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	Газовое оборудование 
2. Наружные газопроводы низкого, среднего и высокого давления стальные. 
Уровень:III

	3.02.3.01.ГО-III 


	1
	ГОСТ 14771-76 Допускается ли выпуклость или вогнутость углового шва соединения, выполненного способом УП?

	 1.
	 Не допускается.

	 2.
	 Допускается.

	 3.
	 Вогнутость не допускается, выпуклость допускается.

	 

	2
	ГОСТ 14771-76 Укажите размеры выпуклости, допускаемой для углового шва соединения, выполненного способом УП.

	 1.
	 До 20 % катета, но не более 2 мм.

	 2.
	 До 25 % катета, но не более 2,5 мм.

	 3.
	 До 30 % катета, но не более 3 мм.

	 

	3
	ГОСТ 14771-76 Укажите размеры вогнутости, допускаемой для углового шва соединения, выполненного способом УП.

	 1.
	 До 30 % катета, но не более 3 мм.

	 2.
	 До 25 % катета, но не более 2,5 мм.


	 3.
	 До 20 % катета, но не более 2 мм.

	 

	4
	ГОСТ 14771-76 Укажите допустимое смещение кромок для деталей толщиной 3 мм в соединениях, выполненных способом УП.

	 1.
	 0,1 s + 0,5 мм (s - толщина детали).

	 2.
	 0,2 s.

	 3.
	 3 мм.

	 

	5
	ГОСТ 14771-76 Укажите допустимое смещение кромок для деталей толщиной 12 мм в соединениях, выполненных способом УП.

	 1.
	 0,1 s + 0,5 мм (s - толщина детали).

	 2.
	 0,2 s.

	 3.
	 3 мм.

	 

	6
	ГОСТ 14771-76 Укажите допустимое смещение кромок для деталей толщиной 32 мм в соединениях, выполненных способом УП.

	 1.
	 0,1 s + 0,5 мм (s - толщина детали).

	 2.
	 0,2 s.

	 3.
	 3 мм.

	 

	7
	ГОСТ 14771-76 Укажите допустимое смещение кромок для деталей толщиной 52 мм в соединениях, выполненных способом УП.

	 1.
	 0,1 s + 0,5 мм (s - толщина детали).

	 2.
	 0,04 s + 1,0 мм.

	 3.
	 0,01 s + 4 мм.

	 

	8
	ГОСТ 14771-76 Укажите допустимое смещение кромок для деталей толщиной более 100 мм в соединениях, выполненных способом УП.

	 1.
	 0,1 s + 0,5 мм (s - толщина детали).

	 2.
	 0,04 s + 1,0 мм, но не более 5 мм.

	 3.
	 0,01 s + 4 мм, но не более 6 мм.

	 

	9
	ГОСТ 14771-76 Допускается ли при сварке в углекислом газе применять основные типы сварных соединений и их конструктивные элементы как при ручной дуговой сварке?

	 1.
	 Допускается при сварке проволокой диаметром 0,8 - 1,4 мм.

	 2.
	 Не допускается.

	 3.
	 Допускается при сварке деталей толщиной не более 16 мм.

	 

	10
	ГОСТ 14771-76 Как обозначается сварка в углекислом газе и его смеси с кислородом плавящимся электродом по ГОСТ 14771-76?

	 1.
	 ИП

	 2.
	 УП

	 3.
	 ИН

	 

	11
	ГОСТ 14771-76 Как следует обозначать сварной шов в документации при выполнении многослойного шва, если корень выполняется способом сварки, отличным от основного способа, которым производится заполнение разделки?

	 1.
	 Дробью, в знаменателе которой дается обозначение способа сварки корня шва, в числителе - обозначение основного способа сварки.

	 2.
	 Дробью, в числителе которой дается обозначение способа сварки корня шва, в знаменателе - обозначение основного способа сварки.

	 3.
	 Сначала дается обозначение способа сварки корня шва, далее через тире - обозначение основного способа сварки

	 

	12
	ГОСТ 14771-76 По какому способу сварки следует выбирать значения конструктивных элементов сварного соединения при выполнении многослойного шва, если корень шва выполняется способом, отличным от основного способа, которым производится заполнение разделки?

	 1.
	 По основному способу сварки.

	 2.
	 По способу сварки корня шва.

	 3.
	 С лицевой стороны шва - по основному способу сварки, с обратной - по способу сварки корня шва.

	 

	13
	ГОСТ 14771-76 Укажите допустимую разность толщины деталей, при которой сварка способом УП соединений встык выполняется так же, как для деталей одинаковой толщины (толщина тонкой детали 20 мм)

	 1.
	 1 мм.

	 2.
	 2 мм.

	 3.
	 4 мм.

	 

	14
	ГОСТ 14771-76 По какой толщине свариваемых встык деталей разной толщины способом УП следует выбирать конструктивные элементы подготовленных кромок, если разность толщин не превышает допустимую.

	 1.
	 По большей толщине.

	 2.
	 По меньшей толщине.

	 3.
	 По любой.

	 

	15
	ГОСТ 14771-76 По какой толщине свариваемых встык деталей разной толщины способом УП следует выбирать размеры сварного шва, если разница не превышает допустимую.

	 1.
	 По меньшей толщине.

	 2.
	 По большей толщине.

	 3.
	 По любой.

	 

	16
	ГОСТ 14771-76 По какой толщине свариваемых встык деталей разной толщины способом УП следует выбирать конструктивные элементы подготовленных кромок, если разница толщин превышает допустимую.

	 1.
	 По большей толщине.

	 2.
	 По меньшей толщине.

	 3.
	 По любой.

	 

	17
	ГОСТ 14771-76 По какой толщине свариваемых встык деталей разной толщины способом УП следует выбирать размеры сварного шва, если разница толщин превышает допустимую.

	 1.
	 По меньшей толщине.

	 2.
	 По большей толщине.

	 3.
	 По любой.

	 

	18
	ГОСТ 14771-76 Как следует подготавливать кромки при сварке встык способом УП деталей разной толщины (разница превышает допустимую)?

	 1.
	 На детали, имеющей большую толщину, сделать скос с одной стороны под углом 25 градусов до толщины тонкой детали

	 2.
	 На деталь, имеющую меньшую толщину, наплавить металл и зачистить с обеспечением плавного перехода.

	 3.
	 На детали, имеющей большую толщину, сделать скос с одной или двух сторон под углом 15 градусов (плюс/минус 2 градуса) до толщины тонкой детали.

	 

	19
	ГОСТ 14771-76 Укажите номинальное значение катета для углового шва, выполненного способом УП (толщина деталей 2,5 мм).

	 1.
	 Не более толщины тонкой детали.

	 2.
	 Не более 3-х мм.

	 3.
	 Не более 1,5 толщины тонкой детали.

	 

	20
	ГОСТ 14771-76 Укажите номинальные значения катетов для угловых швов, выполненных способом УП (толщина тонкой детали свыше 3 мм).

	 1.
	 Не более толщины тонкой детали.

	 2.
	 Не более 3-х мм.

	 3.
	 Не более 1,2 толщины более тонкой детали.

	 

	21
	ГОСТ 14771-76 Укажите допустимые значения катета углового шва соединения, выполненного способом УП (номинальное значение катета 10 мм).

	 1.
	 8,5 - 12,5 мм.

	 2.
	 8,0 - 12,0 мм.

	 3.
	 9,0 - 11,0 мм.

	 

	22
	ГОСТ 14771-76 Какую наибольшую толщину металла можно сваривать встык способом УП без подкладки и без разделки кромок односторонним швом?

	 1.
	 5 мм.

	 2.
	 6 мм.

	 3.
	 8 мм.

	 

	23
	ГОСТ 14771-76 Укажите наименьшую толщину металла стыкового соединения без подкладки и без разделки кромок, выполняемого способом сварки УП.

	 1.
	 0,5 мм.

	 2.
	 0,8 мм.

	 3.
	 1,0 мм.

	 

	24
	ГОСТ 14771-76 Укажите наибольшую толщину металла стыкового соединения при одностороннем шве с разделкой одной кромки способом сварки УП.

	 1.
	 60 мм.

	 2.
	 40 мм.

	 3.
	 100 мм.

	 

	25
	ГОСТ 14771-76 Укажите наименьшую толщину металла углового соединения с отбортовкой одной кромки способом сварки УП.

	 1.
	 0,5 мм.

	 2.
	 0,8 мм.

	 3.
	 1,0 мм.

	 

	26
	ГОСТ 14771-76 Укажите наибольшую толщину металла таврового соединения без скоса кромок при сварке способом УП.

	 1.
	 100 мм.

	 2.
	 60 мм.

	 3.
	 40 мм.

	 

	27
	ГОСТ 14771-76 Укажите наименьшую толщину металла нахлесточного соединения при сварке способом УП.

	 1.
	 0,5 мм.

	 2.
	 0,8 мм.

	 3.
	 1,0 мм.

	 

	28
	ГОСТ 14771-76 Укажите наибольшую толщину металла нахлесточного соединения при сварке способом УП.

	 1.
	 100 мм.

	 2.
	 60 мм.

	 3.
	 40 мм.

	 

	29
	ГОСТ 14771-76 Укажите величину притупления кромок одностороннего шва стыкового соединения из металла толщиной 25 мм со скосом обеих кромок, подготовленного под сварку способом УП.

	 1.
	 2 - 3 мм.

	 2.
	 1 - 3 мм.

	 3.
	 0 - 3 мм.

	 

	30
	ГОСТ 14771-76 Укажите величину зазора при сборке одностороннего шва стыкового соединения из металла толщиной 15 мм со скосом обеих кромок, подготовленного к сварке способом УП.

	 1.
	 0 - 3 мм.

	 2.
	 1 - 2 мм.

	 3.
	 1 - 3 мм.

	 

	31
	ГОСТ 14771-76 Укажите ширину одностороннего сварного шва стыкового соединения из металла толщиной 5 мм, выполненного способом УП без подкладки и без разделки кромок.

	 1.
	 8 мм не более.

	 2.
	 9 мм не более.

	 3.
	 12 мм не более.

	 

	32
	ГОСТ 14771-76 Укажите ширину одностороннего сварного шва стыкового соединения из металла толщиной 5 мм, выполненного способом УП на подкладке без разделки кромок.

	 1.
	 8 мм не более.

	 2.
	 9 мм не более.

	 3.
	 12 мм не более.

	 

	33
	ГОСТ 14771-76 Укажите высоту усиления сварного одностороннего шва стыкового соединения из металла толщиной 7 мм, выполненного способом УП на подкладке без разделки кромок.

	 1.
	 1 - 3 мм.

	 2.
	 1 - 2,5 мм.

	 3.
	 1 - 2 мм.

	 

	34
	ГОСТ 16037-80 Укажите допустимую величину зазора между расплавляемой вставкой и торцевой поверхностью трубы.

	 1.
	 0,5 мм.

	 2.
	 1,0 мм.

	 3.
	 1,5 мм.

	 

	35
	ГОСТ 16037-80 Укажите допустимую величин зазора между расплавляемой вставкой и внутренней поверхностью трубы.

	 1.
	 0,5 мм.

	 2.
	 1,0 мм.

	 3.
	 1,5 мм.

	 

	36
	ГОСТ 16037-80 Какой может быть высота усиления сварного шва труб, сваренного в потолочном положении, относительно высоты усиления шва, сваренного в нижнем положении?

	 1.
	 Большей.

	 2.
	 Меньшей.

	 3.
	 Большей (только при сварке труб диаметром больше 150 мм).

	 

	37
	ГОСТ 16037-80 Какова допустимая величина выпуклости углового шва при сварке труб в нижнем положении?

	 1.
	 До 2-х мм.

	 2.
	 До 3-х мм.

	 3.
	 До 4-х мм.

	 

	38
	ГОСТ 16037-80 Какова допустимая величина выпуклости углового шва при сварке труб в вертикальном положении?

	 1.
	 До 2-х мм.

	 2.
	 До 3-х мм.

	 3.
	 До 4-х мм.

	 

	39
	ГОСТ 16037-80 Какова допустимая величина выпуклости углового шва при сварке труб в потолочном положении?

	 1.
	 До 2-х мм.

	 2.
	 До 3-х мм.

	 3.
	 До 4-х мм.

	 

	40
	ГОСТ 16037-80 Укажите допускаемую вогнутость углового шва при сварке стальных труб.

	 1.
	 До 30% величины катета, но не более 2-х мм.

	 2.
	 До 30% величины катета, но не более 3-х мм.

	 3.
	 До 20% величины катета, но не более 2-х мм.

	 

	41
	ГОСТ 16037-80 Допустима ли сварка корня шва труб способом, отличным от основного способа сварки?

	 1.
	 Да, для сварных соединений с толщиной стенки более 4-х мм.

	 2.
	 Да, для сварных соединений с толщиной стенки более 10 мм.

	 3.
	 Нет.

	 

	42
	ГОСТ 16037-80 Как следует подготовить кромки к сварке труб одинакового внутреннего диаметра, но с разной толщиной стенки: 4 и 6 мм?

	 1.
	 Так же, как для деталей одинаковой толщины, конструктивные элементы кромок следует выбирать по большей толщине.

	 2.
	 Так же, как для деталей одинаковой толщины, конструктивные элементы кромок следует выбирать по меньшей толщине.

	 3.
	 На детали, имеющей большую толщину, необходимо сделать скос под углом 13 - 15 градусов до толщины тонкой детали.

	 

	43
	ГОСТ 16037-80 Как следует подготовить кромки к сварке труб одинакового внутреннего диаметра, но с разной толщиной стенки: 8 и 12 мм?

	 1.
	 Так же, как для деталей одинаковой толщины, конструктивные элементы кромок следует выбирать по большей толщине.

	 2.
	 Так же, как для деталей одинаковой толщины, конструктивные элементы кромок следует выбирать по меньшей толщине.

	 3.
	 На детали, имеющей большую толщину, необходимо сделать скос под углом 13 - 15 градусов до толщины тонкой детали.

	 

	44
	ГОСТ 16037-80 Из какого материала должны изготавливать остающиеся после сварки труб из легированных сталей подкладки и муфты?

	 1.
	 Из материала того же класса, что и свариваемые трубы.

	 2.
	 Из материала с той же пластичностью, что и свариваемые трубы.

	 3.
	 Из стали той же марки.

	 

	45
	ГОСТ 16037-80 Для сварки каких труб могут быть использованы остающиеся подкладки из стали 20?

	 1.
	 Для сварки труб из стали любых марок.

	 2.
	 Для сварки труб из любой углеродистой стали.

	 3.
	 Для сварки труб из стали 20.

	 

	46
	ГОСТ 16037-80 Какова допустимая величина зазора между трубой и остающейся подкладкой для сварных соединений, контролируемых рентгеном?

	 1.
	 Не более 0,2 мм.

	 2.
	 Не более 0,5 мм.

	 3.
	 Не более 1,0 мм.

	 

	47
	ГОСТ 16037-80 Какова допустимая величина зазора между трубой и остающейся подкладкой для сварных соединений, не контролируемых рентгеном?

	 1.
	 Не более 0,2 мм.

	 2.
	 Не более 0,5 мм.

	 3.
	 Не более 1,0 мм.

	 

	48
	ГОСТ 16037-80 Допустимо ли местное увеличение зазора между трубой и остающейся подкладкой для соединений, контролируемых рентгеном?

	 1.
	 Не допустимо.

	 2.
	 Допустимо до 0,4 мм.

	 3.
	 Допустимо до 0,5 мм.

	 

	49
	ГОСТ 16037-80 Допустимо ли местное увеличение зазора между трубой и остающейся подкладкой для соединений, не контролируемых рентгеном?

	 1.
	 Не допустимо.

	 2.
	 Допустимо до 1,0 мм.

	 3.
	 Допустимо до 1,3 мм.

	 

	50
	ГОСТ 16037-80 Укажите наибольшую толщину стенки трубы, которая может быть сварена ручной дуговой электросваркой без разделки кромок и без подкладного кольца.

	 1.
	 3 мм.

	 2.
	 4 мм.

	 3.
	 5 мм.

	 

	51
	ГОСТ 16037-80 Какой должна быть ширина усиления стыкового шва трубы с толщиной стенки 4 мм, выполненного ручной дуговой сваркой без подкладного кольца?

	 1.
	 От 4-х до 6 мм.

	 2.
	 От 4-х до 8 мм.

	 3.
	 От 3-х до 5 мм.

	 

	52
	ГОСТ 16037-80 Какой должна быть ширина усиления стыкового шва трубы с толщиной стенки 2 мм, выполненного ручной дуговой сваркой без подкладного кольца?

	 1.
	 От 4-х до 6 мм.

	 2.
	 От 4-х до 8 мм.

	 3.
	 От 3-х до 5 мм.

	 

	53
	ГОСТ 16037-80 Укажите рекомендуемую величину зазора при сварке встык труб с толщиной стенки 2 мм без подкладного кольца.

