроенергії – це є один із важливих напрямків розвитку 

зварювального устаткування. 
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Відносно дешевими є альтернативні джерела електричної енергії, а саме 

сонячна енергія. Тому актуальними є розробки зварювальних джерел живлення 

принцип роботи яких ґрунтується на використанні саме цього виду енергії. 

Використання сонячної енергії для живлення зварювального обладнання 

передувало виникненню нового класу зварювання, який називається 

геліозварюванням [2]. 

Спільною оригінальною розробкою Інституту фізики напівпровідників ім. 

В.Є. Лашкарьова НАН України та Інституту електрозварювання ім. Є.О. Патона 

НАН України є створення мобільного геліозварювального апарату широкого 

призначення [3,с.17]. На сьогоднішній день починають практично 

використовуватись мобільні сонячні електростанції для виконання 

електрозварювальних робіт, які можуть застосовуватись в тому числі, як 

автономні технологічні центри [2]. 

З метою додаткової економії електроенергії та підвищення коефіцієнта 

корисної дії в зварювальних і споріднених процесах застосовується екранування. 

Прикладом використання екранування є технології індукційного нагрівання. 

Наявність екранів дозволяє концентрувати енергію нагрівання у необхідних 

місцях, без втрат на додаткове нагрівання окремих частин заготовок, де цей 

процес не передбачений технологією [4, с.27]. Також присутність екранів 

дозволяє суттєво зменшити витрати енергії на конвективний теплообмін із 

навколишнім середовищем [4, с.29]. 

Екранування має позитивний вплив не тільки на енергоефективність 

зварювання та споріднених процесів і технологій, але також використовується, 

як дієвий засіб захисту робітників від електромагнітного випромінювання, яке 

спричиняє використовуване обладнання. Захисні відбивні екрани відіграють 

дуже важливу роль, оскільки дозволяють забезпечити нормальні умови праці 

працівників та зберегти їх здоров’я [5, с.101]. 

Збереження здоров’я людей – це основна прерогатива, без урахування якої 

подальший розвиток зварювальних процесів і технологій є практично 

неможливим. Тому власне із розвитком даних процесів паралельно 

вдосконалюються вентиляційні системи та засоби індивідуального захисту, які 

зменшують або повністю виключають шкідливий вплив на здоров’я працівників 

небезпечних факторів. 

Забезпечення високої якості продукції при мінімальних енергозатратах і 

безпечності відносно людини та довкілля є основними аспектами розвитку 

зварювальних процесів і технологій не тільки сьогодні, але і в найближчому 

майбутньому. 
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ГАРМОНІЗАЦІЯ ЗАКОНОДАВСТВА УКРАЇНИ ТА ЄС В ГАЛУЗІ 

ОХОРОНИ ПРАЦІ  - НАГАЛЬНА ПОТРЕБА СЬОГОДЕННЯ 

ГОНЧАРОВА А.В., завідувач навчально-методичним кабінетом, 

викладач спеціальних дисциплін, спеціаліст вищої категорії, 

Фаховий коледж зварювання та електроніки імені Є.О. Патона 

Серед найголовніших цінностей людського буття найвищою є цінність 

життя пересічної особистості. Але протягом життя, людину чекає багато  

небезпек, які час від часу реалізуються, завдаючи шкоди самій людині та 

середовищу, що забезпечує її існування.  

Найбільше і найчастіше людина зустрічається з небезпеками на 

виробництві. Щорічно працівник відпрацьовує біля 2000 годин. Весь цей час він 

знаходиться в зоні підвищеного ризику. Високі температура і тиск, електричний 

струм, хімічні речовини, транспорт, робота на висоті, різні аномальні чинники 

виробничого середовища – ось далеко не весь перелік небезпек, які оточують 

працюючого. Як зменшити ризики виробничого травматизму? Відповідь одна: 

навчити працівника протистояти виробничім ризикам, а це значить вміти їх 

обійти, від них захищатися, навчитися їх передбачати. 

Цим цілям відповідає існуюче законодавство України в галузі охорони 

праці. Закон України «Про охорону праці», прийнятий Верховною Радою 

України 14 жовтня 1992 року, визначає основні положення щодо реалізації 

конституційного права громадян про охорону їх життя і здоров'я в процесі 

трудової діяльності, регулює за участю відповідних державних органів 

відносини між власником підприємства, установи чи організації, або 

уповноваженим ним органом, і працівником з питань безпеки, гігієни праці та 

виробничого середовища і встановлює єдиний порядок організації охорони праці 

в Україні. [ 1]  

Дія  цього закону поширюється на всі підприємства, установи і організації 

незалежно від форм власності та видів їх діяльності, на усіх громадян, які 

працюють на цих підприємствах. 

Специфічною особливістю українського Закону, що регламентує правову 

основу охорони праці, є високий рівень прав і гарантій робітникам. Вперше в 

історії держави робітникам було надано право відмовитися від роботи у випадку 

існування на виробництві загрози для їхнього здоров'я і життя. 

Розширено права робітників у соціальних гарантіях, відшкодування збитків 

у випадку пошкодження їх здоров'я на виробництві. Передбачєна нова система 

фінансування охорони праці, формування системи страхування від нещасних 

випадків і профзахворювань, посилена централізація планування. Договірне 

регулювання з питань охорони праці поставлено на високий рівень, передбачена 

значна участь громадських інституцій у цьому процесі.  
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Правовою основою законодавства щодо охорони праці є Конституція 

України, Кодекс законів про працю України (КЗпП), Закон «Про 

загальнообов’язкове державне соціальне страхування» та прийнятих відповідно 

до них основних нормативно-правових актів. 

Крім того в Україні діють державні нормативні акти з охорони праці 

(ДНАОП) – це правила, стандарти, норми, положення, інструкції та інші 

документи, яким надано чинність правових норм, обов’язкових для виконання 

підприємствами всіх форм власності та працюючими.  

Наразі назріла проблема в оновлені законодавства у галузі охорони праці в 

нашій країні з урахуванням міжнародних та європейських трудових норм і 

найкращих практик у сфері безпека та гігієна праці. 

Міжнародне співробітництво України в галузі охорони праці полягає у 

використанні світового досвіду організації праці щодо поліпшення умов та 

підвищення безпеки праці. 

Визначальне місце серед міжнародних організацій, діяльність яких охоплює 

питання охорони праці, займає Міжнародна організація праці (МОП), її членами 

сьогодні є понад 180 країн. 

Україна є членом МОП з 1954 року. Із 181 конвенції, що прийняті на цей час 

МОП, Україна вже ратифікувала 71 конвенцію МОП, зокрема 8 

фундаментальних, 4 пріоритетні  та 59 технічних конвенцій.  

У МОП діє система контролю за застосуванням конвенцій і рекомендацій в 

країнах-членах Організації.  

Кожна держава, член МОП, зобов'язана подавати доповіді про застосування 

на своїй території ратифікованих нею конвенцій, а також інформації про стан 

законодавства і практики з питань, що порушуються в окремих, не 

ратифікованих нею конвенціях.  

За фінансової підтримки міжнародних інституцій з 1996 року в Україні 

реалізується проект МОП «Мобілізація підприємств і працівників на запобігання 

зловживанням шкідливими речовинами в країнах Центральної та Східної 

Європи». 

Налагоджується співробітництво в галузі охорони праці України із 

Европейським Союзом. Так, в рамках програми Тасіз була розпочата робота над 

проектом «Сприяння у забезпеченні охорони праці в Україні (з метою 

підвищення рівня ефективності)». [ 2 ] 

Основні напрямки цього проекту включають: 

- удосконалення нормативної бази в галузі охорони праці; 

- створення інформаційного центру агітації та пропаганди з питань охорони 

праці; 

- відпрацювання механізму економічних розрахунків на підприємстві, 

спрямованих на створення безпечних і здорових умов праці працюючим. 
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Але прагнення України приєднатися до Європейського Союзу вимагає не 

тільки співпрацювати з ЕС, а і адаптації наших законодавчих та нормативно-

правових актів з охорони праці до його директив і стандартів.  

Адаптація законодавства України до законодавства ЄС передбачена ст. 51 

Угоди про партнерство і співробітництво між Україною і Європейськими 

Співтовариствами та їх державами-членами, яка була ратифікована Верховною 

Радою України 16 вересня 2014 року. Цією ж статтею було визначено 16 

пріоритетних сфер адаптації, до яких віднесено й безпека і гігієна праці (БГП). 

Розділом «Здоров’я та безпека праці»  статті 424 Угоди про асоціацію та Додатку 

XL до її Глави 21  передбачено імплементацію 29 директив ЄС, для 27 з яких 

визначено конкретний графік імплементації, згідно з яким у законодавство 

України має бути інтегрована значна частка нормативних актів ЄС, зокрема й 

тих, що стосуються БГП. [ 3 ] 

28 червня поточного року Еврокомісія ухвалила Рамкову стратегію з 

охорони здоров`я і безпеки праці ЕС на 2021-2027 роки. Цей документ є 

дорожньою картою розвитку охорони здоров`я і безпеки праці у країнах ЕС та в 

Україні. [ 5 ] 

Рамкова стратегія ґрунтується на принципах Європейского стовпа 

соціальних правах у 10 принципі якого задекларовано, що працівники мають 

права на високий рівень захисту здоров`я і безпеки праці на робочому місці. 

Адаптація національного законодавства з питань охорони праці до 

міжнародного законодавства – важливий і необхідний етап входження України 

у світові та європейські структури щоб стати повноправним членом европейської 

співдружності, а це зможе гарантувати  мати високий рівень захисту працюючих 

в усіх галузях і , зокрема, в зварювальному виробництві. 

 

Література. 

1. Закон  України  «Про охорону праці». 

2. Гончарова А.В., Мироненко С.В., Зайцева Г.П. Охорона праці. посібник 

Харків: «Водний спектр Джі-Ем-Пі», 2020. – С. 31-32. 

3. Національний профіль безпеки та гігієни праці в Україні. ISBN: 978-92-2-

031120-2 (print), 978-92-2-031121-9 (web pdf ). 

4. Основи охорони праці / К. Н. Ткачук, М. О. Халімовський, В. В. Зацарний 

та ін. // За ред. К. Н. Ткачука і М. О. Халімовського. - К.: Основа, 2006. – 448 с. 

5. Журнал «Охорона праці» 
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МЕТОДИКА ПРОВЕДЕННЯ ЗАНЯТЬ З ДИСЦИПЛІНИ 

«ЗВАРНІ КОНСТРУКЦІЇ»  ПРИ ДИСТАНЦІЙНІЙ ФОРМІ НАВЧАННЯ 

ГРЕЧАНИЙ Т.О., викладач зварювальних дисциплін,  

«спеціаліст  I категорії», 

Новомосковський  фаховий коледж 

Національної  металургійної  академії України 

Вивчення предмету «Зварні конструкції» є важливим етапом у формуванні 

молодшого спеціаліста техніка-технолога зварювального виробництва, 

спеціальності 131 «Прикладна механіка» 

Мета навчальної дисципліни - формувати у студентів комплексні професій-

ні знання, розвивати у майбутнього фахівця навички самостійного мислення та 

індивідуальні здібності вирішувати конкретну задачу щодо розрахунку та 

конструювання зварних конструкцій. 

Завдання навчальної дисципліни - навчити студентів: 

- вибирати стандартні методи розрахунку; 

- визначати тип зварного з’єднання, його несучу спроможність, перевіряти 

на міцність; виконувати розрахунки розмірів зварних швів при статичному 

навантажені; 

- визначати тип зварної конструкції, призначення її основних елементів; 

виконувати розрахунки нескладних елементів типових зварних конструкцій на 

міцність та визначати розмір їх перерізів при статичному навантажені; 

- визначати нормативні та розрахункові параметри для заданої марки сталі 

при розрахунках на міцність 

Дистанцiйне навчання – це форма навчання з використанням 

комп’ютерних і телекомунiкацiйних технологiй, якi забезпечують iнтерактивну 

взаємодiю викладачiв та студентiв на рiзних етапах навчання i самостiйну роботу 

з матерiалами iнформацiйної мережi. 

Для інформативного забезпечення дисципліни «Зварні конструкції» 

ведеться блог на сайті blogger.com. Там публікується графік занять,  довідкова 

література, посилання на лекції, самостійну роботу та практичні і контрольні 

роботи.   

Лекційний матеріал  

В дистанційній формі навчання виконано лекції у вигляді презентацій в 

програмі Microsoft Power Point. Під час заняття відбувається он-лайн 

конференція в програмі Zoom де демонструється екран з відповідної лекційної 

презентації з поясненнями та актуалізацією засвоєного матеріалу. В кінці заняття 

відбувається підведення висновків та короткі відповіді на запитання з 

пройденого матеріалу. 
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Практичні роботи  

На сайті блогу «Зварні конструкції» міститися інструкційна карта 

виконання практичних робіт в програмі Microsoft Excel.  

Студенти скачують файл, далі виконують відповідні роботи і за допомогою 

Google Forms пересилають викладачу в блог. Викладач перевіряє правильність 

виконання практичних робіт і оцінює роботу відповідно до критеріїв 

оцінювання. 

Контроль знань  

Під час ДФН для засвоєння матеріалу студенти контролюють свої знання за 

допомогою програми Google Forms.  

Викладач створює тестові завдання та відповідно до робочої програми 

викладає завдання в блогпості дисципліни. Після виконання студентами 

завдання, викладачу на обліковий запис приходить результати тестування.   

Також за допомогою Google Forms студенти пересилають письмові 

завдання та презентаційні роботи в програмах Microsoft Office або інших 

відповідних програм. 

Переваги дистанційного навчання: 

1) Збільшення вільного часу у студентів;  

2) Ізоляція студентів одне від одного (що є перевагою у рамках епідемій);  

3) Можливість навчатися в будь-який час; 

4) Навчатися без відриву від основної діяльності;  

5) Мобільність;  

6) Проходження іспитів у спокійній атмосфері; 

7) Індивідуальний підхід;  

8) Навчання у спокійній обстановці;  

9) Доброчесна перевірка знань викладачами.  

Недоліки дистанційного навчання: 

1) Необхідність у сильній мотивації навчатися; 

2) Збільшені витрати часу на спілкування викладача та студента; 

3) Втрата інтересу до навчання; 

4) Проблема ідентифікації студента;  

5) Нестача практичних вмінь та навиків;  

6) Розвиток комунікабельності;  

7) Можливість  не доброчесного  проходження  контролю  навчання  серед 

студентів.  
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Висновки 

У поєднанні з традиційними формами, дистанційна освіта у вищому 

навчальному закладі може надати широкий спектр освітніх послуг як для 

абітурієнтів і студентів для набуття необхідних навичок та вмінь для майбутньої 

професійної діяльності, так і для викладачів з метою підвищення кваліфікації.  

На даний момент основними перспективами дослідження є процес 

розробки якісного вільного освітнього простору та підготовки педагогічних 

кадрів – фахівців зі своєї спеціальності, а також в сфері інформаційних 

технологій. За умови вирішення вищеописаних проблем буде створене 

ефективне дистанційне навчання, що всебічно розкриє потенціал студента, 

враховуючи як індивідуальні, так і загальнолюдські потреби. 

 

Література 

1 "Вища освіта"Інформаційно-аналітичний портал про вищу освіту в 

Україні та за кордоном: http://vnz.org.ua/dystantsijna-osvita/pro 

2. Дистанційне навчання у вищих навчальних закладах: сучасний стан та 

перспективи розвитку: https://e-

journals.npu.edu.ua/index.php/ikt/article/download/116/pdf/459 
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https://e-journals.npu.edu.ua/index.php/ikt/article/download/116/pdf/459
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РОЗВИВАЮЧИЙ АСПЕКТ ПРАКТИЧНОГО НАВЧАННЯ У 

ФОРМУВАННІ ПРОФЕСІЙНОЇ КОМПЕТЕНТНОСТІ МАЙБУТНІХ 

ФАХІВЦІВ 

ГРИЦАЙ Т.М., викладач вищої категорії, викладач – методист, 

Фаховий  коледж зварювання  та електроніки імені Є.О Патона 

Міжнародна практика та вітчизняний досвід показують, що при переході 

підприємства на нові рівні розвитку виробництва сучасний технік – технолог має 

швидко адаптуватися до змін в технологіях та організації виробництва, постійно 

підвищувати свою кваліфікацію, розуміти свої функції та повноваження, уявляти 

свою роль в системі забезпечення якості та досягнення бажаних результатів 

роботи. 

Формування технологічної компетентності передбачає оволодіння 

майбутніми фахівцями  технологіями  зварювання виробів, вибору зварювальних 

матеріалів та обладнання. Набуття практичних навичок володіння 

технологічними процесами промислового виробництва зварювальних 

конструкцій реалізується в ході практичної підготовки. 

У ході вивчення дисциплін навчальної програми студенти засвоюють основи 

професії, здобувають теоретичні й практичні відомості, необхідні для цієї 

професії. Оволодіння практичними навичками починається на другому курсі в 

умовах майстерень коледжу на спеціально обладнаних робочих місцях. При 

цьому студенти освоюють слюсарні роботи, техніку ручного газового 

зварювання, електрозварювання, аргоно-дугового зварювання. 

Введення вибіркових навчальних  дисципліни професійної підготовки 

надають можливість здійснення поглибленої підготовки за спеціальностями 

(освітніми програмами), що визначають характер майбутньої діяльності, 

сприяють академічній мобільності студента та його особистим інтересам, 

дозволяють здійснювати впровадження спеціалізацій у межах базової 

спеціальності з метою формування компетентності здобувача відповідно до 

вимог ринку праці. Студенти спеціальності 131 Прикладна механіка за ОПП 

«Зварювальне виробництво» отримують змогу доповнювати свою основну 

спеціальність додатковим фахом з таких дисциплін як  - «Технологія термічного 

різання матеріалів», «Технологія аргоно-дугового зварювання», «Поновлення 

зношених поверхонь», «Технології зварювання труб та трубопроводів», 

«Технології зварювання типових металоконструкцій». 

Реалізація організаційно-змістових компонентів професійної підготовки 

студентів відділення відбувається через технологічну, практичну підготовку, а 

також пошуково-дослідну роботу, що вимагає формування відповідних 

професійних компетенцій майбутніх фахівців зварювального виробництва. 

Набуття пошуково-дослідницької компетентності відбувається шляхом 

формування наукової культури, залучення студентів до досліджень, формування 

вмінь реалізовувати інноваційні технології інженерної науки. Формування 
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інформаційної компетентності спрямоване на вивчення сучасних зварювальних 

технологій,  засобів пошуку, обробки, зберігання й відображення даних. 

Теми дослідних робіт за останні 5 років:  

- 2017 р. «Дослідження впливу параметрів автоматичного зварювання під флюсом 

на форму та розміри зварного шва» ( студенти Боєв О.Д., Прон Р.В, група  ЗВ-

15-2/9, керівники  викладачі Прасолова Л.О. і  Лендич Л.Л.) 

- 2018 р. «Аналіз та систематизація новітніх розробок в галузі зварювання міді та 

її сплавів» (студенти Пелипась Д.О. група  ЗВ-14-2/9, керівники  викладачі  

Бортнік О.М. і Прасолова Л.О.) 

-  2019 р. «Аналіз стану і тенденцій розвитку ринку зварювального обладнання  

в Україні» ( студенти Леміжанський Т. Є,  Облогін В. С, група  ЗВ-18-1/пт  

керівник викладач Грицай Т.М.) 

- 2020 р. «Аналіз досліджень  електрозварювальних процесів  в медицині при 

лікуванні м’яких тканин ( студенти Семінчевський Є.О., Мужецький Я.О, група  

ЗВ-19-1-пт, керівник викладач Вількос А.В.) 

Теоретичні знання, які повинні мати техніки технологи зі зварювання 

студента багато в чому одержують при вивченні дисциплін спецциклу, а 

практичні – під час проходження виробничого навчання й виробничої практики.  

 Останнім часом, в розрізі проходження технологічної практики студентами 

випускних груп  коледж плідно співпрацює з такими підприємствами міста як 

ЗМК «Укрсталь Дніпро», «Центр каркасного виробництва CKS», ТОВ «Техмаш» 

та багато інших підприємств області.  Ці підприємства надають необхідну базу 

для закріплення та поглиблення студентами теоретичних знань, отриманих в 

процесі вивчення певного циклу теоретичних дисциплін, практичних навичок, 

ознайомлення безпосередньо на підприємстві з виробничим процесом і 

технологічним циклом виробництва зварних конструкцій, практичне 

відпрацювання вмінь і навичок з робітничої професії та спеціальності, а також 

збір фактичного матеріалу для виконання курсових проєктів. 

Актуальність практики на виробництві полягає в тому, що в ході її 

проходження у студентів формується чітке професійне уявлення за рахунок 

можливості візуального спостереження за технологічним процесом 

виготовлення виробів від різання заготовок до виготовлення типових 

конструкцій та складання і зварювання готового виробу. 

Студентські конференції є невід’ємною формою висвітлення результатів 

технологічної практики та науково - пошукової роботи і водночас - ефективним 

засобом об’єктивного вияву обдарованої молоді, реалізації набутих ним 

здібностей, стимулювання потреб у творчому оволодінні знаннями, активації 

навчально - пізнавальної діяльності. 

    У змісті підготовки майбутніх техніків-технологів необхідно не тільки 

надавати можливість студентам засвоювати необхідні професійні знання та 

уміння, а й систематично аналізувати і об’єктивно оцінювати рівень їх засвоєння. 



42 
 

     Зниження якості проходження студентами практики в 2020 році обумовлено 

карантинними обмеженнями в роботі підприємств міста і області і, як наслідок   

введення дистанційного  супроводу  виконання завдань практики. 

Аналіз успішності і якості  проходження студентами 

 відділення «Зварювальне виробництво» виробничої практики 

Рік 2016 2017 2018 2019 2020 
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ЗВ-1/9 100 84 100 89 100 92 100 95 100 85 

ЗВ-2/9 100 85 100 88 100 91 100 93 100 87 

ЗВ-1/11 100 86   100 93   90 86 

 

Підготовка майбутнього фахівця до виконання ним посадових обов’язків – 

складна, багатогранна проблема, успішне розв’язання якої залежить від зусиль 

скоординованої фахової підготовки. У  ФКЗЕ імені Є.О. Патона постійно триває 

процес пошуку шляхів підвищення рівня професійної компетентностівки 

фахівців через використання інноваційних технологій навчання. Ми зацікавлені 

в професійному зростанні умінь, навичок, професійних компетентностей  та 

якостей  своїх випускників. Запорукою цьому є постійне оновлення матеріально 

технічної бази коледжу в цілому і зварювальних майстерень зокрема. Для 

кращого відпрацювання практичних вмінь майбутнього спеціаліста 

адміністрація коледжу придбала у 2019 році  зварювальне обладнання для 

ручного дугового, та механізованого зварювання фірми Fronius, у 2020році – 

зварювальний трактор для автоматичного  зварювання під флюсом  фірми 

Fronius (Австрія) 

Випускники  нашого навчального закладу  з дипломом техніка - технолога  зі   

зварювання мають широкий технічний світогляд, здатні до оперативного 

реагування на будь-які зміни в технологічному процесі, спроможні передбачити 

наслідки цих змін, планувати свої дії,  в змозі самостійно визначати найбільш 

раціональні прийоми праці та приймати  технічні рішення. 

Література 

1. Закон України «Про освіту» 

2. Закон України «Про фахову передвищу освіту» 

3. «Рекомендації про проведення практики студентів вищих навчальних закладів 

України», ДНУ «Інститут інноваційних технологій і змісту освіти»  МОН 

України, 2013 р. Київ 
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4. «Організація виробництва в умовах мінливого внутрішнього та зовнішнього 

середовища функціонування машинобудівних підприємств», Ефективна 

економіка № 3, 2020  
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ПОРІВНЯЛЬНИЙ АНАЛІЗ СПОСОБІВ ЗВАРЮВАННЯ 

АЛЮМІНІЮ 

ДЗЮБА Владіслав, студент гр. ЗВ-20-1/пт 

науковий керівник: БОРТНІК О.М.,  

Фаховий коледж зварювання та електроніки імені Є. О. Патона 

Алюміній - це легкий метал, що має щільність 2,7 г/см3. Теплопровідність 

алюмінію в три рази вище, ніж у маловуглецевої сталі. Температура плавлення 

чистого алюмінію 657 °С. При нагріванні алюміній легко окислюється, 

утворюючи тугоплавкий оксид алюмінію (Al2O3), що плавиться при температурі 

вище 2060 °С. 

Алюміній і його сплави широко застосовуються в промисловості завдяки 

своїм фізико-хімічним властивостям. Але зварювання алюмінієвих сплавів 

ускладнене із-за наявності на поверхні металу тугоплавкої оксидної плівки. 

Основні труднощі зварювання алюмінію і його сплавів і способи 

рішення. 

