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1 ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ПО ОСВОЕНИЮ ДИСЦИПЛИНЫ 
(МОДУЛЯ)

Текущий контроль успеваемости обеспечивает оценивание хода освоения 
дисциплины (модуля).

Промежуточная аттестация предназначена для оценки достижения 
запланированных результатов обучения по завершению изучения дисциплины 
(модуля) и позволяет оценить уровень и качество ее освоения обучающимися.

Комплект оценочных материалов представляет собой совокупность 
оценочных средств (комплекс заданий различного типа с ключами правильных 
ответов, включая критерии оценки), используемых при проведении оценочных 
процедур (текущего контроля, промежуточной аттестации) с целью оценивания 
достижения обучающимися результатов обучения по дисциплине (модулю).

1.1 Оценочные средства и балльные оценки для контрольных 
мероприятий

Таблица 1.1
Объем дисциплины (модуля) для очной формы обучения_______
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7 5 ЗЕ /180 16/0 16/16 - - - 2 0,3 - - 112/0 33,7 экзамен

8 4 ЗЕ /144 16/0 - 16/0 - - 2 0,3 - - 76/0 33,7 экзамен

И того 9 ЗЕ /324 32/0 16/16 16/0 - - 4 0,6 - - 188/0 67,4



Текущий контроль успеваемости и промежуточная аттестация по 
дисциплине (модулю) осуществляется в соответствии с балльно-рейтинговой 
системой по 100-балльной шкале. Балльные оценки для контрольных 
мероприятий представлены в таблице 1.2. Пересчет суммы баллов в 
традиционную оценку представлен в таблице 1.3.

Таблица 1.2
Балльные оценки для контрольных мероприятий

Наименование Максимальный Максимальный Максимальный
Всего за 
семестрконтрольного балл на первую балл за вторую балл за третью

мероприятия аттестацию аттестацию аттестацию

7 семестр

Тестирование 10 10 10 30

Отчет по
лабораторной работе

5 5 10 20

Итого (максимум за 
период)

15 15 20 50

Экзамен 50

Итого 100

8 семестр

Тестирование 10 10 10 30

Практические задания 5 10 5 20

Итого (максимум за 
период)

15 20 15 50

Экзамен 50

Итого 100

Шкала оценки на промежуточной аттестации
Таблица 1.3



Выражение в баллах
Словесное выражение при 

форме промежуточной 
аттестации -  зачет

Словесное выражение при 
форме промежуточной 

аттестации -  экзамен, зачет 
с оценкой

от 86 до 100 Зачтено Отлично
от 71 до 85 Зачтено Хорошо
от 51 до 70 Зачтено Удовлетворительно

до 51 Не зачтено Неудовлетворительно

Форма и организация промежуточной аттестации по итогам освоения 
дисциплины -экзамен; проводится два этапа: тестирование и письменное 
решение комплексного задания.

2 ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ ТЕКУЩЕГО 
КОНТРОЛЯ

2.1 Тестовые вопросы (на 6 аттестаций)
При проведении текущего контроля студент выборочно отвечает на 25 

тестовых задания. Правильно выполненное одно тестовое задание оценивается 
в 0,4 балла. В случае ошибочного ответа -  0 баллов. Максимальное количество 
баллов за выполнение тестовых заданий при проведении текущего контроля -  
10 баллов.

Тестовые задания для текущего контроля комплектуются исходя из 
следующих параметров: \

1аттестация
Тип вопроса Количество 

вопросов в 
опросе

Количество 
баллов за ответ

Вопрос с выбором варианта ответа 18 0,4

Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа (или 
сопоставление)

4 0,4

Закрытые вопросы (да/нет) 1 0,4

Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 2 0,4

ИТОГО: 25 10

2 аттестация
Тип вопроса Количество

Количествовопросов в
баллов за ответ

опросе



Вопрос с выбором варианта ответа 15 0,4

Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа (или 
сопоставление)

3 0,4

Закрытые вопросы (да/нет) 2 0,4

Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 5 0,4

ИТОГО: 25 10

3 аттестация
Тип вопроса Количество 

вопросов в 
опросе

Количество 
баллов за ответ

Вопрос с выбором варианта ответа 15 0,4

Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа (или 
сопоставление)

4 0,4

Закрытые вопросы (да/нет) 2 0,4

Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 4 0,4

ИТОГО: 25 10

4 аттетация
Тип вопроса Количество 

вопросов в 
опросе

Количество 
баллов за ответ

Вопрос с выбором варианта ответа 20 0,4

Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа (или 
сопоставление)

1 0,4

Закрытые вопросы (да/нет) 2 0,4

Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 2 0,4

ИТОГО: 25 10

5 аттестация



Тип вопроса Количество 
вопросов в 

опросе

Количество 
баллов за ответ

Вопрос с выбором варианта ответа 19 0,4

Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа (или 
сопоставление)

3 0,4

Закрытые вопросы (да/нет) 1 0,4

Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 2 0,4

ИТОГО: 25 10

6 аттестация
Тип вопроса Количество 

вопросов в 
опросе

Количество 
баллов за ответ

Вопрос с выбором варианта ответа 14 0,4

Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа (или 
сопоставление)

2 0,4

Закрытые вопросы (да/нет) 1 0,4

Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 8 0,4

ИТОГО: 25 10

Тестовые задания
№
п/
п

С
ем

ес
тр

№
 А

тт
ес

та
ц

и
и Вопрос Варианты ответа Ключ

1 7 1 Диагностика сварных швов -  
это.............

определение значений 
параметров системы, 
характеризующих её состояние
определение дефектов сварных 
швов, характеризующих их 
состояние

+

определение качества сварных 
швов , характеризующих их 
состояние

+



2 7 1 Дефекты сварочного 
производства по ГОСТ Р ИСО 
6520-1-2012- это......

Несплошность в сварном 
соединении или отклонение от 
требуемой геометрии

+

твердые включения, 
несплавление и непровар

-

трещины,
полости

3 7 1 Основой системы обозначения 
дефектов является их 
классификация по следующим 
основным группам..............

-трещины,
- полости,
-твердые включения;
- несплавление и непровар
- отклонение формы и размера; 
-прочие дефекты

+

-трещины, полости, 
-твердые включения, прочие 
дефекты
- несплавление и непровар
- отклонение формы и размера; 
-прочие дефекты

4 7 1 Основой системы обозначения 
дефектов, является их 
классификация по основным 
группам:

4 группы -
5 групп -
бгрупп +

5 7 1 Виды трещин в зависимости 
от причин их образования как 
во время, так и после сварки 
подразделяются на 
трещины..........

металле шва, ЗТВ, в основном 
материале

+

металле шва -
ЗТВ -

6 7 1 Дефект трещины по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012 
подразделяется на следующие 
виды..........

продольная, микротрещина, 
поперечная,продольная

радиальная , кратерная, 
разрозненная

все указанные виды трещин +

7 7 1 К какой группе по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012 относится 
дефект -  трещина?

Группа1 +
Группа 2 -
ГруппаЗ -

8 7 1 К какой группе по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012 относится 
дефект -  полости

Группа1 -
Группа 2 +
ГруппаЗ -

9 7 1 Дефект полости по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012 
подразделяется на следующие

газовая пора,равномерная 
пористость, скопление пор, 
свищ,



виды.......... линейная пористость, 
вытянутая полость, 
поверхностные поры, 
поверхностная пористость
все указанные виды полостей +

10 7 1 Какие дефекты по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012также 
относятся к 2 группе?