	 1.
	 От 0,5 до 1,5 мм.

	 2.
	 От 0,5 до 1,0 мм.

	 3.
	 От 1,0 до 1,5 мм.

	 

	54
	ГОСТ 16037-80 Укажите рекомендуемую величину зазора при сварке встык труб с толщиной стенки 4 мм без подкладного кольца.

	 1.
	 От 0,5 до 1,5 мм.

	 2.
	 От 1,0 до 2,0 мм.

	 3.
	 От 1,5 до 2,0 мм.

	 

	55
	ГОСТ 16037-80 Укажите наибольшую толщину стенки трубы, которая может быть сварена ручной дуговой электросваркой без разделки кромок на подкладном съемном кольце.

	 1.
	 3 мм.

	 2.
	 4 мм.

	 3.
	 5 мм.

	 

	56
	ГОСТ 16037-80 Укажите рекомендуемую величину зазора при сварке встык труб с толщиной стенки 2 мм на съемном кольце.

	 1.
	 От 2-х до 3-х мм.

	 2.
	 От 1 до 2-х мм.

	 3.
	 От 1 до 3-х мм.

	 

	57
	ГОСТ 16037-80 Какой должна быть ширина усиления стыкового шва трубы с толщиной стенки 2 мм, выполненного ручной дуговой сваркой на съемном подкладном кольце?

	 1.
	 От 4-х до 6 мм.

	 2.
	 От 5-х до 7 мм.

	 3.
	 От 3-х до 5 мм.

	 

	58
	ГОСТ 16037-80 Укажите наибольшую толщину стенки трубы, которая может быть сварена ручной дуговой сваркой без разделки кромок на остающемся подкладном кольце.

	 1.
	 3 мм.

	 2.
	 4 мм.

	 3.
	 5 мм.

	 

	59
	ГОСТ 16037-80 Укажите рекомендуемую величину зазора при сварке встык труб с толщиной стенки 2 мм на остающемся подкладном кольце.

	 1.
	 От 2-х до 3-х мм.

	 2.
	 От 1 до 2-х мм.

	 3.
	 От 1 до 3-х мм.

	 

	60
	ГОСТ 16037-80 Какой должна быть ширина усиления стыкового шва трубы с толщиной стенки 3мм, выполненного ручной дуговой сваркой на остающемся подкладном кольце?

	 1.
	 От 4-х до 6 мм.

	 2.
	 От 5-х до 7 мм.

	 3.
	 От 3-х до 5 мм.

	 

	61
	ГОСТ 16037-80 До какой толщины стенки рекомендуется стыковая сварка труб без подкладных колец при односторонней V-образной разделке?

	 1.
	 До 16 мм.

	 2.
	 До 20 мм.

	 3.
	 До 25 мм.

	 

	62
	ГОСТ 9466-75 Как подразделяются и условно обозначаются покрытые электроды для ручной дуговой сварки сталей по назначению?

	 1.
	 Для сварки углеродистых и низколегированных конструкционных сталей - У.Для сварки легированных конструкционных сталей - Л.Для сварки легированных теплоустойчивых сталей - Т.Для сварки высоколегированных сталей с особыми свойствами - В.Для наплавки -Н.

	 2.
	 Для сварки углеродистых и низколегированных конструкционных сталей - УК.Для сварки легированных конструкционных сталей - ЛК.Для сварки легированных теплоустойчивых сталей -ЛТ.Для сварки высоколегированных сталей с особыми свойствами - ВЛ.

	 3.
	 Для сварки углеродистых и низколегированных конструкционных сталей - УС.Для сварки легированных конструкционных сталей - ЛС.Для сварки легированных теплоустойчивых сталей - ТС.Для сварки высоколегированных сталей с особыми свойствами - ВС.

	 

	63
	ГОСТ 9466-75 Как подразделяются покрытые металлические электроды для ручной дуговой сварки сталей по толщине покрытия?

	 1.
	 С тонким покрытием, с толстым покрытием.

	 2.
	 С тонким покрытием, со средним покрытием, с толстым покрытием.

	 3.
	 С тонким покрытием, со средним покрытием, с толстым покрытием, с особо толстым покрытием.

	 

	64
	ГОСТ 9466-75 Укажите правильную маркировку, указывающую на толщину покрытия, в обозначении электрода.

	 1.
	 С тонким покрытием - ТП, со средним покрытием - СП, с толстым покрытием - ТТП, с особо толстым покрытием - ОТП.

	 2.
	 С тонким покрытием - М, со средним покрытием - С, с толстым покрытием - Д, с особо толстым покрытием - Г.

	 3.
	 С тонким покрытием - Т, со средним покрытием - С, с толстым покрытием - ТТ, с особо толстым покрытием - ОТ.

	 

	65
	ГОСТ 9466-75 К какому типу по толщине покрытия относится электрод, у которого D/d = 1,5, где D - диаметр покрытия, а d - диаметр стержня электрода?

	 1.
	 С тонким покрытием.

	 2.
	 Со средним покрытием.

	 3.
	 С толстым покрытием.

	 

	66
	ГОСТ 9466-75 К какому типу по толщине покрытия относится электрод, у которого D/d = 1,2, где D - диаметр покрытия, а d - диаметр стержня электрода?

	 1.
	 С тонким покрытием.

	 2.
	 Со средним покрытием.

	 3.
	 С толстым покрытием.

	 

	67
	ГОСТ 9466-75 Как подразделяются покрытые металлические электроды для ручной дуговой сварки сталей по видам покрытия?

	 1.
	 С основным, кислым, целлюлозным, рутиловым, смешанного вида и прочими видами покрытий.


	 2.
	 С основным, рудным, целлюлозным и рутиловым покрытием.

	 3.
	 С основным, целлюлозным и рутиловым покрытием.

	 

	68
	ГОСТ 9466-75 Укажите правильную маркировку, указывающую на вид покрытия, в обозначении электрода.

	 1.
	 С основным покрытием - О, кислым покрытием - К, целлюлозным покрытием - Ц и рутиловым покрытием -Р.

	 2.
	 С основным покрытием - Б, кислым покрытием - К, целлюлозным покрытием - Ц и рутиловым покрытием -Р.

	 3.
	 С основным покрытием - Б, кислым покрытием - А, целлюлозным покрытием - Ц и рутиловым покрытием -Р.

	 

	69
	ГОСТ 9466-75 Что обозначает буква Ж в обозначении вида покрытия электрода, например РЖ?

	 1.
	 Наличие в составе покрытия железного порошка в количестве более 10 %.

	 2.
	 Наличие в составе покрытия железного порошка в количестве более 20 %.

	 3.
	 Наличие в составе покрытия железного порошка в количестве менее 20 %.

	 

	70
	ГОСТ 9466-75 Как подразделяются и обозначаются покрытые металлические электроды для ручной дуговой сварки сталей по допустимым пространственным положениям сварки?

	 1.
	 Для всех положений - 1;для всех положений, кроме вертикального сверху вниз - 2;для нижнего, горизонтального на вертикальной плоскости и вертикального снизу вверх - 3;для нижнего и нижнего в лодочку - 4.

	 2.
	 Для всех положений - 0;для потолочного и вертикального сверху вниз - 1;для нижнего, горизонтального на вертикальной плоскости - 2;для нижнего и нижнего в лодочку - 3.

	 3.
	 Для всех положений - А;для вертикального сверху вниз - В;для нижнего, горизонтального на вертикальной плоскости и вертикального снизу вверх - Н.

	 

	71
	ГОСТ 9466-75 С какой маркировкой, указывающей на допустимое пространственное положение сварки, можно использовать электроды для вертикального положения сварки сверху вниз?

	 1.
	 1, 2 и 3.

	 2.
	 1 и 2.

	 3.
	 1.

	 

	72
	ГОСТ 9466-75 С какой маркировкой, указывающей на допустимое пространственное положение сварки, можно использовать электроды для сварки в нижнем положении в лодочку?

	 1.
	 1, 2, 3 и 4.

	 2.
	 1, 2 и 4.

	 3.
	 1 и 4.

	 

	73
	ГОСТ 9466-75 Что обозначает цифра 0 в маркировке электрода, указывающей на род и полярность применяемого при сварке тока?

	 1.
	 Сварка рекомендуется на постоянном токе обратной полярности.

	 2.
	 Сварка только на постоянном токе прямой полярности.

	 3.
	 Сварка только на переменном токе обратной полярности.

	 

	74
	ГОСТ 9466-75 Какое условное обозначение электродов должно быть указано на этикетках или в маркировке коробок, пачек и ящиков с электродами?

	 1.
	 Полное обозначение по ГОСТ 9466-75.

	 2.
	 Сокращенное обозначение, состоящее из марки, диаметра и обозначения ГОСТ 9466-75.

	 3.
	 Любое, указанное в 1 и 2 ответах.

	 

	75
	ГОСТ 9466-75 Какое условное обозначение электродов указывается во всех видах документации (кроме конструкторской)?

	 1.
	 Полное обозначение по ГОСТ 9466-75.

	 2.
	 Указывается марка, диаметр и обозначение ГОСТа 9466-75.

	 3.
	 Полное и в скобках сокращенное по ГОСТ 9466-75.

	 

	76
	ГОСТ 9466-75 При свободном падении с какой высоты плашмя на стальную плиту не должно разрушаться покрытие электрода диаметром менее 4 мм?

	 1.
	 1 м.

	 2.
	 0,75 м.

	 3.
	 0,5 м.

	 

	77
	ГОСТ 9466-75 При свободном падении с какой высоты плашмя на стальную плиту не должно разрушаться покрытие электрода диаметром 4 мм и более?

	 1.
	 1 м.

	 2.
	 0,75 м.

	 3.
	 0,5 м.

	 

	78
	ГОСТ 9466-75 Допускаются ли частичные откалывания покрытия электрода при проверке его после падения на стальную плиту?

	 1.
	 Не допускаются.

	 2.
	 Допускаются общей протяженностью до 5 % длины покрытой части электрода, но не более 20 мм.

	 3.
	 Допускаются общей протяженностью до 10 % длины покрытой части электрода, но не более 25 мм.

	 

	79
	ГОСТ 9466-75 Допускаются ли в металле шва трещины и поверхностные поры при проверке сварочно-технологических свойств электродов (при соблюдении режимов и условий сварки)?

	 1.
	 Не допускаются.

	 2.
	 Трещины не допускаются, поверхностные поры допускаются.

	 3.
	 Допускаются поверхностные поры и поверхностные трещины.

	 

	80
	ГОСТ 9466-75 Допускаются ли в металле шва поры и шлаковые включения при проверке сварочно-технологических свойств электродов (при соблюдении режимов и условий сварки)?

	 1.
	 Не допускаются.

	 2.
	 Допускаются.

	 3.
	 Поры допускаются, шлаковые включения нет.

	 

	81
	ГОСТ 9466-75 Укажите максимальный линейный размер поры при проверке сварочно-технологических свойств электрода диаметром 4 мм (при соблюдении режимов и условий сварки).

	 1.
	 0,6 мм.

	 2.
	 0,8 мм.

	 3.
	 1,0 мм.

	 

	82
	ГОСТ 9466-75 Укажите допустимое число внутренних пор при проверке сварочно-технологических свойств электродов в однопроходном шве (при соблюдении режимов и условий сварки).


	 1.
	 3.

	 2.
	 4.

	 3.
	 5.

	 

	83
	ГОСТ 9466-75 Укажите допустимое число внутренних пор при проверке сварочно-технологических свойств электродов во многопроходном шве (при соблюдении режимов и условий сварки).

	 1.
	 3.

	 2.
	 4.

	 3.
	 5.

	 

	84
	ГОСТ 9466-75 Укажите срок годности электродов при соблюдении установленных стандартом условий транспортирования и хранения.

	 1.
	 Не ограничен.

	 2.
	 1 год с момента выпуска.

	 3.
	 2 года с момента выпуска.

	 

	85
	ГОСТ 9466-75 Какой максимальной глубины допускаются местные вмятины на поверхности покрытия электродов?

	 1.
	 50 % толщины покрытия.

	 2.
	 30 % толщины покрытия.

	 3.
	 20 % толщины покрытия.

	 

	86
	ГОСТ 9466-75 Сколько вмятин максимальной глубины допускается на поверхности покрытия одного электрода?

	 1.
	 Не более двух при суммарной протяженности до 25 мм.

	 2.
	 Не более трех при суммарной протяженности до 30 мм.

	 3.
	 Не более четырех при суммарной протяженности до 25 мм.

	 

	87
	ГОСТ 9466-75 Допускаются ли местные задиры на поверхности покрытия электродов?

	 1.
	 Не допускаются.

	 2.
	 Допускается не более двух задиров на одном электроде.

	 3.
	 Допускается не более трех задиров на одном электроде.

	 

	88
	ГОСТ 9466-75 Укажите максимально допустимые размеры местных задиров на поверхности покрытия электродов.

	 1.
	 Протяженность 15 мм, глубина 25 % номинальной толщины покрытия.

	 2.
	 Протяженность 10 мм, глубина 30 % номинальной толщины покрытия.

	 3.
	 Протяженность 15 мм, глубина 30 % номинальной толщины покрытия.

	 

	89
	ГОСТ 9466-75 Укажите максимально допустимую разность толщины покрытия в диаметрально противоположных участках для электрода диаметром 3 мм с тонким покрытием.

	 1.
	 0,15 мм.

	 2.
	 0,20 мм.

	 3.
	 0,25 мм.

	 

	90
	ГОСТ 9466-75 Укажите максимально допустимую разность толщины покрытия в диаметрально противоположных участках для электрода диаметром 4 мм с толстым покрытием.

	 1.
	 0,15 мм.

	 2.
	 0,20 мм.

	 3.
	 0,25 мм.

	 

	91
	ГОСТ 9466-75 Что следует делать при получении неудовлетворительных результатов выборочной (от партии) проверки прочности покрытия электродов?

	 1.
	 Произвести повторное прокаливание электродов и проверку повторить на том же количестве электродов.

	 2.
	 Провести проверку на удвоенном количестве электродов.

	 3.
	 Забраковать всю партию электродов.

	 

	92
	ГОСТ 9466-75 Что следует делать при получении неудовлетворительных результатов в части размеров и количества пор, выявленных в металле шва, при проверке сварочно-технологических свойств электродов?

	 1.
	 Произвести повторное прокаливание всех электродов с последующей проверкой соответствующих показателей.

	 2.
	 Провести проверку на удвоенном количестве электродов.

	 3.
	 Забраковать всю партию электродов.

	 

	93
	ГОСТ 9466-75 В каких условиях следует хранить покрытые электроды?

	 1.
	 В сухих помещениях при температуре не ниже плюс 10 градусов Цельсия в условиях, предохраняющих их от загрязнения, увлажнения и механических повреждений.

	 2.
	 В помещениях или укрытиях в условиях, предохраняющих их от загрязнения, увлажнения и механических повреждений.

	 3.
	 В сухих отапливаемых помещениях при температуре не ниже плюс 15 градусов Цельсия в условиях, предохраняющих их от загрязнения, увлажнения и механических повреждений.

	 

	94
	ПБ 03-273-99 Кто несет ответственность за использование аттестованного специалиста на производстве?

	 1.
	 Центральный или региональный орган государственного надзора.

	 2.
	 Аттестационный центр, проводивший аттестацию специалиста.

	 3.
	 Организация-работодатель.

	 

	95
	ПБ 03-273-99 Каков порядок сдачи аттестационных экзаменов сварщиками?

	 1.
	 Сначала теоретический, а затем практический.

	 2.
	 Сначала практический, а затем теоретический.

	 3.
	 По усмотрению аттестационной комиссии.

	 

	96
	ПБ 03-273-99 Какие уровни профессиональной подготовки предусматриваются системой аттестации персонала по сварочному производству?

	 1.
	 I уровень (аттестованный сварщик); II уровень (аттестованный мастер-сварщик); III уровень (аттестованный инженер-сварщик).

	 2.
	 I уровень (аттестованный сварщик); II уровень (аттестованный мастер-сварщик); III уровень (аттестованный инженер-сварщик); IV уровень (аттестованный технолог-сварщик).

	 3.
	 I уровень (аттестованный сварщик); II уровень (аттестованный мастер-сварщик); III уровень (аттестованный технолог-сварщик); IV уровень (аттестованный инженер-сварщик).

	 

	97
	ПБ 03-273-99 Какой уровень присваивается сварщику, прошедшему аттестацию согласно «Правил аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства»?

	 1.
	 II уровень

	 2.
	 I уровень

	 3.
	 в зависимости от квалификации сварщика

	 

	98
	ПБ 03-273-99 Какие экзамены сдает сварщик при периодической аттестации?

	 1.
	 Общий

	 2.
	 Специальный и практический

	 3.
	 Специальный, практический и общий

	 

	99
	ПБ 03-273-99 Какие экзамены сдает сварщик при внеочередной аттестации?