 1. Утворення тугоплавкого оксиду алюмінію Al2O3 (температура 

плавлення  2050 °С) з більшою щільністю, ніж в алюмінію, що ускладнює 

сплавлення кромок з’єднання і сприяє забрудненню металу зварного шва 

частинками цієї плівки. Перед зварюванням для видалення плівки потрібно 

очищати поверхні крайок і прилеглого основного металу і особливо ретельно 

поверхню присадочного металу механічним шляхом або травленням. Оксидну 

плівку, що утворюється при зварюванні алюмінію, видаляють або за допомогою 

катодного розпилення, або з застосуванням флюсів, які забезпечують її 

розчинення або руйнування. З цієї причини зварювання алюмінію здійснюється 

на змінному струмі або зварюванні на постійному струмі зворотної полярності. 

При зварюванні на постійному струмі зворотної полярності відбувається сильне 

перегрівання вольфрамового електроду, що значно зменшує термін його служби. 

Тому при зварюванні алюмінієвих сплавів раціонально використати змінний 

струм, при якому, на прямій полярності відбувається нагрів виробу, а на 

зворотній – катодне розпилення. 

2. Алюміній має високу рідкотекучість і може витікати через корінь шва. 

Він практично не змінює свого кольору при нагріванні, тому під час зварювання 

складно контролювати розміри зварювальної ванни. Щоб уникнути пропалів або 

провалів при одношаровому зварюванні алюмінію або зварюванні перших шарів 

багатопрохідних швів на високій погонній енергії використовують формуючі 

підкладки зі сталі або графіту. 

3. Алюмінієві сплави володіють підвищеною коефіцієнтом лінійного 

розширення, що призводить до значних деформацій, в зв’язку, з чим необхідно 

жорстко закріплювати алюмінієві заготовки. Алюміній має високу 

теплопровідність, тому пристосування повинні складатися з матеріалів з 

низькою теплопровідністю (наприклад, з легованих сталей). 
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4. Зварювання алюмінію ускладнюється пористістю, обумовленою воднем, 

що зменшує пластичність і міцність металу. Пори виникають в основному в 

металі шва, а також у лінії сплавлення. Особливо схильними до утворення пор 

вважаються сплави типу АМг. У зв'язку з цим необхідно виконувати дуже 

ретельну хімічну очистку зварювального дроту, механічну очистку і знежирення 

зварюваних кромок. 

 При зварюванні алюмінію великої товщини до зниження пористості 

призводить попередній і супутній підігрів до температури 150-250 °С. Зважаючи 

на високу теплопровідності алюмінію для його зварювання потрібні потужні 

джерела тепла. В деяких випадках рекомендується попередній підігрів 

початкових ділянок зварного шва до температури 120-150 °С або супутній 

підігрів. 

5. При зварюванні алюмінію в металі шва можуть утворюватися гарячі 

тріщини, що викликано процесами внутрішньої деформації та напруги при 

кристалізації металу зварювальної ванни. Для зменшення ймовірності їхньої 

появи в зварні шви можуть додаватися спеціальні елементи-модифікатори, 

поліпшуючі кристалічну структуру шва, а також слід не допускати близького 

розташування швів.  

Ручне дугове зварювання алюмінію плавким електродом 

Абревіатурою MMA позначається ручне дугове зварювання при 

використанні покритих електродів. Зварювання алюмінію електродом – дуже 

складна операція.  

Спочатку вибираються електроди по алюмінію для інверторного 

зварювання. Вони характеризуються високою швидкістю плавлення. З цієї 

причини зварювальний процес виконується в 2-3 рази швидше в порівнянні з 

іншими матеріалами.  

Перед зварюванням алюмінію інвертором і при застосуванні інших 

технологій проводиться очистка металу від забруднень і оксидної плівки при 

використанні щітки з жорсткою щетиною і будь-яких доступних миючих засобів. 

Після цього потрібно промити поверхонь холодною водою. Потім метал 

знежирюється ацетоном, уайт-спіритом або іншим органічним розчинником. 

При невеликих розмірах алюмінієвих деталей елементи занурюються на кілька 

хвилин в лужний розчин з температурою не більше 60оС. Потім поверхні 

шліфуються щіткою з металевою щетиною. Не допускається застосовувати 

абразивні засоби, тому що робочі частки залишаються на металі. На закінчення 

поверхні промиваються при використанні розчинника, який зобов’язаний 

висохнути самостійно. Підготовка дозволяє отримати рівний і міцний шов. 

Виконується ручне дугове зварювання алюмінію струмом зворотної 

полярності, у якого не змінюється напрямок і величина. Він використовується 

через утворення оксидної плівки на поверхні металу. Вона руйнується завдяки 

катодному розпиленню саме при зворотній полярності. Сила струму 
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обчислюється виходячи з такої залежності: на кожній 1 мм товщини електрода 

потрібно від 20 до 25 А. 

Поверхні алюмінієвих деталей потрібно прогрівати до 400оС, щоб 

створити якісний шов. Нагрівання дозволяє виключити ймовірність деформації 

металу і утворення гарячих тріщин. 

Під час зварювання інвертором алюмінію електрод повинен займати 

вертикальне положення. Допускається також стрижень тримати під невеликим 

кутом. При роботі його необхідно переміщувати в напрямку шва. Обов’язково 

потрібно видаляти кірку шлаку з кінця електрода і кратера між з’єднувальними 

деталями, якщо стався обрив дуги. Це дозволить спростити процес повторного 

розпалювання дуги і продовжити зварювання. Рекомендується намагатися 

варити безперервно при використанні одного електрода, поки він повністю не 

розплавиться. Після створення шва потрібно ділянку очистити від шлаку і 

промити водою. 

Аргоно-дугове зварювання алюмінію 

Абревіатурою TIG позначається зварювальний процес в середовищі аргону 

при застосуванні не плавкого електроду з вольфраму діаметром від 1,6 до 5 мм і 

присадного дроту товщиною від 1,6 до 4 мм. Виконується він за допомогою 

обладнання, що має високочастотне запалювання дуги і створює змінний струм. 

Багато зварювальних апаратів для зварювання алюмінію виготовляються з 

можливістю регулювання частоти струму, ЩО безперервно змінюється за 

напрямком і величиною через рівні відрізки часу.  

Аргоно-дугове зварювання алюмінію відрізняється наступними 

перевагами: 

 універсальність способу, що застосовується для з’єднання деталей і 

конструкції з чистого алюмінію і його сплавів; 

 можливість створення акуратного шва з невеликою товщиною; 

 стабільність зварювальної дуги; 

 можливість утворення міцних з’єднань на ділянках, на які діє 

відповідальне навантаження. 

Завдяки застосуванню аргону витісняється кисень, і створюється 

перешкода для процесу окислення. Дуга пальника розплавляє дріт для 

зварювання алюмінію, що дозволяє сформувати шов. 

Типи вольфрамових електродів 

1. Найбільш бюджетні типу ЕВЧ (WP), які складаються з 98,5% хімічно 

чистого вольфраму з добавкою заліза, кальцію, молібдену, нікелю і кремнію.  

2. Типу ЕВЛ (WL) - відрізняються тим, що в їх складі додатково присутній 

оксид лантану (у кількості до 1,4%). Наявність цієї речовини покращує умови 

підпалу дуги і зменшує схильність дугового розряду до прожогам поверхні 
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деталей, що з'єднуються. В електродах марки ЕВЛ-2 кількість оксиду лантану 

доведено до 2%. 

3. Типу ЕВТ (WT), в складі яких є в наявності тантал і двоокис торію (їх 

сумарна процентний вміст у складі матеріалу електрода досягає 3,5-5%). 

Наявність зазначених компонентів дозволяє успішно зварювати алюміній у 

поєднанні з іншими алюмінієвими сплавами. Електроди цього типу виділяються 

своєю найвищою ціною. 

Заточування вольфрамового електроду 

Перед початком процесу TIG зварювання, необхідно правильно 

заточити вольфрамовий електрод, при чому, технологія заточування електродів 

для зварювання на постійному і змінному струмі відрізняється. 

При зварюванні на постійному струмі вольфрамовий електрод необхідно 

заточити таким чином, щоб кінчик електроду мав вигляд зрізаного конусу 

(притуплення повинно складати 0,2 – 0,3 мм), висота конусу 

заточування  дорівнює 2-3 діаметра електроду. Таке заточування необхідно для 

кращого фокусування дуги, зменшення розсіювання тепла від дуги та точності 

позиціонування. 

При зварюванні  алюмінію на змінному кінчик електрода повинен бути 

дещо заокруглений приблизно на 0,75 діаметру електроду, а висота конусу 

заточування має становити 2 діаметри електроду. Це пов’язано з використанням 

змінного струму при зварюванні – заокруглення сприяє підвищенню 

стабільності горіння дуги. 

Зварювання mig/mag алюмінію 

Під час зварювання MIG/MAG присадний матеріал або зварювальний дріт 

запалює зварювальну дугу в момент доторкання до деталі. Витратний дріт 

використовують у якості припуску. 

Щоб захистити зварювальну дугу від реактивного кисню в навколишньому 

середовищі, через газове сопло також подається «захисний газ». Це зменшує 

надходження кисню під час зварювання й у такий спосіб запобігає оксидуванню 

на зварювальній дузі та у зварювальній ванні. 

Під час зварювання MIG/MAG присадний матеріал або зварювальний дріт 

запалює зварювальну дугу в момент доторкання до деталі. Витратний дріт 

використовують у якості припуску. 

Щоб захистити зварювальну дугу від реактивного кисню в навколишньому 

середовищі, через газове сопло також подається «захисний газ». Це зменшує 

надходження кисню під час зварювання й у такий спосіб запобігає оксидуванню 

на зварювальній дузі та у зварювальній ванні. 

У зварюванні MAG використовуються активні гази, які окислюють 

розплавлений метал, тому процес MAG не використовується для алюмінію та 

його сплавів. 

https://jasic.ua/ua/category/materyaly-dlya-svarki/elektrody/volframovyye
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 З іншого боку, у зварюванні MIG використовуються інертні, тобто неактивні, 

гази, як-от чистий аргон і гелій або суміші аргону й гелію. Процес підходить для 

таких зварювальних матеріалів, як алюміній, мідь, магній і титан. 

Висновок 

Підготовка алюмінію до зварювання виконується при використанні 

кожного методу. Оброблення кромок металу при TIG і MIG способі 

здійснюється, коли товщина матеріалу більше 4 мм. Ця операція для MMA-

зварювання не виконується, якщо товщина алюмінію менше 20 мм.  

 Для отримання максимально якісного шва на відповідальних ділянках 

необхідно дотримуватися всіх умов зварювання алюмінію і використовувати TIG 

або MIG технологію. 
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ОРГАНІЗАЦІЯ ТА ПРОВЕДЕННЯ ЛАБОРАТОРНИХ І ПРАКТИЧНИХ 

РОБІТ З ВИКОРИСТАННЯМ ДИСТАНЦІЙНИХ ФОРМ НАВЧАННЯ 

ПРИ ВИКЛАДАННІ ЕЛЕКТРОТЕХНІЧНИХ ДИСЦИПЛІН 

ЄСІПОВА О.Ю., викладач вищої категорії 

Фахового коледжу зварювання та електроніки імені Є.О. Патона 

Зміст і методи навчання – це ті компоненти навчального процесу, які 

найбільш активно впливають на результат підготовки фахівців. Та знання 

засвоюються краще тоді, коли теорія тісно пов'язана з практикою. Практика 

повинна бути активною. В умовах сучасності це зробити складніше, але 

викладачі швидко адаптувалися і перевели свій курс в онлайн форму. І якщо 

лекційна програма більш обкатана, то з лабораторними і практичними роботами 

важче. 

У загальній електротехніці, що містить багато прикладних тем, маються 

особливо великі можливості для активного використання практики, що не 

завжди зручно робити через комп’ютер.  

Викладач повинен вчитися новим підходам в навчанні і вихованні 

самостійності студентів, спонукати до допитливості. В умовах дистанційного 

навчання йде тенденція проведення дослідницької частини лабораторних робіт з 

використанням комп’ютерної техніки. Це, звичайно, дуже сучасно, але не завжди 

доцільно з точки зору отримання практичних навичок студентами при роботі з 

технічним обладнанням. 

Отже, перед початком переводу практичних та лабораторних робіт в 

онлайн треба надати собі відповіді на деякі питання: 

 До чого вас зобов’язує ваш навчальний заклад?  

 Скільки у вас часу? 

 Які інструменти у вас уже є? 

 Чи точно ви зобов’язані викладати тільки в синхронному режимі? 

 Чи є у ваших студентів проблеми з доступом до інтернету та комп’ютерною 

грамотністю? 

 Для чого ви даєте саме цю тему або завдання? 

Сучасна ситуація вимагає особливої уваги до вдосконалення організації 

лабораторного заняття, форм і методів викладання: в процесі навчання повинні 

ширше використовуватися методи, що розвивають пізнавальну діяльність 

студентів, їх творче мислення. Успішному проведенню лабораторної роботи 

онлайн сприяє раціональна і правильна підготовка. Тобто структуру, а інколи 

навіть і зміст звичного для нас заняття доведеться змінити.  

Наступний крок – це планування. Плануйте свою роботу. Проведення 

лабораторних і практичних робіт можна умовно поділити на три етапи: 
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1) підготовка (актуалізація опорних знань студентів, ознайомлення з 

інструкцією, ходом роботи тощо); 

2) проведення дослідів (ознайомлення з вимірювальними приладами, 

складання електричного кола, заповнення таблиць); 

3) оформлення звіту (математична обробка результатів дослідження, 

аналіз результатів, підведення підсумків, висновки по лабораторній або 

практичній роботі, захист роботи). 

Перевагою при онлайн навчанні є гнучкість в часі. Тобто щось ми робимо в 

синхронному режимі зі студентами, а щось асинхронно: студент може виконати 

сам частину роботи тоді, коли це йому зручно.  

При вхідному опитуванні контроль знань студентів має в процесі навчання 

перевірочну, навчальну, розвиваючу, виховну та методичну функції. Показники 

контролю служать головним чином для судження про результати навчання, 

рівень готовності студентів до проведення практичної роботи. [1] 

Треба пам’ятати, що повноцінної заміни лабораторній роботі в онлайн 

форматі практично немає! Тому, що цей вид роботи передбачає роботу з 

обладнанням, передбачає проведення досліду(ів) та по отриманим результатам -  

певні висновки. На мою думку, краще один раз заживити електродвигун своїми 

руками під час проведення досліду, ніж десять раз подивитись схему включення 

на моніторі комп’ютера і клацнути мишкою. Треба відчути, як це все працює. 

Але ми змушені шукати не повноцінний, але еквівалент. Те, чим можна 

скористатися з огляду на дистанційну форму навчання. 

В мережі зараз можна знайти багато відеороликів, студенти дивляться 

демонстрацію якогось експерименту, бажано синхронно з викладачем, щоб 

паралельно отримувати коментарі та потім виконують завдання. Це простий 

шлях виконання лабораторної роботи. 

Більш складний шлях – це проведення лабораторних робіт у віртуальних 

лабораторіях. Найзручнішими для студентів коледжу є: Початок електроніки, 

Electronic workbench, Мultisim. Склавши віртуальну схему та задавши параметри 

кола, можна зафіксувати показання вимірювальних приладів та зробити аналіз. 

Практичне заняття – це форма організації навчального процесу, при 

використанні якої студенти за завданням і під керівництвом викладача 

виконують розрахунок реального електричного кола. 

Під час практичної роботи студенти повинні навчитися працювати з 

інструктивними матеріалами, будувати схеми, графіки, діаграми, таблиці, 

вирішувати різного типу задачі, виконувати розрахунки, визначати 

характеристики. При розробці викладачем завдань слід враховувати, що вони 

мають відповідати змісту і рівню складності професійної діяльності фахівця. [1] 

Підготовку до практичної роботи можна провести на попередньому занятті. 

Головне полягає в тому, щоб навчання проводилося на основі набутих знань і у 

процесі самостійної роботи. 
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Бесіда є кращою навчальної формою у взаємодії викладача зі студентами 

при аналізі результатів перевірки знань, в процесі підготовки та виконання 

практичних занять. Бесіда активізує процес навчання, стимулює пізнавальну 

діяльність студентів, уточнює ступінь засвоєння навчального матеріалу. У ході 

бесіди викладач не прагне дати знання в готовому вигляді, а висловлює технічні 

ідеї (проблеми) і пропонує студентам спробувати їх вирішити. [2] 

Напередодні практичного заняття викладач повинен оголосити тему 

останнього, розставити акценти для актуалізації опорних знань. 

Перед безпосередніми розрахунками завдань студентам необхідно згадати 

основні аспекти математичних рішень: арифметичні дії, функції і графіки, 

похідні, елементи векторної алгебри. 

На самій практичній роботі з електротехніки розглядається приклад 

реального кола, а потім кожен студент, згідно зі своїм номером в навчальному 

журналі, виконує розрахунково-графічну роботу. На відміну від лабораторної 

роботи, на мою думку, практичне заняття можна  максимально перевести з 

аудиторного в онлайн формат. За допомогою графічного планшету дуже зручно 

працювати на дошці (Jamboard, Zoom Whiteboard, Paint, PowerPoint), виконуючи 

роботу в повному синхронному режимі зі студентами.  

Останній, третій етап, – математична обробка результатів дослідження, 

оформлення звіту. Після цього викладач повинен оцінити рівень дослідницьких 

навичок студентів, уміння обробляти результати дослідів, виставити оцінку. 

Обов’язковим є зворотній зв’язок та оцінювання робіт, при цьому дуже 

зручним є тестовий формат. Кожен викладач повинен сам обрати ресурс, з яким 

йому буде зручно працювати. Знайдіть для себе ідеальний варіант, який влаштує 

всіх і буде дійсно дієвим. На практиці зручно використовувати: На Урок, 

QUIZIZZ, Kahoot!, конструктор тестів Всеосвіта або Test Pad. [4] Це сервіси для 

створення онлайн-вікторин, тестів, опитувань, які можуть ефективно 

використовуватися в дидактичних цілях. Використання цих сервісів може бути 

гарним способом оригінального отримання зворотного зв'язку від студентів. 

Також тестові сервіси мають переваги для викладачів – вони допомагають 

швидко опитати всю аудиторію (а це економить час) та відслідкувати, як 

студенти засвоюють матеріал. Якщо багато з них демонструють погані 

результати з певної теми – можливо, варто змінити процес викладання та 

розглянути її ще раз. [3] 

Завдання сучасного викладача полягає в умінні правильно знаходити 

раціональні варіанти взаємодії, що забезпечують успішність підготовки фахівців 

в умовах онлайн-навчання. 
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ВИКОРИСТАННЯ ТЕКСТІВ НОВОЇ ПРИРОДИ В ОСВІТНЬОМУ 

ПРОЦЕСІ 

КОЛОМОЄЦЬ О.М., завідувач навчально-виробничої практики 

ВСП «Дніпровський фаховий коледж інженерії та педагогіки  

ДВНЗ «Український державний хіміко-технологічний університет» 

 

Навчальний текст – основа педагогічного партнерства. Настав час 

змінювати застарілі і нецікаві конспекти лекцій, методичні рекомендації та 

посібники. Навчальні тексти нового формату змінюють мотивацію покоління 

«Цифрової ери» до освітнього процесу, спрямовують зміст і технології навчання 

дисципліни на реалізацію особистісно-орієнтованого та компетентнісного 

підходів. Постала задача по створенню текстів, орієнтованих на використання 

різних платформ семіотичних систем, з використанням дизайну (графічного, веб) 

та візуалізації, з застосовуванням всіх можливостей цифрових інструментів для 

надання якісного, практичного, цікавого та живого навчального матеріалу 

здобувачам освіти. 

А. Бабайлова зазначає: «Навчальний текст – це одиниця навчання текстової 

діяльності, навчальної текстової комунікації. Це текст, організований з 

дидактичною метою у смислозмістовому, мовному і композиційному відношенні 

в єдину систему, частина сукупної інформації, призначена для керованого 

становлення текстової діяльності, на основі якої подається система знань з певної 

дисципліни, прививаються вміння і навички людям певної групи (вікової, 

національної тощо) і на певному етапі навчання» [2]. 

Навчальний текст має реалізовувати кілька пізнавальних і комунікативних 

дій: сприйняття (через читання чи слухання), розуміння й осмислення (через 

говоріння, відповіді на завдання, запитання), інтерпретація (через вибір власної 

думки, прийняття рішення), створення вторинного “зустрічного” тексту (через 

написання анотації, резюме, рецензії, твору, виступу, презентації тощо) [3, с.15]. 

Навчальні тексти, з які викладачі використовують у своїй роботі для 

методичного забезпечення дисципліни, умовно можна поділити на такі групи: 

тексти, які створює сам викладач, і тексти, які викладач використовує в освітній 

діяльності. Інформаційне сьогодення змушує викладача створювати навчальний 

контент нового типу.   

Науковці, які досліджують це питання, ще не виробили загального терміна 

на позначення таких текстів. Українські та закордонні дослідники найчастіше 

використовують такі термінологічні номінації: креолізований текст 

(психолінгвісти Ю. Сорокін, Є. Тарасов), ізовербальний комплекс (ізоверб) (А. 

Бернадська), гетерогенний (негомогенний) текст (А. Сонін), полікодовий текст 

(Л. Большиянова), «тексти нової природи» (О. Казакова) тощо [1, с.8]. 
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Креолізований текст – текст, фактура яких складається з двох негомогенних 

частин: вербальної (мовна/мовленнєва) та невербальної (належить до інших 

знакових систем, ніж природна мова) [4, с.180]. 

Креолізований навчальний текст (або навчальні тексти нового типу) – 

полікодовий текст, у якому вербальні й невербальні елементи спрямовані на 

активізацію мозкової діяльності реципієнта. Окрім вербальних знаків, у тексті 

використовуються піктографічні зображення, зміна кольору, шрифтове 

виділення – з метою збудження різних видів пам’яті [5, с.81]. 

Також креолізований текст визначають як ілюстрований текст, у якому 

вербально виражена інформація сполучається із зображенням; вербальні й 

зображувальні компоненти утворюють візуальне, структурне, змістове й 

функціональне ціле, яке забезпечує комплексний, прагматичний вплив на 

адресата [6, с.159]. 

Зазначені дослідження розкривають креолізований текст як засіб 

мультимодальності, орієнтують педагогічних працівників на розроблення для 

сучасної освітньої практики креолізованих текстів, адже завдяки своїй 

полікодованості (бо використовують елементи різних семіотичних систем 

(зображення, рідше – анімація, музичний супровід тощо)), оптимально доносять 

навчальну інформацію. Це передусім тексти, у яких взаємодіють вербальні й 

візуальні компоненти. Серед можливих способів візуалізації найчастіше 

використовують фотографії, малюнки, інфографіку, фотоколажі, діаграми, 

графіки, схеми, картини тощо [7, с.64]. 

Існує також класифікація креолізованих текстів за впливом на різні органи 

чуття: візуальні (друковані тексти: текст підручника, таблиці, демонстраційні 

картки, роздавальний матеріал, схеми, картини, малюнки, екранні засоби); 

аудіальні (аудіозаписи: звукові посібники, фрагменти зразків мовлення; 

аудіовізуальні (навчальні відеофільми, мультимедійні програми, гіпертекст) [8, 

с.35].  

Можна виокремити такі цифрові інструменти для створення креолізованих 

текстів, серед яких найпопулярнішими Е-ресурсами є:  

- LearningApps – сервіс, який дозволяє створювати інтерактивні вправи;  

- Сервіси Google: Google карти, Google презентації, Google Sites, Google 

Форми, додаток Google Arts & Culture тощо;  

- інтерактивні дошки Padlet, Linoit;  

- Kahoot – сервіс для створення інтерактивних навчальних вправ;  

- Генератори QR-кодів;  

- Wordart, Wordle – сервіси для створення хмаринок слів;  

- YouTube – для перегляду роликів за темою уроку та завантаження 

створених учнями робіт; 

- Лепбук – саморобна інтерактивна тека чи зошит; 



55 
 

- Скрайбінг – допоможе підкріплювати сказане графічно у максимально 

зрозумілому і привабливому для слухача форматі 

Також стануть у нагоді і такі корисні інструменти як:  

- Canva (для візуалізацій),  

- Timeline, ThingLink (дозволяють додавати на фото текст та інтерактивні 

мітки),  

- Ourboox (електронна книжка),  

- Icograms 3D Map Designer,  

- додаток доповненої реальності Futurio,  

- Mindmeister для створення ментальних карт,  

- PhET для інтерактивних симуляцій,  

- Glogster для інтерактивних презентацій,  

- ресурси з медіаграмотності МедіаДрайвер.  