усадочная раковина, 
междендритная усадка, 
кратерная усадочная раковина, 
незаваренный кратер
микроусадка, междендритная 
микроусадка, 
транскристаллическая 
микроусадка
все указанные виды усадок +

11 7 1 К какой группе по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012 относится 
дефект -твердые включения?

Группа1 -
Группа 2 -
Группа3 +

12 7 1 Какие дефекты по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012также 
относятся к 3 группе?

твердое включение, 
оксидное включение, 
металлическое включение

+

шлаковое включение, флюсовое
включение,
оксидная пленка

+

шлаковое включение, 
флюсовое включение, 
оксидная пленка, 
скопление пор

13 7 1 Какие дефекты по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012также 
относятся к 4 группе?

несплавление и непровар, 
несплавление

+

непровар,
непровар в корне сварного шва, 
шипы

+

непровар, непровар в корне 
сварного шва, шипы, свищ

14 7 1 Какие дефекты по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012также 
относятся к 5 группе?

отклонение формы и размера, 
подрез, непрерывный подрез, 
единичный подрез, превышение 
выпуклости (стыковой шов)
прерывистый подрез, 
межваликовый подрез, 
превышение проплава, 
неправильный профиль 
сварного шва



неправильный радиус перехода 
шва к основному металлу, 
линейное смещение, 
угловое смещение, прожог,
все указанны дефекты +

15 7 1 Какие дефекты по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012также

прочие дефекты, ожог дугой, 
брызги металла

+

относятся к 6 группе? вольфрамовые брызги, 
поверхностные задиры, 
риска, забоина

+

прочие дефекты, 
ожог дугой, 
брызги металла, 
единичный подрез

16 7 1 Фрактография сварных 
соединений - это область 
знания о строении..........

изломов

17 7 1 Излом - это ............ поверхность, образовавшаяся в 
результате разрушения 
(разделения на части) образца, 
детали или конструкции

+

поверхность, образовавшаяся в 
результате разрушения 
коррозией образца, детали или 
конструкции
поверхность, образовавшаяся в 
результате самопроизвольного 
разрушения

18 7 1 Классификация изломов 
сварных соединений по

хрупкий, квазихрупкий, 
вязкий

+

степени деформации: межзеренный, внутризеренный -
хрупкий; квазихрупкий; 
вязкий.

скол; квазискол; слияние 
микропор.

19 7 1 Каким прибором 
производится визуальное 
наблюдение и расшифровка 
фрактограмм?

Растровый
микроскоп

20 7 1 Исследования изломов 
металлов в основном

причин аварийного разрушения 
конструкций и деталей машин

+

применяются для изучения и 
определения

причин зарождения трещины и 
кинетике её распространения.

+

причин нарушения технологии 
сварки

-



21 7 1 Виды деградации сварных 
соединений по вариантам 
коррозии

сплошная - разрушение 
стального сооружения 
равномерно по всей 
поверхности, находящейся под 
воздействием коррозионной 
среды;

+

местная - разрушение стального 
сооружения на отдельных 
участках.

+

наружная и внутренняя 
коррозия

22 7 1 Местные коррозионные 
разрушения, подразделяются 
на следующие основные

пятнами , язвенная, 
точечная (питтинговая) , 
подповерхностная

виды: структурно-избирательная, 
межкристаллитная, 
коррозионное растрескивание
все указанные виды коррозии +

23 7 1 Причины деградации сварных 
соединений по вариантам 
НДС (напряженно

основные (неизбежные), 
которые всегда присутствуют 
при сварочных работах

+

деформированного состояния) 
-  это ........

сопутствующие и подлежащие 
устранению.

+

другие неизвестные причины, 
зависящие от квалификации 
сварщика

24 7 1 Верно ли утверждение, что 
при сварке образуются 
следующие виды деформаций: 
местные и общие , временные 
и конечные , упругие и 
пластичные

да

25 7 1 Закономерности накопления в 
сварных соединениях 
повреждений деформации,

увеличением объема 
наплавленного металла и зоны 
разогрева заготовки

усталости, агрессивной среды 
по следующим причинам......

при симметричном и при 
несимметричном размещении 
наплавленного металла 
относительно центра тяжести 
сечения
По всем указанным выше +

26 7 2 Основным критерием 
работоспособности сварных 
швов является расчет на

прочность

27 7 2 Расчет на прочность основан по длине -
на допущении, что по сечению -



напряжения в шве 
распределяются равномерно

как по длине, так и по сечению +

28 7 2
Для выявления дефектов 
используют следующие типы 
контроля:

разрушающий, позволяет 
исследовать физические 
качества сварного шва

+

неразрушающий, проводится 
посредством внешнего осмотра, 
капиллярного метода, 
магнитной или ультразвуковой 
дефектоскопии, контролем на 
проницаемость и другими 
способами.

+

неразрушающий, проводится 
посредством внешнего осмотра

-

29 7 2 ГОСТ 56542 -2019 определяет 
методы.............. контроля

неразруш
ающего

30 7 2 Что включает контроль 
качества сварочных 
(наплавочных) материалов?

Проверку документации, 
упаковки, внешнего вида и 
данных по разрушающему 
контролю наплавленного 
металла (металла шва).

+

Проверку сварочно­
технологических свойств.

-

Металлографический анализ 
наплавленного металла.

-

Обозначение химических 
элементов и их процентный 
состав.

+

Поверхность проволоки должна 
быть очищена от смазки, грязи 
и масла.

31 7 2 Указать следует ли удалять 
прихваточные швы, имеющие 
недопустимые наружные 
дефекты (трещины, наружные 
поры и т.д.) по результатам 
визуального контроля?

Следует. +
Не следует. -
Только по указанию 
руководителя сварочных работ.

32 7 2 В какой момент следует 
исправлять дефекты сварных 
соединений подлежащих 
последующей 
термообработке?

До термообработки. +
По согласованию с головной
материаловедческой
организацией.
После отпуска. -

33 7 2 Какие дефекты допускается 
устранять сварщику (не 
привлекая руководителя 
работ) в процессе сварки

Любые дефекты, включая 
дефекты литья и трещины.

-

Трещины и межваликовые 
несплавления.

-



стыка трубы? Дефекты, выявленные при 
наружном (визуальном) 
контроле.

+

34 7 2 Какие методы включает 
неразрушающий контроль 
сварных соединений?

Металлографический анализ. -
Тензометрический контроль. -
Визуальный, измерительный, 
капиллярный, 
магнитопорошковый, 
радиационный, ультразвуковой, 
контроль герметичности.

+

35 7 2 Какие методы включает 
разрушающий контроль 
сварных соединений?

Метрический контроль. -
Магнитопорошковый и 
радиационный.

-

Механические испытания, 
испытания на
межкристаллитную коррозию, 
коррозию под напряжением, 
металлографические 
исследования и определение 
химического состава.

+

36 7 2 Когда визуальный контроль 
должен быть проведен, если 
основной материал или 
сварное соединение 
(наплавка) подлежит 
механической обработке или 
деформированию?

До выполнения указанных 
операций.

-

После выполнения указанных 
операций.

+

До и после выполнения 
указанных операций.

37 7 2 Какой минимальный размер 
дефекта выявляется 
невооруженным глазом?