	 1.
	 Практический

	 2.
	 Общий и практический

	 3.
	 Специальный, практический и общий

	 

	100
	ПБ 03-273-99 Какие требования предъявляются к квалификации, производственному опыту и теоретической подготовке сварщика для допуска его к первичной аттестации?

	 1.
	 Разряд по ЕТКС не ниже указанного в НТД

	 2.
	 Разряд по ЕТКС не ниже указанного в НТД, необходимый производственный стаж по специальности

	 3.
	 Разряд по ЕТКС не ниже указанного в НТД, необходимый производственный стаж по специальности, свидетельство о прохождении специальной подготовки по аттестуемому направлению деятельности.

	 

	101
	ПБ 03-273-99 Какие специалисты подлежат обязательной аттестации на II профессиональный уровень?

	 1.
	 Специалисты, чьи письменные или устные указания обязательны для исполнения сварщиками при проведении сварочных работ

	 2.
	 Специалисты, являющиеся руководителями отдельных подразделений предприятия, обеспечивающие выполнение сварочных работ, и чья подпись необходима и достаточна для использования на предприятии документов, определяющих технологию проведения сварочных работ

	 3.
	 Специалисты, являющиеся руководителями служб сварки предприятия, чья подпись необходима и достаточна для утверждения руководством предприятия руководящих и нормативных документов по выполнению всех видов сварочных работ

	 

	102
	ПБ 03-273-99 Какие специалисты подлежат обязательной аттестации на III профессиональный уровень?

	 1.
	 Специалисты, чьи письменные или устные указания обязательны для исполнения сварщиками при проведении сварочных работ

	 2.
	 Специалисты, являющиеся руководителями отдельных подразделений предприятия, обеспечивающие выполнение сварочных работ, и чья подпись необходима и достаточна для использования на предприятии документов, определяющих технологию проведения сварочных работ

	 3.
	 Специалисты, являющиеся руководителями служб сварки предприятия, чья подпись необходима и достаточна для утверждения руководством предприятия руководящих и нормативных документов по выполнению всех видов сварочных работ

	 

	103
	ПБ 03-273-99 При каком перерыве в работе по специальности проводится дополнительная аттестация специалиста сварочного производства?

	 1.
	 1 год.

	 2.
	 6 месяцев.

	 3.
	 3 года.

	 

	104
	ПБ 03-273-99 В каких случаях, из перечисленных ниже, нет необходимости проводить дополнительную аттестацию специалиста сварочного производства?

	 1.
	 При допуске к видам производственной деятельности, не указанным в их аттестационных удостоверениях.

	 2.
	 При введении новых нормативных документов Госгортехнадзора России.

	 3.
	 При смене места работы специалиста без изменения должности.

	 

	105
	ПБ 03-273-99 В каких случаях не проводят внеочередную аттестацию специалиста сварочного производства?

	 1.
	 В случае отстранения от работ, указанных в аттестационном удостоверении по требованию работодателя.

	 2.
	 В случае отстранения от работ, указанных в аттестационном удостоверении по требованию Госгортехнадзора.

	 3.
	 В случае перехода аттестованного специалиста на новое место работы.

	 

	106
	ПБ 03-273-99 Какой срок действия удостоверения после первичной аттестации для сварщиков?

	 1.
	 1 год

	 2.
	 2 года

	 3.
	 3 года

	 

	107
	ПБ 03-273-99 Какой срок действия квалификационного удостоверения для специалистов II и III уровня?

	 1.
	 Четыре года.

	 2.
	 Три года.

	 3.
	 Два года.

	 

	108
	ПБ 03-273-99 Какие сварщики проходят дополнительную аттестацию?

	 1.
	 Сварщики перед допуском к сварочным работам, не указанным в их аттестационном удостоверении, а также после перерыва свыше 6 месяцев в выполнении сварочных работ, указанных в удостоверении.

	 2.
	 Сварщики, стремящиеся повысить свой квалификационный разряд.

	 3.
	 Сварщики, которым по требованию администрации предприятия необходимо повысить свою профессиональную подготовку.

	 

	109
	ПБ 03-273-99 Какие сварщики проходят периодическую аттестацию?

	 1.
	 Сварщики перед допуском к сварочным работам, не указанным в их аттестационном удостоверении, а также после перерыва свыше 6 месяцев в выполнении сварочных работ, указанных в удостоверении.

	 2.
	 Сварщики, стремящиеся повысить свой квалификационный разряд.

	 3.
	 Все сварщики в целях продления срока действия их аттестационных удостоверений на выполнение соответствующих сварочных работ.

	 

	110
	ПБ 03-273-99 Какие сварщики проходят внеочередную аттестацию?

	 1.
	 Сварщики перед допуском к сварочным работам, не указанным в их аттестационном удостоверении, а также после перерыва свыше 6 месяцев в выполнении сварочных работ, указанных в удостоверении.

	 2.
	 Сварщики, после временного отстранения от работы за нарушение технологии сварки или повторяющееся неудовлетворительное качество производственных сварных соединений.

	 3.
	 Все сварщики в целях продления срока действия их аттестационных удостоверений на выполнение соответствующих сварочных работ.

	 

	111
	ПБ 03-273-99 Какой минимальный разряд должен иметь сварщик при аттестации?

	 1.
	 Не ниже 6-го

	 2.
	 Не ниже 5-го

	 3.
	 Не ниже указанного в руководящей и нормативной документации на сварку объектов, подконтрольных Госгортехнадзору России.

	 

	112
	ПБ 03-273-99 Допускается ли засчитывать стаж работы по автоматической сварке в стаж работы сварщика по ручной дуговой сварке?

	 1.
	 Допускается

	 2.
	 Не допускается.

	 3.
	 Способ сварки для стажа не имеет значения.

	 

	113
	ПБ 03-273-99 На какие виды подразделяется аттестация сварщиков?

	 1.
	 Основная и дополнительная

	 2.
	 Первичная и вторичная

	 3.
	 Первичная, дополнительная, периодическая и внеочередная

	 

	114
	ПБ 03-273-99 Какое минимальное образование должен иметь сварщик для его аттестации по «Правилам аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства»?

	 1.
	 Среднее и неполное среднее

	 2.
	 Может не иметь образования

	 3.
	 Среднее техническое

	 

	115
	ПБ 03-273-99 Какое минимальное образование должен иметь специалист сварочного производства второго уровня?

	 1.
	 Среднее

	 2.
	 Неполное среднее

	 3.
	 В зависимости от квалификации

	 

	116
	ПБ 03-273-99 Какой уровень образования должен иметь кандидат на II уровень?

	 1.
	 Среднее техническое по сварочному производству.

	 2.
	 Среднее или среднее техническое.

	 3.
	 Любое из перечисленных выше.

	 

	117
	ПБ 03-576-03/3 В какой цвет должна быть окрашена наружная поверхность баллона для чистого аргона?

	 1.
	 Белый.

	 2.
	 Серый.

	 3.
	 Чёрный.

	 

	118
	ПБ 03-576-03/3 В какой цвет должна быть окрашена наружная поверхность баллона для ацетилена?

	 1.
	 Белый.

	 2.
	 Красный.

	 3.
	 Зелёный.

	 

	119
	ПБ 03-576-03/3 В какой цвет должна быть окрашена наружная поверхность баллона для водорода?

	 1.
	 Коричневый.

	 2.
	 Голубой.

	 3.
	 Тёмно-зелёный.

	 

	120
	ПБ 03-576-03/3 В какой цвет должна быть окрашена наружная поверхность баллона для кислорода?

	 1.
	 Коричневый.

	 2.
	 Голубой.

	 3.
	 Тёмно-зелёный.

	 

	121
	ПБ 03-576-03/3 В какой цвет должна быть окрашена наружная поверхность баллона для углекислоты?

	 1.
	 Коричневый.

	 2.
	 Голубой.

	 3.
	 Тёмно-зелёный.

	 4.
	 Чёрный.

	 

	122
	ПБ 03-576-03/3 Каким должен быть текст и цвет надписи на баллоне для аргона?

	 1.
	 «Аргон сырой», белый.

	 2.
	 «Аргон технический», синий.

	 3.
	 «Аргон чистый», зелёный.

	 

	123
	ПБ 03-576-03/3 Каким должен быть текст и цвет надписи на баллоне для ацетилена?

	 1.
	 «Ацетилен», красный.

	 2.
	 «Ацетилен сырой», белый.

	 3.
	 «Ацетилен чистый», зелёный.

	 

	124
	ПБ 03-576-03/3 Каким должен быть текст и цвет надписи на баллоне для водорода?

	 1.
	 «Водород чистый», белый.

	 2.
	 «Водород технический», чёрный.

	 3.
	 «Водород», красный.

	 

	125
	ПБ 03-576-03/3 Каким должен быть текст и цвет надписи на баллоне для кислорода?

	 1.
	 «Кислород медицинский», красный.

	 2.
	 «Кислород чистый», белый.

	 3.
	 «Кислород», чёрный.

	 

	126
	ПБ 03-576-03/3 Каким должен быть текст и цвет надписи на баллоне для углекислоты?

	 1.
	 «Углекислота чистая», чёрный.

	 2.
	 «Углекислота», жёлтый.

	 3.
	 «Углекислота техническая», красный.

	 

	127
	ПБ 03-576-03/3 Какая организация производит окраску и нанесение текста надписей на баллонах?

	 1.
	 Вновь изготовленных баллонов – организация-изготовитель, находящихся в эксплуатации – наполнительные станции или испытательные пункты.

	 2.
	 Вновь изготовленных баллонов и находящихся в эксплуатации – организация-потребитель.

	 3.
	 Вновь изготовленных баллонов – экспертная организация, находящихся в эксплуатации – организация-потребитель.

	 

	128
	ПБ 03-576-03/3 Какую резьбу должны иметь боковые штуцера вентилей для баллонов, наполняемых горючими газами?

	 1.
	 Левую.

	 2.
	 Правую.

	 3.
	 Любую.

	 

	129
	ПБ 03-576-03/3 Какую резьбу должны иметь боковые штуцера вентилей для баллонов, наполняемых негорючими газами?

	 1.
	 Левую.

	 2.
	 Правую.

	 3.
	 Любую.

	 

	130
	ПБ 03-576-03/3 Допускается ли транспортирование и хранение наполненных баллонов потребителем без навёрнутых колпаков?

	 1.
	 Допускается.

	 2.
	 Не допускается.

	 3.
	 Допускается только для баллонов с негорючим газом.

	 

	131
	ПБ 03-576-03/3 Допускается ли хранение наполненных баллонов до выдачи их потребителям без предохранительных колпаков?

	 1.
	 Допускается только для баллонов с негорючим газом.

	 2.
	 Не допускается.

	 3.
	 Допускается.

	 

	132
	ПБ 03-576-03/3 Допускается ли складское хранение в одном помещении баллонов с кислородом и горючими газами?

	 1.
	 Допускается.

	 2.
	 Не допускается.

	 3.
	 Допускается совместное хранение не более 1-го баллона с кислородом и 2-х баллонов с пропаном.

	 

	133
	ПБ 03-576-03/3 На каком расстоянии от радиаторов отопления и других отопительных приборов и печей должны находиться баллоны с газом, устанавливаемые в помещениях?

	 1.
	 Не менее 0,3 м.

	 2.
	 Не более 0,3 м.

	 3.
	 Не более 1 м.

	 4.
	 Не менее 1 м.

	 

	134
	ПБ 03-576-03/3 На каком расстоянии от источников тепла с открытом огнём должны находиться баллоны с газом, устанавливаемые в помещениях?

	 1.
	 Не менее 5 м.

	 2.
	 Не более 5 м.

	 3.
	 Не более 1 м.

	 4.
	 Не менее 1 м.

	 

	135
	ПБ 03-576-03/3 Каким должно быть минимальное остаточное давление газа в баллоне при его эксплуатации?

	 1.
	 0,001 МПа (0,01 кгс/см.кв.).

	 2.
	 0,01 МПа (0,1 кгс/см.кв.).

	 3.
	 0,05 МПа (0,5 кгс/см.кв.).

	 

	136
	ПБ 12-527-03 На что распостраняются ПБ 12-527-03 Правила безопасности при эксплуатации автомобильных заправочных станций сжиженного газа?

	 1.
	 Правила распространяются на стационарные станции для заправки баллонов сжиженным углеводородным газом.

	 2.
	 Правила распространяются на стационарные автомобильные газозаправочные станции, снабжающих автотранспорт сжиженными углеводородными газами с избыточным давлением не более 1,6 МПа, используемыми в качестве автомобильного топлива.

	 3.
	 Правила распространяются на стационарные автомобильные газозаправочные станции, снабжающих автотранспорт сжиженными углеводородными газами с избыточным давлением не более 1,2 МПа, используемыми в качестве автомобильного топлива.

	 

	137
	ПБ 12-527-03 Укажите, максимальное допустимое избыточное давление сжиженных углеводородных газов, используемых в качестве автомобильного топлива на стационарных автомобильных газозаправочных станциях?

	 1.
	 Не более 1,6 МПа (16 кгс/см.кв.).

	 2.
	 Не более 1,2 МПа (12 кгс/см.кв.).

	 3.
	 Не более 0,6 МПа (6 кгс/см.кв.).

	 

	138
	ПБ 12-527-03 Какие требования предъявляются к сварщику, выполняющему сварочные работы на АГЗС?

	 1.
	 Сварщик должен быть аттестованным в соответствии с установленным Госгортехнадзором России (Ростехнадзором) порядком.

	 2.
	 Сварщик должен пройти проверку знаний безопасных методов и приемов выполнения работ

	 3.
	 Сварщик должен быть аттестованным в соответствии с установленным Госгортехнадзором России (Ростехнадзором) порядком и пройти проверку знаний безопасных методов и приемов выполнения работ.

	 

	139
	ПБ 12-527-03 Укажите условия ремонта поврежденных участков газопровода и деформированных фланцевых соединений на АГЗС.

	 1.
	 Должны заменяться на новые путем вварки катушек.

	 2.
	 Допускается установка «заплат».

	 3.
	 Допускается заварка разрывов и трещин.

	 

	140
	ПБ 12-527-03 Допускается ли наполнение газом резервуаров на АГЗС, если в основных элементах резервуара будут обнаружены потения в сварных швах?

	 1.
	 Допускается.

	 2.
	 Запрещается.

	 3.
	 Допускается, при оформлении наряда-допуска на газоопасные работы.

	 

	141
	ПБ 12-527-03 Укажите требования к организации работ по ремонту с применением газовой резки и сварки на АГЗС?

	 1.
	 Проводятся бригадой, состоящей не менее чем из двух рабочих под руководством специалистов.

	 2.
	 Проводятся бригадой, состоящей не менее чем из трех рабочих под руководством специалистов.

	 3.
	 Проводятся бригадой, состоящей не менее чем из трех рабочих.

	 

	142
	ПБ 12-527-03 Относятся ли к газоопасным все виды ремонта, связанные с выполнением сварочных и огневых работ на территории АГЗС?

	 1.
	 Нет.

	 2.
	 Да.

	 3.
	 Да, только если работа выполняется ночное время.

	 

	143
	ПБ 12-527-03 Укажите особенность выполнения работ по обмыливанию сварных стыков на АГЗС при контрольной опрессовке при отрицательной температуре.

	 1.
	 Необходимо прогревать места контроля до положительной температуры.

	 2.
	 Не регламентируется.


	 3.
	 В мыльную эмульсию необходимо добавить спирт (от 5 до 30 %).

	 

	144
	ПБ 12-527-03 Допускается ли эксплуатация испарителей АГЗС при обнаружении потения в сварных швах?

	 1.
	 Допускается.

	 2.
	 Запрещается.

	 3.
	 Допускается, при оформлении наряда-допуска на газоопасные работы.

	 

	145
	ПБ 12-529-03/1 На какие из ниже перечисленных объектов распространяются настоящие Правила?

	 1.
	 Наружные газопроводы поселений, включая межпоселковые.

	 2.
	 Газовое хозяйство металлургических производств.

	 3.
	 Передвижные газоиспользующие установки, а также газовое оборудование автомобильного, железнодорожного транспорта, летательных аппаратов, речных и морских судов.

	 4.
	 Технологические (внутрицеховые) газопроводы и газовое оборудование химических, нефтехимических, нефтедобывающих и нефтеперерабатывающих производств, использующих газ в качестве сырья.

	 

	146
	ПБ 12-529-03/1 На какие из ниже перечисленных объектов распространяются настоящие Правила?

	 1.
	 Наружные (внутриплощадочные), внутренние газопроводы и газовое оборудование промышленных, сельскохозяйственных и других производств.

	 2.
	 Газовое хозяйство металлургических производств.

	 3.
	 Газовое оборудование автомобильного, железнодорожного транспорта,

	 4.
	 Технологические (внутрицеховые) газопроводы и газовое оборудование химических, нефтехимических, нефтедобывающих и нефтеперерабатывающих производств, использующих газ в качестве сырья.