Дослідники наголошують, що серед нових навчальних технологій, які 

відповідають принципам когнітивної науки, це: візуальні режими презентації та 

інтерактивні режими презентацій. Але лише останні можна вважати 

мультимодальним навчальним середовищем, в якому суб’єкти завдяки 

інтерактивності реалізують взаємодію [1, с. 27].  

Дослідження науковців з цього питання можна викласти у форматі порад.  

Порада 1: враховуємо принципи проєктування креолізованих текстів:  

- модальності та вербальної надмірності, що вимагає словесну інформацію 

подавати й у слуховій модальності; 

- персоналізації: пояснення слід подавати, використовуючи розмовний 

стиль;  

- часової суміжності (у тому числі й просторової суміжності): словесну та 

невербальну інформацію потрібно синхронізувати у часі та просторі;  

- узгодженості та надмірності: надлишкову, не потрібну інформацію слід 

виключити.  

Порада 2: вибір слів – відбір зображень – упорядкування слів – 

упорядкування образів – інтегрування – це п’ять основних позицій, що 

забезпечать осмислення матеріалу.  

Порада 3 уникайте перевантаження: пам’ятайте про негативний ефект 

роздвоєної уваги (наприклад, зорова увага учня розділена між переглядом 

анімації та читанням).  

Порада 4 подавайте матеріал порційно з дотримання ізоморфізму й 

простоти.  
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Порада 5: попередньо підготуйте учнів до сприймання, поясніть складові 

створеного креолізованого тексту завдяки застосуванням сигнального ефекту: 

підбір ключових слів; відбір зображення шляхом додавання червоних і синіх 

стрілок до анімації; упорядкування слів шляхом додавання контуру та 

заголовків; упорядкування зображень шляхом додавання карти, що показує 

частини освітнього матеріалу.  

Порада 6: розміщуйте текст поруч з елементами, які він описує: просторово 

вирівнюйте слова та малюнки.  

Порада 7: уникайте поєднання одночасної анімації, розповіді та екранного 

тексту. Дублювання слів завдяки голосовому й екранному тексту приводить до 

надмірної презентації.  

Порада 8: якісне відео як креолізований текст має відповідати таким 

характеристикам: тривалість до 6 хв; завершена думка; природний темп 

мовлення; оптимальний формат; візуалізувати матеріал, але уникати зайвих 

деталей; виділяти найголовніші ідеї (ключові слова жирним шрифтом, якщо 

текст виводиться на екран; поєднувати звукову та візуальну інформацію; 

персоніфікація (розповідь як розмова з глядачем).  

Порада 9: пам’ятайте, що колір є креолізованим текстом.  

Порада 10: цікавтеся новим у дизайні й впроваджуйте результати відкриттів 

в області психології, нейропсихології, досліджень мозку і соціальної психології 

[1, с. 28].  

Креолізовані тексти цікаві тим, що їх ефективно впроваджувати в 

педагогічний процес на всіх етапах заняття та для всіх вікових категорій. 
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ПІДГОТОВКА КОНКУРЕНТОСПРОМОЖНИХ ФАХІВЦІВ – 

ВИМОГА ЧАСУ  

КОШУЛЬКО Л.І., викладач вищої категорії, викладач-методист 

Фаховий коледж зварювання та електроніки  імені Є.О. Патона 

Українське суспільство, як і вся світова спільнота, знаходиться в стані 

постійних трансформацій та реформ в усіх галузях народного господарства. Не 

виключенням є економіка, освіта, ринок праці. Основною проблемою сьогодення 

є знаходження балансу між вимогами роботодавців та пропозицією рівня 

кваліфікації випускників закладів освіти. Інтеграція національного ринку праці 

до світового додає також низку вимог до знань та вмінь молодих фахівців. З 

метою забезпечення високого рівня конкурентоспроможності здобувачів освіти 

– майбутніх фахівців – заклади освіти мають постійно відстежувати запити 

потенційних роботодавців та адаптувати освітньо-професійні програми до вимог 

ринку. Саме високоякісна система освіти є основою розвитку всіх галузей 

економіки. 

Національна доктрина розвитку освіти визначає, що освіта – основа 

розвитку особистості, суспільства, нації та держави, запорука майбутнього 

України. Вона є визначальним чинником політичної, соціально-економічної, 

культурної та наукової життєдіяльності суспільства. Освіта відтворює і нарощує 

інтелектуальний, духовний та економічний потенціал суспільства.  

Освіта є стратегічним ресурсом поліпшення добробуту людей,  

забезпечення національних інтересів, зміцнення авторитету і  

конкурентоспроможності держави на міжнародній арені. [1]  

В розробленій «Національній стратегії розвитку освіти в Україні на період до 

2021 року» серед зазначених актуальних проблем вказані зокрема такі: 

 недостатня відповідність освітніх послуг вимогам суспільства, 

запитам особистості, потребам ринку праці; 

 недостатня орієнтованість структури і змісту професійно-технічної, 

вищої і післядипломної освіти на потреби ринку праці та сучасні економічні 

виклики; 

 невідпрацьованість ефективної системи працевлаштування 

випускників вищих навчальних закладів, їх професійного  супроводження.[2] 

Відповідно до статистики, лише кожен п’ятий українець працює за обраною 

спеціальністю. А це значить, що нерідко абітурієнти обирають «модні» чи 

«престижні» професії, слухаючи поради друзів, батьків чи просто наслухавшись 

реклами. В ідеалі, працювати потрібно за фахом, який не лише якнайкраще 

відповідає характеру людини, а й приносить моральне задоволення. 

Ринок праці вже кілька років перенасичений юристами, економістами, 

соціальними працівниками. Натомість популярності набувають робітничі 

професії: слюсарі, токарі, теслярі, зварювальники, муляри, кранівники, кухарі, 

водії, тощо 

Роботодавці все частіше шукають професіоналів роботи з інструментом. 

Отже, вища освіта не гарантує конкурентоспроможності. Відповідно до даних 
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Міністерства соціальної політики України, сьогодні на  ринку праці 56 % 

вакансій – це робітничі професії. І потреба у таких працівниках щороку зростає. 

Як показує досвід, працюючи на виробництві, можна заробляти на рівні 

офісного працівника, а в деяких випадках – навіть більше. Крім того, освоєння 

робітничої професії нерідко дає старт до власного бізнесу. Адже часто 

кваліфіковані робітники переходять від постійної найманої праці до виконання 

приватних замовлень. Така співпраця дозволяє робітнику розпоряджатися на 

власний розсуд вільним часом, формуючи гнучкий робочий графік «під себе». З 

іншого боку, той, хто надає послугу, може на власний розсуд формувати 

розцінки на свою діяльність. 

Які з робітничих професій мають найбільший потенціал у найближчі роки? 

За даними Міністерства соціальної політики, а також обласних центрів 

зайнятості, у найближчі кілька років буде особливо відчутним попит на 

трактористів, кухарів, електрогазозварників, токарів, слюсарів з ремонту 

автомобілів, водіїв та продавців. [3] 

Станом на 1 жовтня 2021 року кількість вакансій, заявлених роботодавцями 

до Дніпропетровської служби зайнятості становила 7,3 тис. одиниць що 

відповідає даним аналогічного періоду минулого року. За видами економічної 

діяльності, більшість вакансій налічується на підприємствах переробної 

промисловості (24,5%), оптової та роздрібної торгівлі (11,7%), транспорту (10%), 

освіти (9%) добувної промисловості (7,5%), будівництва (7,4%), охорони 

здоров'я (6,3%), сільського, лісового господарства (5%), державного управління 

(3,6%), постачання електроенергії, газу, пари (3,4%), водопостачання; 

каналізація (2,9%), адміністративної діяльності (2,5%), тимчасове розміщування 

й організація харчування (1,4%), та ін.  

У професійному розрізі, найбільше вакансій подано для працевлаштування:  

 кваліфікованих робітників з інструментом – 23,1% (електромонтер з 

ремонту та обслуговування електроустаткування, електрогазозварник та ін.);  

 робітників з обслуговування устаткування та машин – 21,6%;  

 професіоналів – 13,4% (вчитель закладу загальної середньої освіти, 

вихователь дошкільного навчального закладу, інженер з охорони праці та ін.);  

 найпростіші професії – 15,8% (підсобний робітник, вантажник, 

кур'єр та ін.);  

 фахівців - 9,2% (сестра медична, бухгалтер, вихователь, фармацевт, 

мерчендайзер, фахівець, майстер виробничого навчання та ін.);  

 працівників сфери торгівлі та послуг – 10% (продавець продовольчих 

товарів, охоронник, кухар та ін.);  

 технічні службовці – 1,9% (касир торговельного залу, оператор 

комп'ютерного набору, адміністратор та ін.). [4] 

Інститут професійних кваліфікацій здійснює щомісячну публікацію 

рейтингу 50-ти найбільш затребуваних в Україні професій. В рейтингу найбільш 

затребуваних в Україні професій станом на 01 жовтня 2021 року 

електрогазозварники знаходяться на 4-ому місці [5]. Це ще раз підкреслює 
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актуальність і необхідність підготовки фахових молодших  бакалаврів з 

спеціальності 131 Прикладна механіка за ОПП «Зварювальне виробництво». 

В нашому коледжі вказана спеціальність є базовою, має найдовшу історію, 

але при цььому не втрачає своєї актуальності. Коледж постійно здійснює 

моніторинг ринку праці, підтримує тісні звязки з потенційними роботодавцями 

майбутніх випускників, враховує їх рекомеендації при складанні навчальних 

планів. Підготовка фахових молодших  бакалаврів з спеціальності 131 

Прикладна механіка за ОПП «Зварювальне виробництво» здійснюється на основі 

компетентнісного підходу. Формування загальних та спеціальних 

компетентностей зварювальників забезпечує високий рівень 

конкурентоспроможності випускників коледжу на ринку праці. 

Особливістю сучасного ринку праці є його глобалізація і орієнтація на 

розвиток малого бізнесу. Враховуючи вимоги ринку, підготовка фахових 

молодших  бакалаврів з спеціальності 131 Прикладна механіка за ОПП 

«Зварювальне виробництво» в нашому коледжі орієнтується на формування 

економічної компетентності майбутніх зварювальників. З цією метою до 

навчальних планів включені такі освітні компоненти як «Економіка і організація 

зварювального виробництва», «Основи менеджменту та маркетингу», «Основи 

підприємництва». Теоретично-практична підготовка з вказаних навчальних 

дисциплін здійснюється шляхом проведення як лекційних, так і значної кількості 

практичних і семінарських занять з використання інтерактивних методів 

навчання. На таких заняттях здобувачі освіти отримують знання та формують 

вміння щодо організації власного бізнесу, базові навички управління робочою 

групою, оволодівають інструментарієм фінансової грамотності тощо.  

Сучасні тенденції зростання за різними напрямами ринку зварювання 

свідчать не тільки про високу можливість знаходження зварювальниками роботи 

за фахом, але й про існування окремого перспективного напрямку для розвитку 

– відкриття за фахом власної справи. Враховуючи неоднорідність розміру 

заробітної плати зварювальників у різних регіонах України, із віддаленням від 

столиці відкриття власного виробництва стає більш економічно вигідним для 

таких фахівців. Тому формування економічної компетентності у зварювальників 

– це не данина моді, а вимога часу, запорука їх конкурентоспроможності на 

ринку праці. Економічна компетентність є складовою інтегральної 

компетентності бідь-якої спеціальності в умовах ринкової економіки.  

Таким чином, конкурентоспроможний фахівець – це всебічно розвинена 

особистість, яка може не тільки виконувати вузькоспеціалізовані операції за 

фахом, а здатна розпочати власну справу, гідно конкурувати на ринку, 

отримувати матеріальне і моральне задоволення від своєї професійної діяльності 

і забезпечувати розвиток національної економіки. 
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ВИКОРИСТАННЯ ТЕХНІКАМИ - ТЕХНОЛОГАМИ В ПРОФЕСІЙНІЙ 

ДІЯЛЬНОСТІ ДЕРЖАВНИХ СТАНДАРТІВ ПРИ ПОЗНАЧЕННІ 

ЗВАРНИХ ШВІВ НА КРЕСЛЕНИКАХ 

КРАВЕЦЬ Г.В., викладачка, спеціаліст I категорії, БОРТНІК О.М., 

викладачка, спеціаліст II категорії 

Фаховий коледж зварювання та електроніки імені Є.О. Патона 

Читання креслень – це невід’ємна складова роботи техніка –технолога зі 

зварювання, де треба вміти читати та працювати з креслеником.  

Ще в давнину говорили: «… хто бачить – той двічі читає». 

Технік –технолог зі зварювання повинен не тільки читати кресленики, а й 

знати нормативну документацію. 

Всі існуючі способи зварювання мають свою нормативну документацію. 

Згідно вітчизняних стандартів, існує така класифікація: ГОСТ 5264-80 – Ручне 

дугове зварювання, ГОСТ 14771-76 - Дугове зварювання в захисному газі, ГОСТ 

8713-79 - Дугове зварювання під флюсом, ГОСТ 15164-78 - Електрошлакове 

зварювання, ГОСТ 16037-80 – Зварні з‘єднання сталевих трубопроводів. 

Ці ГОСТи містять інформацію щодо конструктивних елементі зварних швів 

виконаних певним способом зварювання. 

Офіційно ці стандарти на території України відмінені, але на деяких 

підприємствах ними ще досі користуються. 

На даний час діючими стандартам, є ДСТУ 4063:2014 Зварювання та 

споріднені процеси. Перелік й умовні позначення процесів: дугове зварювання, 

контактне зварювання, газове зварювання, зварювання тиском, променеве 

зварювання. 

Найбільшого використання на виробництві знайшли способи зварювання  

1 групи – дугового зварювання: 111-дугове зварювання плавким електродом, 

121-дугове зварювання під флюсом суцільним дротом, 131- дугове зварювання 

суцільним дротом в інертному газі, 135 – в активному газі,, 141-дугове 

зварювання вольфрамовим електродом в інертному газі. 

Типи зварних з'єднань визначається за взаємним розташуванням кромок, їх 

4 – стикові, таврові, кутові та напусткові. Типів швів 2. Так як в кутовому, 

тавровому та напустковому з'єднанні шов - кутовий, і його розміри 

характеризуються величиною катету. В стикових з'єднаннях шов - стиковий, 

його основні геометричні параметри- це ширина та підсилення шва. 

Порівняємо позначення зварних з'єднань згідно ГОСТ та ІSО (див. рис.1). 
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Рисунок 1 – Порівняльне позначення зварних з‘єднань згідно ГОСТ та ІSО 

ГОСТ містить буквено - цифрове позначення, яке вказує на тип зварного 

з'єднання. В ІSО є лише графічний символ, який показує вид підготовки кромок. 

Якщо порівняти різні ГОСТи та ISO, то побачимо, що типи з'єднань 

зустрічаються однакові, але відрізняються їх товщини та геометричні розміри. 

Головною задачею сучасного техніка - технолога зі зварювання це вміння 

читати умовне позначення зварного шва, як за ГОСТом так і за ISO. Для цього 

раніше використовували ГОСТ 2.312-72- Условное изображение и обозначение 

швов сварных соединений (на даний час цей ГОСТ відмінений) на заміну 

введено ДСТУ EN ISO 2553:2019 – Зварювання та споріднені процеси. Умовні 

познаки на креслениках. Зварні з’єднання. 

Якщо до рук техніка –технолога потрапляє умовне позначення зварного шва 

згідно ГОСТ 2.312-72 і йому треба швидко перечитати на умовне позначення 

зварного шва згідно ДСТУ EN ISO 2553:2019 то технік - технолог представляє 

перед собою таке порівняльне зображення (див. рис. 2) [1, с.3], [2, с.11] 
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Рисунок 2 – Порівняльна розшифровка умовного позначення зварного шва 

згідно ГОСТ та ISO [3, с.5],[4, с.17] 

Для техніка – технолога дуже важливе значення має вміння працювати з 

Державними стандартами, які містять інформацію про вид та тип зварного 

з‘єднання. Головне потрібно запам’ятати, що за ISO залишилися тільки символи 

умовного позначення стикових та кутових з‘єднань і зникли буквено-цифрові 

позначення, а також таврові та напусткові швів. На заміну прийшов символ 

прямокутного трикутника для кутових, таврових та напусткових, а для стикових 

вид обробки кромки. І головне, що лінія – виноски з половинною стрілочкою 

замінена на лінію зі стрілкою та лінію – виноски з вилкою. 

Кресленики – це непрості документи і не завжди можна їх з ходу прочитати, 

але вони можуть передавати великі обсяги інформації про виріб, склад 

конструкції. Часом навіть досвідчені техніки - технологи, інженери, 

конструктора не соромляться зазирнути в підручники або в державні стандарти, 

щоб вірно передати або зрозуміти технічний рисунок і зробити потрібне 

позначення для даної конструкції або деталі [5] 
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4 ДСТУ ISO 9692-1:2015 – Зварювання та споріднені процеси. Рекомендації 

щодо підготовки зварних з’єднань. Частина 1: Ручне дугове зварювання, 

зварювання в захисному газі, газове зварювання, TIG  зварювання  і променеве 

зварювання сталей. – Київ: Держспоживстандарт.- 22 с. 

5 URL: https://gardenunion.com.ua/robochi-kreslennja-pidgotovka-instrumentu-

i-detalej-44/ (дата звернення: 21.11.2021). 
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ФОРМУВАННЯ КОНКУРЕНТОСПРОМОЖНОСТІ НА РИНКУ ПРАЦІ 

МАЙБУТНІХ ФАХІВЦІВ ТЕХНІЧНИХ СПЕЦІАЛЬНОСТЕЙ ЧЕРЕЗ 

ВИВЧЕННЯ ЕКОНОМІЧНИХ  УПРАВЛІНСЬКИХ ДИСЦИПЛІН 

КРУГОВА О.Ю.,  викладач економічних дисциплін    

Фаховий коледж зварювання та  електроніки  ім. Є.О. Патона 

Кожного дня спеціалісти, що працюють в усіх сферах економіки, у всіх 

суб’єктів господарювання стикаються з великою кількістю робочих проблем та 

питань, вирішення яких потребує знань не тільки в своєму 

вузькоспеціалізованому напрямі роботи, але і знань з тих областей, які на перший 

погляд здавалося б не мають прямого відношення до їх повсякденної роботи. 

Тоді коли процеси обміну інформацією зведені в часі до секундного виміру, не 

можливо зберігати актуальність своєї професії та діяльності, якщо ти як 

спеціаліст присвячуєш мало часу розширенню своєї бази знань, вмінь та навичок. 

Звертаючи увагу на це, хотілося б виділити такий важливий аспект, як вплив 

економічних дисциплін на формування якісних компетентностей майбутніх 

спеціалістів технічних професій, та їх конкурентоздатність на ринку праці. Для  

аналізу в статті приведений досвід викладання  дисципліни «Основи 

менеджменту та маркетингу» студентам, які навчаються за освітньо-

професійними програмами «Зварювальне виробництво» та «Обслуговування 

комп’ютерних систем і мереж». 

 Інформація про бурхливі технологічні та економічні зміни у всьому світі 

супроводжує студентів протягом усього періоду навчання. Історії успіху 

звичайних людей, нові відкриття в різних сферах науки та техніки, розвиток 

інформаційних технологій, все це сприяє прояву бажання самореалізації у 

сучасної молоді. Зростає орієнтація студентів на здобуття освіти та професій, 

затребуваних у малому і середньому бізнесі. Все більше молодих підприємців 

маючи яскраві ідеї створюють власні справи, а відповідно і додаткові робочі 

місця.  

У формуванні професійних та комунікативних якостей серед студентства, 

велике значення мають проведені тренінги та ділові ігри, а також підготовка 

інформаційних повідомлень самими студентами щодо діяльності, життєвого та 

професійного досвіду відомих особистостей, прикладом яких надихається 

майбутній молодий спеціаліст або майбутній підприємець не залежно від фаху.  

Заняття на яких були отримані основи знань з менеджменту та маркетингу, 

як окремих наук, так і невід’ємних частин функціонування будь-якої організації, 

були направлені насамперед на формування у студентів технічних 

спеціальностей базових навичок управління, планування та організації процесу 

діяльності, що відповідають особливостям ринкової економіки, а також 

розуміння правил поводження на ринку сучасного підприємства. Основний 

метод який був використаний під час викладання лекційного матеріалу – це 

метод бесіди, як діалогічного методу навчання під час якої через продуману 

систему запитань викладач підводить студентів до розуміння нового матеріалу. 
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Відбувається постійне живе спілкування між учасниками навчального процесу, 

обмін інформацією та досвідом, а це також можна віднести до певного виду 

тренінгу – як запланованого процесу, що призначений дати або актуалізувати 

знання та навички, а також розкрити ставлення студента до проблеми, що 

розкривається відповідно до тематики занять.  

Серед видів проведення практичних занять та способів контролю, 

найбільшу зацікавленість у студентів викликали: 

1. Метод кейсів – завдання були підібрані, з урахуванням умов,  що 

можуть виникати під час реальної діяльності в залежності від фаху та напрямів 

діяльності. Для аналізу студентам були представлені як ситуації виробничого, 

так і економічного характеру, для вирішення яких потрібно було 

використовувати, системний підхід, як основний з напрямів у сучасному 

менеджменті.  

2. Метод усного контролю – під час якого, були застосовані не тільки 

методи індивідуального та фронтального опитування, а і була надана можливість 

студентам, в якості усної відповіді готувати доповіді за тематикою, що їх 

зацікавила. Студенти самі обирали теми з представлених викладачем. Для 

більшої частини студентів, додатковим стимулом виконання стало і те що 

доповідь можна було підготувати як на паперових носіях друкованим способом, 

в конспекті від руки,  так і з використання їх особистих гаджетів, та 

використанням мультимедійних технологій. Тематика доповідей підбиралась з 

урахуванням додаткової стимуляції зацікавленості студентів, через аналіз 

позитивного досвіду відомих бізнесменів, лідерів всесвітньовідомих корпорацій 

та людей чиї успіхи в різних сферах діяльності відомі на міжнародному рівні. 

Такий підхід, дав додаткове розуміння молоді, що успіх є результатом впливу 

різних факторів, насамперед наполегливої праці над собою та над тим, що тобі 

цікаво.  

Окремо хотілось би виділити проведення тестування, як елемента 

практичної роботи, що допомагають в процесі самопізнання, і аналізу їх 

результатів самими студентами. З їх допомогою студенти робили цікаві 

висновки, щодо можливості ведення ними власної справи, рівня власної 

конфліктності, і способів уникнення конфліктів, рівнів власної самоорганізації 

та відповідальності, розуміли якими вони можуть бути керівниками та 

підлеглими в рамках діяльності організації.  

 На ринку праці до спеціалістів зварювального виробництва, окрім базових 

професійних вимог, додатково виставляють такі вимоги як розуміння 

технологічних процесів, гарні комунікативні навички, активна життєва позиція, 

планування зварювальних робіт, контроль виконання робіт, робота з 

документами, що в свою чергу дає можливість кар’єрного зросту в напрямі 

управлінської діяльності. 

 До майбутніх фахівців комп’ютерних спеціальностей вимог може бути ще 

більше, зокрема таких як знання основ проектного менеджменту, вміння 

працювати в команді та бути орієнтованим на результат, приймати участь в 
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процесі прийняття рішень про методи досягнення виконання задач, аналізувати 

вимоги до проекту і оцінювати строки його виконання, підтримувати технічну 

документацію проекту та багато іншого. 

Отже, можна зробити висновок, що викладання економічних дисциплін на 

технічних спеціальностях є важливою складовою всебічного розвитку 

майбутнього професіонала та особистості. Тенденції розвитку ринку праці, 

міжнародне масштабування яке дозволяє працювати як в країні так і за її межами, 

вимоги, що не обмежуються тільки професійними навичками – все це дає 

додатковий поштовх для всіх учасників освітнього процесу, бути 

відповідальними у своїй роботі та навчанні. Кожен робить свій внесок на 

доступному рівні у розвиток країни та її перспектив на майбутнє.  

 

ЛІТЕРАТУРА: 

1. Закон України «Про фахову передвищу освіту».  

2. Українська асоціація маркетингу. Електронний ресурс: 

http://uam.in.ua/rus/projects/marketing-in-ua/arhive.php  

3. Інтернет-портал для управлінців Management.com.ua. Електронний 
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ОРГАНІЗАЦІЯ НАВЧАЛЬНОГО ПРОЦЕСУ ДЛЯ ТЕХНІЧНИХ 

ДИСЦИПЛІН 

КУЛІЧЕНКО Т.В., викладач економічних дисциплін, спеціаліст вищої 

категорії 

 Фаховий коледж зварювання та  електроніки  ім. Є.О. Патона 

Для виконання завдань технічних дисциплін, що постали перед фаховою 

передвищою освітою, необхідним є пошук шляхів удосконалення навчально-

виховного процесу, розроблення нових методів та організаційних форм взаємодії 

викладача і студента. 