0,01 мм -
0,05 мм -
0,10 мм +

38 7 2 В какой момент следует 
исправлять дефекты сварных 
соединений подлежащих 
последующей 
термообработке?

До термообработки. +
По согласованию с головной
материаловедческой
организацией.
После отпуска. -

39 7 2 Какие дефекты допускается 
устранять сварщику (не 
привлекая руководителя 
работ) в процессе сварки 
стыка трубы?

Любые дефекты, включая 
дефекты литья и трещины.

-

Трещины и межваликовые 
несплавления.

-

Дефекты, выявленные при 
наружном (визуальном) 
контроле.

+

40 7 2 Какие методы включает 
неразрушающий контроль 
сварных соединений?

Металлографический анализ. -
Тензометрический контроль. -
Визуальный, измерительный, 
капиллярный, 
магнитопорошковый, 
радиационный, ультразвуковой, 
контроль герметичности.

+

41 7 2 Какие методы включает Метрический контроль. -



разрушающий контроль 
сварных соединений?

Магнитопорошковый и 
радиационный.

-

Механические испытания, 
испытания на
межкристаллитную коррозию, 
коррозию под напряжением, 
металлографические 
исследования и определение 
химического состава.

+

42 7 2 Когда визуальный контроль 
должен быть проведен, если 
основной материал или 
сварное соединение 
(наплавка) подлежит 
механической обработке или 
деформированию?

До выполнения указанных 
операций.

-

После выполнения указанных 
операций.

+

До и после выполнения 
указанных операций.

43 7 2 С какой целью проводят 
визуальный контроль сварных 
соединений?

Для выявления недопустимых 
дефектов и качества зачистки 
выполненных швов и 
околошовной зоны.
Для выявления поверхностных 
дефектов.

+

Для выявления внутренних 
дефектов.

-

44 7 2 Какой минимальный размер 
дефекта выявляется 
невооруженным глазом?

0,01 мм -
0,05 мм -
0,10 мм +

45 7 2 Верно ли утверждение, что 
радиационная дефектоскопия 
основано на рентгеновском и 
гамма излучениях?

да

46 7 2 Верно ли утверждение, что 
рентгеновское излучение — 
это квантовое излучение с 
длинами в 10"13—10"9 м и 
энергией квантов от 
1,6*1016 до 1,6*1013 Дж.

да

47 7 2 Гамма - излучение — это 
................. излучение (с

фотонное
излучение

энергией фотонов 10-15— 10­12
Дж), возникающее при 

изменении энергетического 
состояния атомных ядер.

48 7 2 Радиационная дефектоскопия 
применяется для выявления 
следующих дефектов.........

поры, одиночные или массовые 
включения вольффрама

-

повреждения в продольной или 
поперечной плоскости

-

прерывистый или сплошной 
неполный провар, прожженные 
участки, прожженные участки
всех указанных дефектов +



49 7 2 К минусам метода 
радиационной дефектоскопии 
можно отнести неспособность 
выявлять дефекты в виде

микротре
щины

50 7 2 Правила оценки дефектности 
сварных соединений при 
радиационном контроле 
определены ГОСТ................

ГОСТ ISO 17636-2017 +
ГОСТ ИСО 17636-2017 -
ГОСТ 17636- 2014

51 7 3 Ультразвуковая дефекто­
скопия основана на выявлении 
распространения в металле и 
отражения их от дефектов, 
нарушающих оплошность 
металла.............

ультразвуковых колебаний +
механических колебаний, 
вызванных ультразвуком

-

электромагнитных колебаний

52 7 3 Ультразвуковая 
дефектоскопия применяется 
для выявления следующих 
дефектов.........

неровности, околошовные 
трещины;
расслоение, пористость в 
наплавленном металле шва; 
непровары

шлаковые включения; 
нарушение геометрических 
размеров, воздушные пустоты

химически неоднородные 
вкрапления, окислы, коррозия, 
провисание металла.
все указанные дефекты +

53 7 3 УЗК тоже обладает рядом 
недостатков:

невозможно определить точную 
форму трещины из-за наличия 
воздуха или шлака

+

сложно проверить металлы с 
крупнозернистой структурой 
из-за сильного рассеивания и 
затухания ультразвук

+

важно очистить поверхность 
шва от загрязнений и ржавчины

+

наносит вреда конструкции и 
здоровью людей, которые 
присутствуют при проведении 
процедуры.

54 7 3 К основным преимуществам Высокую точность и скорость -



ультразвуковой диагностики 
относят:

возможность выполнения в 
полевых условиях

применение метода не требует 
выведения объекта из 
эксплуатации
все указанные преимущества +

55 7 3 Правила оценки дефектности 
сварных соединений при 
ультразвуковом контроле 
определены..............

ГОСТ Р 55724 -2013 +
ГОСТ ИСО 17636-2017 -
ГОСТ 17636- 2014 -

56 7 3 Магнитные и вихретоковый 
(электромагнитные) методы 
контроля сварных соединений 
основаны на регистрации

равномерностей 
электромагнитных полей в 
зонах различных дефектов 
изделия
большей магнитной 
проницаемости дефекта 
магнитный
изменений электромагнитных 
полей в зонах различных 
дефектов изделия

+

57 7 3 Магнитные методы контроля 
применяются для 
ферромагнитных материалов ,
а именно, изделия из.........
толщиной от 5 мм до 30 мм

стали и 
чугуна

58 7 3 Магнитнопорошковый метод 
эффективен для обнаружения 
поверхностных или располо­
женных близко к 
поверхности.............

пор и 
трещин

60 7 3 Магнитографический метод в 
основном применяют для 
контроля стыковых швов, 
выполненных сваркой 
плавлением для .............

магистральных трубопроводов. -
стыки листовых 
металлоконструкций

-

трубопроводов с толщиной 
стенки 2-16 мм

+

для всех указанных объектов -
61 7 3 Магнитографией наиболее 

уверенно выявляются........
плоскостные дефекты 
(трещины, непровары, 
несплавления), а также

+

протяженные дефекты в виде 
шлака

+

округлые дефекты (поры, 
шлаковые включения)

-



62 7 3 Верно ли утверждение, что 
магнитография это процесс 
намагничивании 
контролируемого участка 
сварного шва и околошовной 
зоны с одновременной 
записью магнитного поля на 
магнитную ленту?

да

63 7 3 Верно ли утверждение, что 
магнитография это процесс 
намагничивании контроли­
руемого участка сварного шва 
и околошовной зоны 
нанесением ферромагнитного 
порошка?

нет

64 7 3 Вихретоковые методы 
контроля (ранее назывались 
электромагнитными) могут 
применяться для обнаружения 
дефектов, залегающиих у 
поверхности..........

трещины,
раковины

65 7 3 Правила оценки дефектности 
сварных соединений при 
магнитном контроле 
определены................

ГОСТ ISO 17636-2017 -
ГОСТ ИСО 17636-2017 -
ГОСТ 17636- 2014 -
ГОСТ Р 56512-2015 +

66 7 3 Методы контроля сварочных 
работ.............