	 

	147
	ПБ 12-529-03/1 На какие из ниже перечисленных объектов распространяются настоящие Правила?

	 1.
	 Специальное газовое оборудование военного назначения.

	 2.
	 Наружные и внутренние газопроводы и газовое оборудование тепловых электрических станций (ТЭС), в том числе внутриплощадочные газопроводы с давлением газа свыше 1,2 МПа к газотурбинным и парогазовым установкам.

	 3.
	 Автомобильные газонаполнительные компрессорные станции (АГНКС).

	 4.
	 Пункты обмена баллонов (ПОБ) и промежуточные склады баллонов (ПСБ) СУГ.

	 

	148
	ПБ 12-529-03/1 На какие из ниже перечисленных объектов не распространяются настоящие Правила?

	 1.
	 Автомобильные газонаполнительные компрессорные станции (АГНКС).

	 2.
	 Передвижные газоиспользующие установки, а также газовое оборудование автомобильного, железнодорожного транспорта, летательных аппаратов, речных и морских судов.

	 3.
	 Газорегуляторные пункты (ГРП), газорегуляторные пункты блочные (ГРПБ), газорегуляторные установки (ГРУ) и шкафные регуляторные пункты (ШРП).

	 

	149
	ПБ 12-529-03/1 Какие специалисты должны проходить проверку знаний настоящих Правил?

	 1.
	 Руководители организаций и специалисты, осуществляющие деятельность по проектированию, строительству, монтажу и эксплуатации опасных производственных объектов систем газораспределения и газопотребления.

	 2.
	 Специалисты, занятые подготовкой рабочих кадров для опасных производственных объектов систем газораспределения и газопотребления.

	 3.
	 Руководители организаций и специалисты, осуществляющие деятельность по проектированию, строительству, монтажу и эксплуатации опасных производственных объектов систем газораспределения и газопотребления, специалисты, занятые подготовкой рабочих кадров для опасных производственных объектов систем газораспределения и газопотребления.

	 

	150
	ПБ 12-529-03/1 Требования к лицам, допустившим нарушения требований промышленной безопасности, настоящих Правил и других нормативных документов и инструкций по безопасному ведению работ.

	 1.
	 Должны пройти дополнительный инструктаж.

	 2.
	 Может быть назначена внеочередная проверка знаний.

	 3.
	 Должны пройти дополнительное обучение.

	 

	151
	ПБ 12-529-03/1 Требуется ли аттестация сварщиков для допуска к сварке газопроводов?

	 1.
	 Необходима в соответствии с требованиями ПБ 03-273-99.

	 2.
	 Требуется только для сварки подземных газопроводов.

	 3.
	 Не требуется при положительных результатах сварки контрольных образцов.

	 

	152
	ПБ 12-529-03/1 Какие требования предъявляются к специалистам, осуществляющим контроль сварных соединений неразрушающими методами?

	 1.
	 Должны быть аттестованы в соответствии с ПБ 03-440-02 «Правила аттестации специалистов неразрушающего контроля».

	 2.
	 Должны пройти обучение и сдать экзамен на право производства работ и выдачи заключений.

	 3.
	 Должны иметь высшее образование в области неразрушающего контроля.

	 

	153
	ПБ 12-529-03/1 Какие требования предъявляются к специалистам, осуществляющим контроль сварных соединений разрушающими методами?

	 1.
	 Должны быть аттестованы по программам согласованным с территориальными органами Ростехнадзора.

	 2.
	 Должны пройти обучение и сдать экзамен на право производства работ и выдачи заключений.

	 3.
	 Должны иметь высшее техническое образование.

	 

	154
	ПБ 12-529-03/1 Какое требование предъявляется перед допуском к самостоятельному выполнению газоопасных работ (после проверки знаний)?

	 1.
	 Стажировка под наблюдением опытного работника в течение первых десяти рабочих смен.


	 2.
	 Выполнение пробной работы.

	 3.
	 Проведение дополнительного инструктажа.

	 

	155
	ПБ 12-529-03/1 Какие требования предъявляются к обучению рабочих, занятых на объектах газового хозяйства?

	 1.
	 Должны пройти обучение и проверку знаний по безопасным методами приемам выполнения работ в объеме требований инструкций и других нормативных документов.

	 2.
	 Должны пройти обучение и проверку знаний по безопасным методам и приемам выполнения работ в объеме требований программы, согласованной с территориальными органами Госгортехнадзора России (Ростехнадзора).

	 3.
	 Должны пройти обучение и проверку знаний по безопасным методам и приемам выполнения работ в объеме требований программы, согласованной с органами Госгортехнадзора России (Ростехнадзора) в аккредитованных организациях, занимающихся подготовкой кадров в области деятельности, на которую распространяются требования настоящих правил.

	 

	156
	ПБ 12-529-03/1 Является ли обязательным обучение ИТР по специальной программе, согласованной с органами Ростехнадзора для прохождения первичной проверки знаний.

	 1.
	 Да.

	 2.
	 Нет, при условии согласования с органом Ростехнадзора.

	 3.
	 Нет, для лиц с соответствующим (по профилю работы) среднетехническим или высшим образованием.

	 

	157
	ПБ 12-529-03/1 Через сколько месяцев должна проводиться повторная проверка знаний рабочими безопасных методов труда и приемов выполнения работ.

	 1.
	 Через 6 месяцев.

	 2.
	 Через 12 месяцев.

	 3.
	 Через 3 месяца.

	 

	158
	ПБ 12-529-03/1 Является ли обязательным участие инспектора Ростехнадзора в повторной проверке знаний?

	 1.
	 Да.

	 2.
	 Нет.

	 3.
	 Устанавливает территориальный орган Госгортехнадзора России (Ростехнадзора).

	 

	159
	ПБ 12-529-03/1 Могут ли давать распоряжения рабочим в процессе проведения газоопасной работы должностные лица и руководители присутствующие при проведении работы?

	 1.
	 Не могут.

	 2.
	 Могут давать указания рабочим только через ответственного за проведение данной работы.

	 3.
	 Могут.

	 

	160
	ПБ 12-529-03/1 Укажите минимальное количество рабочих в бригаде, под руководством специалиста, для выполнения газоопасных работ?

	 1.
	 Не регламентируется.

	 2.
	 Не менее трех человек.

	 3.
	 Не менее двух человек.

	 

	161
	ПБ 12-529-03/1 Кем определяются количество и места размещения запорной арматуры?

	 1.
	 Проектной организацией.

	 2.
	 Представителем Госгортехнадзора (Ростехнадзора).

	 3.
	 Сварщиком, исходя из удобства расположения при монтаже.

	 

	162
	ПБ 12-529-03/1 Какая стальная арматура должна применяться в системах газоснабжения?

	 1.
	 Не ниже класса "А" герметичности по ГОСТ 9544-93 "Арматура трубопроводная, запорная. Нормы герметичности затворов".

	 2.
	 Не ниже класса "Б" герметичности по ГОСТ 9544-93 "Арматура трубопроводная, запорная. Нормы герметичности затворов".

	 3.
	 Не ниже класса "В" герметичности по ГОСТ 9544-93 "Арматура трубопроводная, запорная. Нормы герметичности затворов".

	 

	163
	ПБ 12-529-03/1 Укажите предпочтительный способ соединения элементов газопроводов?

	 1.
	 Сваркой.

	 2.
	 Фланцевыми соединениями.

	 3.
	 На резьбовых соединениях.

	 

	164
	ПБ 12-529-03/1 В какие сроки строительно-монтажные организации должны уведомить территориальный орган Ростехнадзора о начале строительства

	 1.
	 Не менее чем за 10 дней.

	 2.
	 Не менее чем за 20 дней.

	 3.
	 Не менее чем за 30 дней.

	 

	165
	ПБ 12-529-03/1 Каким образом должно отключаться газовое оборудование на время проведения технического обслуживания или ремонта?

	 1.
	 С установкой заглушки после запорной арматуры.

	 2.
	 С установкой фиксаторов с замками на запорной арматуре.

	 3.
	 Не регламентируется.

	 

	166
	РД 03-495-02/1 Какой вид сварного соединения обозначается - сп (mb)?

	 1.
	 Выполняемые без зачистки корня шва.

	 2.
	 Выполняемые с зачисткой корня шва.

	 3.
	 Выполняемые на съемной или остающейся подкладке, подкладном кольце.

	 

	167
	РД 03-495-02/1 Какой вид сварного соединения обозначается - ос (ss)?

	 1.
	 Выполняемое с двух сторон.

	 2.
	 Выполняемые с зачисткой корня шва.

	 3.
	 Выполняемое с одной стороны.

	 

	168
	РД 03-495-02/1 Какой вид сварного соединения обозначается - зк (gg)?

	 1.
	 Выполняемые без зачистки корня шва.

	 2.
	 Выполняемые с зачисткой корня шва.

	 3.
	 Нет правильного ответа.

	 

	169
	РД 03-495-02/1 Какой вид сварного соединения обозначается - дс (bs)?

	 1.
	 Выполняемое с двух сторон.

	 2.
	 Выполняемые с зачисткой корня шва.

	 3.
	 Ответы 1 и 2 неверные.

	 

	170
	РД 03-495-02/1 Укажите все виды выполняемых работ сварщиком на производстве, которые учитываются при определении направления его производственной деятельности?

	 1.
	 Изготовление и ремонт.

	 2.
	 Изготовление и монтаж.

	 3.
	 Изготовление, монтаж (сооружение), ремонт.

	 

	171
	РД 03-495-02/1 В каких случаях сварщик может быть освобожден от сдачи общего экзамена при первичной аттестации?

	 1.
	 При наличии специального высшего или среднего образования по сварке.

	 2.
	 При наличии разряда не ниже 6.

	 3.
	 При аттестации на сварку труб из полимерных материалов.

	 

	172
	РД 03-495-02/1 Какие экзамены должен сдавать сварщик при периодической аттестации.

	 1.
	 Практический и специальный.

	 2.
	 Общий, практический, специальный.

	 3.
	 Практический

	 

	173
	РД 03-495-02/1 Каков порядок сдачи аттестационных экзаменов сварщиками?

	 1.
	 Сначала теоретические, а затем практический.

	 2.
	 Сначала практический, а затем теоретические.

	 3.
	 По усмотрению аттестационной комиссии.

	 

	174
	РД 03-495-02/1 Может ли повторно пройти аттестацию сварщик, если он не выдерживает практический экзамен?

	 1.
	 Может после дополнительной практической подготовки не ранее, чем через 1 месяц.

	 2.
	 Может после дополнительной практической подготовки не ранее, чем через 3 месяца.

	 3.
	 Может после дополнительной практической подготовки не ранее, чем через 6 месяцев.

	 

	175
	РД 03-495-02/1 Какое количество вопросов задают сварщику на специальном экзамене

	 1.
	 Не менее 20.

	 2.
	 Не менее 15.

	 3.
	 Не менее 10.

	 

	176
	РД 03-495-02/1 В какой срок специалисту сварочного производства разрешается пересдача несданного экзамена?

	 1.
	 В течение 3-х месяцев, но не ранее чем через 1 месяц со дня экзамена.

	 2.
	 В течение 6-ти месяцев, но не ранее чем через 1 месяц со дня экзамена.

	 3.
	 В течение 2-х месяцев, но не ранее чем через 1 месяц со дня экзамена.

	 

	177
	РД 03-495-02/1 Укажите цвет обложки аттестационного удостоверения специалиста сварочного производства.

	 1.
	 Синий.

	 2.
	 Красный.

	 3.
	 Зеленый.

	 

	178
	РД 03-495-02/1 Какие экзамены сдает специалист при аттестации?

	 1.
	 Общий и по Правилам Ростехнадзора (Госгортехнадзора России).

	 2.
	 Специальный, общий и по Правилам Ростехнадзора (Госгортехнадзора России).

	 3.
	 Общий и специальный, включающий практическое задание.

	 

	179
	РД 03-495-02/1 Какие экзамены сдают сварщики при первичной аттестации в соответствии с требованиями «Технологического регламента»?

	 1.
	 Практический, общий, специальный.

	 2.
	 Практический и специальный.

	 3.
	 Общий и специальный.

	 

	180
	РД 03-495-02/1 Какие экзамены сдают сварщики при внеочередной аттестации в соответствии с требованиями «Технологического регламента»?

	 1.
	 Практический, общий, специальный.

	 2.
	 Практический и специальный.

	 3.
	 Общий и специальный.

	 

	181
	РД 03-606-03 Периодическая аттестация специалистов по ВИК при проверке теоретических знаний должна проводиться:

	 1.
	 не реже 1-го раза в год;

	 2.
	 не реже 1-го раза в 2 года;

	 3.
	 не реже 1-го раза в 3 года.

	 

	182
	РД 03-606-03 Периодическая аттестация специалистов по ВИК по проверке практических навыков должна проводиться:

	 1.
	 не реже 1-го раза в год;

	 2.
	 не реже 1-го раза в 2 года;

	 3.
	 не реже 1-го раза в 3 года.

	 

	183
	РД 03-606-03 В соответствии с каким документом проводится визуальный и измерительный контроль сварных соединений при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции?

	 1.
	 Программой (инструкцией) входного контроля.

	 2.
	 Технологической картой контроля.

	 3.
	 Указаниями проекта.

	 

	184
	РД 03-606-03 В соответствии с требованиями каких документов проводится визуальный и измерительный контроль состояния основного материала и сварных соединений при техническом диагностировании?

	 1.
	 Программой контроля, согласованной с Госгортехнадзором России (Ростехнадзором).

	 2.
	 Программой технического диагностирования или картами (схемами) визуального и измерительного контроля в составе ПТД.

	 3.
	 Программой контроля, согласованной со специализированной научно-исследовательской организацией.

	 

	185
	РД 03-606-03 Визуальный контроль состояния основного материала и сварных соединений при техническом диагностировании следует выполнять:

	 1.
	 Невооруженным глазом.

	 2.
	 С помощью лупы с 2-х кратным увеличением.

	 3.
	 С помощью лупы 4-7 кратного увеличения.

	 4.
	 С помощью лупы до 20-кратного увеличения.

	 

	186
	РД 03-606-03 Допускается ли проводить последующие контрольные операции до проведения визуального и измерительного контроля?

	 1.
	 допускается в соответствии с Правилами Госгортехнадзора России (Ростехнадзора);

	 2.
	 допускается только ультразвуковой метод контроля;

	 3.
	 не допускается.

	 

	187
	РД 03-606-03 Контролируемая зона сварного соединения выполненного дуговой сваркой при номинальной толщине свариваемых деталей от 5 до 20 мм должна включать наплавленный металл шва, а также примыкающие участки основного металла в обе стороны от шва шириной:

	 1.
	 не менее 5 мм;

	 2.
	 не менее 20 мм;

	 3.
	 не менее номинальной толщины стенок свариваемых деталей.

	 

	188
	РД 03-606-03 В соответствии с каким документом проводится визуальный и измерительный контроль основных материалов (полуфабрикатов) на стадии входного контроля?

	 1.
	 Программой (инструкцией) входного контроля.

	 2.
	 Технологической картой контроля.

	 3.
	 Картой операционного контроля.

	 

	189
	РД 03-606-03 Какой специалист имеет право дать разрешение на выполнение последующего вида работ (технологической операции), например, капиллярной дефектоскопии?

	 1.
	 мастер (прораб) по сварке;

	 2.
	 специалист по капиллярной дефектоскопии;

	 3.
	 аттестованный специалист по визуальному и измерительному контролю.

	 

	190
	РД 03-606-03 Высота и ширина сварного шва определяются не реже, чем:

	 1.
	 через 0,5 метра по длине соединения (труб и конструкций); в трех сечениях, равномерно расположенных по длине шва (труб и конструкций);

	 2.
	 через один метр по длине соединения (конструкций); в трех сечениях, равномерно расположенных по длине шва (труб и конструкций);

	 3.
	 через 200 мм по длине (периметру) сварного шва, в трех сечениях, равномерно расположенных по длине шва (труб и конструкций);.

	 

	191
	РД 03-606-03 Должны ли проходить метрологическую поверку инструменты, приборы и приспособления, применяемые при ВИК основных материалов, сварных соединений и изделий?

	 1.
	 нет;

	 2.
	 да;

	 3.
	 только инструменты.

	 

	192
	РД 03-606-03 Освещенность контролируемой поверхности при ВИК должна быть:

	 1.
	 не регламентирована НТД;

	 2.
	 не более 250 лк;

	 3.
	 не менее 500 лк.

	 

	193
	РД 03-606-03 Какая организация осуществляет подготовку объектов к техническому диагностированию?

	 1.
	 организация, осуществляющая техническое диагностирование;

	 2.
	 заказчик;

	 3.
	 монтажная (ремонтная) организация.