Навчальний процес у фахових закладах передвищої освіти  — це система 

організаційних заходів, спрямованих на реалізацію змісту освіти на певному 

освітньо-кваліфікаційному рівні або освітньо-професійному  ступені відповідно 

до державних стандартів освіти. 

Організація навчального процесу, з урахуванням можливостей сучасних 

інформаційних технологій навчання, направлена на формування освіченої, 

гармонійно розвиненої особистості, здатної до постійного оновлення наукових 

знань, професійної мобільності та швидкої адаптації до змін і розвитку в 

соціально-культурній сфері, в галузях техніки, системах управління та 

організації праці в умовах ринкової економіки. 

Система освітнього процесу складається з великої кількості взаємозв'язаних 

елементів: мети, донесення навчальної інформації о необхідності даної 

дисципліни для майбутнього фахівця, засобів педагогічної взаємодії суб'єктів 

викладання й учіння, форм їх взаємодії тощо. Змінні складові цієї системи — це 

засоби управління: зміст навчального матеріалу, методи навчання, матеріально-

технічні засоби, організаційні форми навчання. 

Найбільш доцільним і дієвим у навчальному процесі є застосування 

інтерактивних технологій. Інтерактивне навчання – це перш за все діалогове 

навчання, в ході якого здійснюється взаємодія викладача та студента. «Сутність 

інтерактивного навчання полягає в тому, що навчальний процес відбувається за 

умов постійної, активної взаємодії всіх учнів. Це співнавчання, взаємонавчання 

(колективне, групове навчання в співпраці)», де студент і викладач є 

рівноправними, рівнозначними суб’єктами навчання. Викладач виступає в ролі 

організатора процесу навчання, лідера групи. Організація інтерактивного 

навчання передбачає моделювання життєвих ситуацій, використання рольових 

ігор, спільне розв’язання проблем, що ефективно сприяє формуванню цінностей, 

навичок і вмінь, створенню атмосфери співпраці, взаємодії.[3] 

Важливим фактором підвищення ефективності навчального процесу є 

забезпечення внутрішньої мотивації студентів та необхідність даної дисципліни 

для подашльшого фахового розвитку, організація їх самостійної навчальної і 

наукової діяльності, формування у них навичок самоосвіти та саморегуляції, 

готовності до постійного поповнення знань, розвитку творчого мислення, 

позитивного ставлення до навчання та визнання педагогіки співробітництва. 
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Д. Карнегі говорив, що є лише один спосіб заставити людину що-небудь 

зробити. І він полягає у тому, щоб заставити її саму захотіти це зробити. Іншого 

способу немає. Лише таким шляхом здобуті знання будуть реально регулювати 

практичні дії студента, оскільки такі знання здатні перетворюватись у внутрішнє 

надбання, в його особистісне знання, в його переконання, емоційно ним 

пережите і практично апробоване. «Ніяка діяльність не може бути успішною, 

якщо в ній немає основи для особистого інтересу».[2] 

 Основними факторами, які мотивують студентів до високопродуктивної 

навчально-творчої діяльності, є:  

- важливість предмета для професійної підготовки і усвідомлення 

теоретичної та практичної значущості тематики занять;  

-  усвідомлення студентом найближчих і кінцевих цілей навчання; 

- висока педагогічна майстерність викладання дисципліни (емоційна форма 

викладання навчального матеріалу, демонстрація викладачем перспективних 

напрямів розвитку наукових ідей у певній галузі, вирішення завдань, що 

створюють проблемні ситуації в структурі навчальної діяльності);  

- особистісні взаємовідносини (антипатія чи симпатія) з викладачем даного 

предмета. 

Таким чином, у центрі уваги навчального процесу має бути студент. 

Викладач повинен виявляти глибоку повагу до його особистості, шанувати, 

оберігати від негативних впливів, створювати оптимальні умови для всебічного 

розвитку.[1] 

Для ефективного взаєморозуміння між студентами і викладачем, педагог 

повинен знати психологічну структуру студентської аудиторії. Адже кожна 

студентська група поділяється на неформальні підгрупи за визначеними 

інтересами і має своїх неформальних лідерів. Викладачеві доцільно їх знати і 

вміти з ними взаємодіяти. Крім того, студент, як особистість, має свою 

психологічну структуру, основними компонентами якої є спрямованість, 

можливості, характер, темперамент. 

Викладач як організатор освітнього середовища повинен забезпечити 

необхідні умови навчального процесу, щоб студенти мали можливість навчатися 

ритмічно і самостійно, постійно поповнюючи свої знання. Бажано постійно 

вивчати потреби студентів, їх прагнення і мотив діяльності. Вивчати громадську 

думку в процесі проведення аудиторних занять можна такими способами: 

спостереженням (помічати схвальні репліки, відгуки, негативні емоції, 

відволікання від занять, наявність запитань студентів), анкетуванням, 

опитуванням.  

Викладач у своїй діяльності використовує різні форми поточного контролю 

засвоєння знань студентами (з урахуванням мотивації студента): 

1) періодичне усне опитування у вигляді семінарів, колоквіумів, читання 

рефератів; 

2) перевірка стану конспектування нового навчального матеріалу; 

3) перевірка виконання практичних завдань і контрольних робіт; 

4) перевірка виконання самостійних  завдань; 
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5) перевірка індивідуальних робіт студентів (знаходження додаткової 

інформації з джерел інтернету). 

В наш час щоб збільшити зацікавленість студентів до любої дисципліни 

необхідно використовувати новітні технології. Зв’язку з тим, що студенти 

обожнюють використовувати гаджети. Для аудиторних занять можливо 

використовувати лекційні і практичні презентації  та в ігровій формі закріплення 

матеріалу користуючись програмою «Kahoot». Контроль знань студентів 

можливо проводити у вигляді тестування на інтернет платформі «Google форм». 

На період карантину для виконання освітньої програми організовується   

повноцінне навчальне середовище онлайн-формату за допомогою електронних 

сервісів: «Zoom», «Meet», «Classroom» з урахуванням затвердженого розкладу 

занять. 

Загалом змішане навчання сприяє розвитку особистості студента, стимулює 

до дії одержання найкращого результату у навчанні.  
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ФІЗИЧНІ ОСНОВИ СУЧАСНИХ МЕТОДІВ КОНТРОЛЮ ЯКОСТІ 

ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ ЗВАРЮВАННЯ 

КУЛІЧЕНКО Маргарита, студентка гр. КЗ-20-1/9, КОЗАКОВА С.М. - 

науковий керівник, спеціаліст  вищої категорії, 

Фаховий коледж зварювання та  електроніки  ім. Є.О. Патона 

Забезпечення високої якості зварювальних робіт – одна з найбільш 

важливих науково-технічних та виробничих проблем в галузі зварювання, 

значення якої зростає по мірі ускладнення конструкцій зварних виробів, 

застосування нових конструкційних матеріалів. Відповідальна роль у вирішенні 

цієї проблеми належить розробці та широкому застосуванню сучасних методів 

та засобів контролю технологічних процесів зварювання, ефективність яких 

визначається, в першу чергу, фізичними законами та явищами на яких вони 

основані.  

 Основне завдання освітнього процесу – формування в студентів ключових 

компетенцій  майбутнього фахівця, тому при викладанні фізики та фізичних 

основ контролю зварювання особлива увага надається розгляду зв’язку між 

фізичними явищами які лежать в основі методів контролю технологічних 

процесів зварювання та їх практичному використанню.  

 Таким чином, при вивченні фізики та фізичних методів контролю 

зварювання закладається основа, як для подальшого засвоєння спецкурсів так і 

для формування компетенцій щодо сучасних технологій, професійної діяльності, 

вміння оцінювати сучасні досягнення природничих наук та перспективи їх 

подальшого розвитку і застосування. 

 В даній статті представлені результати дослідницької роботи студентів 

другого курсу, стосовно сучасних методів контролю якості металів і зварних 

з’єднань, основаних на вивченні саме цих дисциплін.  

 Найбільша увага у вивченні фізичних основ сучасних методів контролю 

якості технологічних процесів зварювання приділяється ознайомленню з  

методами контролю, які на даний час складають основу забезпечення якості 

зварювального виробництва та підвищення його продуктивності. 

 Усі сучасні фізичні методи контролю можна класифікувати як за 

характером взаємодії речовини з різноманітними видами зовнішніх впливів, так 

і за тими властивостями речовини, які можна цими методами визначити. 

Речовину опромінюють усією сукупністю електромагнітних хвиль від гамма-

квантів до радіодіапазону, а також ультразвуком у широкому діапазоні аж до 

надвисоких частот, поміщають у сильні постійні електричні та магнітні поля, 

бомбардують електронами, протонами, нейтронами, а також атомними та 

молекулярними пучками, нагрівають до високих і охолоджують до наднизьких 

температур аж до 10–3 К і нижче, використовують глибокий вакуум і надвисокий 

тиск, а також використовують різні комбінації цих впливів. 
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 Розглянемо наступні сучасні  методи контролю технологічних процесів 

зварювання та фізичні основи на яких вони базуються: 

 Капілярні методи контролю 

 Статистичні методи контролю 

 Радіаційний контроль 

 Радіометричний контроль 

 Ультразвуковий контроль  

 Електромагнітний  та оптичний методи контролю 

 Капілярний метод – найбільш простий метод неруйнівного контролю, 

який використовується для виявлення поверхневих і наскрізних дефектів 

суцільних структур [1,с.109]. Виявляє дефекти з виходом на поверхню. Метод 

оснований на капілярному проникненні в середину дефекту індикаторної 

рідини з наступною реєстрацією індикаторних слідів. 

Широко застосовується для контролю цілісності зварного шва. 

 Статистичні методи контролю якості продукції в даний час набувають все 

більшого визнання і поширення в промисловості. Наукові методи статистичного 

контролю якості продукції використовуються в наступних галузях: у 

машинобудуванні, в легкій промисловості, в області комунальних послуг. 

Основним завданням статистичних методів контролю  є забезпечення 

виробництва придатної до вживання продукції і надання корисних послуг з 

найменшими витратами. 

 Радіаційний неруйнівний контроль - контроль за дотриманням норм 

радіаційної безпеки й основних санітарних правил роботи з радіоактивними 

речовинами та іншими джерелами іонізуючого випромінювання. Заснований на 

реєстрації й аналізі проникаючого іонізуючого випромінювання після взаємодії 

його з об'єктом контролю. Найбільш широко використовують для 

контролю рентгенівське і гамма-випромінювання [1, с29]. 

 Радіометричний спосіб контролю полягає у вимірюванні послаблення 

інтенсивності пучка випромінювання, що пройшов через об'єкт, що 

контролюється. Для вимірювання інтенсивності пучка випромінювання за 

об'єктом використовують сцинтиляційні лічильники, іонізаційні камери або 

лічильники Гейгера - Мюллера. Проходження випромінювання в речовині може 

здійснюватися широким або вузьким пучком. Поняття "вузький" та "широкий" 

пучок визначається в залежності від співвідношення між прямим і розсіяним 

потоками випромінювання [1, с.45]. 

 Методи ультразвукової дефектоскопії засновані на використанні процесу 

поширення пружних коливань середовища з частотою 0,5...25 МГц в з'єднаннях, 

що контролюються. Швидкість поширення хвиль визначається фізичними 

якостями середовища та частотою коливань. При падінні ультразвукової хвилі 

на границю розділу середовищ під якимось кутом хвиля з першого середовища 

проходить без перетворень в друге тільки в тому випадку, якщо друге 

середовище аналогічне першому по акустичним якостям [1, с.62].  
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 Електромагнітний метод складається в реєстрації зміни вихрових струмів, 

що наводяться джерелом в об’єкті контролю. Магнітні методи контролю 

розвиваються в двох напрямках: з використанням   в якості індикаторів 

феромагнітних порошків, або  електромагнітних та електронних систем [2, с.89] 

. Можливості і область застосування електромагнітних методів контролю 

обумовлені факторами, що впливають на взаємодію поля вихрових струмів із 

полем датчика. Так порушення суцільності контрольованих виробів є перепоною 

для вихрових струмів і їх дія аналогічна збільшенню опору поверхневого шару 

металу, що призводить до послаблення вихрових струмів і виникнення 

відповідно сигналу в датчику. Метод вихрових струмів застосовують для 

виявлення поверхневих або під поверхневих тріщин та не проварів глибиною 

більше 0,1 мм [3, с.11].  

 Оптичний метод контролю оснований на реєстрації параметрів оптичного 

випромінювання, що взаємодіє з контрольним об’єктом. До оптичних методів 

контролю відносять прямий візуальний  метод, що проводиться за допомогою 

мікроскопу чи ендоскопу,  фотометричний, спектральний, телевізійний, (вони 

засновані на результатах апаратурних вимірювань) [4, с.67] і більш точні методи 

– інтерференційний, дифракційний, спектральний, голографічний [5, с.221].  

 За допомогою інтерферометра можна робити високоточні вимірювання 

довжини, контролювати якість поверхонь за викривленням інтерференційних 

смуг, вимірювати показники заломлення прозорих середовищ. 

Фур’є спектрометри  базуються на інтерферометрах і дозволяють вимірювати 

спектри в широких діапазонах від інфрачервоного до ультрафіолетового, що дає 

можливість робити спектральний аналіз речовин, вимірювати кількість домішок. 

 На другому місті стоять спектральні оптичні методи дослідження та 

контролю, що дозволяють отримувати інформацію про хімічний склад та 

структуру  виробів за спектральним складом їх власного випромінювання. При 

цьому використовується спектр випромінювання, поглинання, відображення, 

люмінесценції [6, с.89]. 

 За допомогою оптичного методу можна здійснювати контроль  прозорих 

та напівпрозорих матеріалів  та виробів різних геометричних розмірів та форм, 

виявляти дефекти до часток мікрона, робити контроль фізико-хімічних 

властивостей, внутрішньої будови тощо. 

 Голографія дозволяє відновити в просторі дійсну картину 

електромагнітних хвиль предмета, навіть коли його вже не існує. Лазерна 

інтерферометрія в середині трубних дефектів, методів електронної голографії  

сьогодні успішно розвиваються та вивчаються в інституті електрозварювання 

імені Є.О. Патона [7, с.96]. 

 Таким чином, можна зробити висновок, що фізичні явища та закони фізики 

лежать в основі основних методів контролю якості технологічних процесів 

зварювання, та при вивченні саме дисциплін природничого циклу вже з першого 
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курсу закладаються основи для реалізації як загальних так професійних 

компетенцій майбутніх фахівців. 
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СИСТЕМА ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ ЯКОСТІ У ЗВАРЮВАЛЬНОМУ 

ВИРОБНИЦТВІ 

ЛЕНДИЧ Л.Л., викладач спецдисциплін 

Фаховий коледж зварювання та електроніки імені Є.О. Патона 

Сучасні технологічні процеси виготовлення продукції машинобудування 

найчастіше супроводжуються використанням різних способів зварювання.  

Удосконалення існуючих або створення нових способів зварювання тільки 

частково вирішує проблему підвищення якості конструкцій, що виготовляються, 

оскільки навіть при добре відпрацьованій технології виконання з'єднання 

можливе виникнення різного роду дефектів, що призводять до зниження їх 

надійності і довговічності. [1]  

Забезпечення якості зварних конструкцій становить основний зміст 

зварювальної техніки. Управління зварюванням, що є ланкою системи 

забезпечення якості, складається з двох основних частин, включаючи управління 

виробництвом та управління якістю. 

Управління виробництвом має на меті підвищення продуктивності та 

економічності виробничих процесів, а метою управління якістю є забезпечення 

якості продукції. 

Забезпечення якості - це діяльність у галузі планування та організації 

виробництва, спрямована на забезпечення якості конструкції, достатнього для 

збереження їх працездатного стану в період виготовлення та експлуатації. 

Забезпечення якості саме собою не є галуззю техніки, але це є організаторська 

діяльність, спрямована на забезпечення надійності та безпеки конструкцій, тобто 

забезпечення якості - це управлінське мистецтво правильного з'єднання техніки 

з людьми, які здійснюють виробництво.  

Забезпечення безпеки та надійності конструкцій є найважливішим завданням 

системи забезпечення якості, основна функція якої полягає не тільки в контролі 

якості готових конструкцій, а й у вжитті запобіжних заходів, що гарантують 

якість конструкції ще до її виготовлення.  

Передумовою забезпечення надійності та безпеки зварних конструкцій є 

створення системи забезпечення якості на стадії проектування цих конструкцій, 

безпека та надійність яких підтримують вжиттям відповідних заходів на всіх 

щаблях, включаючи проектування, виготовлення, транспортування, монтаж, 

випробування, контроль якості, технічне обслуговування та експлуатацію.  

Система забезпечення якості включає систематизацію стандартів та 

технічних норм, складаючи з ними одне ціле. Клас якості виробу визначається 

стандартами та технічними нормами, а втілення цих стандартів та норм у 

виробах становить істоту системи забезпечення якості. 

Це стандарти з управління якістю та забезпечення якості серії ДСТУ ISO 9000 

та ДСТУ ISO 10000, вимоги EN 719 щодо нагляду за виконанням зварювальних 
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робіт, стандарт ISO 3834, що враховує спеціальні вимоги до етапів життєвого 

циклу зварювальної продукції. 

Міжнародний стандарт ISO 3834-1:2005 "Вимоги до якості виконання 

зварювання плавленням металевих матеріалів" включає наступні частини: 

- критерії вибору відповідного рівня вимог щодо якості; 

- всебічні вимоги до якості; 

- стандартні вимоги до якості; 

- елементарні вимоги до якості; 

- документація, що містить нормативні посилання для виконання вимог ISO 

3834-2, ISO 3834-3, ISO 3834-4. 

Технологічні процеси, що відносяться до зварювання плавленням, широко 

застосовуються при виробництві численних виробів. Зварювані вироби можуть 

бути як простими так і складними. Як приклад можна навести судини високого 

тиску, домашнє та сільськогосподарське обладнання, крани, мости, транспортні 

засоби та інші вироби. 

Такі процеси істотно впливають на витрати виробництва та якість виробу. У 

зв'язку з цим виявляється дуже важливим забезпечувати умови, за яких 

застосування цих зварювальних технологій було б найефективнішим при 

одночасному здійсненні належного контролю на всіх етапах виробництва. 

Вказівка вимог до якості виконання зварювальних процесів має важливе 

значення, оскільки якість цих процесів важко перевірити, тому процеси 

зварювання відносяться до категорії спеціальних процесів, як зазначено в ISO 

9004:2000.  Якість не може бути перевірена у виробі, вона має бути створена у 

ньому. Навіть найбільше і складне випробування, що не руйнує, не покращує 

якість виробу. 

Щоб у виробництві та подальшій експлуатації виробу не виникало серйозних 

проблем, необхідно забезпечувати управління виробництвом від стадії 

проектування, вибору матеріалів до виготовлення та подальшого контролю. 

Так, наприклад, недосконала конструкція виробу може спричинити високі 

витрати при його виготовленні в заводських умовах, на будівельному 

майданчику або при експлуатації. 

Неправильний вибір матеріалу може призвести до різних проблем, таких як 

поява тріщин у зварних з'єднаннях. 

Щоб забезпечувати надійне та ефективне виробництво керуючий персонал 

повинен розуміти та оцінювати джерела потенційних неприємностей та 

виконувати відповідні процедури для управління ними.[2] 

Таким чином, забезпечення якості є серйозним обов'язком працівників 

підприємства, отже це є справою людей, пов'язаних із виробництвом та 



77 
 

використанням виробів, включаючи проектування, виготовлення, контроль та 

застосування. 
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ЕТАПИ РОЗВИТКУ ЗВАРЮВАННЯ ДО ЛАЗЕРНОГО ЗВАРЮВАННЯ 

МЕЛЬКОВСЬКИЙ Михайло,  студент групи ЗВ-18-2/9 

керівник: КУЛІЧЕНКО Т.В. викладач  економічних дисциплін, спеціаліст 

вищої категорії, 

Фаховий коледж зварювання та електроніки імені Є.О. Патона 

 Зварювання є важливим і невідмінним процесом будь-яких металевих 

конструкцій а також виробів, без яких неможливо уявити сучасний світ. 

Початок своєї історії зварювання розпочало ще в бронзовому віці, але це є 

давня давнина по міркам людства, а більш масштабною подією було відкриття 

електричної дуги, професором Василем Володимировичем Петровим у 1802 

році.  

Другим етапом розвитку  зварювання було застосовування електричної 

дуги, яка горіла між вугільним електродом і зварюваним металом,  для з'єднання 

і роз'єднання сталі, таке застосування винайшов винахідник Миколай  

Миколайович Бенардос у 1881 році, також М.М. Бенардосом були відкриті й інші 

види зварювання: контактне точкове зварювання, дугове зварювання декількома 

електродами в захисному газі, а також механізована подача електрода в дугу. 

У 1888 році російський інженер Миколай Гаврилович Славянов 

запропонував дугове зварювання плавким металевим електродом. Він розробив 

наукові основи дугового зварювання, застосував флюс для захисту металу 

зварювальної ванни від дії повітря, запропонував наплавлення і зварювання 

чавуну. М. Г. Славянов виготовив зварювальний генератор своєю конструкцією. 

Ним був організований електрозварювальний цех в Пермських гарматних 

майстерень, який був перший в світі. Там він працював з 1883 по 1897р. 

М.М. Бенардос і М.Г. Славянов поклали початок автоматизації 

зварювальних процесів. Їхні винаходи знайшли практичне застосування тільки 

після Великої Жовтневої соціалістичної революції та набули поширення в 

багатьох країнах світу. 

У 1928 році вчений Дмитро Антонович Дульчевский винайшов 

автоматичне зварювання під флюсом. Новий етап у розвитку зварювання 

відноситься до кінця 30-х років, коли колективом інституту електрозварювання 

АН УРСР під керівництвом академіка Є. О. Патона був розроблений 

промисловий спосіб автоматичного зварювання під флюсом. Впровадження його 

у виробництво почалося з 1940р. Зварювання під флюсом зіграла величезну роль 

в роки війни при виробництві танків, самохідних гармат та авіабомб. Пізніше був 

розроблений спосіб напівавтоматичного зварювання під флюсом. 

Наприкінці 40-х років отримала промислове застосування зварювання в 

захисному газі. Колективами Центрального науково-дослідного інституту 

технологій машинобудування та Інституту електрозварювання імені Є.О. 

Патонова розроблена і в 1952 році впроваджена напівавтоматичне зварювання у 

вуглекислому газі. 
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Величезним досягненням зварювальної техніки є розробка колективом ІЕС 

у 1949 році електрошлакового зварювання, що дозволяє зварювати метали 

практично будь-якої товщини. 

Автори зварювання у вуглекислому газі плавким електродом і 

електрошлакового зварювання К.М. Новожилов, Г.З. Волошкевич, 

К.В.Любавський та інші були  удостоєні Ленінської премії. 

У наступні роки в країні стали застосовуватися: зварювання ультразвуком, 

електронно-променева, плазмова, дифузійна, холодне зварювання, зварювання 

тертям і інші. Великий внесок у розвиток зварювання внесли російські вчені: В. 

П. Вологдін, В. П. Нікітін, Д.А. Дульчевскій, Е.О. Патонів, а також колективи 

Інституту електрозварювання імені Є.О. Патонова, Центрального науково- 

дослідного інституту технології машинобудування, Всесоюзного науково- 

дослідного і конструктивного інституту автогенного машинобудування, 

Інституту металургії імені А.А. Байкова, ленінградського заводу «Електрик» і ін. 

[1] 

Слід згади про Ігоря Віталійовича Кривцу́на (н. 21.10.1954р. м. 

Костянтинівка що на Донеччині) - український вчений-знавець у галузі 

зварювання та споріднених технологій, 2011р.— лауреат Державної премії 

України в галузі науки і техніки, 2012р. - академік Національної академії наук 

України, який у 2009 році очолив  кафедру лазерної техніки та фізико-технічних 

технологій в Київському політехнічному інституті. 

Він першим виявив особливості лазерного та комбінованого лазерно-

плазмового нагрівання  частинок дрібнодисперсних металевих та керамічних 

матеріалів. Під його керуванням для втілення даних технологічних процесів 

створено інтегровані лазерно- дугові плазмотрони, які не мають аналогів у 

світовій практиці. 

Також він розробив такі новітні гібридні процеси, як лазерно- 

мікроплазмове зварювання металів малих товщин, лазерно- плазмове порошкове 

наплавлення та напилення керамічних матеріалів, лазерно- плазмове нанесення 

алмазних і алмазоподібних покриттів. 