входной контроль +
операционный 
(технологический) контроль

+

ВИК сварных швов готовых 
изделий

+

ведомственный независимый 
контроль

-

67 7 3 Капиллярная дефектоскопия -  
это метод, основанный на 
проникновении жидкости с 
малым поверхностным 
натяжением внутрь 
дефектного участка под 
действием.............эффекта

капилляр
ного

68 7 3 Капиллярная дефектоскопия с 
помощью пенетрантов и 
последующим проявлением 
выявляет

холодные и горячие трещины в 
швах соединения

-

пористость сварного шва; 
непровары, прожоги

-

пустоты с шириной раскрытия 
до 0,1 мкм:

-

все указанные дефекты +

69 7 3 Правила оценки дефектности ГОСТ ISO 17636-2017 -



сварных соединений при 
магнитном контроле 
определены................

РД 153-34.1-17.461-00 +
ГОСТ Р 56512-2015 -

70 7 3 Классификация методов 
контроля непроницаемости 
проводят в соответствии с 
ГОСТ 3242-79, включая 
следующие виды 
испытаний........

керосином, обдувом, аммиаком, 
воздушным давлением

+

гидравлическим давлением, 
наливом и поливом

+

вакуумным методом и
газоэлектрическими
течеискателями

+

ультразвуковой
дефектоскопией

-

71 7 3 Существует следующие вида 
течеискателей:

- масс-спектрометрический 
(гелиевый)

+

- галоидно-электрический 
(галоидный)

+

- масс-спектрометрический 
(аргонный),

72 7 3 Механические испыта­
ния проводятся по ГОСТ 
6996-66, предусматриваю­
щему следующие виды 
испытаний сварных соедине­
ний и металла шва..............

испытание сварного соединения 
в целом и металла разных его 
участков на статическое 
растяжение
испытание на статистический 
изгиб, ударный изгиб

-

стойкость против старения, 
измерение твердости

-

все указанные виды испытаний +
73 7 3 Сколько уровней качества 

предусматривает ГОСТ Р ИСО 
5817-2009

1 уровень -
2 уровня -
3 уровня +

74 7 3 Три уровня качества 
по ГОСТ Р ИСО 5817-2009 
обозначаются символами ....

В , С , D +
А, В, С -
А, В, D -

75 7 3 Уровень качества... 
соответствует самым высоким 
требованиям к готовому 
сварному шву

В

76 8 4 Систематический дефект 
циклически распределенный 
по длине проверяемого 
сварного шва допускается для 
уровня качества ...

D

77 8 4 Для каких уровней не 
допускаются дефект трещины 
по ГОСТ Р ИСО 5817-2009

В, С , D +
А, В, С -
А, В, D -



78 8 4 Операционный контроль в 
ходе проведения сварочных 
работ включает: .....

контроль сборки свариваемых 
деталей; контроль сварки; 
освидетельствование скрытых 
работ к

+

контроль процесса сварки -

Контроль процесса сварки, 
освидетельствование скрытых 
работ

79 8 4 Для контроля сборки 
свариваемых деталей следует 
проверять на соответствие 
проектной документации:

величины зазоров; положения 
стыка или величину нахлеста; 
состояние свариваемых 
поверхностей при выполнении 
прихваток (при сборке 
металлоконструкций)

+

состояние свариваемых 
поверхностей при выполнении 
прихваток (при сборке 
металлоконструкций)
величины зазоров; положения 
стыка или величину нахлеста;

80 8 4 Контроль процесса сварки 
включает следующие объекты 
контроля:.....

визуальное наблюдение за 
процессом плавления металла и 
формирования шва, качество 
зачистки предыдущего шва
стабильности параметров 

режима, время перерывов 
между проходами
порядок наложения и 
количество слоёв, состояние 
поверхности каждого слоя, 
последовательность 
выполнения сварных швов
все указанные выше параметры +

81 8 4 Какое определение сварочной 
дуги наиболее правильно?

Электрический дуговой разряд 
в месте разрыва цели.

-

Электрический дуговой разряд 
в ионизированной смеси паров 
металла, газа, компонентов 
электродов, покрытий, флюсов

+

Электрический дуговой разряд 
в смеси атомов и молекул 
воздуха

82 8 4 Чем определяется мощность 
сварочной дуги?

Величиной сварочного тока и 
сопротивлением электрической 
цепи
Величиной напряжения дуги и 
сопротивлением электрической 
цепи



величиной сварочного тока и 
напряжения дуги

+

83 4 Зависит ли напряжение дуги 
от величины сварочного тока?

Зависит +
Не зависит -
Зависит при малых и больших 
величинах сварочного тока

-

84 8 4 Зависит ли напряжение дуги 
от ее длины?

Зависит +
Не зависит -
Зависит при малых и больших 
величинах сварочного тока

-

85 8 4 При каком роде и полярности 
тока при аргонодуговой 
сварке неплавящимся 
электродом разогрев 
электрода будет выше?

При сварке на постоянном токе 
обратной полярности.

+

При сварке на постоянном токе 
прямой полярности.

-

При сварке на переменном токе. -
86 8 4 Какая зона в сварочной дуге 

называется катодным пятном?
Высокотемпературный участок 
на отрицательном электроде 
дуги.

+

Высокотемпературный участок 
на положительном электроде 
дуги.
Наиболее яркий участок в 
средней части дуги.

-

87 8 4 Какая зона в сварочной дуге 
называется анодным пятном?

Высокотемпературный участок 
на отрицательном электроде 
дуги.
Высокотемпературный участок 
на положительном электроде 
дуги.

+

Наиболее яркий участок в 
столбе дуги.

-

88 8 4 Укажите максимальное 
напряжение сети, к которому 
должно подключаться 
сварочное оборудование?

Не более 380 В. +
Не более 660 В. -
Не более 220 В. -

89 8 4 Сварочное оборудование для 
автоматической дуговой 
сварки(наплавки) должно 
быть оснащено?

Амперметром и устройством, 
обеспечивающим контроль 
заданной скорости сварки.
Амперметром, вольтметром и 
устройством, обеспечивающим 
контроль заданной скорости 
сварки.

+

Амперметром. -
90 8 4 Сварочное оборудование для 

ручной дуговой 
сварки(наплавки) должно 
быть оснащено?

Амперметром. +
Вольтметром. +
Вольтметром и устройством для 
контроля скорости сварки.

-



91 8 4 Параметры режима ручной 
дуговой сварки покрытыми 
электродами могут быть 
заданы в следующих 
пределах?

Величина тока 200-400 А, 
напряжение холостого хода 20­
60 В, скорость сварки - 4 
мм/сек.
Величина тока 70-180 А. +
Величина тока 70-180 А, 
напряжение холостого хода 10­
20 В. скорость сварки - 4 
мм/сек.

92 8 4 Параметры режима 
автоматической сварки под 
флюсом могут быть заданы в 
следующих пределах?

Величина тока 400-800 А, 
напряжение на дуге 28-40 В. 
скорость сварки 5-20 мм/сек.

+

Величина тока 100-200 А, 
напряжение на дуге 60-80 В, 
скорость сварки - 5-80 мм/сек.
Величина тока 800-1000 А, 
напряжение на дуге 28-40 В, 
скорость сварки 100-200 
мм/сек.

93 8 4 Сечение кабеля для сварки на
токах от 100 до 200А не менее

2..........  мм .

25

94 8 4 Возможно ли 
последовательное включение 
в заземляющий проводник 
нескольких сварочных 
аппаратов?

Да. -
Нет. +
Регламентируется 
документацией по технике 
безопасности.

95 8 4 Требуется ли блокировка 
осциллятора, исключающая 
включение при снятом 
кожухе?