	 

	194
	РД 03-606-03 Укажите требования шероховатости зачищенных изделий и сварных соединений к проведению ВИК.

	 1.
	 Не более Ra 3,2 (Rz 20);

	 2.
	 Не более Ra 6,3 (Rz 40);

	 3.
	 Не более Ra 10 (Rz 63);

	 4.
	 Не более Ra 12,5 (Rz 80).

	 

	195
	РД 03-606-03 Визуальному контролю при входном контроле полуфабрикатов (труба, лист, поковка) подвергаются:

	 1.
	 не менее 10% длины каждой трубы (площади, поверхности);

	 2.
	 не менее 20% длины каждой трубы (площади, поверхности);

	 3.
	 не менее 50% длины каждой трубы (площади, поверхности);

	 4.
	 100%.

	 

	196
	РД 03-606-03 Несимметричность штуцера в поперечном сечении определяется путем выполнения измерений в одном сечении.

	 1.
	 не более 1-го измерения;

	 2.
	 не менее 2-х измерений;

	 3.
	 не менее 3-х измерений;

	 

	197
	РД 03-606-03 Какое количество деталей и собранных под сварку соединений подвергаются визуальному и измерительному контролю из числа представленных к приемке?

	 1.
	 не менее 10%;

	 2.
	 не менее 20%;

	 3.
	 более 50%;

	 4.
	 100%.

	 

	198
	РД 03-606-03 Измерительный контроль величины зазора в соединении деталей под сварку, величины смещения кромок и перелома плоскостей следует выполнять с соблюдением следующих требований:

	 1.
	 Не реже, чем через 0,5 метра по длине и не менее, чем в 3-х местах, равномерно расположенных по длине шва.

	 2.
	 Не реже, чем через один метр по длине и не менее, чем в 3-х местах, равномерно расположенных по длине шва.

	 3.
	 Не реже, чем через 200 мм по длине и не менее, чем в 2-х местах, равномерно расположенных по длине шва.

	 

	199
	РД 03-606-03 Допускается ли проводить послойный визуальный и измерительный контроль с фиксацией результатов контроля вместо проведения неразрушающих методов контроля?

	 1.
	 Допускается при невозможности проведения неразрушающих методов контроля.

	 2.
	 не допускается;

	 3.
	 не регламентировано НТД и Правилами Госгортехнадзора России (Ростехнадзора).

	 

	200
	РД 03-606-03 Выпуклость (вогнутость) стыкового сварного шва оценивается по:

	 1.
	 минимальной высоте (глубине) расположения поверхности шва от уровня расположения наружной поверхности деталей;

	 2.
	 средней высоте (глубине) расположения поверхности от уровня расположения наружной поверхности деталей;

	 3.
	 максимальной высоте (глубине) расположения поверхности шва от уровня расположения наружной поверхности деталей;

	 

	201
	РД 03-606-03 Оценка качества стыковых сварных соединений различной номинальной толщины при ВИК проводится:

	 1.
	 по номинальной толщине более толстой детали;

	 2.
	 по номинальной толщине более тонкой детали;

	 3.
	 по средней толщине сваренных деталей.

	 

	202
	РД 03-606-03 Выпуклость (вогнутость) углового шва оценивается по:

	 1.
	 средней высоте (глубине) расположения поверхности шва от линии, соединяющей края поверхности шва в одном поперечном сечении;

	 2.
	 по максимальной высоте (глубине) расположения поверхности шва от линии, соединяющей края поверхности шва в одном поперечном сечении;

	 3.
	 по минимальной высоте (глубине) расположения поверхности шва от линии, соединяющей края поверхности шва в одном поперечном сечении.

	 

	203
	РД 03-606-03 Оценка качества угловых сварных соединений при ВИК проводится:

	 1.
	 по номинальной толщине стенки привариваемого элемента;

	 2.
	 по номинальной толщине основного элемента;

	 3.
	 по расчетной высоте углового шва.

	 

	

	204
	РД 03-606-03 Нормы оценки качества стыковых сварных соединений трубопроводов и листовых конструкций принимаются по следующим размерным показателям:

	 1.
	 по номинальной толщине сваренных деталей;

	 2.
	 по расчетной толщине сваренных деталей;

	 3.
	 по средней толщине сваренных деталей стыковых сварных соединений деталей различной толщины;

	 4.
	 по номинальной толщине более тонкой детали (из двух сваренных) - для стыковых сварных соединений деталей различной толщины;

	 

	205
	РД 03-606-03 Допускается ли проводить измерения чешуйчатости и западаний между валиками шва по слепку из пластилина или воска?

	 1.
	 не допускается;

	 2.
	 допускается только при техническом диагностировании;

	 3.
	 допускается, кроме технического диагностирования;

	 4.
	 допускается, в т.ч. при техническом диагностировании.

	 

	206
	РД 03-606-03 Какие дополнительные методы неразрушающего контроля рекомендуется применять при проведении послойного ВИК?

	 1.
	 механические испытания;

	 2.
	 металлографические исследования;

	 3.
	 капиллярный или магнитопорошковый;

	 4.
	 спектральный анализ (стилоскопирование).

	 

	207
	РД 03-606-03 При оформлении отчетной документации по ВИК какой документ является первичным документом?

	 1.
	 заключение (протокол, акт);

	 2.
	 рабочий журнал;

	 3.
	 предъявительная заявка.

	 

	208
	РД 03-613-03 Что устанавливает документ РД 03-613-03?

	 1.
	 Порядок применения сварочных материалов, используемых при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов.

	 2.
	 Требования и условия проведения испытаний сварочных материалов, освидетельствования и оформлению их результатов.

	 3.
	 Все, перечисленное в ответах 1 и 2.

	 

	209
	РД 03-613-03 Какая организация выдает Свидетельства об аттестации сварочных материалов?

	 1.
	 Аттестационные центры.

	 2.
	 НАКС.

	 3.
	 Территориальные органы Ростехнадзора (Госгортехнадзора России).

	 

	210
	РД 03-613-03 Какая организация осуществляет ведение Реестра аттестованных сварочных материалов?

	 1.
	 НАКС.

	 2.
	 Ростехнадзор (Госгортехнадзор России).

	 3.
	 Аттестационный центр.

	 

	211
	РД 03-613-03 Какая организация осуществляет проведение аттестации сварочных материалов?

	 1.
	 НАКС.

	 2.
	 Аттестационные центры.

	 3.
	 Организации-заявители.

	 

	212
	РД 03-613-03 На какие виды подразделяется аттестация сварочных материалов?

	 1.
	 На первичную, дополнительную, периодическую и внеочередную.

	 2.
	 На первичную, очередную, дополнительную и внеочередную.

	 3.
	 На первичную, дополнительную, периодическую и внеплановую.

	 

	213
	РД 03-613-03 Какие сварочные материалы должны проходить первичную аттестацию для использования при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов?

	 1.
	 Только впервые выпускаемые марки сварочных материалов.

	 2.
	 Только серийно выпускаемые сварочные материалы.

	 3.
	 Сварочные материалы, которые ранее не имели Свидетельства об аттестации.

	 

	214
	РД 03-613-03 Укажите срок действия Свидетельства об аттестации для серийно выпускаемых сварочных материалов?

	 1.
	 1 год.

	 2.
	 3 года.

	 3.
	 5 лет.

	 

	215
	РД 03-613-03 В каких случаях после первичной аттестации проводится дополнительная аттестация сварочных материалов?

	 1.
	 Для определения возможности применения данных сварочных материалов при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств, не рассмотренных при предыдущей аттестации.

	 2.
	 При введении в действие новых нормативных документов, определяющих дополнительные требования к сварочным материалам.

	 3.
	 В случаях, указанных в ответах 1 и 2.

	 

	216
	РД 03-613-03 Что является результатом дополнительной аттестации сварочных материалов?

	 1.
	 Новое Свидетельство об аттестации со сроком действия, установленным при первичной аттестации.

	 2.
	 Новое Свидетельство об аттестации со сроком действия 1 год.

	 3.
	 Запись о дополнительной аттестации в первичное Свидетельство об аттестации.

	 

	217
	РД 03-613-03 В каких случаях проводится периодическая аттестация сварочных материалов?

	 1.
	 В целях продления срока действия Свидетельства об аттестации.

	 2.
	 При наличии рекламаций по качеству данного сварочного материала.

	 3.
	 На основании рекомендаций территориального органа Ростехнадзора (Госгортехнадзора России).

	 

	218
	РД 03-613-03 Укажите сроки проведения периодической аттестации сварочных материалов?

	 1.
	 Через каждый год.

	 2.
	 Через каждые 1,5 года.

	 3.
	 Через каждые 3 года.

	 

	219
	РД 03-613-03 В каких случаях при периодической аттестации допускается проводить испытания сварочных материалов по сокращенной программе?

	 1.
	 При отсутствии рекламаций по качеству.

	 2.
	 При наличии результатов испытаний, выполненным изготовителем.

	 3.
	 Если не изменялась технология производства сварочных материалов.

	 

	220
	РД 03-613-03 В каком документе изложен порядок аттестации и виды испытаний сварочных материалов?

	 1.
	 РД 03-613-03.

	 2.
	 РД 03-495-02.

	 3.
	 РД 03-615-03.

	 

	221
	РД 03-613-03 Где регистрируются аттестованные сварочные материалы?

	 1.
	 В Реестре САСв НАКС.

	 2.
	 В территориальных органах Ростехнадзора (Госгортехнадзора России) по месту расположения организации-заявителя.

	 3.
	 В органах, указанных в ответах 1 и 2.

	 

	222
	РД 03-613-03 С какой целью ведется Реестр НАКС?

	 1.
	 Для учета Свидетельств об аттестации сварочных материалов и исключения возможности применения на производстве не аттестованных сварочных материалов.

	 2.
	 Для учета, накопления и хранения официальной информации системы аттестации сварочного производства.

	 3.
	 В целях, указанных в ответах 1 и 2.

	 

	223
	РД 03-613-03 Какие функции выполняет технологический регламент проведения аттестации сварочных материалов?

	 1.
	 Определяет процедуру, методики и содержание документов, оформляемых при аттестации сварочных материалов.

	 2.
	 Устанавливает виды аттестации сварочных материалов.

	 3.
	 Определяет требования к аттестационным центрам.

	 

	224
	РД 03-613-03 В каком случае заявителем аттестации сварочных материалов может быть потребитель?

	 1.
	 При необходимости расширения области применения имеющихся у него аттестованных сварочных материалов.

	 2.
	 При необходимости первичной аттестации имеющихся у него сварочных материалов.

	 3.
	 В случаях, приведенных в ответах 1 и 2.

	 

	225
	РД 03-613-03 Какой документ выдает НАКС при положительных результатах аттестации сварочных материалах?

	 1.
	 Разрешение на применение сварочных материалов.

	 2.
	 Свидетельство об аттестации сварочных материалов.

	 3.
	 Заключение о результатах аттестации сварочных материалов.

	 

	226
	РД 03-613-03 Сварочные материалы с каким сроком годности подлежат аттестации?

	 1.
	 Срок годности которых истекает не менее, чем через шесть месяцев после подачи заявки на аттестацию.

	 2.
	 Срок годности которых истекает не менее, чем через девять месяцев после подачи заявки на аттестацию.

	 3.
	 Срок годности которых истекает не менее, чем через двенадцать месяцев после подачи заявки на аттестацию.

	 

	227
	РД 03-613-03 Что подлежит проверке в случае нарушения упаковки СМ?

	 1.
	 Сварочно-технологические свойства.

	 2.
	 Контроль состояния материалов согласно ТУ.

	 3.
	 Сварочно-технологические свойства и контроль состояния материалов согласно ТУ.

	 

	228
	РД 03-613-03 После какого количества прокалок должна сохраняться маркировка электрода, включающая полное наименование марки?

	 1.
	 После 1-й прокалки.

	 2.
	 После 3-х прокалок.

	 3.
	 После 2-х прокалок.

	 

	229
	РД 03-613-03 Под каким углом должно быть снято покрытие на торце электрода?

	 1.
	 Под углом 25-30 градусов.

	 2.
	 Под углом 30- 45 градусов.

	 3.
	 Под углом 45-60 градусов.

	 

	230
	РД 03-613-03 Какими методами неразрушающего контроля проверяется сплошность сварных швов при аттестации СМ?

	 1.
	 Ультразвуковым.

	 2.
	 Радиографическим.

	 3.
	 Методами, указанными в ответах 1 и 2.

	 

	231
	РД 03-613-03 С какой целью должен проводиться капиллярный или магнитопорошковый виды контроля при аттестации СМ?

	 1.
	 С целью выявления поверхностных дефектов.

	 2.
	 С целью выявления внутренних дефектов.

	 3.
	 С целью выявления дефектов, указанных в ответах 1 и 2.

	 

	232
	РД 03-613-03 Как оформляется положительный результат периодической или внеочередной аттестации СМ?

	 1.
	 Выдается новое Свидетельство об аттестации СМ в установленном порядке.

	 2.
	 Записью о продлении срока действия Свидетельства об аттестации СМ.

	 3.
	 Возможен один из двух вариантов, указанных в ответах 1 и 2.

	 

	233
	РД 03-614-03 На какие виды подразделяется аттестация сварочного оборудования?

	 1.
	 Первичную, очередную и внеочередную.

	 2.
	 Первичную, периодическую и дополнительную

	 3.
	 Первичную, периодическую, дополнительную и внеочередную

	 

	234
	РД 03-614-03 В каких случаях сварочное оборудование должно пройти дополнительную аттестацию?

	 1.
	 Расширение области использования на другие группы технических устройств для опасных производственных объектов и расширение области применения для других способов сварки.

	 2.
	 Расширение области использования на другие группы технических устройств для опасных производственных объектов, расширение области применения для других способов сварки и при введении в действие новых нормативных документов, связанных с дополнительными требованиями к применяемому оборудованию.

	 3.
	 Расширение области использования на другие группы технических устройств для опасных производственных объектов, расширение области применения для других способов сварки и при аттестации ранее сертифицированного на соответствие требований безопасности и стандартов на сварочное оборудование.

	 

	235
	РД 03-614-03 На какой срок выдается свидетельство о дополнительной аттестации?

	 1.
	 На 3 года.

	 2.
	 До окончания срока действия удостоверения о первичной или периодической аттестации.

	 3.
	 На 1,5 года.

	 

	236
	РД 03-614-03 Какое оборудование подлежит первичной аттестации?

	 1.
	 Ранее не аттестованное сварочное оборудование и сварочное оборудование, не выпускаемое ранее данным производителем.

	 2.
	 Ранее не аттестованное сварочное оборудование, сварочное оборудование импортного производства и сертифицированное серийно выпускаемое сварочное оборудование.

	 3.
	 Ранее не аттестованное сварочное оборудование, сварочное оборудование, не выпускаемое ранее данным производителем и сварочное оборудование импортного производства

	 

	237
	РД 03-614-03 Какое количество единиц сварочного оборудования должно быть выбрано из партии для первичной и периодической аттестации?

	 1.
	 Не менее 5% от общего количества партии.

	 2.
	 Не менее 5% от общего количества партии, но не менее 2шт.

	 3.
	 Не менее 3% от общего количества партии, но не менее 2шт.

	 

	238
	РД 03-614-03 Периодическая аттестация сварочного оборудования у потребителя осуществляется на основании:

	 1.
	 Предоставленной им в аттестационный центр заявки

	 2.
	 Предоставленной справки о плановых регламентных проверках

	 3.
	 Предоставления документа о прохождении капитального ремонта сварочного оборудования

	 

	239
	РД 03-614-03 Что должно указываться в заявке на аттестацию?

	 1.
	 Тип сварочного оборудования.

	 2.
	 Тип и количество сварочного оборудования.

	 3.
	 Количество сварочного оборудования

	 

	240
	РД 03-614-03 В чем заключаются практические испытания сварочного оборудования?

	 1.
	 В проверке соответствия сварочного оборудования паспортным данным и требованиям нормативной документации

	 2.
	 В оценке показателей сварочных свойств сварочного оборудования, проводится на контрольных сварных соединений (ККС) для определенного вида сварки с оценкой качества ККС методом неразрушающего контроля

	 3.
	 В оценке показателей сварочных свойств сварочного оборудования, проводится на контрольных сварных соединений (ККС) для определенного вида сварки с оценкой качества ККС методом разрушающего контроля

	 

	241
	РД 03-614-03 В соответствии с требованиями Правил безопасной эксплуатации сварочное оборудование должно отвечать следующим требованиям:

	 1.
	 Штепсельные соединения проводов для включения в сеть переносных пультов управления сварочного оборудования должны иметь заземляющие контакты.

	 2.
	 Сварочное оборудование передвижного типа, осуществление заземления которого представляет трудности, должно быть снабжено устройством защитного отключения.

	 3.
	 Пункт 1 и 2.