Зварювання існує двох видів:  

- зварювання плавленням, яке здійснюється при нагріванні сильним 

концентрованим джерелом тепла (електричної дугою, плазмою та ін..) кромок 

зварюваних деталей, в результаті чого кромки в місці з'єднання розплавляються, 

мимовільно зливаються, утворюючи загальну зварювальну ванну, в якій 

відбуваються деякі фізичні і хімічні процеси;  

- зварювання тиском, яке здійснюється пластичним деформуванням металу у 

місці з'єднання під дією стискаючих зусиль. В результаті різні забруднення і 

окиси на зварювальних поверхнях витісняються назовні, а чисті поверхні 

зближуються по всьому перетину на відстань атомного зчеплення. 
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Виділяють наступні основні види зварювання: 

- ручне дугове зварювання; 

- дугове зварювання під флюсом; 

- дугове зварювання в захисному газі; 

- при зварюванні неплавким електродом. [4] 

В якості захисних газів застосовують інертні (аргон, гелій, азот) і активні 

гази (вуглекислий газ, водень, кисень), а також суміші аргону з гелієм, або 

вуглекислим газом, або киснем; вуглекислого газу з киснем та ін.. також є:  газове 

зварювання,  електрошлакове зварювання, контактне зварювання здійснюється 

при нагріванні деталей електричним струмом і їх пластичної деформації 

(здавлюванні) в місці нагрівання. Місцеве нагрівання досягається за рахунок 

опору електричному струму зварюваних деталей в місці їх контакту. Існує кілька 

видів контактного зварювання, що відрізняються формою зварного з'єднання, 

технологічними особливостями, способами підведення струму і живлення 

електроенергією. 

 Види контактного зварювання: 

- стикове контактне зварювання; 

- точкове контактне зварювання; 

- рельєфне контактне зварювання; 

- шовне контактне зварювання; 

- електронно-променеве зварювання.[2] 

Обробляти можна метали та неметалеві матеріали в атмосфері, вакуумі і в 

різних газах. При цьому промінь лазера вільно проникає через скло, кварц, 

повітря. 

Маються такі види зварювання: холодне зварювання металів, зварювання 

тертям, високочастотне зварювання,  зварювання ультразвуком, зварювання 

вибухом. 

Електронно-променевим зварюванням зварюють тугоплавкі і рідкісні 

метали, високоміцні, жароміцні і корозійностійкі сплави та сталі.  

Новітні види зварювання: 

- дифузійне зварювання в вакуумі; 

- плазмове зварювання; 

- лазерне зварювання. 

Зупинимся на лазерному зварюванні. Зварювання потребує певних 

модифікацій для простого використання цієї дії. Ці всі фактори супроводжують 

перспективи розвитку зварювальних технології.  Тому на ринку обладнання 

з’явилось досить футуристичний спосіб зварювання, яке має назву «лазерне 

зварювання». 

Лазерне зварювання — зварювання плавленням, при якому джерелом 

тепла для розплавлення частин з'єднання є енергія світлового променя, одержана 

від оптичного квантового генератора — лазера. 

Для утворення лазерного пучка світла потрібно виконати такі умови: 

- потрібно забезпечити резонанс — збіг частоти падаючого світла з однією з 
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частот енергетичного спектра атома; 

- для генерації когерентного світла необхідно перевести енергетичний 

спектр атомів в активний стан за допомогою підкачки енергії; 

- в процесі генерації енергії частина випромінюваної енергії повинна 

залишатися всередині робочої речовини, викликаючи вимушене 

випромінювання новими порціями атомів; 

- посилення, що забезпечується робочою речовиною, повинно 

перевищувати деяке порогове значення, щоб генеруєме випромінювання не 

затухало. [2] 

Виконання цих умов дозволяє створити систему, здатну генерувати 

когерентне світлове випромінювання — «оптичний квантовий генератор» (ОКГ) 

або лазер. На даний час цей спосіб є достатньо дорогим, але є ще одним кроком 

до прогресу зварювання. 
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ІНФОРМАЦІЙНИЙ ПРОСТІР КОЛЕДЖУ ЯК УМОВА 

ТВОРЧОГО ЗРОСТАННЯ ВИКЛАДАЧА 

МІТІН А.О., викладач  спецдисциплін,  спеціаліст вищої категорії 

ВСП Маріупольський фаховий коледж ДВНЗ  «Приазовський державний 

технічний університет» 

Сучасне суспільство ознаменувало тридцятиріччя епохи «Інтернет 

речей», яку започаткував один із творців протоколу TCP/IP Джон Ромки, 

підключивши до мережі свій тостер. Експертна оцінка визначає справжнім 

початком ери технології IoT 2013 р., однак цей момент не викликав у 

громадськості сплеску інтересу, оскільки спочатку IoT стартувала як технологія 

взаємодії машин без участі людини (machineto-machine, M2M) для бездротових 

систем моніторингу [1]. На сьогодні вже важко знайти людину, яка хоча б раз у 

житті не скористалася можливостями IoT.  Основи її розробки були включені до 

курсу вивчення інформатики в закладах освіти [3]. Отже, зауважимо, що IoT не 

можна визначити технологією в певному значенні цієї дефініції. IoT — це 

концепція, ідея створення обчислювальної мережі фізичних об’єктів, що містять 

у собі технології для взаємодії один з одним та (або) із зовнішнім простором. 

Якщо звичайний Інтернет — це лише спосіб поєднання комп’ютерів, то 

«Інтернет речей» — це спроба вийти за його межі. Отже, IoT може стати 

наступним кроком у розвитку «фізичного» інтернету, метою якого буде 

поєднання всіх систем заради забезпечення комфортного існування соціуму. 

Поширеним прикладом IoT є технологія «Розумний будинок». «Розумними» 

наразі називають будинки, в яких за безпекою, енергозбереженням і комфортом 

стежить програмне забезпечення, що поєднує побутові прилади в єдину систему 

за допомогою технології передавання даних. Такий будинок самостійно керує 

освітленням і може вимикати світло в кімнаті, відслідковуючи місце 

знаходження людини, стежити за споживанням води, станом стічних труб, 

якістю повітря, попереджати про можливість загоряння, автоматично поливати 

домашні рослини і годувати домашніх улюбленців тощо. З такою системою 

можна не тільки бути впевненим у безпеці будинку, а й взагалі не відволікатись 

на побутові проблеми. На ринку мережі Інтернет представлено безліч систем, що 

працюють з відповідним програмним забезпеченням, у т. ч. й мобільним. Проте 

їх встановлення потребує додаткового обсягу пам’яті, відповідності програмного 

забезпечення, а також рівня обізнаності користувача в питаннях застосування й 

використання комп’ютерних технологій. Отже, ми вбачаємо можливість 

підключення всіх пристроїв через сайт, який поєднає в собі доступ до застосунків 

і пристроїв вимірювання, контролю і їх доцільного використання. 

Але ми можемо вийти за рамки « розумного дома» та впроваджувати 

цю технологію в управлінні системами приміщення навчальної аудиторії. Ця 

система допомагає не тільки вмикати світло в аудиторії або закривати та 

відкривати штори. Ми можемо керувати системами управління технологічних та 

виробничих процесів. Наприклад: дистанційне вмикання джерела живлення, 

управління притискними елементами, управляти електромагнітними 
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пристроями діючих моделей. Все це дає можливість підняти зацікавленість 

студентів до вивчення спеціальних дисциплін. Також дає можливість підняти 

рівень розвитку цифрової компетентності майбутнього молодшого бакалавра. 
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Корозія виробів із нержавіючої сталі та методи її захисту 

ПАСЮТА О. М.. методист  

 Морський фаховий  коледжу Херсонської державної морської академії 

Корозія металів – самопливне руйнування металів і сплавів, а також інших 

речовин у результаті хімічної, електрохімічної або фізико-хімічної взаємодії з 

навколишнім середовищем. 

Різновиди корозії: 

1. Загальна (нерівномірна) корозія 

2. Локальна (місцева) корозія 

Значно частіше поверхня металу піддається локальній корозії, 

характерною особливістю якої, є висока швидкість руйнування металу на 

окремих ділянках, що досягає 1 – 10 мм/рік. Наслідком локальної корозії є 

руйнування металу в глибину аж до появи наскрізних отворів, при цьому сусідні 

ділянки можуть практично не зачіпатися корозією. 

Нержавіюча сталь – це складнолегований сплав, до якого входять хром та 

нікель. Не іржавіє вона завдяки тонкій плівці оксиду хрому, що утворюється на 

поверхні виробу. Цей оксид хрому ідеально прозорий та міцний як броня, та 

захищає поверхню від іржі. За відсутності кисню оксидний шар руйнується, і 

нержавіюча сталь покривається іржею не гірше за звичайну. Іншими словами, 

"нержавіюча сталь" не іржавіє тільки доти, поки є доступ кисню і оксид хрому, 

який її покриває не зруйновано. 

Точкова корозія 

Точкова корозія - це вид дуже вузько локалізованої корозії, що призводить 

до утворення невеликих отворів у металі. Рушійною силою точкової корозії є 

нестача кисню у невеликій ділянці. Ця зона стає анодною, тоді як зона надлишку 

кисню стає катодною, викликаючи вузько локалізовану гальванічну корозію. 

Корозія цього типу має властивість проникати в глиб металу. Обмежена дифузія 

іонів зберігає місцеву нестачу кисню. Цей вид корозії дуже підступний, оскільки 

він не завдає значної шкоди поверхні металу, при цьому глибоко ушкоджуючи 

його структуру. Пітинги (порожнини) на поверхні металу найчастіше приховані 

продуктами корозії. 

https://uk.wikipedia.org/wiki/%D0%9C%D0%B5%D1%82%D0%B0%D0%BB
https://uk.wikipedia.org/wiki/%D0%A1%D0%BF%D0%BB%D0%B0%D0%B2
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Рис. 1. Точкова корозія 

Розвиток пітингу починається з невеликого поверхневого дефекту: тріщин 

від внутрішніх напружень, пор, мікровключень, виходу на поверхню границь 

зерен або пошкодження захисного покриття. Поліровані поверхні демонструють 

більш високу стійкість до точкової корозії, якщо полірування було виконано 

правильно. Неякісне полірування може прискорити розвиток корозії. Зростання 

пітингу - відбувається за електрохімічним механізмом, внаслідок інтенсивного 

розчинення пасивної оксидної плівки.  

Точковій корозії зазвичай найбільше схильні ті сплави, корозійна стійкість 

яких забезпечується поверхневим шаром: нержавіючі сталі, нікелеві та 

алюмінієві сплави. Метали ж, схильні до рівномірної корозії, зазвичай не 

страждають від точкової корозії. Наприклад, звичайна вуглецева сталь у 

морській воді буде рівномірно руйнуватися під дією корозії, тоді як на 

нержавіючій сталі виникатимуть пітинги. Додавання близько 2% молібдену 

підвищує стійкість нержавіючих сталей до точкової корозії. Присутність 

хлоридів (наприклад, у морській воді) значно підвищує утворення та зростання 

пітингу через автокаталітичний процес. Стояча вода також сприяє точковій 

корозії. 

Точкова корозія є найпоширенішим видом корозійного руйнування 

нержавіючої сталі, що призводить до утворення отворів у баках, резервуарах та 

стінках труб. Вона зустрічається у вигляді невеликих у діаметрі, але глибоких 

порожнин. Їхній діаметр зазвичай не перевищує 1 мм, але проникнення в глибину 

металу може бути велике. 

У корозійній реакції у ролі анодів виступають пітинги, катодом служить 

решта поверхні. Старт утворенню пітингу дає пошкодження захисної оксидної 

плівки (пасивного шару) на поверхні сталі. Зазвичай ці пошкодження являють 

собою включення в сталь сторонніх домішок, наприклад, таких як cірка. 

Сторонні включення можуть призводити до місцевої нестачі легуючих 

елементів, порушуючи тим самим рівномірність захисного оксидного шару. 
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Схильність до пітингової корозії визначається такими факторами: 

- природою металу чи сплаву (схильний до утворення пітингів алюміній, 

нікель, цинк; молібден, хром, кремній та інші пітингоутворюванню не 

піддаються); 

- температурою (з підвищенням температури зростає кількість пітингів); 

- станом поверхні (добре відполірована поверхня більш стійка, ніж 

шорстка); 

- рН середовища (частіше виникають пітинги у кислих середовищах). 

Кислотність усередині пітингу – це та причина, через яку вони, одного разу 

утворившись, продовжують зростати вглиб; 

- домішки в середовищі (наявністю іонів-активаторів, висока концентрація 

хлорид-іонів та інших галогенідів: фторидів, бромідів, йодидів). 

Числовий еквівалент стійкості до точкової корозії (Pitting Resistance 

Equivalent Number, PREN) 

Числовий еквівалент стійкості до точкової корозії (PREN) - це корисний 

довідниковий показник, що відображає схильність певних нержавіючих сталей 

до утворення пітингу. Його слід використовувати тільки як орієнтир, а не як 

гарантований спосіб передбачення корозійної стійкості за будь-яких обставин. 

Було виявлено, що сплави, що мають високу концентрацію азоту (N), хрому (Cr) 

та молібдену (Мо), демонструють високу стійкість до точкової корозії. 

Порівняльна ефективність поєднання цих елементів виражається такою 

формулою: 

PREN = (%Cr) + (3,3 х %Мо) + (16 х %N) 

Чим вище значення показника PREN, тим вища стійкість до точкової 

корозії.  

Типові значення показника PREN такі: 

Марка сталі PREN 

430 16 

444 25 

304 19 

304LN 21 

316 26 

316LN 27,5 

904L 36 

Zeron 100 41 

SAF 2507 42 
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Щілинна корозія - це другий за поширеністю вид пошкодження 

нержавіючих сталей після точкової корозії. "Щілина" в даному випадку - це 

простір під всілякими відкладеннями (піску, мулу і т.д.), під пластиковими 

шайбами, фетровими прокладками і т.д. – місце, з якого волога, що потрапила 

туди, не може знайти виходу і де утворилася застійна зона. Щілинна корозія 

виникає у тих місцях, де між сталевим виробом та іншим предметом утворюється 

невеликий зазор. У ролі другого предмета зазвичай виступає ізолюючий 

матеріал: ущільнювач, гумова прокладка, або і металевий предмет. Геометрія 

зазору - вирішальний чинник початку розвитку щілинної корозії. Зазор повинен 

бути досить великим для проникнення хімічно агресивної рідини, але не 

настільки великим, щоб матеріал міг вимиватися із проміжку течією або 

конвекцією рідини. 

Перша стадія утворення щілинної корозії – це накопичення в зазорі 

агресивних іонів (таких як хлорид-іони) та витіснення кисню з розчину всередині 

зазору. Це призводить до формування анода в зазорі, а матеріал поза зазором стає 

катодом. Корозія утворюється в зазорі з двох причин: по-перше, пасивна плівка 

руйнується через витіснення кисню, по-друге, корозійні реакції в анодній зоні 

викликають зміну кислотності середовища (згодом кислотність у зазорі зростає). 

Правильне проєктування – один із найкращих способів уникнути щілинної 

корозії. Також є важливим і вибір матеріалів. Щілинна корозія найбільш 

інтенсивна в кислотних умовах, у хлоридомістких нетекучих середовищах. 

Катодний захист може знизити рівень як точкової, так і щілинної корозії, 

підвищуючи лужність анодної ділянки. Підвищення текучості середовища також 

зменшить наслідки обох форм місцевої корозії. 

Пасивування нержавіючої сталі 

Для надання більшої рівномірності поверхні металу служить пасивування. 

Пасивування - це вплив на нержавіючу сталь концентрованими кислотами. 

Процес пасивації дозволяє повернути нержавіючій сталі свої початкові 

властивості, додатково захищаючи її від впливу багатьох зовнішніх факторів.  

Воно виконується шляхом нанесення на поверхню окислювачів, які 

розчиняють залізо, але не оксиди елементів, якими легують. Стандарт ASTM 

A967-1 як простий і відносно безпечний спосіб пропонує застосовувати 8% 

лимонну кислоту протягом 3 годин при кімнатній температурі. Пасивування 

проходить швидше при використанні 20% азотної кислоти протягом 30 хвилин 

при 55°C. Для поліпшення процесу пасивації до азотної кислоти також може 

бути доданий 2% дихромат натрію, але це значно знижує безпеку. Для пасивації 

нержавіючої сталі також може бути використана фтороводнева кислота, але цей 

процес дуже небезпечний. У фармацевтичній промисловості для пасивації іноді 

використовується особливо чистий розчин фосфорної кислоти. У кислотах, що 

використовуються для пасивування, повинні бути відсутніми хлорид- або 

фторид-іони, інакше може виникнути точкова корозія сталі. 
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Швидкість процесу пасивації з використанням азотної і лимонної кислоти 

можна підвищити шляхом збільшення температури. Пасивація може тривати від 

кількох хвилин до кількох днів залежно від марок оброблюваної сталі. Хімікати, 

умови та час впливу повинні підбиратися відповідно до передбачуваних умов 

експлуатації, включаючи характер корозійного середовища. 

Перевірка ефективності пасивування може бути електрохімічною, з 

використанням кривих поляризації та карти потенціалів, або хімічної шляхом 

проведення аналізу на сульфати міді або фероціаніди. Електрохімічні методи 

більш досконалі і надають більше інформації. 

Сенсибілізація нержавіючої сталі – це вид міжкристалічної корозії, що 

призводить до випадання кристалів сталі з поверхні металу (рис. 2). Якщо це 

явище відбувається у зоні зварного з'єднання, його часто називають корозією 

зварного шва. Якщо сенсибілізація відбувається в межах вузької смуги, це 

називається ножовою корозією: у минулому нагріта область леза сталевого ножа 

поблизу рукоятки мала властивість втрачати кристали, залишаючи виїмки, що 

чорніли. Нержавіюча сталь 316 може сенсибілізуватися при нагріванні до 

температури в діапазоні 480-900°C. При вищих температурах сенсибілізація 

може початися після трьох хвилин. Якщо температура нижче, потрібно більше 

години. 

 

Рис. 2. Міжкристалічна (міжзернова) корозія 

Сенсибілізація викликає корозію, так як міжзернова границя втрачає хром 

через утворення інтерметалевих карбідів. Шість атомів вуглецю вилучають із 

сплаву 23 атома хрому. Це може призвести до зниження місцевого вмісту хрому 

з 18 до 12%. Коли сенсибілізована нержавіюча сталь зустрічається з агресивним 

середовищем, центр кристала стає катодом, а міжзернова границя –  дуже 

активним місцевим анодом. Початковий період розвитку процесу може 

затягнутися, оскільки руйнування поверхневих кристалів займає тривалий час. 

Тим не менш, коли міжзернові зв'язки слабшають, кристали випадають із 

поверхні і залишають чорні ямки. 

Корозія у водному середовищі 

Корозія нержавіючих сталей у воді, так само як і в атмосфері, носить як 

пітинговий так і міжкристалічний характер при цьому найчастіше корозії 

піддаються зони зварних швів. 
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Процес корозії, його швидкість, характер та глибина пошкодження 

залежать від складу води та умов експлуатації. Найбільший вплив на корозію 

мають такі фактори, як жорсткість води (присутність у воді комплексів солей 

карбонатів, сульфатів, хлоридів), наявність іонів заліза, величина рН, вміст 

домішок важких металів (особливо міді та ртуті) та насичення киснем. 

Швидкість корозійного процесу підвищується у разі підвищення температури 

води. Стояча вода також сприяє збільшенню швидкості корозії. Невелике 

відхилення значення рН від нейтрального середовища у кислотне (рН до 4,0) або 

слаболужне збільшує швидкість корозії у воді.  

Корозія та поверхнева обробка нержавіючої сталі 

Існує багато способів обробки поверхні виробів із нержавіючої сталі. 

Поширені відфрезеровані, зачищені, відшліфовані та поліровані поверхні. 

Зазвичай вибір способу поверхневої обробки нержавіючої сталі заснований на 

зовнішніх уподобаннях архітекторів або конструкторів, але слід також 

враховувати міркування корозійної стійкості. В цілому, чим гладкіша поверхня 

сталі, тим стійкіша вона до корозії та появи плям іржі. Шорсткі поверхні схильні 

до виникнення точкової корозії в тих умовах, де більш гладкі поверхні виявили 

б стійкість. Шорсткі поверхні накопичують забруднення і вимагають більшого 

догляду. Такі марки сталі, як 304 або 316, лише малою мірою стійкі до утворення 

плям іржі при використанні в морських умовах або в харчовій промисловості і 

уразливі, якщо вироби мають шорстку поверхню. 

Догляд за нержавіючою сталлю 

У міському середовищі або в морських умовах для підтримки гідного 

вигляду потрібне регулярне миття теплою водою з вмістом поверхнево-активних 

речовин. Зазвичай інтервал між чистками становить близько півроку, однак у 

суворому кліматі може знадобитися регулярніше миття. Слід суворо уникати 

очищувачів, які містять такі активні інгредієнти, як хлориди чи аміак. При 

виявленні на поверхні сталі плям або ямок слід видалити плями твердою губкою. 

З моменту появи пітингу потрібен більш регулярний догляд. 
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СУЧАСНІ ТЕХНОЛОГІЇ ЗВАРЮВАННЯ : ARC FORCE ТА COLD 

ARC 

ПИРЛИК Роман студент гр. ЗВ-19-2/9, науковий керівник: БОРТНІК О.М., 

викладач 

Фаховий коледж зварювання та електроніки  імені Є. О. Патона 

Стрімкий розвиток технологій зварювання та різноманіття зварювальних 

матеріалів зумовлює невпинний розвиток зварювального обладнання.  

Будь-яка технологія має як переваги, так і недоліки, які намагаються усунути 

провідні виробники зварювального обладнання. Адже тільки злагоджена робота 

інженера-технолога, зварника та зварювального апарату – запорука отримання 

якісного зварного з'єднання.  

Arc Force (з англ. «форсаж дуги») – технологія запобігання прилипанню 

електрода до виробу. Її принцип роботи полягає у збільшенні вихідного струму 

під час короткого замикання.  

Коли між електродом та поверхнею, що зварюється, з’являється крапля 

металу, великий ризик залипання електрода, він притягується до зварюваної 

поверхні. У цей момент апарат миттєво додає силу струму на 1/3 від робочої 

напруги, дозволяючи краплі розплавитись, а потім повертає його до колишніх 

параметрів. 

Функції форсажу дуги полягають у тому, щоб: 

• миттєво збільшувати силу струму, коли вона знижується до критичного 

рівня та зростає ризик короткого замикання - прилипання електрода; 

• зменшувати силу струму, коли дуга потужна, захищати від пропалу тонких 

деталей; 

• забезпечувати стабільну роботу. 

Технологія Arc Force базується на двох, на перший погляд, простих 

особливостях:  

1) Збільшений виліт. Великий виліт електродного дроту дозволяє вести 

зварювання при меншій обробці кромок. Але збільшення вильоту викликає 

збільшення довжини дуги і, як наслідок, збільшення коефіцієнта 

розбризкування. Але виробники зварювального обладнання зуміли вирішити цю 

проблему. Рішення полягає у вкрай точному контролі дроту і, відповідно, 

довжини дуги, що позитивно впливає на показник розбризкування. До переваг 

короткої дуги так само слід додати зменшену зону термічного впливу при 

великій проникаючій здатності та при малій зоні термічного впливу. 

2) Велика сила струму. Проблемою при зварюванні товстостінних 

конструкцій є необхідність постійного глибокого проплавлення і великої 

кількості металу, що наноситься. Вихід тут один – підвищення сили струму. А 

для зменшення бризок процес зварювання відбувається за допомогою 

струменевого переносу з короткими замиканнями. У порівнянні з базовими 
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крапельним і дрібнокрапельним переносами, він відрізняється вкрай низьким 

коефіцієнтом розбризкування. 

Відповідно, коли зварювальний апарат працює з функцією форсажу дуги, 

значно знижується ризик залипання електроду, пропалу заготовки та згасання 

дуги. 

Передові виробники зварювального обладнання пропонують два варіанти 

апаратів з функцією Arc Force: з регулятором режиму форсажу дуги та без нього. 

Наприклад, український виробник Патон пропонує такі варіанти, як: Патон 

ВДІ-160Е (призначений для MMA зварювання, максимальний зварювальний 

струм 160А, без регулятору форсажу дуги) або Патон ВДІ 250-PRO  

(призначений для ММА, TIG, MIG/MAG зварювання, максимальний струм 

250А, з регулятором форсажу дуги). 

Моделі з автоматичним або фіксованим режимом форсажу призначені для 

побутових умов. Виробники відразу виставляють якесь невелике значення 

додаткового струму, на яке відбувається збільшення при короткому замиканні. 

Зазвичай це 20 ампер. Для зварювання тонких та середніх заготовок з 

використанням 2-мм присадки цього вистачить. 

Для постійної роботи кращим буде обладнання з регулятором форсажу дуги. 

Зазвичай шкала градується у відсотках, рідше – у одиницях. Потрібне значення 

вибирається дослідним шляхом. Наприклад, працюючи на мінімальних струмах 

близько 50 ампер, можна поставити збільшення струму на 30%. Такої добавки 

вистачить для розігріву краплі, що прилипла. Для товстих деталей форсаж дуги 

виставляють на максимальні значення. При необхідності режим Arc force 

вимикається, для цього достатньо поставити ручку регулятора на нуль. 