Да +
нет -
Не регламентируется 
документацией по технике 
безопасности.

96 8 4 Требуется ли блокировка 
осциллятора, встроенного 
внутри шкафа сварочной 
установки при снятом кожухе?

Требуется. -
Не требуется. +
Не регламентируется 
документацией по технике 
безопасности.

97 8 4 Какие действия сварщика при 
окончании работ с 
электрооборудованием?

Выключить сетевой рубильник. +
Отсоединить клеммы сетевого 
кабеля.

-

Отсоединить сварочные кабели. -
98 8 4 Как уменьшить влияние 

магнитного дутья при сварке 
плавлением на краю детали?

Наклонить электрод в сторону, 
противоположную краю детали.

+

Уменьшить величину и 
количество прихваток.

-

Наклонить электрод в сторону 
края детали.

-

99 8 4 Какой дефект 
преимущественно может

Кратер с трещинами. +
Непровар. -



образоваться при быстром 
удалении электрода от 
свариваемых деталей?

Поры.

100 8 4 Как включают амперметр в 
электрическую цепь?

Последовательно в 
электрическую цепь с 
вольтметром.
Последовательно в общую 
электрическую цепь

+

Параллельно в общую 
электрическую цепь.

-

101 8 5 Как включают вольтметр в 
электрическую цепь?

Последовательно в 
электрическую цепь с 
амперметром.
Последовательно в общую 
электрическую цепь.

-

Параллельно в общую 
электрическую цепь.

+

102 8 5 Как выбирают провода для 
электрических цепей?

Исходя из допустимой 
плотности тока.

+

Исходя из удельного 
сопротивления проводника.

-

Исходя из суммарной длины 
проводника.

-

103 8 5 Что такое режим холостого 
хода источника питания дуги?

Первичная обмотка 
трансформатора подключена к 
сети, а вторичная к 
потребителю.
Первичная обмотка 
трансформатора подключена к 
сети, а вторичная обмотка 
отключена.

+

Первичная обмотка 
трансформатора не подключена 
к сети, а вторичная обмотка 
подсоединена к потребителю.

104 8 5 Какой должна быть величина 
тока при дуговой сварке в 
потолочном положении по 
сравнению с величиной тока 
при сварке в нижнем 
положении?

Величина тока при сварке в 
потолочном положении должна 
быть меньше, чем при сварке в 
нижнем положении.

+

Величина тока при сварке в 
потолочном положении должна 
быть больше, чем при сварке в 
нижнем положении.
Величина тока не зависит от 
положения сварки.

-

105 8 5 Какие требования 
предъявляются при входном 
контроле сварочных 
материалов?

Наличие сертификата: полнота 
и правильность приведенных в 
нем данных, наличие на каждом 
упаковочном месте этикеток.

+

Наличие накладной и этикеток 
на каждом упаковочном месте.

-



Требования к контролю 
устанавливается в каждом 
отдельном случае в 
зависимости от требований 
Заказчика.

106 8 5 Какие требования 
предъявляются к помещению 
для хранения сварочных 
материалов?

Сварочные материалы хранят в 
специально оборудованном 
помещении без ограничения 
температуры и влажности 
воздуха
Сварочные материалы хранят в 
специально оборудованном 
помещении при положительной 
температуре воздуха.
Сварочные материалы хранят в 
специально оборудованном 
помещении при температуре не 
ниже 15°С и относительной 
влажности воздуха не более 
50%.

+

107 8 5 Что проверяют при контроле 
сварочных материалов?

Сопроводительную 
документацию, упаковку, 
состояние и размеры 
материалов.
Выполняют контроль металла 
шва и наплавленного металла.

-

Все требования, указанные в 
п.п. 1 и 2.

+

108 8 5 Когда должна быть 
проконтролирована каждая 
партия сварочных 
материалов?

До начала ее
производственного
использования.

+

Одновременно с 
использованием ее для 
производства продукции.
В любое время, независимо от 
ее производственного 
использования.

109 8 5 Какие параметры необходимо 
контролировать после 
выполнения подготовки 
деталей и сборочных единиц 
под сварку?

Форму, размеры и качество 
подготовки кромок; 
правильность выполнения 
переходов от одного сечения к 
другому; другие 
характеристики и размеры, 
контроль которых 
предусмотрен ПКД или ПТД.
Форму и размеры расточки или 
раздачи труб; качество зачистки 
подготовленных под сварку 
кромок и прилегающих к ним 
поверхностей деталей и 
сборочных единиц.



Все параметры, указанные в 
п.п. 1 и 2.

+

110 8 5 Что проверяют при контроле 
сварочных материалов?

Сопроводительную 
документацию, упаковку, 
состояние и размеры 
материалов.
Выполняют контроль металла 
шва и наплавленного металла.

-

Все требования, указанные в 
п.п. 1 и 2.

+

111 8 5 Укажите допустимую длину 
первичной цепи между 
пунктом питания и 
передвижной сварочной 
установкой?

Не более 5 м. -
Не более 10 м. +
Не более 30 м.

112 8 5 С какой целью производят 
прокалку электродов?

Для удаления серы и фосфора. -
Для повышения прочности 
металла сварного шва.

-

Для удаления влаги из 
покрытия электродов.

+

113 8 5 Что включает контроль 
качества сварочных 
(наплавочных) материалов?

Проверку документации, 
упаковки, внешнего вида и 
данных по разрушающему 
контролю наплавленного 
металла (металла шва).

+

Проверку сварочно­
технологических свойств.

-

Металлографический анализ 
наплавленного металла.

-

114 8 5 На основании каких 
мероприятий определяют 
режимы прокалки электродов?

На основе производственного 
опыта.

-

Определяют по техническому 
паспорту на сварочные 
материалы.

+

На основании рекомендаций 
надзорных органов.

115 8 5 Что обозначают буквы и 
цифры в маркировке сталей и 
сплавов?

Клейма завода-изготовителя. -
Обозначения номера плавки и 
партии металла.

-

Обозначение химических 
элементов и их процентный 
состав.

+

116 8 5 Какую роль играют 
газообразующие вещества в 
электродном покрытии?

Нейтрализуют вредное влияние 
серы и фосфора в металле шва.

-

Повышают пластичность 
наплавленного металла.

-

Защищают расплавленный 
металл сварного шва от 
взаимодействия с воздухом.

+



117 8 5 Из каких условий выбирают 
определенный диаметр 
электрода ...

величины
тока

118 8 5 Указать допускается ли 
выводить кратер и возбуждать 
дугу на основном металле за 
пределами шва?

да -
нет +
Требование не 
регламентируется.

-

119 8 5 С какой целью выполняется 
притупление в корне разделки 
кромок?

Для обеспечения полного 
провара.

-

Для предотвращения вытекания 
из разделки кромок жидкого 
металла.
Для предотвращения прожога и 
обеспечения полного провара.

+

120 8 5 Когда и в каком объеме 
должны быть 
проконтролирована влажность 
сварочных флюсов?

Перед использованием 
проверяется каждая партия 
флюса(или каждая ее часть, при 
использовании партии по 
частям)

+

Каждая партия проверяется в 
процессе ее использования в 
производстве.
Перед использованием 
производится выборочная 
проверка партий флюсов, но не 
менее 50% от общего их 
количества.

121 8 5 Токовихревой контроль 
применяется для......