	 

	242
	РД 03-614-03 Какой должен быть предусмотрен диаметр болта, для присоединения заземляющего провода к корпусу любого сварочного оборудования?

	 1.
	 10 мм.

	 2.
	 От 6 до 10 мм.

	 3.
	 От 5 до 8мм.

	 

	243
	РД 03-614-03 Разрешается ли последовательное заземление нескольких сварочных источников?

	 1.
	 Разрешается, если в качестве обратного провода служит гибкий сварочный кабель

	 2.
	 Запрещается

	 3.
	 Разрешается если количество источников не превышает 3.

	 

	244
	РД 03-614-03 На каком расстоянии от источников тепла с открытым огнем и печей должны находится баллоны с газом для газовой сварки, устанавливаемые в помещениях?

	 1.
	 Не менее 5 м.

	 2.
	 Не менее 1 м.

	 3.
	 3м.

	 

	245
	РД 03-614-03 Какую максимальную длину могут иметь шланги, используемые в заводских условиях?

	 1.
	 30 м.

	 2.
	 40м.

	 3.
	 50м.

	 

	246
	РД 03-614-03 До какого напряжения должно быть ограничено напряжение холостого хода у сварочного оборудования предназначенного для сварки в особо опасных условиях?

	 1.
	 Напряжение 36 В

	 2.
	 Напряжение 24 В

	 3.
	 Напряжение 12 В

	 

	247
	РД 03-614-03 Что можно использовать в качестве обратного провода?

	 1.
	 Гибкие сварочные кабели, провода сети заземления

	 2.
	 Гибкие сварочные кабели, провода сети заземления, металлические строительные конструкции зданий

	 3.
	 Гибкие сварочные кабели

	 

	248
	РД 03-614-03 Какие характеристики должен иметь источник питания для ручной дуговой сварки покрытыми электродами?

	 1.
	 Падающую; комбинированную.

	 2.
	 штыковую; крутопадающую; комбинированную.

	 3.
	 жёсткую; пологопадающую; комбинированную.

	 

	249
	РД 03-614-03 Какие характеристики должен иметь источник питания для аргоно-дуговой сварки неплавящимся электродом?

	 1.
	 Падающую; комбинированную.

	 2.
	 штыковую; крутопадающую; комбинированную.

	 3.
	 жёсткую; пологопадающую; комбинированную.

	 

	250
	РД 03-614-03 Какие характеристики должен иметь источник питания для механизированной сварки плавящимся электродом?

	 1.
	 Падающую; комбинированную.

	 2.
	 штыковую; крутопадающую; комбинированную.

	 3.
	 жёсткую; пологопадающую; комбинированную.

	 

	251
	РД 03-614-03 Какого класса точности должны быть приборы для измерения сварочного тока?

	 1.
	 Не ниже 1

	 2.
	 Не ниже 1,5

	 3.
	 Не ниже 2

	 

	252
	РД 03-614-03 Какой класс точности у вольтметра и частотомера измеряющих параметры переменного тока при испытаниях сварочного оборудования?

	 1.
	 1.5

	 2.
	 1.0

	 3.
	 2.0

	 

	253
	РД 03-614-03 Какое отклонение от номинальной частоты( 50 Гц) питающей цепи является допустимым?

	 1.
	 ± 5%

	 2.
	 + 5%,-10%

	 3.
	 ± 2%

	 

	254
	РД 03-614-03 Какое значение не должно превышать напряжение холостого хода сварочного оборудования при ручной дуговой сварке на переменном токе?

	 1.
	 24 В эффективного значения

	 2.
	 80 В эффективного значения

	 3.
	 100 В среднего значения

	 

	255
	РД 03-614-03 Какое значение не должно превышать напряжение холостого хода сварочного оборудования при постоянном токе при ручной дуговой сварке?

	 1.
	 24 В эффективного значения

	 2.
	 80 В эффективного значения

	 3.
	 100 В среднего значения

	 

	256
	РД 03-614-03 Какими параметрами оценивается режим работы сварочного оборудования?

	 1.
	 Продолжительность включения ( ПВ%)

	 2.
	 Продолжительность включения ( ПВ%), время работы сварочного оборудования под нагрузкой и продолжительность нагрузки (ПН%)

	 3.
	 Продолжительность включения ( ПВ%) и продолжительность нагрузки (ПН%)

	 

	257
	РД 03-614-03 Какое отклонение от номинального напряжения питающей цепи является допустимым?

	 1.
	 ( 5%

	 2.
	 + 5%,-10%

	 3.
	 ( 2%

	 

	258
	РД 03-614-03 Проверка диапазона регулирования скорости подачи электродной проволоки осуществляется:

	 1.
	 В процессе сварки, при номинальном напряжении

	 2.
	 Без сварки, при номинальном напряжении питания полуавтомата

	 3.
	 В процессе сварки с заданными режимами

	 

	259
	РД 03-614-03 Какие из перечисленных показателей сварочных свойств сварочного оборудования вида А оценивают дифференциальным методом?

	 1.
	 Начальное зажигание дуги; стабильность процесса сварки; разбрызгивание металла.

	 2.
	 Стабильность длины дуги; эластичность дуги.

	 3.
	 Пункт 1 и 2.

	 

	260
	РД 03-615-03 Какой порядок установлен нормативным документом РД 03-165-03?

	 1.
	 Порядок применения технологий сварки и наплавки на заводах изготовителях оборудования технических устройств для опасных производственных объектов и условия проведения испытаний, освидетельствования и оформления результатов.

	 2.
	 Порядок применения вновь разработанных технологий сварки (наплавки) для использования при изготовлении, монтаже и ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов и условия проведения испытаний, освидетельствования и оформления результатов.

	 3.
	 Порядок применения технологий сварки (наплавки) для использования при изготовлении, монтаже и ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов и условия проведения испытаний, освидетельствования и оформления результатов.

	 

	261
	РД 03-615-03 Каким документом устанавливается порядок применения технологий сварки (наплавки), предназначенных для использования и используемых при изготовлении, монтаже, ремонте опасных производственных объектов?

	 1.
	 Федеральным Законом от 21.07.1997г. №116-ФЗ "О промышленной безопасности опасных производственных объектов".

	 2.
	 Порядком применения сварочных технологий при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов. (РД 03-165-03).

	 3.
	 Положением о Федеральном горном и промышленном надзоре России, утвержденным постановлением Правительства Российской Федерации от 03.12.2001г. №841.

	 

	262
	РД 03-615-03 На какие виды подразделяется производственная аттестация?

	 1.
	 Периодическая, внеочередная.

	 2.
	 Первичная и периодическая.

	 3.
	 Первичная, периодическая и внеочередная.

	 

	263
	РД 03-615-03 Что должна содержать документация, представляемая предприятием-заявителем для проведения любой производственной аттестации?

	 1.
	 Указания о применяемом сварочном и вспомогательном оборудовании, способах сварки (наплавки), используемых основных и сварочных материалах, конструкции и размерах свариваемых деталей и сварных швов, режимах и технологических приемах выполнения сварочных работ, требования по оценке качества сварных соединений.

	 2.
	 Документы, подтверждающие исправность сварочного оборудования, сертификаты на основные и сварочные материалы, данные о конструкции и размерах свариваемых деталей, режимы и технологические приемы выполнения сварочных работ, требования по оценке качества сварных соединений.

	 3.
	 Информацию о способе сварки, основных и сварочных материалах, режимы и технологические приемы выполнения сварочных работ, требования к квалификации сварщиков.

	 

	264
	РД 03-615-03 В каком случае проводят первичную производственную аттестацию технологии?

	 1.
	 Когда применяемая технология сварки не обеспечивает требуемое качество продукции.

	 2.
	 Когда аттестуемая технология применяется впервые.

	 3.
	 Когда длительность перерыва в применении аттестованной технологии составляет более одного года

	 

	265
	РД 03-615-03 В каком случае проводят первичную производственную аттестацию технологии?

	 1.
	 Когда применяемая технология сварки не обеспечивает требуемое качество продукции.

	 2.
	 Когда длительность перерыва в применении аттестованной технологии составляет более одного года

	 3.
	 Когда в применяемую и ранее аттестованную технологию внесены изменения, выходящие за пределы области распространения, указанной в Свидетельстве о готовности организации-заявителя к использованию аттестованной технологии или в нормативных документах.

	 

	266
	РД 03-615-03 Укажите, как часто проводится периодическая аттестация технологии сварки (наплавки), если организация-заявитель постоянно применяет технологию, прошедшую первичную производственную аттестацию в своей организации.

	 1.
	 Через два года.

	 2.
	 Через три года.

	 3.
	 Через четыре года.

	 

	267
	РД 03-615-03 Какая максимальная длительность перерыва допускается в применении аттестованной технологии?

	 1.
	 0,5 года.

	 2.
	 1 год.

	 3.
	 2 года.

	 

	268
	РД 03-615-03 Кто является ответственным за применение и соблюдение аттестованных технологий сварки и наплавки?

	 1.
	 Органы Ростехнадзора (Госгортехнадзора России).

	 2.
	 Аттестационные центры.

	 3.
	 Руководители организаций, выполняющих работы на опасных производственных объектах с применением аттестованных сварочных технологий.

	 

	269
	РД 03-615-03 Какие технологии, используемые при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств, оборудования и сооружений опасных производственных объектов подлежат аттестации?

	 1.
	 Сварки и резки.

	 2.
	 Наплавки, сварки и напыления.

	 3.
	 Сварки и наплавки.

	 

	270
	РД 03-615-03 Можно ли использовать не аттестованные технологии сварки и наплавки при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции опасных производственных объектов?

	 1.
	 Можно.

	 2.
	 Нельзя.

	 3.
	 Можно, по согласованию с органами Ростехнадзора Ростехнадзора (Госгортехнадзора России).

	 

	271
	РД 03-615-03 На какие виды подразделяется аттестация технологии сварки и наплавки?

	 1.
	 Исследовательская и производственная.

	 2.
	 Первичная, периодическая и производственная.

	 3.
	 Плановая и внеочередная.

	 

	272
	РД 03-615-03 Какая организация обеспечивает методическое руководство проведения аттестаций технологий сварки и наплавки?

	 1.
	 Аттестационные центры.

	 2.
	 НАКС.

	 3.
	 Специализированная организация.

	 

	273
	РД 03-615-03 Кто ведет Реестр аттестованных технологий?

	 1.
	 Ростехнадзор (Госгортехнадзор России).

	 2.
	 НАКС.

	 3.
	 Аттестационные центры.

	 

	274
	РД 03-615-03 Какая организация организует деятельность по производственной аттестации технологии сварки и наплавки?

	 1.
	 Аттестационный центр.

	 2.
	 Специализированная организация.

	 3.
	 Организация-заявитель.

	 

	275
	РД 03-615-03 Кто составляет и выдает заключение по результатам производственной аттестации?

	 1.
	 НАКС.

	 2.
	 Ростехнадзор (Госгортехнадзор России).

	 3.
	 Аттестационные центры.

	 

	276
	РД 03-615-03 Кто формирует состав аттестационной комиссии по производственной аттестации технологий?

	 1.
	 Аттестационные центры.

	 2.
	 Ростехнадзор (Госгортехнадзор России).

	 3.
	 НАКС.

	 

	277
	РД 03-615-03 Кто разрабатывает программу производственной аттестации?

	 1.
	 Ростехнадзор (Госгортехнадзор России).

	 2.
	 НАКС.

	 3.
	 Аттестационные центры совместно с организацией-заявителем.

	 

	278
	РД 03-615-03 Что должна предусматривать область применения аттестуемой технологии сварки?

	 1.
	 Допускаемые виды рабочих сред, характер и виды нагрузок в процессе эксплуатации

	 2.
	 Диапазоны температур эксплуатации металла сварных соединений.

	 3.
	 Все показатели, перечисленные в ответах 1 и 2.

	 

	279
	РД 03-615-03 Что должны включать основные параметры технологического процесса выполнения сварных соединений при проведении аттестационных испытаний?

	 1.
	 Марку материала и сварочных материалов.

	 2.
	 Форму и размеры свариваемых деталей.

	 3.
	 Параметры, изложенные в нормативном документе.

	 

	280
	РД 03-615-03 Какие методы контроля сварных соединений следует предусматривать при аттестации технологий?

	 1.
	 Все методы, используемые при контроле производственных сварных соединений.

	 2.
	 Методы, используемые при контроле производственных сварных соединений согласно требованиям Правил Ростехнадзора (Госгортехнадзора России).

	 3.
	 Методы, используемые при контроле производственных сварных соединений согласно требованиям Правил Ростехнадзора (Госгортехнадзора России), а также дополнительные методы, подтверждающие соответствие качества сварных соединений предъявленным требованиям.

	 

	281
	РД 03-615-03 Какие участки сварных соединений должны подвергаться контролю при аттестации технологии сварки?

	 1.
	 Контроль должен выполняться по всей протяженности каждого сварного соединения.

	 2.
	 Контроль должен выполняться в соответствии с требованиями нормативного документа.

	 3.
	 Объем контроля устанавливается программой аттестации технологии сварки.

	 

	282
	РД 03-615-03 Кто составляет заключение по результатам производственной аттестации о готовности организации - заявителя к использованию данной технологии?

	 1.
	 Аттестационный центр.

	 2.
	 Специализированная организация.

	 3.
	 НАКС.

	 

	283
	РД 03-615-03 Кем согласовывается и утверждается заключение по результатам производственной аттестации технологии?

	 1.
	 Согласовывается с руководителем организации-заявителя, утверждается руководителем аттестационного центра.

	 2.
	 Согласовывается с Аттестационным центром, утверждается НАКС.

	 3.
	 Согласовывается со специализированной организацией, утверждается Ростехнадзором (Госгортехнадзором России).

	 

	284
	РД 03-615-03 Что должно быть указано в приказе организации-заявителя на проведение производственной аттестации технологии?

	 1.
	 Место проведения аттестации.

	 2.
	 Место и время проведения аттестации.

	 3.
	 Лицо, ответственное за технические вопросы проведения аттестации.

	 

	285
	РД 03-615-03 В каких условиях выполняются сварные соединения при производственной аттестации?

	 1.
	 В АЦ.

	 2.
	 В условиях, назначенных комиссией.

	 3.
	 В производственных условиях.

	 

	286
	РД 03-615-03 Могут ли при периодической производственной аттестации использоваться результаты контроля производственных сварных соединений?

	 1.
	 Нет.

	 2.
	 Да, результаты контроля разрушающими методами, выполненные в течение последних 12 месяцев перед аттестацией по данной технологии.

	 3.
	 Да, результаты контроля разрушающими методами, выполненные в течение последних 6 месяцев перед аттестацией по данной технологии.

	 

	287
	РД 03-615-03 Укажите, разрешается ли при периодической аттестации не выполнять испытания механических свойств контрольных сварных соединений?

	 1.
	 Разрешается.

	 2.
	 Не разрешается.

	 3.
	 Разрешается при условии положительных результатов разрушающего контроля производственных сварных соединений, выполненных по данной технологии в течение последних 6 месяцев перед проведением аттестации.

	 

	288
	РД 03-615-03 Укажите, каждый или специально отобранный сварщик (сварщики) должен выполнять контрольные сварные соединения (наплавки)?

	 1.
	 Контрольные сварные соединения и наплавки выполняет каждый сварщик, принимающий участие в сварке объектов, подконтрольных Ростехнадзору (Госгортехнадзору России).

	 2.
	 Контрольные сварные соединения и наплавки выполняет только один сварщик, аттестованный в соответствии с требованиями Правил аттестации ПБ 03-273-99.

	 3.
	 К сварке контрольных соединений (наплавок) разрешается привлекать несколько сварщиков, аттестованных в соответствии с требованиями Правил аттестации ПБ 03-273-99.

	 

	289
	РД 03-615-03 Укажите обязательное требование, которое должно соблюдаться при сварке контрольного соединения при производственной аттестации технологии сварки.

	 1.
	 Контрольное соединение выполняется с периодическим контролем выполненных слоев (валиков) шва.

	 2.
	 Сварка контрольных соединений должна производиться в присутствии представителя аттестационного центра и представителя организации-заявителя, входящих в состав аттестационной комиссии.

	 3.
	 Сварка контрольных соединений должна выполняться с перерывами в корне шва и в последнем облицовочном слое шва.

	 

	290
	РД 03-615-03 Какие требования предъявляются к сварщикам, выполняющим сварку контрольных сварных соединений при производственной аттестации сварочных технологий?

	 1.
	 Сварщики должны иметь квалификацию не ниже 5 разряда.

	 2.
	 Сварку должны выполнять лучшие сварщики предприятия-заявителя.

	 3.
	 Сварщики должны быть аттестованы в соответствии с Правилами аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства и допущены к работам, соответствующим заявленной области аттестации.

	 

	291
	РД 03-615-03 Сварщики какой организации должны выполнять сварку контрольных сварных соединений при производственной аттестации сварочных технологий?