 Якщо форсаж дуги доцільно використовувати на великих товщинах, то 

технологія Cold Arc (з англ. – «холодна дуга») має застосування на малих 

товщинах і матеріалах, які важко зварюються звичайними методами. Концепція 

холодної дуги – це контрольований режим передачі металу при короткому 

замиканні. 

Головна особливість технології Cold Arc – надточний контроль напруги. 

Величина напруги має дуже велике значення при зварюванні тонколистових 

конструкцій, адже саме перевищення цього параметра найчастіше призводить до 

надмірного проплавлення, яке призводить до пропалів. 

Процес зварювання починається з короткого, практично миттєвого, стрибка 

напруги дуги, який занадто малий для утворення пропалу, але достатній для 

розплавлення металу, який утворює зварювальну ванну. А далі, ведення шва 

підтримується такому рівні, щоб стрибки напруги відбувалися лише тоді, коли 

потрібно утворити розплавлену краплю. Саме це і створює процес, здатний 

зварювати та паяти товщини та метали, які не під силу звичайним зварювальним 

апаратам. 
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Зварювальне обладнання, оснащене технологією «холодної дуги» може 

запропонувати виробник EWM, що й винайшов цю технологію.  

Наприклад, апарат Alpha Q 351 D, що має максимальну силу струму 350 А, 

оснащений технологією Cold Arc та може використовуватися для MMA, TIG, 

MIG/MAG стандартного та імпульсного зварювання. 

Зварювання з використанням технології Cold Arc має ряд переваг: 

 незначна зміна структури металу шва; 

 зниження деформацій виробу; 

 мінімізація зони термічного впливу; 

 контроль зварювальної ванни у всіх просторових положеннях; 

 надійне зварювання у вертикальному та стельовому положеннях 

завдяки оптимальній в'язкості зварювальної ванни; 

 цифровий контроль перенесення металу у зварювальну ванну;  

 скорочення часу на підготовчі операції;  

 висока якість лицьових швів - немає потреби у додатковій обробці; 

 надійний провар навіть при зміщенні кромок; 

 кореневі проходи на всіх товщинах листа у всіх просторових 

положеннях. 
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ПОЛУХІН Іван, студент, БЄЛОВА М.П.- науковий керівник, 

викладач, спеціаліст вищої категорії, 

ВСП «Маріупольський машинобудівний  фаховий коледж ДВНЗ  

«Приазовський державний технічний університет» 

Теоретичне обґрунтування можливості горіння дуги під водою з'явилися ще 

в кінці позаминулого століття, а в 1932 році радянський інженер  

Костянтин Хрєнов продемонстрував, як виглядає підводне зварювання 

практично.  

Непосвяченим зварювання під водою здається чимось парадоксальним і 

таким, що суперечить законам фізики, проте саме ці закони і роблять таке 

зварювання можливим: інтенсивне випаровування води і виділення газів 

утворюють міхур, усередині якого і горить дуга.  

Зрозуміло, підводне зварювання висуває особливі вимоги до ізоляції: вода, 

а морська вода особливо, є прекрасним провідником, і щоб уникнути втрат дроти 

повинні бути ізольовані з особливою ретельністю. Того ж вимагають і правила 

техніки безпеки.  

Підводне зварювання необхідне для процесу усунення різного роду 

деформації деталей, що знаходяться на певній глибині. Цей різновид 

зварювального процесу може бути застосований при ремонтах морського 

річкового судна, гідротехнічних роботах. Зварювальна дуга зберігає стійкі якості 

при зануренні і збільшенні тиску.  

Підводне зварювання буває двох типів: сухе і мокре.  

Сухе підводне зварювання під собою має на увазі використання дорогого 

додаткового обладнання, що забезпечує створення навколо зварювального 

об'єкта під водою умов, при яких можна використовувати звичайні зварювальні 

апарати, що застосовуються і на суші. Це може бути підводна камера, відсік з 

киснем, бокс і т.д. 

Мокре підводне зварювання здійснюється фахівцем-зварювальником 

безпосередньо у водному середовищі з використанням тільки наведеного в 

роботу електрода і власних навичок і умінь.  

Ручне підводне зварювання має виняткову маневреність і простоту 

обладнання, для її здійснення не потрібні спеціальні пристосування для 

видалення води із зони зварювання, що обумовлює низьку вартість робіт.  

В умовах зварювальної лабораторії на базі нашого коледжу був проведений 

ряд дослідів:  

- вивчення стану шлакової кірки і вплив його на теплову ізоляцію поверхні 

шва і як наслідок його якість; 
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- вивчення режимів зварювання щодо товщини металу і їх вплив на 

проплавлення основного металу та формування геометричних розмірів шва; 

- вивчення впливу збільшення погонної енергії зварювання на якість шва і 

проплавлення основного металу; 

- вивчення впливу електродного покриття на формування і якість зварного 

шва під водою. 

Суть досвіду полягає в наступному. 

Зачищені пластини товщиною 10 мм, розмірами 100×100 мм зібрали 

попарно встик в струбцинах і прихопили по торцях. Потім витягли пробу зі 

струбцин і виправили. В якості резервуара для підводного зварювання 

використовували каркасний, скляний акваріум, на дно якого, щоб уникнути 

механічних пошкоджень нижнього скла, була встановлена діелектрична 

підставка. Зафіксували пробу, в пристосуванні з шаблоном для зварювання 

мокрим способом і занурили в резервуар, де виконали наплавку валиків через 

прорізи в шаблоні методом обпирання без поперекових коливань 

перпендикулярно стику, на струмі 180 та 220 А зворотної полярності різними 

марками електродів діаметром 4 мм.  

Після зварювання прозвели розлом зразків на ручному пресі. 

Для першого досвіду підібрали силу струму 180 А, тому що при зварюванні 

під водою струм знижується на 20-25 %. Зварювання проводили із застоуванням 

електроду МГМ-50К з рутиловим покриттям, країна виробник-Росія, 

призначений для зварювання у воді та агресивному середовищі. Зварювання 

даним електродом показало наступні результати: глибина проплавлення 

основного металу - 2 мм, стійке горіння дуги на заданому режимі, якість шва 

задовільна.  

Зварювання електродом ESAB OK 48.00 з основним покриттям, країна 

виробник - Швеція, призначений для зварювання конструкцій працюючих в 

умовах низьких температур і знакозмінних навантаженнях. Зварювання 

електродом ESAB OK 48.00 показало наступні результати: формування шва 

нерівномірне, якість шва при поверхневому візуальному огляді і в розломі 

задовільне, глибина проплавлення - 2 мм. Дуга горить менш стабільно ніж в 

першому досвіді.  

Зварювання електродом АНО-36 з рутиловим покриттям, країна виробник - 

Україна, призначений для зварювання низьковуглецевих сталей показав 

наступні результати: глибина проплавлення основного металу 2 мм, 

відрізняється від двох попередніх дослідів більш м'яким, стабільним горінням і 

початковим запалюванням дуги. Формування шва рівномірне, якість шва при 

поверхневому візуальному огляді і в розломі - добре.  

Далі за рахунок підвищення зварювального струму до 220А було збільшено 

погонну енергію і тиск зварювальної дуги, що призвело до збільшення глибини 

проплавлення до 3 мм і зміни якості формування шва. З'явилися підрізи.  
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Виходячи з проведеного досвіду можна зробити наступний висновок:  

- збільшення сили зварювального струму і як наслідок, погонной енергії і 

тиску дуги, призводить до збільшення глибини провару основного металу. 

Нерівномірна геометрія формування шва обґрунтовується обмеженою 

видимістю зони горіння дуги і недостатнім досвідом зварника.  

- в електродах з рутиловим покриттям, дуга краще запалюється і стабільніше 

горить під водою ніж з основним. При візуальному огляді валиків наплавлених 

електродами з рутиловим покриттям поверхневих дефектів набагато менше, і 

шов формується краще. 

- форма валика, з рівномірним розподілом шлакової кірки, сформувалася 

геометрично правильно і з меншою кількістю поверхневих дефектів, що свідчить 

про кращу теплоізоляцію наплавленої поверхні і зниженні швидкості інтервалу 

температур охолодження при зварюванні спеціалізованим електродом МГМ-50К 

та АНО-36. 

Можна зазначити, що електроди українського виробництва не 

поступаються за якістю розпалу й горіння дуги, а також формуванню валика в 

агресивному водному середовищі, більш дорогим закордонним і 

спеціалізованим електродам для зварювання під водою. 
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ДИСТАНЦІЙНЕ НАВЧАННЯ ЯК СУЧАСНА ОСВІТНЯ  ТЕХНОЛОГІЯ 

Пухальська О.М., викладач 

ВСП «Дніпровський фаховий коледж інженерії та педагогіки  ДВНЗ 

Уураїнський державний хіміко-технологічний університет», м.Кам’янське 

Пандемія коронавірусу значно вплинула на навчальний процес у всьому 

світі. Немає сумнівів, що онлайн-курси та дистанційні методики навчання – 

справді на часі. Світові країни-лідери за рівнем освіти переконані, що за онлайн-

навчанням та інформаційними технологіями – майбутнє, тому активно 

інвестують у їхній розвиток. 

Дистанційне навчання – це технологія, що базується на принципах 

відкритого навчання, широко використовує комп’ютерні навчальні програми 

різного призначення та створює за допомогою сучасних телекомунікацій 

інформаційне освітнє середовище для постачання навчального матеріалу та 

спілкування.  

Дистанційне навчання має низку переваг перед іншими формами навчання. 

Так, практично не виходячи з дому чи не покидаючи свого робочого місця, 

можна підтримувати регулярний контакт з викладачем за допомогою 

телекомунікаційних технологій, у тому числі відеозв’язку, та одержувати 

структурований навчальний матеріал, представлений в електронному вигляді.  

Незначна за часом та обсягом частина навчального процесу дистанційної 

освіти може здійснюватися за очною формою (складання іспитів, практичні, 

лабораторні роботи тощо). Високий професіоналізм, прагнення до 

співробітництва, самозатвердження і високий рівень комунікації з колегами – це 

є основними ознаками дистанційного навчання. 

Технології дистанційного навчання складаються з педагогічних та 

інформаційних технологій. Розглянемо характерні риси дистанційного навчання: 

 Гнучкість – учні, студенти, слухачі, що одержують дистанційну освіту, в 

основному не відвідують регулярних занять, а навчаються у зручний для себе 

час та у зручному місці; 

 Модульність – в основу програми дистанційної освіти покладається 

модульний принцип; кожний окремий курс створює цілісне уявлення про 

окрему предметну область, що дозволяє з набору незалежних курсів-модулів 

сформувати навчальну програму, що відповідає індивідуальним чи груповим 

потребам; 

 Паралельність – навчання здійснюється одночасно з професійною діяльністю 

(або з навчанням за іншим напрямком), тобто без відриву від виробництва або 

іншого виду діяльності; 

 Велика аудиторія – одночасне звернення до багатьох джерел навчальної 

інформації великої кількості учнів, студентів та слухачів, спілкування за 

допомогою телекомунікаційного зв'язку студентів між собою та з 

викладачами; 

https://www.weforum.org/agenda/2020/04/coronavirus-education-global-covid19-online-digital-learning/
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 Економічність – ефективне використання навчальних площ та технічних 

засобів, концентроване і уніфіковане представлення інформації, 

використання і розвиток комп'ютерного моделювання повинні призвести до 

зниження витрат на підготовку фахівців; 

 Технологічність – використання в навчальному процесі нових досягнень 

інформаційних технологій, які сприяють входженню людини у світовий 

інформаційний простір; 

 Соціальна рівність – рівні можливості одержання освіти незалежно від місця 

проживання, стану здоров'я і соціального статусу; 

 Інтернаціональність – можливість одержати освіту у навчальних закладах 

іноземних держав, не виїжджаючи зі своєї країни та надавати освітні послуги 

іноземним громадянам і співвітчизникам, що проживають за кордоном; 

 Нова роль викладача – дистанційна освіта розширює і оновлює роль 

викладача, робить його наставником-консультантом, який повинен 

координувати пізнавальний процес, постійно удосконалювати ті курси, які він 

викладає, підвищувати творчу активність і кваліфікацію відповідно до 

нововведень та інновацій; 

 Позитивний вплив на студента – підвищення творчого та інтелектуального 

потенціалу людини, що одержує дистанційну освіту, за рахунок самоорганізації, 

прагнення до знань, використання сучасних інформаційних та 

телекомунікаційних технологій, вміння самостійно приймати відповідальні 

рішення; 

 Якість – якість дистанційної освіти не поступається якості очної форми 

навчання, оскільки для підготовки дидактичних засобів залучається найкращий 

професорсько-викладацький склад і використовуються найсучасніші навчально-

методичні матеріали; передбачається введення спеціалізованого контролю 

якості дистанційної освіти на відповідність її освітнім стандартам [2]. 

Найбільш поширеними є наступні види дистанційних технологій:  

 чат-заняття, які проводяться синхронно, коли всі учасники мають одночасний 

доступ до чату; 

 веб-заняття, або дистанційні лекції, конференції, семінари, ділові ігри, 

лабораторні роботи, практикуми та інші форми навчальних занять, що 

проводяться за допомогою засобів телекомунікацій та інших можливостей 

інтернету;  

 телеконференції, що проводяться, на основі списків розсилки з використанням 

електронної пошти.  

Для навчальних телеконференцій характерно досягнення освітніх завдань. 

Щодо технічних засобів, то тут все і складніше, і простіше водночас. До них 

можна віднести комп’ютер та мобільний телефон. На жаль, інші технічні засоби 

для багатьох недоступні, але й за допомогою них можна організувати 

дистанційне навчання. 
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Щоб ділитися навчальними матеріалами, давати завдання, тести й 

залишати оголошення студентам, можна використовувати спеціальний сервіс – 

Google Classroom. Це віртуальний клас, у якому можна зберігати й обмінюватися 

матеріалами, проводити онлайн-уроки та створювати окремі групи для різних 

предметів. 

У чому плюс такого формату для викладачів: 

 є статистика про успішність учнів, яка генерується автоматично; 

 можна зручно перевіряти домашні завдання; 

 зручно готувати заняття на весь тиждень одразу, адже публікацію 

матеріалів можна запланувати заздалегідь. 

З мінусів:  

 по-перше, потрібно всім студентам створити пошту на Gmail.  

 по-друге, доведеться витратити трохи часу, аби спланувати свою роботу 

тут і завантажити всі завдання хоча б на день чи тиждень.  

Але надалі це працюватиме як інструмент безперервного навчання. 

Відеоуроки для всіх. Викладачі активно використовують Skype, Google 

Meets чи  Zoom для відеодзвінків, аби проводити заняття зі студентами  онлайн. 

Це вже більше схоже на живе спілкування й особливо підходить для практичних 

занять із дисциплін, які вимагають контролю викладача.  

У чому плюс такого формату: 

 можна одночасно провести заняття для кількох студентів (у Skype, 

наприклад, дозволяють зібрати до 50 учасників, а в Zoom — навіть 100, проте 

час обмежений і є лише 40 безкоштовних хвилин); 

 це найбільш подібний до реальних занять метод, коли педагог може бачити 

студента й його реакцію, помічати помилки в реальному часі. 

З мінусів: аби відчути всі переваги, варто мати ноутбук чи комп’ютер, адже 

на екрані телефону помітити все і всіх буде досить важко. 

Уроки в Viber. Викладачі зазвичай створюють окремі групи в месенджері 

для студентів й щодня викладають там інформацію. 

У чому плюс такого формату для викладачів: 

 не обов’язково мати ноутбук, зазвичай Viber використовують на 

смартфонах; 

 Viber є у переважної кількості студентів та батьків; 

 педагоги можуть ділитися матеріалами, завантажувати домашні завдання 

одразу в групу для всіх студентів та за допомогою відеодзвінків спілкуватися з 

ними онлайн; 

З мінусів: це забирає багато часу, аби зібрати всі домашні завдання і 

провести відеодзвінки з учнями. Тому, на жаль, Viber може стати місцем обміну 

https://classroom.google.com/u/0/h
https://zoom.us/
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і сховищем для робіт та нового матеріалу, але повноцінний урок замінити не 

зможе. 

Facebook.  За його допомогою теж можна проводити відеоуроки, але 

найкорисніше, мабуть, — що викладачі можуть створювати свої групи та події у 

самому Facebook. Він дозволяє ділитися навчальними матеріалами, схемами, 

відео, вигадувати завдання і навіть влаштовувати флешмоби та конкурси. 

У чому плюс такого формату для викладачів: 

 як і з Viber-ом, для зв’язку достатньо мати смартфон; 

 можна планувати наперед свої дописи з новими матеріалами у групах; 

 до відеодзвінків можна залучити до 50 осіб. 

З мінусів: цей формат підходить для шкіл з більших міст та районів. 

Отже, перехід в онлайн може покращити комунікацію між викладачами 

та студентами.  Сьогодні  ноутбук чи смартфон необхідні не тільки для розваги 

чи спілкування з друзями,  але під час дистанційного навчання — це ще 

можливість поділитися своїми ІТ-навичками. 

 Онлайн-навчання для викладача – хороша нагода опанувати новітні 

технології та підвищити свій професійний рівень. Заняття в Zoom чи Google 

Meets, листування в месенджерах, створення інтерактивних занять – це все дає 

змогу учасникам навчального процесу покращити рівень своїх умінь та  навичок. 

За дистанційного навчання стало простіше організовувати заняття.  Крім того, 

не потрібно долати шлях до навчального закладу, щоб побачитися зі студентами 

в авдиторії. Достатньо лише натиснути кілька кнопок – і вуаля: ви вже готові 

проводити заняття, а студенти – долучатися до обговорень та аналізувати 

навчальний матеріал. 
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ІННОВАЦІЇ, ЩО ЗАСВІДЧЕНІ ПРАКТИКОЮ 

РОГОЗНИЙ В.В.,  КОМПАНІЄЦЬ В.А., викладачі 

Дніпровський політехнічний коледж 

У даному повідомленні приведені результати наших методичних пошуків і 

експериментування, які пройшли всі етапи від ідей та їх критичного осмислення 

до практики систематичного використання у навчальних технологіях. У своїй 

більшості вони стосуються підготовки майбутніх механіків із технічного 

обслуговування і ремонту обладнання підприємств хімічної та 

нафтогазопереробної промисловості. 

Одним з важливих наших рішень було включення сітьового планування 

капітальних ремонтів обладнання в систему підготовки механіків, як інтегруючу 

основу міждисциплінарних зв’язків загально технічних, спеціальних та 

економічних дисциплін [1,5]. Практична реалізація такого рішення стала 

можливою після створення методичного оснащення, яке, само по собі, 

відзначається інноваційністю, оскільки дозволило за умов конструктивного 

різноманіття типів і типорозмірів обладнання галузі, та обмеженої доступної 

бази документів для нормування технологічних операцій ремонту за часом, 

об’ємом та змістом окремих робіт, створити результативний алгоритм побудови 

і обчислення сітьових графіків для навчальних цілей. У розробленому 

методичному забезпеченні наведені також можливі шляхи оптимізації графіків 

за рахунок широкого використання сучасних технологій і засобів ремонту 

обладнання. При цьому досягається скорочення об’єму ручних робіт, часу 

простою обладнання у ремонті, підвищується його якість. Далі виконується 

економічний аналіз капітального ремонту і обраховується економічний ефект 

запропонованої його оптимізації. 

Питання сітьового планування включені до викладання відповідних  

навчальних дисциплін. 

Розділ сітьового планування є обов’язковим у курсових і дипломних 

проектах. 

Якість розроблених методичних матеріалів засвідчена рецензіями фахівців 

економічної кафедри Українського державного хіміко-технологічного 

університету. У даний час провадиться робота із тестування програмного 

забезпечення сітьового планування [2]. 

До наступного методичного запровадження нас підштовхнув існуючий 

«розрив» між вимогами, що звичайно висуваються до змісту практичних  

(розрахункових) занять із спеціальних дисциплін і вимогами до розрахункових 

частин курсових і дипломних проектів. 

У першому випадку – це фрагментарні розрахунки процесових і 

енергетичних алгоритмів та конструктивних елементів обладнання, а у другому 

– комплексний розрахунок цілої машини (апарата) з логічно та параметрично  
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взаємопов’язаними наступними і попередніми розрахунковими блоками. 

Додатково розрахунки. ускладнюють міждисциплінарні «стики» і нерівномірна 

навчальна підготовка отримувачів освітніх послуг. 

Для усунення означених складнощів був розроблений комплекс 

методичного, алгоритмічного та програмного забезпечення у середовищі ЕхсеІ 

для розрахунку основного обладнання підприємств галузі (біля 50 програм). На 

практичних заняттях комп’ютерні розрахунки застосовуються як перевірочні для 

ручних. У розрахункових частинах навчальних проектів (16…30 сторінок) 

комп’ютерні розрахунки сягають до 80…100% від їхнього об’єму. Для таких 

розрахунків використовуються також програми сторонніх розробників та 

онлайн-калькулятори (із необхідним методичним доопрацюванням). 

Наступним цікавим і продуктивним методичним прийомом стало 

запровадження у курсове і дипломне проектування обов’язкового творчого 

розділу: «Удосконалення, яке запропоноване в проекті». Очевидною ціллю цього 

було поглиблене ознайомлення майбутніх фахівців із багатим арсеналом методів 

та засобів підвищення експлуатаційних, екологічних і економічних 

характеристик роботи обладнання [3,4]. Тематика таких розділів може бути 

суттєво різною, наприклад: 

- економія електричної і теплової енергії. Використання вторинних джерел 

енергії; 

- застосування сучасних технологій, приладів, систем для діагностування 

роботи та технічного стану обладнання; 

- боротьба з корозією, ерозією і абразивним зношуванням вузлів і деталей 

обладнання; 

- удосконалення ущільнень валів і штоків машин; 

- удосконалення систем змащування , застосування сучасних мастильних 

матеріалів та присадок до них. Застосування мастил при операціях зборки 

різьбових з’єднань і т.і.; 

- застосування сучасних технологій і обладнання для регенерації 

відпрацьованих мастил;  

- конструктивні і режимні методи інтенсифікації роботи обладнання. 

В якості підготовки для виконання цих розділів, питання удосконалень за 

означеною вище тематикою розглядається на заняттях всіх спеціальних 

дисциплін. 

І останнє, про що хотілося б сказати, це важливість індивідуального підходу 

до майбутніх фахівців. У будь-якій академічний групі Ви завжди знайдете краще 

інших підготовлених розумників, вони налаштовані на продовження навчання в 

університетах, їх турбує успішна майбутня кар’єра, в них сформована цікавість 

до вибраної спеціальності і т.п. Таким прекрасним студентам викладач повинен 

бути готовим запропонувати свою увагу, підтримку, і цікаві пропозиції до 

спільної роботи під їхню творчу самореалізацію. 
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Сказане краще проілюструвати прикладом. У 2019 році у групі механіків 

один із студентів проявляв цікавість до навчальної дисципліни і інновацій в ній, 

задавав слушні запитання. Викладач йому запропонував виконати 

дослідницький курсовий проект на тему «Модернізація районної котельні». З 

початку роботи студент із викладачем побували у котельні, розібрались з її 

технологічною схемою і обладнанням, виявили основні проблеми у роботі, 

технічному обслуговуванні та ремонтах, обстежили трубопроводи опалювальної 

системи, зробили знімки окремих конструктивних вузлів. Для створення повної 

картини технічного стану виробництва не достаньо даних про хімічний склад 

технічної і підживлювальної води, накипу у котлах і осадів у трубопроводах. За 

допомогою вони звернулись до хіміків-аналітиків. Виконання повного об’єму 

необхідних хімічних аналізів проводилось у хіміко-аналітичному лабораторному 

комплексі коледжу в рамках виконання курсової роботи вже з іншої 

спеціальності і під керівництвом викладача спеціальних хімічних дисциплін. За 

результатами такої комплексної дослідницької роботи було запропоновано п’ять 

технічних рішень до модернізації котельні, відмінно захищені два курсових 

проекти, підготовлена спільна презентація і студентська доповідь, яка була з 

успіхом заслухана у НТУ «Дніпровська політехніка» на VІІІ Всеукраїнській 

науково-технічній конференції студентів, аспірантів і молодих учених «Молодь: 

наука та інновації» 27.11.2020 року.  

Література. 

1. Ларсен Рональд У. Инженерные расчеты в Excel./ Рональд У. Ларсен. 

Москва: Вильямс, 2004. 544 с. 

2. Антонюк Д. А., Антонюк К. І. Порівняльний аналіз комп’ютерних програм  

сітьового планування для викладання дисципліни «організація виробництва».: 

Економічний вicник Донбасу. 2010.№ 3(21). С.147 – 152. 