оценки поверхностных и 
подповерхностных дефектов

+

для измерения толщины 
покрытий или слоев

+

определения горячих трещин -
122 8 5 Токовихревой контроль 

применяется для......
определения электрической 
проводимости и магнитной 
проницаемости материала

+

оценки металлургических, 
механиче

+

определения холодных трещин -
123 8 5 Вихретоковый контроль это 

один из электромагнитных 
методов.............. контроля.

неразрушающего +

124 8 5 Толщинометрия - это метод 
исследования ............

толщины металла +

125 8 5 Проведение толщинометрии 
возможно несколькими 
методами.....

ультразвуковым, магнитным, +
механическим, вихретоковым +
визуальным контролем -



126 8 6 Акустическая эмиссия (АЭ) - 
это излучение 
контролируемым объектом 
упругих под воздействием 
нагрузки

волн

127 8 6 Акустико-эмиссионная 
дефектоскопия проводится 
при

эксплуатации +
проведении пневматических 
или гидравлических испытаний.

+

при ремонтных работах -
128 8 6 Акустико-эмиссионный 

контроль - пассивный метод 
акустического контроля

неразруш
ающего

129 8 6 Верно ли утверждение, что 
акустико-эмиссионный 
контроль проводят для 
круглосуточного 
мониторинга, так и для 
периодического технического 
диагностирования

да

130 8 6 Примеры объектов
акустическо-эмиссионного
контроля

трубопроводы, запорно­
регулирующая арматура

-

вертикальные стальные для 
нефти и нефтепродуктов,

-

строительные металлические, 
железобетонные конструкции

-

Все указанные объекты +
131 8 6 Металлургический входной 

контроль (труб, листов, 
профильного проката), 
конструктивных элементов 
котлов и трубопроводов, 
поступающих на предприятие 
для изготовления, монтажа 
или ремонта энергетического 
объекта, включает следующие 
контрольные операции......

проверку наличия сертификата 
или паспорта, полноты 
приведенных в нем данных и 
соответствия этих данных 
требованиям стандарта, 
технических условий или 
конструкторской документации
проверку наличия маркировки и 
соответствия ее сертификатным 
или паспортным данным
осмотр металла и 
конструктивных элементов для 
выявления поверх
включает все указанные 
операции

+

132 8 6 Фрактография — это группа 
методик исследований
материалов на ............, и
изучения строения и 
особенностей поверхностных 
разрушений (сколов, вмятин и
др.) .

излом

133 8 6 Фрактографический анализ из-за повышенной ломкости -



позволяет выявить являются 
ли дефекты поверхности 
результатом .....

ползучести сплава, металла -

механического воздействия, 
коррозионной усталости или 
усталостного разрушения или
все указанные причины 
дефектов

+

134 8 6 Дефект трещины по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012 
подразделяется на следующие 
виды..........

продольная, микротрещина, 
поперечная,продольная

радиальная , кратерная, 
разрозненная

все указанные виды трещин +

135 8 6 К какой группе по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012 относится 
дефект -  трещина?

Группа1

136 8 6 К какой группе по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012 относится 
дефект -  полости

Группа 2

137 8 6 Дефекты полости по ГОСТ Р 
ИСО 6520-1-2012 
подразделяется на следующие 
виды..........

газовая пора, равномерная 
пористость, скопление пор, 
свищ,
линейная пористость, 
вытянутая полость, 
поверхностные поры, 
поверхностная пористость
все указанные виды полостей +

138 8 6 Аттестация технологии сварки 
это процедура проверки 
соответствия организации 
требованиям НАКС 
(Национального агенства 
контроля сварки), а 
именно................

наличия технологических 
возможностей, аттестованного 
персонала, сварочного 
оборудования и разработанной 
производственно-технической 
документации.

+

наличия технологических 
возможностей, сварочного 
оборудования
наличия технологических 
возможностей, аттестованного 
персонала, сварочного 
оборудования

139 8 6 Аттестация технологии сварки 
дает возможность проводить
сварочные работы на..........
производственных объектах.

опасных



140 8 6 Карта технологического 
процесса это.........

документ-инструкция, 
выдаваемая сварщику для 
правильного выполнения работ. 
В техкарте прописывается всё: 
от типа сварки до 
геометрических расчетов

+

может пользоваться специалист 
по контролю качества.

+

Не является обязательным 
документом для опасных 
производственных объетов

141 8 6 Аттестацию сварщика 
проводят путем проверки его 
практических навыков и 
теоретических знаний в 
соответствии............

с видом (способом) сварки 
(наплавки), по которому он 
аттестуется
направлением его 
производственной деятельности 
(группа или наименование 
технических устройств, сварку 
которых выполняет сварщик на 
производстве
вид выполняемых работ -  
изготовление, монтаж, ремонт).

-

все указанные выше навыки +
142 8 6 Выпуклость заводских 

продольных и спиральных 
швов снаружи и изнутри 
трубы следует удалять до 
величины.........

от 0 до 0,5 мм на расстоянии от 
10 до 15 мм от торца трубы

+

от 0 до 1,0 мм на расстоянии от 
10 до 15 мм от торца трубы

-

от 0 до 2,0 мм на расстоянии от 
10 до 15 мм от торца трубы

-

143 8 6 Длина удаляемых участков 
усиления продольного шва 
должна быть достаточной

для выполнения 
неразрушающего контроля 
качества стыковых сварных 
соединений физическими 
методами и определяться НД в 
соответствующих отраслях.

+

для выполнения 
неразрушающего контроля 
качества стыковых сварных 
соединений физическими 
методами
определяться КД в 
соответствующих отраслях.

-

144 8 6 С какой целью выполняется 
притупление в корне разделки 
кромок?

Для обеспечения полного 
провара.

-

Для предотвращения вытекания 
из разделки кромок жидкого 
металла.
Для предотвращения прожога и 
обеспечения полного провара.

+



145 8 6 При сборке допустимое 
смещение наружных кромок 
электросварных труб со 
стенкой толщиной 10 мм и..

более не должно превышать 10 
% нормативной толщины 
стенки, но должно составлять 
не более 3 мм
более не должно превышать 30 
% нормативной толщины 
стенки, но должно составлять 
не более 3 мм
более не должно превышать 20 
% нормативной толщины 
стенки, но должно составлять 
не более 3 мм

+

145 8 6 При толщине стенки менее 10 
мм допустимое смещение 
наружных кромок не должно 
превышать......

20 % нормативной толщины 
стенки

+

Не нормируется -
Не более 3 мм -

146 8 6 Какие параметры необходимо 
контролировать после 
выполнения подготовки 
деталей и сборочных единиц 
под сварку?

Форму, размеры и качество 
подготовки кромок; 
правильность выполнения 
переходов от одного сечения к 
другому; другие 
характеристики и размеры, 
контроль которых 
предусмотрен ПКД или ПТД.
Форму и размеры расточки или 
раздачи труб; качество зачистки 
подготовленных под сварку 
кромок и прилегающих к ним 
поверхностей деталей и 
сборочных единиц.
Все параметры, указанные в 
п.п. 1 и 2.

+

147 8 6 Когда и в каком объеме 
должны быть 
проконтролирована влажность 
сварочных флюсов?

Перед использованием 
проверяется каждая партия 
флюса(или каждая ее часть, при 
использовании партии по 
частям) или соответствие 
допустимых сроков 
использования флюсов в 
зависимости от их марки и 
условий хранения.