	 1.
	 Сварщики аттестационного центра.

	 2.
	 Сварщики организации-заявителя.

	 3.
	 Сварщики аттестационного центра или организации-заявителя.

	 

	292
	РД 03-615-03 Кто должен присутствовать при сварке контрольных сварных соединений при производственной аттестации технологии?

	 1.
	 Представители аттестационного центра и организации-заявителя, входящие в состав комиссии.

	 2.
	 Представители Ростехнадзора (Госгортехнадзора России) и аттестационного центра, входящие в состав комиссии.

	 3.
	 Представители аттестационного центра и специализированной организации, входящие в состав комиссии.

	 

	293
	РД 03-615-03 Что контролирует аттестационная комиссия в процессе сварки контрольных сварных соединений при производственной аттестации технологий?

	 1.
	 Выполнение операций по подготовке, сборке, подогреву, сварке и термической обработке, а также подготовку сварных соединений к последующему контролю.

	 2.
	 Режимы и технику ведения процесса сварки.

	 3.
	 Качество сварных соединений.

	 

	294
	РД 03-615-03 Укажите, каждая ли технология сварки (наплавки) используемая при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов подлежит производственной аттестации?

	 1.
	 Аттестации подлежит каждая технология.

	 2.
	 Аттестации подлежат новые для предприятия технологии.

	 3.
	 Аттестации подлежат технологии, отличающиеся нестабильным качеством сварных соединений.

	 

	295
	РД 03-615-03 Куда передаются результаты производственной аттестации для экспертизы и оформления свидетельства о готовности организации-заявителя к использованию аттестованной технологии сварки (наплавки)?

	 1.
	 В Ростехнадзор (Госгортехнадзор России).

	 2.
	 В НАКС.

	 3.
	 В специализированную организацию.

	 

	296
	РД 03-615-03 Какого уровня специалисты сварочного производства могут быть допущены для участия в комиссиях по аттестации сварочных технологий7

	 1.
	 Только специалисты IV уровня.

	 2.
	 Специалисты II, III и IV уровней.

	 3.
	 Специалисты III и IV уровней.

	 

	297
	РД 03-615-03 Укажите минимальное количество специалистов-работников аттестационного центра, которые должны быть включены в состав аттестационной комиссии по аттестации сварочных технологий.

	 1.
	 2 специалиста.

	 2.
	 1 специалист.

	 3.
	 3 специалиста.

	 

	298
	РД 03-615-03 Какая организация может выполнять испытания контрольных сварных соединений, выполняемых при исследовательской аттестации сварочных технологий.

	 1.
	 Специализированная организация.

	 2.
	 Организация, обладающая необходимым оборудованием и средствами испытаний сварных соединений, имеющая разрешение органов надзора на проведение работ по контролю качества сварных соединений.

	 3.
	 Организация, указанная в ответе 1 или 2.

	 

	299
	РД 03-615-03 Какая организация должна выполнять испытания контрольных сварных соединений, выполняемых при производственной аттестации сварочных технологий?

	 1.
	 Организация-заявитель.

	 2.
	 Любая производственная или исследовательская организация, обладающая необходимыми специалистами.

	 3.
	 Организация, обладающая специалистами, оборудованием и средствами испытаний сварных соединений, и имеющая разрешение органов надзора на проведение работ по контролю качества сварных соединений.

	 

	300
	РД 03-615-03 Что такое производственная аттестация?

	 1.
	 Процедура, подтверждающая, что организация-заявитель обладает необходимыми возможностями для выполнения сварочных (наплавочных) работ по применяемым ими аттестованным технологиям, а качество, выполняемых при аттестации контрольных сварных соединений, соответствует требованиям НД.

	 2.
	 Проверка соответствия элементов производства требуемым технологиям сварки (наплавки).

	 3.
	 Процедура определения свойств сварных соединений, выполненных в производственных условиях по разработанной технологии.

	 

	301
	РД 03-615-03 Что включает понятие «группа однотипных производственных сварных соединений»?

	 1.
	 Объединение сварных соединений в группы по общим параметрам, характеризующим их технологию сварки.

	 2.
	 Объединение сварных соединений в группы по принадлежности к определенному изделию.

	 3.
	 Объединение сварных соединений в группы по условиям работы и назначению при эксплуатации.

	 

	302
	РД 03-615-03 Какие сварные соединения называют контрольными?

	 1.
	 Сварные соединения, выполняемые при производственной аттестации технологии и являющиеся однотипными по отношению к производственным соединениям.

	 2.
	 Сварные соединения, выполненные при исследовательской аттестации технологии и являющиеся однотипными по отношению к производственным соединениям.

	 3.
	 Сварные соединения, выполненные при исследовательской или производственной аттестации технологии, являющиеся однотипными по отношению к производственным соединениям и предназначенные для проведения разрушающего и неразрушающего контроля качества.

	 

	303
	СНиП 42-01-2002/1 Требуется ли подвергать механическим испытаниям производственные стыки стальных газопроводов?

	 1.
	 Да, стыки не подвергаемые контролю физическими методами.

	 2.
	 Нет, производственные стыки не требуется подвергать механическим испытаниям.

	 3.
	 Да, при диаметре трубопровода более 108 мм.

	 

	304
	СНиП 42-01-2002/1 Требуется ли подвергать механическим испытаниям производственные стыки стальных газопроводов?

	 1.
	 Да, стыки выполненные газовой сваркой.

	 2.
	 Нет, производственные стыки не требуется подвергать механическим испытаниям.

	 3.
	 Да, при диаметре трубопровода более 108 мм.

	 

	305
	СНиП 42-01-2002/1 Укажите число стыков на трубах диаметром более 50 мм, сваренных каждым сварщиком в течение календарного месяца, которое отбирается для механических испытаний.

	 1.
	 0,5%, но не менее 1-го.

	 2.
	 5 стыков.

	 3.
	 1 стык.

	 

	306
	СНиП 42-01-2002/1 Укажите число стыков на трубах диаметром до 50 мм включительно, сваренных каждым сварщиком в течение календарного месяца, которое отбирается для механических испытаний.

	 1.
	 5 стыков.

	 2.
	 0,5%, но не менее 2-х.

	 3.
	 1 стык.

	 

	307
	СНиП 42-01-2002/1 Какие виды механических испытаний по ГОСТ 6996 проводят для определения механических свойств сварных стыков газопроводов?

	 1.
	 Испытания на статическое растяжение и на изгиб или сплющивание.

	 2.
	 Испытания на статическое растяжение и ударный изгиб.

	 3.
	 Испытания на твердость и статическое растяжение.

	 

	308
	СНиП 42-01-2002/1 Укажите количество и требования к образцам, вырезаемым из контрольного соединения труб диаметром свыше 50 мм, для испытания на статическое растяжение.

	 1.
	 3 – со снятым усилением.

	 2.
	 2 - с неснятым и 2 - со снятым усилением.

	 3.
	 2 - с неснятым и 1 - со снятым усилением.

	 

	309
	СНиП 42-01-2002/1 Укажите количество и требования к образцам, вырезаемым из контрольного соединения труб диаметром свыше 50 мм, для испытания на изгиб.

	 1.
	 2 - с неснятым и 1 - со снятым усилением.

	 2.
	 2 - с неснятым и 2 - со снятым усилением.

	 3.
	 3 - со снятым усилением.

	 

	310
	СНиП 42-01-2002/1 Укажите когда результаты испытаний сварного стыка диаметром свыше 50 мм на статическое растяжение считаются неудовлетворительными.

	 1.
	 Если величина предела прочности хотя бы одного из трех образцов ниже нормативного предела прочности металла труб.

	 2.
	 Если средняя арифметическая величина предела прочности менее нижнего предела прочности металла труб и/или результат испытаний хотя бы одного из трех образцов на 10% ниже нормативного предела прочности.

	 3.
	 Если хотя бы один из трех образцов разорвался по шву.

	 

	311
	СНиП 42-01-2002/1 Укажите когда результаты испытаний на изгиб сварного стыка диаметром свыше 50 мм, заваренного газовой сваркой, считаются неудовлетворительными.

	 1.
	 Если средняя арифметическая величина угла изгиба менее 100 градусов и/или результат испытаний хотя бы одного из трех образцов менее 90 градусов.

	 2.
	 Если средняя арифметическая величина угла изгиба менее 120 градусов и/или результат испытаний хотя бы одного из трех образцов менее 100 градусов.

	 3.
	 Если средняя арифметическая величина угла изгиба менее 120 градусов и/или результат испытаний хотя бы одного из трех образцов менее 90 градусов.

	 

	312
	СНиП 42-01-2002/1 Укажите когда результаты испытаний на изгиб сварного стыка диаметром свыше 50 мм, заваренного дуговой сваркой, считаются неудовлетворительными.

	 1.
	 Если средняя арифметическая величина угла изгиба менее 120 градусов и/или результат испытаний хотя бы одного из трех образцов менее 118 градусов.

	 2.
	 Если средняя арифметическая величина угла изгиба менее 100 градусов и/или результат испытаний хотя бы одного из трех образцов менее 90 градусов.

	 3.
	 Если средняя арифметическая величина угла изгиба менее 120 градусов и/или результат испытаний хотя бы одного из трех образцов менее 90 градусов.

	 

	313
	СНиП 42-01-2002/1 Укажите когда результаты испытаний сварного стыка диаметром до 50 мм на статическое растяжение считаются неудовлетворительными.

	 1.
	 Если величина предела прочности ниже нормактивного предела прочности материала труб.

	 2.
	 Если величина предела прочности ниже 90% нормактивного предела прочности материала труб.

	 3.
	 Если хотя бы один из трех образцов разорвался по шву.

	 

	314
	СНиП 42-01-2002/1 Каким видам механических испытаний подвергаются сварные стыки газопроводов условным диаметром до 50 мм включительно?

	 1.
	 Стыки целиком подвергаются испытаниям на сплющивание.

	 2.
	 Из стыков вырезаются образцы для испытания на растяжение и изгиб.

	 3.
	 Стыки целиком подвергаются испытаниям на растяжение и сплющивание.

	 

	315
	СНиП 42-01-2002/1 Укажите количество и требования к контрольным стыкам из труб диаметром до 50 мм для проведения механических испытаний.

	 1.
	 Не менее трех образцов по каждому виду испытаний.

	 2.
	 Не менее двух образцов по каждому виду испытаний.

	 3.
	 Половина из числа отобранных стыков с неснятым усилением испытывается на растяжение и половина со снятым усилением - на сплющивание.

	 

	316
	СНиП 42-01-2002/1 Укажите величину просвета между сжимающими поверхностями пресса при появлении первой трещины на сварном шве, при которой результаты испытаний на сплющивание считаются неудовлетворительными.

	 1.
	 Свыше 25 мм.

	 2.
	 Свыше 3S, где S - толщина стенки трубы.

	 3.
	 Свыше 5S, где S - толщина стенки трубы.

	 

	317
	СНиП 42-01-2002/1 Что необходимо предпринять, если при повторной проверке механическими испытаниями на удвоенном числе стыков выявлен брак на одном образце, заваренном газовой сваркой?

	 1.
	 Проверить все стыки физическими методами контроля.

	 2.
	 Вырезать все стыки, сваренные сварщиком в течение календарного месяца на данном объекте

	 3.
	 Отстранить от работы сварщика.

	 

	318
	СНиП 42-01-2002/1 Что необходимо предпринять, если при повторной проверке механическими испытаниями на удвоенном числе стыков выявлен брак на одном образце, заваренном дуговой сваркой?

	 1.
	 Проверить все стыки радиографическим методом контроля.

	 2.
	 Вырезать все стыки, сваренные сварщиком в течение календарного месяца.

	 3.
	 Отстранить от работы сварщика.

	 

	319
	СНиП 42-01-2002/1 Укажите, какие стыки газопроводов отбирают для контроля физическими методами.

	 1.
	 Стыки труб с наружными дефектами в сварных швах.

	 2.
	 Стыки труб, имеющие худший внешний вид.

	 3.
	 Стыки труб, определяются контролером по его усмотрению.

	 

	320
	СНиП 42-01-2002/1 От какого показателя определяется процентное количество стыков газопроводов, подлежащих контролю физическими методами?

	 1.
	 От числа стыков, сваренных каждым сварщиком на объекте в течение месяца.

	 2.
	 От числа стыков, сваренных каждым сварщиком на объекте.

	 3.
	 От числа стыков, сваренных всеми сварщиками на объекте.

	 

	321
	СНиП 42-01-2002/1 При каком условии допускается контроль качества сварных соединений газопроводов ультразвуковым методом?

	 1.
	 При условии выборочной дублирующей проверки радиографическим методом в объеме не менее 20% стыков, подлежащих контролю.

	 2.
	 При условии выборочной дублирующей проверки радиографическим методом в объеме не менее 50% стыков, подлежащих контролю.

	 3.
	 При условии выборочной дублирующей проверки радиографическим методом в объеме не менее 10% стыков, подлежащих контролю.

	 

	322
	СНиП 42-01-2002/1 Что предпринимается при неудовлетворительном качестве сварных стыков, выявленном при дублирующей проверке радиографическим методом стыков, подлежащих контролю ультразвуковым методом?

	 1.
	 Отстранить от работы сварщика.

	 2.
	 Вырезать все забракованные стыки и принять меры к устранению брака в дальнейшем.

	 3.
	 Объем выборочной дублирующей проверки радиографическим методом увеличивается до 50 %.

	 

	323
	СНиП 42-01-2002/1 Допускается ли исправление дефектов шва выполненных дуговой сваркой?

	 1.
	 Не допускается.

	 2.
	 Допускается производить путем удаления дефектной части и заварки ее другим сварщиком.

	 3.
	 Допускается производить путем удаления дефектной части и заварки ее заново с последующей проверкой всего сварного стыка радиографическим методом.

	 

	324
	СНиП 42-01-2002/1 Допускается ли снимать излишнюю высоту усилия сварного шва с помощью механической обработки?

	 1.
	 Не допускается.

	 2.
	 Допускается.

	 3.
	 Допускается с последующим выполнением облицовочного слоя шва.

	 

	325
	СНиП 42-01-2002/1 Каким способом устраняются (исправляются) подрезы?

	 1.
	 Наложением нового облицовочного шва большей ширины.

	 2.
	 Наплавкой ниточных валиков высотой не более 2-3 мм.

	 3.
	 Удалением подреза механическим путем.

	 

	326
	СНиП 42-01-2002/1 Сколько раз разрешается производить ремонт стыка дуговой сваркой?

	 1.
	 Один раз.

	 2.
	 Два раза.

	 3.
	 Неограниченное число раз.

	 

	327
	СНиП 42-01-2002/1 Какое содержание углерода должно быть в стали труб предназначенных для строительства газопроводов?

	 1.
	 Не более 0,25%.

	 2.
	 Не более 0,056%.

	 3.
	 Не более 0,046%.

	 

	328
	СНиП 42-01-2002/1 Какое содержание серы должно быть в стали труб предназначенных для строительства газопроводов?

	 1.
	 Не более 0,25%.

	 2.
	 Не более 0,056%.

	 3.
	 Не более 0,046%.

	 

	329
	СНиП 42-01-2002/1 Какое содержание фосфора должно быть в стали труб предназначенных для строительства газопроводов?

	 1.
	 Не более 0,25%.

	 2.
	 Не более 0,056%.

	 3.
	 Не более 0,046%.

	 

	330
	СНиП 42-01-2002/1 Укажите максимальное рабочее давление транспортируемого газа в газопроводах, на проектирование которых распространяются требования СНиП 42-01-2002?

	 1.
	 Для транспортирования природного газа с рабочим давлением до 0,6 МПа, сжиженного углеводородного газа с рабочим давлением до 1,2 МПа.

	 2.
	 Для транспортирования природного газа с рабочим давлением до 1,2 МПа, сжиженного углеводородного газа с рабочим давлением до 1,6 МПа.

	 3.
	 Для транспортирования природного газа с рабочим давлением до 1,6 МПа, сжиженного углеводородного газа с рабочим давлением до 1,6 МПа.

	 

	331
	СНиП 42-01-2002/1 Как подразделяются газопроводы систем газоснабжения в зависимости от давления транспортируемого газа?

	 1.
	 Газопроводы высокого давления (I и II категории), газопроводы низкого давления.

	 2.
	 Газопроводы высокого давления (I и II категории), газопроводы среднего давления, газопроводы низкого давления.

	 3.
	 Газопроводы высокого давления, газопроводы среднего давления (I и II категории), газопроводы низкого давления.

	 

	332
	СНиП 42-01-2002/1 Под каким рабочим давлением транспортируется газ в газопроводах низкого давления?

	 1.
	 Свыше 0,3 до 0,6 МПа включительно.

	 2.
	 Свыше 0,005 до 0,3 МПа включительно.

	 3.
	 До 0,005 МПа включительно.