3. Петриченко І.Б., Резніченко. Ю.М.  Інтенсифікація технологічних 

процесів. Курс  лекцій. Київ: НУХТ, 2013. 171 с.  

4. Григорьев С. Н., Шеин А.А.  Виды износостойких покрытий и методы их 

нанесения на детали машин: Обработка металлов давлением. 2005. №5.С. 12- 

15. 

5. Куталова Д.Д., Рамзаева С.С., Донец З.Г. Сетевое планирование и анализ . 

Современные наукоемкие технологии. – 2014. – № 5-2. – С. 162-163. 

  



103 
 

СУТНІСТЬ І АКТУАЛЬНІСТЬ РОБОТИЗОВАНОГО ЗВАРЮВАННЯ 

РОГУЛЬСЬКА О.О., викладач 

 Фаховий коледж зварювання та електроніки імені Є.О. Патона 

На підприємствах машинобудування використовуються різні технології 

зварювання металів. Забезпечити відмінну якість зварних з’єднань можна 

шляхом вдосконалення автоматизації зварювання.  

Автоматизація зварювання - це повний перехід всього управління процесом 

до машин, де зварювальник тільки здійснює контроль за функціонуванням 

всього обладнання, що забезпечує високотехнологічне виконання поставлених 

завдань і є актуальним в умовах розвитку сучасних інновацій. 

Необхідні властивості шва виконуються за рахунок використання безлічі 

програм, а відсутність видимих дефектів досягається завдяки повній механізації 

зварювання, яка залежить від ретельної підготовки виробів до роботи, справності 

всього устаткування, досвіду роботи зварника. [1] 

Використання роботів (в тому числі - зварювальних роботів) в 

промисловому світі стрімко зростає. За даними Міжнародної федерації 

робототехніки, на кінець 2017 року в експлуатації знаходилося більше 2 

мільйонів промислових роботів. У найближчі роки їх кількість зросла у всьому 

світі більш ніж на 80% і, за оцінками, в 2021 році, вона наблизиться до 3,8 

мільйонів одиниць. Зварювальна робототехніка слідує аналогічній тенденції. За 

прогнозами, до 2023 року світовий ринок роботизованого зварювання досягне 

5,96 млрд доларів США, при цьому сукупний річний темп зростання (CAGR) 

складе 8,91%. [2] 

З розвитком інтелектуальних мережевих технологій, була розроблена 

система вимірювання та динамічного контролю в режимі реального часу, що 

дозволило швидко реагувати на зміну навколишнього середовища. 

Зварювальний робот наступного покоління забезпечує високу швидкість і точне 

управління рухом в режимі реального часу. [3] 

При зварюванні вручну і при зварюванні роботом технологія залишається 

незмінною. Робот починає випереджати людину в процесі переходу з одного 

виробу на інший: він не втомлюється, не ходить на обід, може працювати в нічну 

зміну, що є перевагами штучного інтелекту перед ручною працею в 

зварювальних процесах. Робототехніка вже є економічно життєздатною 

альтернативою праці людини в багатьох галузях промисловості по всьому світу. 

Серед компаній, що пильно стежать за глобальним технічним розвитком і 

швидко реагують на сучасні вимоги виробництва, можна відзначити фінського 

виробника зварювального обладнання - Кемппі (Kemppi) і японського 

розробника рішень для автоматизації виробництва - Фанук (FANUC). 

Зварювальне обладнання Kemppi OY (Фінляндія) – новітні технології 

зварювання. Компанія  Kemppi OY випускає зварювальне обладнання, яке 

відповідає вимогам  ISO 9001 i ISO 14001 і є провідним постачальником 
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зварювального обладнання в світі. Підрозділи Kemppi OY представлені в 13 

країнах, торгові представництва та відділення більш ніж в 70 країнах світу. ТОВ 

«САММІТ» є авторизованим представником компанії Kemppi OY в Україні, 

який  здійснює поставки зварювального обладнання Kemppi OY, 

комплектуючих, технічне обслуговування, ремонт зварювального обладнання. 

Роботизація зварювального виробництва дає можливість революційним 

чином змінити процес промислового виробництва, сприяє комплексному 

вирішенню завдань поліпшення якості і підвищення продуктивності, економії 

матеріальних, енергетичних і людських ресурсів на новому технологічному 

рівні. [2] 

Використання роботів для зварювання на виробництві вигідно для 

підприємства, оскільки це: 

- збільшує ефективність зварювальних робіт; 

- покращує точність роботи ; 

- швидке повернення інвестицій. [4] 
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https://concom.com.ua/avtomatizaciya-zvarjuvannya-robototehnika-zvarjuvalni-presi-kontrol-pristroi.html
https://concom.com.ua/avtomatizaciya-zvarjuvannya-robototehnika-zvarjuvalni-presi-kontrol-pristroi.html
https://kemppi.in.ua/ua/news/robotizatsiya.htm
https://www.proxis.ua/uk/solution/welding-robots-in-china/
http://www.defro.in.ua/UA/Zvarka.html


105 
 

СТВОРЕННЯ ТА ЗАСТОСУВАННЯ ВІДЕО КОНСУЛЬТАЦІЙ ДО 

ВИКОНАННЯ РОЗРАХУНКОВО ГРАФІЧНИХ РОБІТ З ТЕХНІЧНОЇ 

МЕХАНІКИ 

СКРИПЧЕНКО О. О.,викладач загально технічних дисциплін, спеціаліст 

вищої категорії 

 ВСП «Автотранспортний фаховий коледж    НТУ «Дніпровська політехніка»  

Анотація 

У статті розглянуто як за допомогою інтерактивного режиму роботи 

дозволити сучасному студенту самому впливати на темп навчання, перевіряти 

ступінь засвоєння матеріалу, повертатися до повторення незрозумілих 

фрагментів  розрахунково графічної роботи. 
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Текст статті 

Технічна механіка ґрунтується на знаннях, котрі дає Фізика, Математика, 

Тригонометрія, Геометрія, Алгебра та інші дисципліни.  Досвід викладання 

технічної механіки виявив наступні особливості і нерозв’язані проблеми в 

підготовці студентів. За дуже рідким виключенням, більшість студентів не вміє 

розв`язувати задачі фізики і мають досить слабку підготовку з математичних 

дисциплін. Це невміння носить загальний характер і не залежить  від школи, яку 

закінчив студент, тому що, більшість недоліків, про які йдеться, беруть початок 

у середній школі, де впала якість підручників, які далекі від сучасних вимог.  

Заповнення цих шкільних прогалин вимагає часу і значних зусиль як від 

викладача так і від студента, а цих компонентів як студенту так і викладачеві (в 

тому числі) як правило не вистачає. 

Освітньо-кваліфікаційною характеристикою та освітньо-професійної 

програмою підготовки майбутнього фахівця в галузі інженерії передбачені 

виконання розрахунково-графічних робіт. 

При вивченні технічної механіки студент обов`язково має виконати цю 

індивідуальну роботу. 

Метою виконання розрахунково-графічних робіт є рішення ряду технічних 

задач. Такий вид роботи складається з опису алгоритму вирішення задачі та 

графічної частини, яка наочно показує правильність або неправильність 

прийнятого інженерного рішення. 

Такий вид навчальної діяльності виступає одним з елементів успішного 

виконання навчальної програми, засвоєння навчальної дисципліни та придбання 

навичок самостійної дослідницької роботи . 
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Таким чином, ми бачимо, що у нормативних документах зазначена 

необхідність проєктно-конструкторської діяльності майбутнього фахівця.  

Вже при виконанні першої розрахунково-графічної роботи (РГР) викладач 

стикається з проблемою, що незважаючи на кілька зразкових задач розв`язаних, 

як приклад на дошці в аудиторії, студенти не поспішають захищати свої 

індивідуальні завдання. Методичні вказівки запропоновані викладачем, де ще 

раз показано розбір РГР не допомагають. Студенти відверто зізнаються, що поки 

викладач сам розв`язує на дошці – все начебто зрозуміло. Коли намагаються 

самостійно вирішити свій варіант - нічого не виходить. 

Аналізуючи причини такої ситуації викладач знову приходить до 

висновку, що   виною відсутність іноді елементарних шкільних знань. Знаючи, 

що студенти надолужити прогалини в знаннях миттєво  і самостійно не зуміють 

(а дехто й не захоче), будь-який  викладач,  що щиро прагне навчити студента 

самостійним навичкам вирішувати завдання з Технічної механіки стикається з 

досить серйозною проблемою, вирішення якої потребує від нього великих витрат 

часу і зусиль на кожного студента. Тому й виникла ідея створити не традиційні 

методичні вказівки до виконання розрахунково-графічних робіт, а методичні 

вказівки з відео консультаціями, в яких найбільш проблемні для більшості 

студентів місця детально пояснюються викладачем.  

Отже, метою при укладанні методичних вказівок з відео консультаціями  з 

дисципліни «Технічна механіка» стало: 

1. Полегшення роботи викладача - не треба кожному окремому студенту 

пояснювати одне і теж. В якійсь мірі можна компенсувати недоліки в 

шкільній підготовці студентів і тим самим звільнити час викладача 

(вимушеного додатково витрачати час і давати відомості з математики і 

фізики). 

2. Можливість навчити студента, опираючись на методичні вказівки, 

самостійно розв`язувати  розрахунково-графічні роботи. 

Такий підхід стає  в нагоді: 

- студентам, що соромляться при групі запитати викладача про незрозумілу 

дію в задачі; 

- студентам, котрі «недочули і недобачили», коли викладач пояснював 

розв’язок задачі на дошці. Саме для них і стають в нагоді методичні 

вказівки з відео консультаціями, адже можна повертатися до перегляду 

необхідного фрагменту неодноразово. І якщо втрачено щось по 

неуважності, можна знайти потрібний момент і знову переглянути його. 

- особливо  корисні методичні вказівки з відео консультаціями для студентів 

в разі пропуску заняття. Студенту залишиться лише прийти на 

консультацію і з повним розумінням справи захистити перед викладачем 

зроблену самостійно РГР [1]. 
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Обладнання для запису відео консультацій 

 

Огляд Трипод NOMI TP02 Black-Blue 

         Трипод NOMI TP02 підійде для використання з відеокамерою або 

смартфоном. Зручність використання забезпечують регульовані ніжки, які 

дозволять підібрати необхідну вам висоту. Кріплення надійно утримує пристрій, 

виключаючи можливість падіння. Фіксація положення дозволить отримувати 

якісні фотографії, без шумів з високою чіткістю. Трипод легко і просто 

встановлюється на будь-якій поверхні. 

 

Смартфон    Samsung Galaxy J5 

Створені відео консультації до виконання розрахунково графічних робіт 

розміщенні на YouTube каналі за посиланням 

https://www.youtube.com/channel/UCyBQFyCVU9w9tk_phVo27JQканал 
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БАГАТОДУГОВЕ ЗВАРЮВАННЯ  ПІД  ШАРОМ  ФЛЮСУ 

СОБКА Максим, студент, керівник: ВІЛЬКОС А.В. викладач 

спецдисциплін, спеціаліст  вищої категорії 

Фаховий коледж  зварювання та електроніки імені Є.О.Патона 

Великими кроками розвиток зварювального виробництва почався  у  30-х 

роках 20 століття і непереривними темпами продовжується до сьогодення. 

Зварювання, займає одне з пріоритетних напрямів  розвитку  в науці та техніці 

України. 

В середині 60-х років минулого століття підчас індустріалізації виробництва 

у СРСР особливо в машинобудуванні, було необхідно  збільшити швидкість і 

якість зварних швів. Колективом Інституту електрозварювання Академій наук 

УРСР під керівництвом Євгена Оскаровича Патона в ті часи  проводили 

випробування впливу термічного циклу однодугового та двохдугового 

зварювання в середовищі СО2 на стійкість високолегованої сталі проти утворення 

холодних трищін. Підчас досліджень було виявлено, що двохдугове зварювання в 

середовищі СО2 забезпечує сприятливу структуру зварного з’єднання, на основі 

отриманих результатів и було запропоновано провести дослідження та 

випробування використання багатодугового зварювання під шаром флюсу. 

Багатодугове зварювання під шаром флюсу у його вдосконаленому вигляді 

було широко розроблено в теоретичному и практичному  плані Е.О. Патоном та 

колективом під його керівництвом. Першим підприємством де було запроваджено 

дво-, трьодугове зварювання повздовжніх швів нефтігазопроводних труб  

великого діаметру 1020-1420мм був  «Харцизський трубний завод».[4] 

Пропоную більш детально розглянути багатодугове зварювання на прикладі 

двохдугового зварювання під шаром флюсу. 

Двохдугове зварювання – це один з методів дугового зварювання, при якому 

здійснюється одночасне зварювання двома дугами, які мають різне живлення 

струмом. 
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Фото 1 - Зовнішній вигляд дводугового зварювання. 

 

При двохдуговому зварювані дві незалежних системи об’єднанні в один 

блок. 

Система повинна містити в собі: 

- два незалежних джерела живлення дуги, один постійного струму, другий 

змінного; 

- два незалежних блока керування; 

- два незалежних механізму подання зварювального дроту. [1] 

Підчас двохдугового зварювання під флюсом кожний електрод приєднується 

до окремого джерела постійного  або змінного струму, або до різнорідного  

струму. При цьому використання комбінації з джерелом постійного струму на 

першій дузі (DC) та змінного струму на другій дузі (АС). Приєднання до ведучого 

електроду джерела постійного струму дозволяє добитися  збільшення 

проплавлення при рівних умовах по зрівнянню з джерелом змінного струму. 

Також завдяки використанню даної комбінації джерел відбувається зниження 

погонної енергії при однаковій товщини стінки, що становиться особливо помітно 

при більших товщинах. Схема дводугового наведена на рисунку 1 
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Рисунок 1- Схема двохдугового зварювання. 

1-основний матеріал, 2- флюс, 3- перших електрод, 4- другий електрод, 

5- шлак, 6- наплавлений метал, 7- рідкий метал зварювальної ванни, 8- 

зварювальні дуги, → напрям зварювання. 

При зварювані двома дугами перший електрод забезпечує глибину провару, 

а другий  формує верхню частину шву. Електроди розміщуються так,  щоб 

відстань між дугами становила 40-50 мм. Добре формування шва буде за умови,  

якщо точка підводу струму до виробу буде розміщуватися на осі шву. Зварювання 

ведеться по направленню до точки підвода струму. При не виконанні цієї умови 

дуга другого електрода буде «блуждать» внаслідок магнітного дуття та шов 

отримаємо нерівний. [2] 

Частіше за все використовується двохдугове зварювання, при якому нахилені 

або обидва електроди, або один нахилений, а другий розташований вертикально. 

Це дозволяє збільшити товщину шва, поліпшити його формування, підвищити  

механічні властивості зварного з’єднання за рахунок швидкості охолодження та 

збільшити   швидкість зварювання. 

Об'єм рідкої ванни при двохдуговому зварювані 2-4 рази перевищую об’єм 

ванни при зварювані однією дугою. Завдяки великому об’єму рідкого металу 

виріб повинен знаходитися в строго  горизонтальній положенні, якщо буде хоча 

малий нахил рідкий метал може стікати вздовж  шву та тим самим змінювати 

рівень зварювальної ванни, це безумовно може бути використано також для 

регулювання процесу утворення шву в необхідному напрямку. [3] 

При багатодуговому зварювані є можливість регулювання хімічного складу 

металу шва з використанням електродного дроту різних марок. 

Безумовно, переваги багатодугового зварювання під флюсом наступні: 

скорочення часу зварювання, зниження ризику виникнення дефектів 

переривистості та підрізів, підвищення якісних характеристик зварного з’єднання, 

можливість контролю форми шва при високій силі зварювального струму та 

швидкості зварювання.   
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ГІГІЄНА ТА БЕЗПЕКА ПРАЦІ ПІД ЧАС ЗВАРЮВАННЯ 

СТОВБУР Артем, студент IІІ курс, керівник ФЕДЬКО С.О., 

ВСП «Дніпровський фаховий коледж інженерії та педагогіки   ДВНЗ 

«Український державний хіміко-технологічний університет», м. Кам`янське 

На кожному етапі суспільного розвитку людство стикалося з соціальними, 

природними, техногенними, екологічними та іншими проблемами, від яких 

залежало майбутнє суспільства. Водночас зазначимо, що серед цих проблем були 

й ті, що нині входять до змісту поняття «безпека життєдіяльності». Також 

звертаємо увагу, що за історію людства вказані проблеми набували різних ознак 

та характеристик, і, відповідно, суспільство по-різному намагалося їх 

розв’язувати. Однак спільним для них була зумовленість рівня розвитку 

економіки, характером трудової діяльності й суспільних відносин, соціальною 

структурою суспільства. Проблеми життя і діяльності людини завжди 

пов’язувалися зі суспільним ідеалом, сенсом життя, зі змістом та метою освіти 

наступних поколінь. Змінювались уявлення про ідеал людини, сенс її життя – 

змінювалося ставлення суспільства до самої людини, умов її життя і діяльності, 

фізичного та духовного здоров’я, гігієни та безпеки праці. 

Вимоги до системи управління гігієною та безпекою праці (ГіБП) 

встановлені у міжнародному стандарті OHSAS 18001:2007 «Occupational health 

and safety management systems – Requirements». В Україні діє відповідна версія 

національного стандарту ДСТУ OHSAS 18001:2010 «Системи управління 

гігієною та безпекою праці. Вимоги». 

Система управління ГіБП – це частина загальної системи управління, 

яка спрямована на ідентифікацію небезпек, оцінку та управління ризиками в 

сфері гігієни та безпеки праці, що пов'язані з діяльністю організації. 

Зі зростанням масштабів виробництва та технологічних можливостей 

збільшується масштаб наслідків від аварій, а також небезпека для здоров'я та 

життя співробітників, насамперед тих, що виконують роботи з підвищеною 

небезпекою. 

 Одним із основних технологічних процесів у багатьох галузях 

промисловості є електродугове зварювання та інші споріднені технології, що 

характеризуються шкідливими та небезпечними виробничими факторами, які, за 

певних умов, можуть призводити до професійних захворювань та нещасних 

випадків робочих зварювальних професій. Не дивлячись на постійне 

удосконалення способів дугового зварювання та зварювальних матеріалів, до 

цього часу багато гігієнічних проблем зварювального виробництва остаточно не 

вирішено. Як наслідок цього залишаються незадовільними умови праці 

електрозварників, що негативно позначається на їх здоров’ї та працездатності. 

Комплексний характер негативного впливу на здоров’я зварювальників 

небезпечних та шкідливих виробничих факторів, а також тяжкості і 
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напруженості праці, вимагають постійного здійснення різноманітних 

організаійно-технічних заходів та засобів щодо зменшенню їх впливу.  

Особливо високий ступінь ризику виникнення травмонебезпечних  

ситуацій при застосуванні ручної дугової сварки на промислових майданчиках 

машинобудівної і будівельної галузі. 

  Студенти, майбутні фахівці з охорони праці, повинні мати відповідні 

спеціалізовано-професійні знання з питань  підвищення якості охоронних 

заходів безпеки праці та індивідуального, надійного  захисту зварювальників.    

 Тому фахівець з охорони праці повинен бути високо кваліфікованим 

фахівцем,  обов’язки якого  передбачають контроль, об’єктивний нагляд та 

здатність визначати вимоги системи менеджменту гігієни та безпеки праці  

сучасного стандартизованого зразку.  Як свідчить досвід, забезпечити 

стабільність вимог техніки безпеки можливо тільки на базі впровадження діючої 

система управління гігієною та безпекою праці, як інструменту,  що дає 

виробництву наступні переваги: 

 -зменшення кількості випадків заподіяння шкоди персоналу за рахунок 

запобігання та контролю за небезпечними виробничими факторами на робочих 

місцях; 

-зменшення ризику нещасних випадків, що призводять до серйозних 

наслідків; 

-поліпшення мотивації персоналу за рахунок задоволення зростаючих 

очікувань співробітників; 

-зменшення матеріальних втрат, які виникають внаслідок нещасних 

випадків та простоїв виробництва; 

-забезпечення відповідності діяльності законодавству в галузі здоров'я та 

безпеки на виробництві. 

Сьогодні виробничі компанії прагнуть, з одного боку, зменшити витрати, 

пов'язані з охороною здоров'я та безпекою праці, з іншого боку – підвищити 

безпеку виробництва, ефективно керуючи пов'язаними з ним ризиками для 

людини, і одночасно поліпшити корпоративний імідж. З цією метою, 

підприємства всього світу ще з 1999 року впроваджують у себе системи 

управління професійною безпекою та здоров'ям, орієнтуючись на вимоги 

міжнародного стандарту OHSAS 18001. 

Отже, запроваджуючи систему управління вимог до системи управління 

гігієною та безпекою праці, кожна організація має визначити законодавчі та інші 

нормативні вимоги стосовно гігієни та безпеки праці, які вона зобов'язана 

виконати, та які стосуються її видів діяльності, продукції та послуг, обладнання 

та приміщень. 
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ДОСВІД ПРОВЕДЕННЯ ВЕБІНАРНИХ ЗАНЯТЬ З 

ЕЛЕКТРОТЕХНІЧНИХ ДИСЦИПЛІН 

Устименко Ю. В.,викладач І категорії  електротехнічних дисциплін 

Придніпровського державного металургійного коледжу, м. Кам`янське 

Вебінари стають популярною формою дистанційного інтерактивного 

навчання, що використовується в системі фахової передвищої освіти. Що таке 

вебінар, і в чому його відмінності від інших способів організації навчального 

процесу?  

Вебінар як особлива форма навчання з'явився в кінці 1990-х рр., коли в 

мережі Інтернет стали масово використовуватися надійні системи конференц-

зв'язку. Торговий знак «Webinar» був зареєстрований в 1998 р.; його власником 

є компанія InterCall [2, с. 13]. 

Мережевий характер навчання, що дозволяє вести заняття дистанційно - це 

головний плюс вебінару, порівняно з традиційними лекційними заняттями, що 

вимагають фізичної присутності всіх його учасників в одній аудиторії. Разом з 

тим, таке заняття максимально наближене до безпосередньої взаємодії, оскільки 

дозволяє викладачеві вести зі студентами діалог в режимі реального часу. В 

сукупності це забезпечує порівняно невисоку собівартість організації занять-

вебінарів за наявності необхідних технічних умов і зростання популярності 

вебінарів як ефективної форми додаткової освіти. 

Визначаючи місце вебінару в системі форм дистанційного навчання, його 

нерідко називають різновидом веб-конференцій, веб-презентацій чи інших форм 

дистанційного спілкування в режимі онлайн [3, с.29]. 

Це не зовсім вірно, оскільки засоби навчання, використовувані в ході 

вебінару, охоплюють практично всі види мережевих ресурсів. На відміну від 

відеоконференцій в форматі веб-форуму, які були створені для будь-якого 

дистанційного спілкування в мережі інтернет та потім пристосовані для 

навчання, вебінар спочатку з'явився як форма навчання, яка використовує 

різноманітні електронні засоби та мережеві технології [2, с.47]. 

Таким чином, вебінар - це інтерактивне мережеве навчальне заняття, що 

проводиться викладачем дистанційно з використанням різноманітних 

програмних засобів та мережевих ресурсів, що забезпечують високу 

інформаційну насиченість і активність здобувачів освіти в режимі реального 

часу. 

Викладач електротехнічних дисциплін Придніпровського державного 

металургійного коледжу Устименко Юлія Володимирівна під час дистанційного 

формату навчання у зв’язку із пандемією COVID-19 у жовтні 2021 року провела 

з навчальної дисципліни «Основи електроприводу» для здобувачів освіти ІІІ 

курсу спеціальності 141 «Електроенергетика, електротехніка та 

електромеханіка» лекційне заняття-вебінар на тему «Регулювання швидкості 

обертання асинхронних двигунів 



115 
 

Регулювання швидкості обертання асинхронних двигунів (рис.1) 

 

Рисунок 1 – Тема заняття-вебінару (слайд 1) 

План (рис.2)  

1. Регулювання швидкості асинхронних двигунів (АД) за допомогою 

резисторів у колі ротора. 

2. Регулювання швидкості АД за допомогою резисторів у колі 

статора. 

3. Регулювання швидкості АД змінюванням числа пар полюсів. 

4. Регулювання швидкості АД зміною напруги живлення статора. 

5. Частотне регулювання швидкості АД. 

 
Рисунок 2 – План заняття (слайд 2) 

 Асинхронний двигун – електрична машина, яка перетворює 

електричну енергію у механічну. Принцип роботи АД базується на 

взаємодії обертового магнітного поля зі струмом, який індуктується 

полем статора в обмотці ротора, в результаті чого виникає механічне 

зусилля, яке заставляє ротор обертатися у сторону обертання магнітного 

поля при умові, що частота обертання ротора менша частоти обертання 

магнітного поля і ротор виконує асинхронне обертання по відношенню до 

магнітного поля, що представлено 

 у відеоматеріалі рисунка 3. 