+

Каждая партия проверяется в 
процессе ее использования в 
производстве.
Перед использованием 
производится выборочная 
проверка партий флюсов, но не 
менее 50% от общего их 
количества.



148 8 6 К минусам метода 
радиационной дефектоскопии 
можно отнести неспособность 
выявлять дефекты в виде

микротре
щины

149 8 6 Правила оценки дефектности 
сварных соединений при 
радиационном контроле 
определены................

ГОСТ ISO 17636-2017 +
ГОСТ ИСО 17636-2017 -
ГОСТ 17636- 2014

150 8 6 Магнитнопорошковый 
метод очень эффективен для 
обнаружения поверхностных 
или расположенных близко к 
поверхности.............

пор и 
трещин

2. 2. Оценочные средства для лабораторных работ.

Темы лабораторных работ (4-х часовые):

1. Визуально - оптический контроль качества сварных соединений.
2. Выбор параметров и методов радиационного контроля. Оценка качества 

сварных соединений по снимкам.
3. Контроль герметичности сварных соединений.
4. Определение качества сварных соединений разрушающими методами 

контроля.
Практические занятия (рассчитаны на 4 часа)
1. Металлография микрошлифов сварных соединений
2. Изучение эталонов структур по ГОСТ 10243
3. Изучение эталонов структур по ГОСТ 11878 и ГОСТ 5640
4. Изучение состава основных этапов технического диагностирования 

металла и СС оборудования

Максимальное количество баллов за выполнение одной лабораторной 
(практической) работы составляет 5 баллов

Задание Количес
Критерии оценивания тво

баллов



Лабораторные
(практические)
работы

Лабораторная (практическая) работа 
выполнена полностью без ошибок и 
неточностей.

5

Наличие небольших погрешностей по 
отношению к вышеизложенным требованиям, 
не являющихся грубыми ошибками.

3-4

Имеется одна грубая ошибка, но ход 
выполнения лабораторной (практической) 
работы выдержан и верен.

1-2

Лабораторная (практическая) работа 
выполнена с несколькими грубыми ошибками. 
Ход выполнения неверен.

0

Или работа не выполнена совсем.





3. Оценочные средства для проведения промежуточного контроля 

(промежуточной аттестации)

Семестр Вид
промежуточной

аттестации

Вид контрольного мероприятия Балльные
оценки

7 Экзамен Тестовые задания 20

Комплексное задание (экзаменационные 
вопросы, практическое задание)

30

8 Экзамен Тестовые задания 20

Комплексное задание (экзаменационные 
вопросы, практическое задание)

30

3.1. Тестовые задания
Тестовые задания промежуточной аттестации представляют собой 

совокупность тестовых вопросов текущего контроля. Студент выполняет 20 
тестовых вопросов.

Правильно выполненное одно тестовое задание оценивается в 1 балл. В 
случае ошибочного ответа -  0 баллов. М аксимальное количество баллов за 
выполнение тестовых заданий при проведении промежуточной аттестации -  20 
баллов.

3.2 Комплексное задание (экзаменационный билет)

Билеты экзамена равноценны по трудности, одинаковы по структуре, 
параллельны по расположению заданий. Билет содержит 1 теоретический 
вопрос из пройденного курса и одно практическое задание.

3.2.1 Экзаменационные вопросы:

7 семестр
1. Классификация методов контроля.
2. Стадии износа металла? Укажите виды усталости металла.
3. Виды выборочного контроля металлопродукции?
4. Укажите признаки хрупкого разрушения.
5. Укажите признаки вязкого разрушения.
6. Укажите признаки усталостного разрушения.



7. Укажите признаки термического разрушения.
8. Укажите признаки коррозионного разрушения.
9. Укажите виды неметаллических включений в сталях?
10. Укажите виды металлографических исследований?
11. Укажите виды анализа микроструктуры?
12. Укажите виды изломов?
13. Последовательность изготовления микрошлифов?
14. Укажите виды макроскопического анализа?
15. Укажите виды определения действительного зерна?
16. Укажите виды аберраций?
17. Укажите виды объективов?
18. Укажите виды окуляров?
19. Укажите виды ламп для подсветки микрошлифов?
20. Укажите виды травления микрошлифов?
21. Укажите виды шкурок?
22. Укажите виды абразивных порошков?
23. Укажите виды алмазных паст?
24. М акроструктура оценивается по ГОСТ?
25. Эталоны микроструктуры оценивается по ГОСТ?
26. Соотношение перлита и феррита оценивается по ГОСТ?
27. Соотношение зернистого и пластинчатого перлита оценивается по ГОСТ?
28. Соотношение мартенсита и троостита оценивается по ГОСТ?
29. Укажите виды металломикроскопов.
30. Приведите пример использования диаграммы рассеяния-разброса.
31. Приведите пример использования диаграммы Парето.
32. Приведите пример использования гистограммы
33. Приведите пример использования древовидной диаграммы
34. Приведите пример использования контрольных карт управляемости.
35. Приведите пример использования контрольных листков.
36. Приведите пример использования блок-схемы технологического 
процесса.
38. Какова конечная цель проведения контроля качества сварочных 
материалов?
39. В каких случаях производят оценку свариваемости металла?
40. Как количественно оценивают свариваемость металла?
41. Какие дефекты характеризую т свариваемость металла?
42. Как качественно оценивают свариваемость металла?

8 семестр
1. Укажите признаки вязкого разрушения.
2. Укажите признаки усталостного разрушения.
3. Укажите признаки термического разрушения.
4. Укажите признаки коррозионного разрушения.
5. Неразруш ающ ие методы контроля.



6. Разруш ающ ие методы контроля
7. С чего начинается диагностика. Какова конечная цель проведения 
контроля качества сварочных материалов?
8. В каких случаях производят оценку свариваемости металла?
9. Как количественно оценивают свариваемость металла?
10. Какие дефекты характеризую т свариваемость металла?
11. Как качественно оценивают свариваемость металла?
12. Виды выборочного контроля металлопродукции?
13. Укажите методы диагностики металлических сплавов.
14. Укажите оборудование для проведения диагностики (методами НК).
15. С чего начинается диагностика?
16. Какие специалисты необходимы для установления причины аварии?
17. Укажите причины возникновения дефектов.
18. . Какими методами контроля выявляю тся микротрещины?
19. Наружные дефекты и методы контроля, используемые для их выявления.
20.Что такое дефект сварного соединения?
21. Какие могут быть причины образования дефектов в сварных соединениях?
22. На какие группы классифицированы дефекты?
23. Н а каких участках зоны сварного соединения может располагаться
продольная трещина?
24. Какие виды дефектов являю тся наиболее опасными для эксплуатации?
25. Назовите основные отличия между скоплением пор, цепочками 
пор и пористостью.
26. Контроль внешним осмотром.
27. Радиографический, радиометрический контроль.
28. Ультразвуковые методы контроля.
29. М етод акустической эмиссии.
30. Электромагнитные методы.
31. М етоды капиллярного неразрушающего контроля.

32. В какой момент следует исправлять дефекты сварных соединений 
подлежащ их последующей термообработке?

33. Какие методы включает неразруш ающ ий контроль сварных соединений? 
Какие методы включает разруш ающ ий контроль сварных соединений?

34. Дефекты сварочного производства по ГОСТ Р ИСО 6520-1-2012- это .......

35. Аттестация технологии сварки это процедура проверки соответствия 
организации требованиям НА КС (Национального агенства контроля сварки), а 
именно

36. Аттестация технологии сварки.

37. Аттестационные испытания сварщиков.
38. Ф рактографический анализ -  сущность метода и область применения.



39. Токовихревой контроль - сущность метода и область применения.
40. Акустико-эмиссионная дефектоскопия - сущность метода и область применения.
3.2.2 Практические задания

7 семестр.
1. Дайте определение дефекта ИСО65201-1-402, приведите схематичное 

пояснение (рисунок, эскиз). Назовите причину появления дефекта.
2. Дайте определение дефекта ИСО65201-1-4021, приведите схематичное 

пояснение (рисунок, эскиз) .Определите возможные варианты для устранения 
данного дефекта.

3. Дайте определение дефекта с ИСО65201-1-4012 до ИСО 65201-1-4014, 
приведите схематичное пояснение (рисунок, эскиз).

4. Дайте определение дефекта ИСО65201-1-2024 и ИСО 65201-1-2025, 
приведите схематичное пояснение (рисунок, эскиз). Укажите методы контроля 
для выявления данных дефектов.

5. Дайте определение дефекта ИСО65201-1-602, приведите схематичное 
пояснение (рисунок, эскиз). Назовите причину появления дефекта.

6. Дайте определение дефекта ИСО65201-1-5014 и ИСО65201-1-5015 , 
приведите схематичное пояснение (рисунок, эскиз) .Определите возможные 
варианты для устранения данного дефекта.

7. Дайте определение дефекта с ИСО65201-1-301 до ИСО 65201-1-3013, 
приведите схематичное пояснение (рисунок, эскиз). ). Укажите методы 
контроля для выявления данных дефектов.

8. Дайте определение дефекта ИСО65201-1-5011 и ИСО 65201-1-5012, 
приведите схематичное пояснение (рисунок, эскиз). Укажите методы контроля 
для выявления данных дефектов.

9. Опишите методы оценки по микрошлифам неметаллических 
включений по методу Ш, для сульфидов (ГОСТ1778-2022).

10. Опишите методы оценки по микрошлифам неметаллических 
включений по методу Ш, для нитридов (ГОСТ1778-2022).

8 семестр
1. Опишите допускаемые дефекты ИСО65201-1-2025 при проведении

контроля качества сварных соединений для уровней качества D, C B 
приведите схематичное пояснение (рисунок, эскиз). ). Укажите методы
контроля для выявления данных дефектов.

2. Опишите допускаемые дефекты ИСО65201-1-5011-5013 при 
проведении контроля качества сварных соединений для уровней качества D, C 
B приведите схематичное пояснение (рисунок, эскиз). ). Укажите методы 
контроля для выявления данных дефектов.

3.Опишите допускаемые дефекты ИСО65201-1-4021 при проведении 
контроля качества сварных соединений для уровней качества D, C B 
приведите схематичное пояснение (рисунок, эскиз). ). Укажите методы
контроля для выявления данных дефектов.



4.Опишите допускаемые дефекты ИСО65201-1-509-511 при проведении 
контроля качества сварных соединений для уровней качества D, C B 
приведите схематичное пояснение (рисунок, эскиз). ). Укажите методы 
контроля для выявления данных дефектов.

5. Опишите допускаемые дефекты ИСО65201-1-5212,5213,5214 при 
проведении контроля качества сварных соединений для уровней качества D, C 
B приведите схематичное пояснение (рисунок, эскиз). Укажите методы 
контроля для выявления данных дефектов.

6. Опишите допускаемые дефекты ИСО65201-1-2011, 2012 при
проведении контроля качества сварных соединений для уровней качества D, C 
B приведите схематичное пояснение (рисунок, эскиз). ). Укажите методы 
контроля для выявления данных дефектов.

7. Опишите методы оценки по микрошлифам неметаллических 
включений по методам Ш, К для сульфидов (ГОСТ1778-2022).

8. Опишите методы оценки по микрошлифам неметаллических 
включений по методам Ш,К для нитридов (ГОСТ1778-2022).

9. Опишите методы оценки по микрошлифам неметаллических 
включений по методам Ш,Л для сульфидов (ГОСТ1778-2022).

10. Опишите методы оценки по микрошлифам неметаллических 
включений по методам Ш,П для нитридов (ГОСТ1778-2022).

При выполнении практических заданий студенты используют 
действующие ГОСТы и нормативную документацию.

Критерии оценивания.
Суммарно оцениваются ответы на вопросы и решение задачи. Ответы 

должны быть развернутыми, полными. Каждый правильный ответ на вопрос 
оценивается до 10 баллов в зависимости от полноты ответа.

Оценивается полнота раскрытия материала; логичность изложения 
материала; умение иллюстрировать конкретными примерами; знание формул, 
терминологии, обозначений; использование профессиональной терминологии; 
демонстрация усвоенного ранее материала; самостоятельность в изложении 
материала.

Максимальное количество баллов за комплексное задание -  30 баллов.

Критерии оценивания ответов на вопросы Количество
баллов

-  полно раскрыто содержание материала;
-  материал изложен грамотно, в определенной логической 
последовательности;
-  продемонстрировано системное и глубокое знание материала;

9-10



-  точно используется терминология;
-  показано умение иллюстрировать теоретические положения 
конкретными примерами;
-  продемонстрировано полное усвоение основной литературы и 
лекционного материала.
-  вопросы излагаются систематизировано и последовательно;
-  продемонстрировано умение анализировать материал, однако не все 
выводы носят аргументированный и доказательный характер;
-  продемонстрировано усвоение основной литературы и лекционного 
материала;
-  ответ удовлетворяет в основном требованию на максимальную оценку, 
но при этом имеет один из недостатков: в изложении допущены 
небольшие пробелы, не исказившие содержание ответа; допущены один- 
два недочета при освещении основного содержания ответа, исправленные 
по замечанию преподавателя;
-  допущены ошибка или более двух недочетов при освещении 
второстепенных вопросов.

5-8

-  неполно или непоследовательно раскрыто содержание материала, но 
показано общее понимание вопроса и продемонстрированы умения, 
достаточные для дальнейшего усвоения материала;
-  имелись затруднения или допущены ошибки в определении понятий, 
использовании терминологии;
-  неполное знание теоретического материала, обучающийся не может 
применить теорию с практическими выкладками;
-  продемонстрировано усвоение основной литературы и лекционного 
материала.

1-4

-не раскрыто основное содержание учебного материала;
-  обнаружено незнание или непонимание большей или наиболее важной 
части учебного материала;
-  допущены ошибки в определении понятий, при использовании 
терминологии.

0

Задание
Критерии оценивания

Количес
тво

баллов

Практическое задание Задание выполнено полностью, даны правильные 
пояснения. Показано умение строить диаграммы, 
графики, схемы на основе правильно выполненных 
расчётов.

17-20

Наличие небольших погрешностей по отношению к 
вышеизложенным требованиям, не являющихся 
грубыми ошибками.
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Имеется одна грубая ошибка, но ход решения 
выдержан и верен.
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Задание выполнено с несколькими грубыми 
ошибками. Ход решения неверен.

Или задание не выполнено совсем. Ход решения 
отсутствует.
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