 
Рисунок 3 - Відеоматеріал «Конструкція та принцип дії АД» 

1.   Регулювання швидкості АД за допомогою резисторів у колі 

ротора.  

Регулювання швидкості АД за допомогою резисторів у колі ротора 

використовується для АД з фазним ротором, бо цей двигун має контактні 

кільця для ввімкнення резистора. Це один з розповсюджених способів 

регулювання швидкості, оскільки має простоту реалізації. Таке 

регулювання називається реостатним й представлено на рисунку 4. 
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Рисунок 4 – Схема АД з фазним ротором із реостатами в колі ротора  

Характеристики й показники регулювання 

Здійснюється регулювання униз від основної (природної), 

однозонне. Краще і ширше  використання асинхронного двигуна буде при 

регулюванні швидкості з незмінним моментом навантаження, що 

дорівнює номінальному. Плавність регулювання визначається будовою 

регулюючого реостата (плавне або ступінчасте). Діапазон регулювання 

залежить від навантаження (зменшується при зниженні навантаження). 

Характеристики наведені на слайді рисунка 5.  

 

Рисунок 5 – Механічні характеристики  

При регулюванні швидкості цим способом виникають значні втрати 

енергії, оскільки резистор ввімкнений у коло головного струму – струму ротора. 

Тому доцільно використовувати його при незначному діапазоні регулювання 

швидкості  й невеликій тривалості роботи на низьких швидкостях. Найбільш 

доцільне при цьому регулюванні (з погляду втрат енергії) при зменшенні 

швидкості потужність, що підводиться, знижується. 

 Особливості механічної характеристики:  

- швидкість ідеального неробочого ходу 0 не змінюється при змінюванні 

величини  дR2 ; 

- максимальний момент двигуна maxM  при регулюванні також практично не 

змінюється; 

- критична швидкість (критичне ковзання) залежить від величини дR2 , критична 

швидкість зменшується (ковзання зростає) при збільшенні дR2 . 

2. Регулювання координат АД за допомогою резисторів у колі статора 

Регулювання координат АД за допомогою резисторів у колі статора 

дозволяє регулювати координати АД за рахунок додаткових резисторів у колі 

статора. Краще цей спосіб застосовувати для АД з короткозамкненим ротором, 

для яких неможливе використання будь-яких регулюючих пристроїв у колі 
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ротора. Цьому способу відповідає схема фрагменту а рисунка 6 і характеристики 

фрагмента б рисунка 6. 

Регулювання швидкості цим способом малоефективне, діапазон 

регулювання швидкості незначний, регулювання неекономічне, жорсткість 

характеристик не стала, перевантажувальна здатність двигуна також не стала й 

зменшується зі зростанням опору дR1 . 

Особливості механічних характеристик (дивись фрагмент б рисунка 6): 

- швидкість ідеального неробочого ходу 0  не залежить від опору дR1 ; 

- максимальний момент двигуна зменшується зі зростанням опору дR1 ; 

- пусковий момент зменшується зі зростанням опору дR1 ; 

- жорсткість характеристик знижується зі зростанням дR1 . 

 

а – схема; б – характеристики. 

Рисунок 6 – Спосіб регулювання з резистором в колі статора (слайд 5) 

З урахуванням вищесказаного, регулювання таким способом 

застосовується нечасто й тільки для АД з короткозамкненим ротором, коли вибір 

способів регулювання обмежений. 

Цей спосіб застосовується частіше для регулювання інших координат, 

таких як струм і момент АД з короткозамкненим ротором, для їх обмеження  

у перехідних процесах при пуску, реверсі й гальмуванні, наприклад, у 

двошвидкісному електроприводі ліфтів при переході з вищої швидкості на 

нижчу. 

3. Регулювання швидкості АД зміною числа пар полюсів (рис.7)  

  

Рисунок 7 – Відеоматеріал «Регулювання швидкості двигунів зміною 

числа пар полюсів» 

Регулювання швидкості АД зміною числа пар полюсів вживається для АД 

з короткозамкненим ротором, оскільки змінювати число пар полюсів у таких АД 

слід тільки на обмотці статора, а на обмотці ротора – білічій клітці полюсність 
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установлюється автоматично у відповідності до полюсності обмотки статора 

(полісинхронізм). Для АД з фазним ротором цей спосіб застосовувати 

недоцільно, оскільки змінювати число пар полюсів при цьому необхідно і на 

обмотці ротора і на обмотці статора, бо за будовою ці обмотки ідентичні. 

Отже, для змінювання числа пар полюсів є два напрямки: 

1 напрямок. На статорі розташовується декілька обмоток на різне число р, які по 

черзі вмикаються на необхідну швидкість. Кількість обмоток, розташованих на 

статорі, не доцільно вибирати більше двох. 

2 напрямок. На статорі розташована одна обмотка, облаштована перемикачем, 

який забезпечує перемикання обмотки на різне число р. Із міркувань виключення 

громіздкої й складної конструкції перемикача число фіксованих швидкостей не 

доцільно вибирати більше двох. 

З огляду на це створюються такі багатошвидкісні АД: 

- двошвидкісний АД, на статорі має одну полюсоперемикальну обмотку; 

- тришвидкісний АД, на статорі має  одну полюсоперемикальну обмотку й одну 

обмотку на фіксоване число пар полюсів; 

- чотиришвидкісний АД, на статорі має дві полюсоперемикальні обмотки. 

 Але переважна більшість багатошвидкісних АД – це двошвидкісні. 

Найбільш уживані трифазні схеми обмотки статора при перемиканні на 

різне р наступні: 

Перехід від 2p  до 1p  з постійною потужністю (момент зменшується вдвоє) 

здійснюється за такими схемами з’єднання фазних обмоток: 

зірка – зірка (Y/Y), рисунок 8; 

трикутник – подвійна зірка (Δ/YY), рисунок 9. 

 

а – зірка (Y), 2p ; б – зірка (Y), 1p . 

Рисунок 8 – Схема на послідовне перемикання обмоток (слайд 6) 

 

а – трикутник (Δ), 2p ; б – подвійна зірка (YY), 1p . 

Рисунок 9 – Схема на паралельне перемикання обмоток (слайд 7) 
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 Механічні характеристики двошвидкісного АД для схем рисунка 8 (Y/Y) 

та рисунка 9 (Δ/YY) за умов регулювання швидкості з постійною потужністю 

наведені на рисунку 10. 

 

Рисунок 10 – Механічні характеристики двошвидкісного АД для схем 

Y/Y та Δ/YY (слайд 8) 

4. Регулювання координат АД змінюванням напруги живлення статора 

Для реалізації цього способу між мережею живлення й АД розташовується 

перетворювач напруги, наприклад, ТРН – тиристорний регулятор напруги, для 

змінювання величини напруги у відповідності до сигналу керування 
кU , що 

підводиться до статорного кола, рисунок 11. 

Це не кращий спосіб регулювання швидкості, бо зі зменшенням напруги 

діапазон регулювання змінюється мало, проте суттєво зменшуються 

максимальний та поточний моменти двигуна, а отже і його перевантажувальна 

здатність (дивись штучні характеристики 1-3, рисунок 12), натомість цей спосіб 

більш доцільний при регулюванні інших координат АД, наприклад, моменту і 

струму. 

 

Рисунок 11 –  Схема живлення АД з регулятором напруги  

 

Рисунок 12 – Механічні характеристики АД при зменшенні напруги 

живлення  

 5. Частотне регулювання АД (рис.13) 

 

Рисунок 13 – Відеоматеріал «Частотне регулювання швидкості АД» 

Частотний спосіб регулювання швидкості АД у різних його різновидах є 

одним із найрозповсюджених, оскільки кутова швидкість 0 змінюється не 

тільки при змінюванні числа пар полюсів р, але й при змінюванні частоти. 
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 Цей спосіб має найкращі показники регулювання швидкості порівняно з 

іншими способами. Єдиним стримуючим фактором тут є висока вартість 

перетворювача частоти живлення. Цей спосіб забезпечує плавне регулювання 

швидкості у широкому діапазоні, а одержані статичні характеристики мають 

високу жорсткість. Частотний спосіб має таку важливу властивість як сталість 

ковзання при регулювання швидкості. За цієї обставини втрати ковзання 

незначні, тобто спосіб економічний. 

Механічні характеристики АД для закону регулювання Const
f

U


1

1  подані на 

рисунку 14.  

 

 

Рисунок 14 – Механічні характеристики АД при  

частотному регулюванні (слайд 11) 

   Слід відзначити, що частотне регулювання, застосовується й для 

регулюючого синхронного електроприводу. Необхідним елементом 

електроприводу при частотному керуванні є перетворювач частоти. 

Отже, вебінар (webinar, інтернет-семінар, онлайн-семінар) – форма 

проведення інтерактивних навчальних занять зі слухачами через мережу 

Інтернет із використанням спеціального програмного забезпечення. 

Загалом вебінари є гарним інструментом, що дозволяє суттєво розширити 

аудиторію, коло викладачів та створює значні переваги щодо економії часу, 

коштів та інших ресурсів, оскільки дозволяє долучатися до інтерактивного 

освітнього процесу в зручний час і в зручному місці [1, с.64] 
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ДО РІЧНИЦІ НАРОДЖЕННЯ ЄВГЕНА ОСКАРОВИЧА ПАТОНА 

 ЧЕХЛАТИЙ Владислав, студент групи ЗВ-20-1/11  

Фаховий  коледж зварювання  та електроніки імені Є.О Патона 

Доповідь присвячена Євгену Оскаровичу Патону – видатному радянському 

вченому, що мав блискучий інженерний талант. Саме він створив унікальну 

школу мостобудування. 

Найвідоміший витвір Євгена Оскаровича носить його ім'я – це знаменитий 

міст Патона у Києві. Е. О. Патон – автор понад 300 наукових наук праць та 

кількох теоретичних курсів з мостобудування та зварювання. Ім'я видатного 

вченого носять НДІЕС ВУАН у Києві (з 1945), суцільнометалевий 1542 метровий 

міст через Дніпро у Києві (з 1953), мала планета, вулиці у Дніпропетровську, 

Львові, Херсоні, Нижньому Тагілі, Омську, Макіївці. 

 Вчений у галузі мостобудування та електрозварювання, академік АН 

Українській РСР Євген Оскарович Патон народився 5 березня (20 лютого по 

старому стилю) 1870 р. у Ніцці в сім'ї російського консула.  Самі Патони 

пояснювали рідкісну прізвище тим, що предків – корабельних майстрів – вивіз із 

Голландії Петро I Оскільки до революції Патони перед прізвищем мали частинку 

«фон», що вказує на дворянське походження у німців, то, швидше за все, їхній 

рід походить з Німеччини. Мати майбутнього вченого – Катерина Дмитрівна 

походила із сім'ї штабс-ротмістра Шишкова. 

Прославлений професор Вільгельм Френкель, завідувач у Королівській 

школі кафедрою мостобудування та статистики будівельних споруд, запропонує 

Патону – посада свого асистента в технічному бюро, яке займається 

перебудовою головного дрезденського вокзалу. Інженеру Патону довірили 

самостійне проектування металевих конструкцій («у кількості 62500 пудів» – 

уточнює один із архівних документів 1901 року). 

У 1896 р. Патон отримав диплом Санкт-Петербурзького інституту (нині 

університету) інженерів шляхів сполучення зі спеціальності «Спорудження 

мостів». Тут же й почав викладати. 

У 1899 р. його запросили викладачем до Московського інженерного училища 

шляхів сполучення (нині Російський університет транспорту), яке було відкрито 

у 1896 р. 

У 1904 р. Євген Оскарович переїжджає до Київа, де його призначають 

деканом інженерного факультету та завідувачем кафедрою мостів Київського 

політехнічного інституту, де повністю й розкриється талант інженера Патона. 

Під час Першої світової війни молодий вчений активно працює з військовими. 

Завдяки йому російські інженерні війська отримали спеціальні розбірні мости – 

як шосейні, так і залізничні. У політехнічному інституті викладав аж до 1938 р. 

Вчений першим почав розробляти проекти сталевих розбірних мостів, які 

перемогли на міжнародному конкурсі проекти французького інженера 
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будівельника мостів та віадуків А. Г. Ейфеля, автора знаменитої вежі. Ці мости 

отримали назва мостів Патона. За його проектами у 1896–1929 роках було 

збудовано понад 50 залізних клепаних шосейних та залізничних мостів. Він 

заклав основи школи мостобудування (доцільне проектування, здешевлення 

проектів та будівництва мостів за рахунок новацій у конструктивних формах та 

економічності використання металів) та проводив наукові дослідження в галузі 

міцності, стійкості та динаміки мостів. Для Патона 1929 рік ознаменувався  

видатними  досягненнями  в галузі мостобудування. 

У 1928 р. Патон приступив до вивчення проблем електричного зварювання 

металів, використовуваної на той час під час ремонту залізних мостів, оскільки 

його роботами у сфері міцності і надійності неразъемних з'єднань металів було 

теоретично і експериментально доведено висока технічна та економічна 

ефективність заміни клепаних металоконструкцій зварними. 

Винахідник наполягав, що має працювати рука об руку з промисловістю! 

«…Електрозварювальна лабораторія повинна не випускати пухкі наукові 

звіти, а по справжньому допомагати промисловості освоювати нові способи 

зварювання металу. Я попереджав їх, що доведеться багато бувати на заводах, 

допомагати там справлятися з труднощами освоєння зварювання, готувати 

для заводів кадри, битися з прихильниками клепки…» – писав Євген Оскарович у 

мемуарах. 

На Дніпропетровському заводі металоконструкцій збулася давня мрія Євгена 

Патона, – підприємство розпочало випуск балок для мостів цільнозварної 

конструкції. Так дві головних справи життя Євгена Оскаровича з'єдналися в 

одне. Харківський завод «Серп та молот» надіслав до лабораторії на 

випробування каркаси двох молотилок – клепану та зварну. За підсумками 

випробувань харків'яни перейшли повністю на зварювання.  Крім цього, 

лабораторія Патона відмовляється від закупівлі імпортного наукового 

обладнання - вирішено будувати свої випробувальні стенди та машини. 

У 1930 роки він удосконалив дугове електрозварювання металевим 

електродом, яку винайшов у 1888 р. російський інженер Н. Г. Слов'янов [12], і 

опублікував перші монографії, в яких узагальнив основні засади розрахунку та 

проектування зварних конструкцій, сформулював основні положення щодо 

технологічних основ електродугового зварювання. 

Ним був створено потоковий метод електрозварювальних робіт та їх 

технології в особливих умовах різної складності, були розроблені промислові 

потокові електрозварювальні лінії. В 1934 р. на базі Електрозварювальної 

лабораторії та Електрозварювального комітету вченим був організований 

перший у світі науково-дослідний інститут електрозварювання (НДІЕС) ВУАН, 

який з 1945 р. носить ім'я Патона, і був його директором у 1934–1953 роках. 

У 1941 р. за розробку методу та апаратури швидкісної автоматичної 

електрозварювання йому було присуджено Державну премію першого ступеня. 

22 червня 1941 року Євген Патон (вченому вже за 70 років) зустрів у поїзді – він 
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прямував на Уральський танковий завод у відрядження. Вчений мав організувати 

зварювання броньових листів сталі. Дізнавшись про початок війни, Євген 

Оскарович прямо з вагона відправив листа Сталіну: «Батьківщина в небезпеці, і 

я хочу свої останні сили віддати її захисту». За рекомендацією вченого Київський 

інститут електрозварювання евакуювали до Нижнього Тагілу та розмістили на 

Уралвагонзаводі № 183, де НДІЕС вже було впроваджено автоматичне 

зварювання у виробництві вантажних вагонів із конструкційних 

низьковуглецевих сталей. Створені ще до війни танки Т-34 і КВ за більшістю 

параметрів перевершували німецькі аналоги. яку поставили перед собою в 

інституті Патона, – досягти міцності зварного шва, що перевищує міцність самої 

броньової плити. До того моменту радянські танки варили вручну, що вимагало 

участі спеціаліста-зварювальника дуже високої кваліфікації. 

Технологія автоматичного зварювання під флюсом в 1942 році була 

впроваджена у виробництво танків, авіабомб, інших боєприпасів. Її застосування 

в п'ять-вісім вкотре прискорило зварювальне виробництво та паралельно знизило 

вимоги до кваліфікації зварювальника. Апаратом Патона міг користуватися 

навіть підліток, виробництва танків небачено прискоривлось, міцні зварювальні 

шви витримували удари бронебійних снарядів. До самого кінця війни ніхто у 

світі не зміг повторити цю технологію! Автоматичний зварювальний апарат 

Патона можна сміливо поставити до галереї зброї Перемоги разом з 

легендарними «Катюшею», штурмовиком Іл-2 та Т-34. За роки війни загальна 

довжина «патонівського шва» склала шість тисяч кілометрів! 

Євген Оскарович Патон помер 12 серпня1953 р. на 84 році життя, похований 

у Києві на меморіальному Байковому кладовищі. Після смерті видавництвом 

АНУРСР було опубліковано обрані його наукові праці [14; 15]. Він автор понад 

300 фундаментальних друкованих наукових праць, організатор та редактор 

журналу «Автоматична зварювання», нагороджений 5 орденами та численними 

медалями. 
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ОСОБЛИВОСТІ ВИКЛАДАННЯ ДИСЦИПЛІНИ «ОСНОВИ 

ПІДПРИЄМСТВА» ДЛЯ ЗВАРЮВАЛЬНИКІВ 

ЧОРНА Н.О., викладач І категорії, 

Фаховий коледж зварювання та  електроніки імені Є.О. Патона 

Предметом навчальної дисципліни «Основи підприємства» є вивчення та 

дослідження закономірностей організації та розвитку підприємницької 

діяльності, законів та принципів функціонування підприємств, ролі 

підприємництва у соціально-економічному, науково-технічному та 

інноваційному розвитку країни. 

Програма навчальної дисципліни «Основи підприємництва» складається з 

таких змістових модулів: 

1. Теоретичні основи підприємництва. 

2. Практичні основи підприємництва. 

Метою навчальної дисципліни «Організація підприємства» є надання 

теоретичних знань з організації підприємницької діяльності в Україні, 

отримання практичних навичок вирішення актуальних питань, з якими може 

зіткнутися підприємець у процесі здійснення підприємницької діяльності. 

Дисципліна має за мету навчити студентів займатися цивілізованими бізнесом та 

підприємництвом [2]. 

Практика господарювання на ринкових засадах підтверджує ту значну 

істину, що результативність будь-якої виробничо-господарської та комерційної 

діяльності залежить передусім від компетентності та творчої активності 

управлінських кадрів, достатньо глибокого знання ними конкретної економіки, 

нормативно-законодавчої бази і соціальних аспектів господарювання. 

Задачею дисципліни є: вивчення теорії та практики основ організації 

підприємницької діяльності, сутності та обґрунтування тих кроків, які має 

зробити підприємець при започаткуванні власного бізнесу. 

Навчальна дисципліна є вибірковою для спеціальності 131 Прикладна 

механіка за ОП «Зварювальне виробництво». 

При викладанні дисципліни для активізації навчально-пізнавальної 

діяльності студентів передбачено застосування таких навчальних технологій, як: 

проблемні лекції; робота в малих групах; семінари – дискусії; мозкові атаки; 

кейс-метод; ділові та рольові ігри; банки візуального супроводження. 

Для активізації навчального процесу передбачено використання наступних 

форм проведення занять. 

 Тренінг: Визначення необхідних якостей підприємця та критеріїв 

успішного бізнесу. Мозкова атака щодо визначення можливих цілей організацій. 

Робота в малих групах: побудова схеми впливу факторів зовнішнього та 

внутрішнього середовища на зварювальне підприємство. 
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 Семінар-дискусія на тему: "Організація створення підприємства.". Кейс: 

обґрунтування підприємницької ідеї розвитку зварювального підприємства. 

 Семінар – дискусія на тему: " Форми організації бізнесу". 

 Семінар – дискусія на тему:  «Організація роботи з інформацією». 

 Семінар – дискусія на тему:  «Організація фінансового забезпечення 

бізнесу». 

Система оцінювання знань, умінь та навичок студентів враховує види 

занять, які згідно з програмою навчальної дисципліни передбачають лекційні, 

семінарські заняття, а також самостійну роботу.  

Перевірка та оцінювання знань студентів може проводитись в наступних 

формах: 

1. Експрес-тести (на лекціях) оцінювання знань студента під час 

семінарських занять. 

2. Проведення проміжного тестування та поточного контролю. 

3. Проведення підсумкових контрольних робот. 

Для оцінки роботи студента протягом семестру підсумкова рейтингова 

оцінка розраховується як сума оцінок, які студент отримує під час лекційних, 

семінарських, занять та оцінок за контрольні заходи. Максимальна рейтингова 

оцінка за вивчення дисципліни в семестрі 100 балів. 

Поточний контроль здійснюється під час проведення семінарських занять і 

має на меті перевірку рівня підготовленості студента до виконання конкретної 

роботи. Об’єктами поточного контролю є: 

а) систематичність, активність та результативність роботи протягом 

семестру над вивченням програмного матеріалу дисципліни; відвідування 

занять; 

б) виконання завдань для самостійного опрацювання; 

в) рівень виконання семінарських завдань. 

При проведенні поточного тестування визначається рівень знань студентів 

з теоретичних та практичних питань навчальної дисципліни. 

Оцінка за практичну складову поточного контролю виставляється за 

результатами оцінювання знань студента під час семінарських занять, та 

проміжного тестового контролю згідно з графіком навчального процесу. 

Лекційний модульний контроль здійснюється у письмовій формі за 

відповідними білетами. Структура білетів з модульного контролю аналогічна 

структурі білетів з письмового заліку. 

Для продуктивної комунікативної діяльності, потрібно знати, що 

спілкування пронизує всю систему педагогічного впливу, кожен його 

мікроелемент. На сьогоднішній день продуктивно організований процес 
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педагогічного спілкування покликаний забезпечити в педагогічній діяльності 

реальний психологічний контакт, який повинен виникнути між педагогом і 

студентами.  

Стиль педагогічного спілкування – стабільна система способів і прийомів, 

які застосовує викладач під час взаємодії. Під час навчального заняття необхідно 

володіти комунікативною структурою всього педагогічного процесу, бути 

максимально чуйним до щонайменших змін, постійно співвідносити обрані 

методи педагогічного впливу з особливостями спілкування на даному етапі. Все 

це вимагає від викладача вміння одночасно вирішувати дві проблеми: 1) 

конструювати особливості своєї поведінки (свою педагогічну індивідуальність), 

свої стосунки зі студентами, тобто стиль спілкування; 2) конструювати виразні 

засоби комунікативного впливу [1]. 

Для ефективного спілкування викладачу слід дотримуватися наступних 

порад: 

1. Потрібно усвідомлювати, що коледж це – частина суспільства, а 

ставлення педагога до студентів – вираз суспільних вимог.  

2. Викладач не повинен відкрито демонструвати педагогічну позицію. Для 

студентів слова і вчинки педагога повинні сприйматися як прояв його власних 

переконань, а не тільки як виконання боргу. Щирість педагога-запорука міцних 

контактів з вихованцями. 

3. Адекватна оцінка власної особистості. Пізнання себе, управління собою 

має стати постійною турботою кожного викладача. Особливої уваги потребує 

вміння керувати своїм емоційним станом: виховному процесу шкодить 

дратівливий тон, переважання негативних емоцій, крик. 

4. Педагогічно доцільні відносини будуються на взаємоповазі студента і 

викладача. Треба поважати індивідуальність кожного студента, створювати 

умови для його самоствердження в очах однокурсників, підтримувати розвиток 

позитивних рис особистості. 

5. Педагогу необхідно подбати про сприятливу самопрезентацію: показати 

студентам силу своєї особистості, захоплення, умілість, широту ерудиції, але не 

набридливо. 

6. Розвиток спостережливості, педагогічної уяви, вміння розуміти 

емоційний стан, правильно тлумачити поведінку. Творчий підхід до аналізу 

ситуації і прийняття рішень ґрунтується на вмінні педагога приймати роль 

іншого – студента, батьків, колеги, – ставати на їхню точку зору. 

 7. Збільшення мовленнєвої діяльності студентів за рахунок зменшення 

мовленнєвої діяльності викладача – важливий показник майстерності 

спілкування викладача. 

 8. Навіть за незначних успіхів студентів бути щедрим на похвалу. Хвалити 

треба в присутності інших, а засуджувати краще наодинці. Викладацька мова 

повинна бути при цьому виразною. І якщо навіть у вас не поставлений голос, вас 
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можуть виручити жести, міміка, погляд.  

9. Зробити батьків своїх студентів союзниками педагогічних намірів. 

10. Зміст розмов має бути цікавим обом сторонам. 
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