	 

	333
	СНиП 42-01-2002/1 Под каким рабочим давлением транспортируется газ в газопроводах среднего давления?

	 1.
	 Свыше 0,3 до 0,6 МПа включительно.

	 2.
	 Свыше 0,005 до 0,3 МПа включительно.

	 3.
	 До 0,005 МПа включительно.

	 

	334
	СНиП 42-01-2002/1 Под каким рабочим давлением транспортируется газ и СУГ в газопроводах высокого давления II категории?

	 1.
	 Свыше 0,3 до 0,6 МПа включительно.

	 2.
	 Свыше 0,005 до 0,3 МПа включительно.

	 3.
	 До 0,005 МПа включительно.

	 

	335
	СНиП 42-01-2002/1 Под каким рабочим давлением транспортируется газ в газопроводах высокого давления I категории?

	 1.
	 Свыше 0,3 до 0,6 МПа включительно.

	 2.
	 Свыше 0,6 до 1,2 МПа включительно.

	 3.
	 Свыше 0,6 до 1,6 МПа включительно.

	 

	336
	СНиП 42-01-2002/1 Под каким рабочим давлением транспортируется СУГ в газопроводах высокого давления I категории?

	 1.
	 Свыше 0,3 до 0,6 МПа включительно.

	 2.
	 Свыше 0,6 до 1,2 МПа включительно.

	 3.
	 Свыше 0,6 до 1,6 МПа включительно.

	 

	337
	СНиП 42-01-2002/3 Распространяются ли требования СНиП 42-01-2002 на проектирование межпоселковых газопроводов и внеплощадочных газопроводов промышленных предприятий, использующих газ в качестве топлива и сырья.

	 1.
	 Распространяются.

	 2.
	 Не распространяются.

	 3.
	 Распространяются только на нефтеперерабатывающие предприятия.

	 

	338
	СНиП 42-01-2002/3 Укажите объем контроля физическими методами для надземных стальных газопроводов низкого давления.

	 1.
	 Не подлжат контролю.

	 2.
	 10%, но не менее 1 стыка.

	 3.
	 20%, но не менее 1 стыка.

	 

	339
	СНиП 42-01-2002/3 Укажите объем контроля физическими методами для надземных стальных газопроводов диаметром менее 50мм.

	 1.
	 Не подлжат контролю.

	 2.
	 10%, но не менее 1 стыка.

	 3.
	 20%, но не менее 1 стыка.

	 

	340
	СНиП 42-01-2002/3 Укажите объем контроля физическими методами для надземных стальных трубопроводов природного газа диаметром более 50мм среднего и высокого давлений.

	 1.
	 Не подлжат контролю.

	 2.
	 5%, но не менее 1 стыка.

	 3.
	 20%, но не менее 1 стыка.

	 

	341
	СНиП 42-01-2002/3 Укажите объем контроля физическими методами для надземных стальных трубопроводов СУГ, диаметром более 50мм.

	 1.
	 Не подлжат контролю.

	 2.
	 5%, но не менее 1 стыка.

	 3.
	 100%.

	 

	342
	СНиП 42-01-2002/3 Укажите объем контроля физическими методами для подземных стальных газопроводов природного газа низкого давления.

	 1.
	 Не подлжат контролю.

	 2.
	 10%, но не менее 1 стыка.

	 3.
	 20%, но не менее 1 стыка.

	 

	343
	СНиП 42-01-2002/3 Укажите объем контроля физическими методами для подземных стальных газопроводов природного газа среднего давления.

	 1.
	 50%, но не менее 1 стыка.

	 2.
	 10%, но не менее 1 стыка.

	 3.
	 20%, но не менее 1 стыка.

	 

	344
	СНиП 42-01-2002/3 Укажите объем контроля физическими методами для подземных стальных газопроводов природного газа низкого давления.

	 1.
	 100%.

	 2.
	 10%, но не менее 1 стыка.

	 3.
	 20%, но не менее 1 стыка.

	 

	345
	СНиП 42-01-2002/3 Укажите величину ударной вязкости металла труб и соединительных деталей с толщиной стенки свыше 5 мм, прокладываемых на участках перехода через естественные и искусственные преграды, а также для надземных газопроводов, прокладываемых в районах с расчетной температурой наружного воздуха ниже минус 40 градусов Цельсия.

	 1.
	 Не ниже 30 Дж/см кв. при минимальной расчетной температуре наружного воздуха района строительства.

	 2.
	 Не ниже 30 Дж/см кв. при минимальной температуре минус 40 °C.

	 3.
	 Не ниже 50 Дж/см кв. при минимальной температуре минус 20 °C.

	 

	346
	СНиП 42-01-2002/3 Какие типы сварных соединений следует применять при строительстве подземных стальных газопроводов?

	 1.
	 Стыковые.

	 2.
	 Стыковые и угловые.

	 3.
	 Стыковые, угловые, нахлесточные.

	 

	347
	СНиП 42-01-2002/3 Какая минимальная толщина стенки труб допускается для подземных и наземных стальных газопроводов?

	 1.
	 5 мм.

	 2.
	 2 мм.

	 3.
	 3 мм.

	 

	348
	СНиП 42-01-2002/3 Какая минимальная толщина стенки труб допускается для надземных стальных газопроводов?

	 1.
	 5 мм.

	 2.
	 2 мм.

	 3.
	 3 мм.

	 

	349
	СНиП 42-01-2002/3 При каком условии можно прокладывать подземные газопроводы на расстояниях от зданий или сооружений менее предусмотренных?

	 1.
	 При услови 100% контроля физическими методами сварных соединений на участке сближения и по 5 м в каждую сторону.

	 2.
	 При условии увеличения расчетной толщины стенки на 2-3 мм.

	 3.
	 При услови применения бесшовных труб (или сварных труб с 100% контролем физическими методами заводских швов) и 100% контроля сварных соединений на участке сближения и по 5 м в каждую сторону.

	 

	350
	СНиП 42-01-2002/3 При каком условии можно прокладывать подземные газопроводы на расстоянии менее 50 м от железных дорог общего пользования?

	 1.
	 При услови 100% контроля физическими методами сварных соединений на участке сближения и по 5 м в каждую сторону.

	 2.
	 При условии увеличения расчетной толщины стенки на 2-3 мм.

	 3.
	 При услови увеличения расчетной толщины стенки на 2-3 мм и 100% контроля физическими методами сварных соединений на участке сближения и по 5 м в каждую сторону.

	 

	351
	СНиП 42-01-2002/3 Укажите требования к подземным газопроводам в местах пересечения с коммуникационными коллекторами и каналами различного назначения.

	 1.
	 Прокладка газопровода в футляре, выходящем на 5 м в обе стороны от наружных стенок пересекаемых сооружений.

	 2.
	 Прокладка газопровода в футляре, выходящем на 2 м в обе стороны от наружных стенок пересекаемых сооружений.

	 3.
	 Проверка неразрушающими методами контроля всех сварных стыков в пределах пересечения и по 5 м в стороны от наружных стенок пересекаемых сооружений при соблюдении расстояния до пересекаемых сооружений не менее 0,5 м.

	 

	352
	СП 42-101-2003/2 Как следует вести монтаж газопровода на продольном уклоне?

	 1.
	 Сверху вниз, подавая трубы (секции) сверху вниз.

	 2.
	 Снизу вверх, подавая трубы (секции) сверху вниз.

	 3.
	 Сверху вниз, подавая трубы (секции) снизу вверх.

	 

	353
	СП 42-101-2003/2 Какие данные о сварке стыков газопровода заносятся в строительный паспорт подземного (надземного) газопровода, газового ввода?

	 1.
	 Ф.И.О. и номер клейма сварщиков, дата сварки и контроля.

	 2.
	 Диаметр и количество заваренных стыков, дата сварки и контроля.

	 3.
	 Ф.И.О. и номер клейма сварщиков, дата сварки, диаметр и количество заваренных стыков.

	 

	354
	СП 42-101-2003/2 Какие обозначения должен иметь стык на схеме сварных стыков подземных газопроводов?

	 1.
	 Номер стыка, номер клейма сварщика, положение, в котором заверен стык, знак проверки стыка радиографическим методом.

	 2.
	 Номер стыка, номер клейма сварщика, положение, в котором заверен стык, знак проверки стыка радиографическим методом, тип сварочных материалов, дата сварки.

	 3.
	 Номер стыка, номер клейма сварщика, положение, в котором заверен стык, знак проверки стыка радиографическим методом, дата сварки и дата контроля стыка.

	 

	355
	СП 42-101-2003/2 Требуется ли составление схемы сварных стыков при сдаче подземных газопроводов?

	 1.
	 Не требуется.

	 2.
	 Требуется.

	 3.
	 Требуется только на газопроводах диаметром 100мм и более.

	 

	356
	СП 42-102-2004 Укажите требования к материалу труб газопроводов из низколегированной стали.

	 1.
	 Величина эквивалента углерода должна быть не менее 0,3%.

	 2.
	 Величина эквивалента углерода не должна превышать 0,25%.

	 3.
	 Величина эквивалента углерода не должна превышать 0,46%.

	 

	357
	СП 42-102-2004 Укажите требования к материалу труб газопроводов из углеродистой стали с повышенным содержанием марганца.

	 1.
	 Величина эквивалента углерода должна быть не менее 0,3%.

	 2.
	 Величина эквивалента углерода не должна превышать 0,25%.

	 3.
	 Величина эквивалента углерода не должна превышать 0,46%.

	 

	358
	СП 42-102-2004 Трубы из каких марок меди допускается применять при монтаже внутренних газопроводов?

	 1.
	 Только  М1

	 2.
	 М1, М2, М1р, М2р.

	 3.
	 Только М1 и М2

	 

	359
	СП 42-102-2004 Какой максимальный диаметр медных труб допускается для внутренних газопроводов?

	 1.
	 22 мм.

	 2.
	 54мм.

	 3.
	 42 мм.

	 

	360
	СП 42-102-2004 Какие соединения применяют при монтаже медных газопроводов с применением пайки?

	 1.
	 Косостыковое соединение ПВ-4 по ГОСТ 19249.

	 2.
	 Телескопические соединения ПН-4 или ПН-5 по ГОСТ 19249.

	 3.
	 Стыковые соединения С2 или С17 по ГОСТ 16037

	 

	361
	СП 42-102-2004 Какой минимальный диаметр медных труб допускается для внутренних газопроводов?

	 1.
	 12 мм.

	 2.
	 9 мм.

	 3.
	 22 мм.

	 

	362
	СП 42-102-2004 Укажите требования к трубам для строительства газопроводов.

	 1.
	 Должны применяться трубы, удовлетворяющие требованиям ГОСТов или ТУ.

	 2.
	 Герметичность стальных труб должна быть гарантирована предприятием - изготовителем.

	 3.
	 Должны применяться трубы, удовлетворяющие требованиям ГОСТов или ТУ и герметичность стальных труб должна быть гарантирована предприятием - изготовителем.

	 

	363
	СП 42-102-2004 Допускается ли использование электросварных труб диаметром 50 мм и более для газопроводов жидкой фазы сжиженных углеводородных газов?

	 1.
	 При условии прохождения 100% контроля сварного шва неразрушающими физическими методами.

	 2.
	 При условии успешного испытания сварного шва на растяжение.

	 3.
	 При условии прохождения 100% контроля сварного шва неразрушающими физическими методами, успешного испытания сварного шва на растяжение

	 

	364
	СП 42-102-2004 Допускается ли использование электросварных труб диаметром менее 50 мм для газопроводов жидкой фазы сжиженных углеводородных газов?

	 1.
	 При условии прохождения 100% контроля сварного шва неразрушающими физическими методами.

	 2.
	 При условии успешного испытания сварного шва на растяжение.

	 3.
	 Не допускается.

	 

	365
	СП 42-102-2004 Допускается ли применять для строительства газопроводов трубы зарубежного производства?

	 1.
	 Допускается при условии 100% контроля неразрушающими методами.

	 2.
	 Допускается после их апробации в соответствии с требованиями ГОСТ Р 15.201 и при получении разрешения к применению в установленном порядке.

	 3.
	 Не допускается.

	 

	366
	СП 42-102-2004 Как правильно обозначить телескопическое паяное соединение толщиной 0,1 мм, шириной 15 мм и длиной 50 мм?

	 1.
	 ПН-5 0,1х15х50 ГОСТ 19249-73

	 2.
	 ПН-2 0,1х15х50 ГОСТ 19249-73.

	 3.
	 ПН-1 0,1х15х50 ГОСТ 19249-73

	 

	367
	СП 42-102-2004 Чему равняется длина паяного шва телескопического соединения труб?

	 1.
	 Протяжённости капиллярного шва

	 2.
	 Внешнему диаметру трубы

	 3.
	 Длине окружности паяного соединения

	 

	368
	СП 42-102-2004 Чему равняется ширина паяного шва телескопического соединения труб?

	 1.
	 Протяжённости капиллярного шва – длине нахлёстки

	 2.
	 Внешнему диаметру трубы

	 3.
	 Длине окружности паяного соединения

	 

	369
	СП 42-102-2004 Какие условные обозначения относятся к телескопическим?

	 1.
	 ПН-4; ПН-5

	 2.
	 ПВ-2; ПВ-4

	 3.
	 ПТ-3; ПУ-3

	 

	370
	СП 42-102-2004 Каким образом соединяют между собой медные трубы газопроводов?

	 1.
	 Капиллярной пайкой твёрдым припоем встык

	 2.
	 Капиллярной пайкой мягким припоем

	 3.
	 Капиллярной пайкой твёрдым припоем через медные соединительные детали

	 

	371
	СП 42-102-2004 Как не следует крепить медные трубопроводы?

	 1.
	 На латунных опорах

	 2.
	 На стальных опорах с резиновыми прокладками.

	 3.
	 На стальных опорах

	 

	372
	СП 42-102-2004 Каково должно быть расстояние от соединительной детали медного трубопровода до опоры?

	 1.
	 Не более 50 мм

	 2.
	 Не менее 5 мм

	 3.
	 Не менее 50 мм

	 

	373
	СП 42-102-2004 Как следует присоединять к медным трубопроводам запорную и измерительную арматуру?

	 1.
	 Впаивать непосредственно в трубопровод

	 2.
	 Через латунные переходные детали

	 3.
	 Через стальные переходные детали

	 

	374
	СП 42-102-2004 Какая минимальная толщина стенки медной трубы допускается для внутренних газопроводов?

	 1.
	 0,5 мм.

	 2.
	 1 мм.

	 3.
	 2,5 мм.

	 

	375
	СП 42-102-2004 Какие медные трубы допускается гнуть холодным способом?

	 1.
	 Наружным диаметром до 54 мм и толщиной стенки до 1 мм

	 2.
	 Наружным диаметром до 22 мм и толщиной стенки 1 мм

	 3.
	 Наружным диаметром до 22 мм и толщиной стенки свыше 1,5 мм.

	 

	376
	СП 42-102-2004 Как допускается гнуть медные трубы диаметром свыше 22 мм холодным способом?

	 1.
	 Только в нагретом до 600 градусов Цельсия состоянии

	 2.
	 Только после предварительного смягчающего отжига в месте гиба

	 3.
	 Трубу предварительно наполнить песком

	 

	377
	СП 42-102-2004 Как следует гнуть медные трубы диаметром свыше 22 мм холодным способом?

	 1.
	 На специальном трубогибочном станке с одновременным калиброванием внутреннего сечения трубы

	 2.
	 На любом трубогибочном станке

	 3.
	 На ручном трубогибочном станке для гибки стальных труб

	 

	378
	СП 42-102-2004 До какой температуры следует нагревать медные трубы при горячей гибке?

	 1.
	 До 650 градусов Цельсия

	 2.
	 До 950 градусов Цельсия

	 3.
	 До 250 градусов Цельсия

	 

	379
	СП 42-102-2004 Какие соединения применяют при монтаже стальных газопроводов с применением пайки?

	 1.
	 Телескопические соединения ПН-4 или ПН-5 по ГОСТ 19249.

	 2.
	 Косостыковое соединение ПВ-4 по ГОСТ 19249.

	 3.
	 Стыковые соединения С2 или С17 по ГОСТ 16037

	 

	380
	СП 42-102-2004 Чем определяются размеры паяных соединений газопроводов?

	 1.
	 Требованиями ГОСТ 19249-73.

	 2.
	 Требованиями ГОСТ 16037-80.

	 3.
	 Требованиями СНиП III -42-80.

	 

	381
	СП 42-102-2004 Какой способ нагрева используют при пайке медных газопроводов?

	 1.
	 Печной.

	 2.
	 Газопламенный

	 3.
	 Индукционный.

	 

	382
	СП 42-102-2004 Какой способ нагрева не используют при пайке газопроводов?

	 1.
	 Газопламенный.

	 2.
	 Печной

	 3.
	 Индукционный.

	 

	383
	СП 42-102-2004 В каком пространственном положении допускается проводить пайку?

	 1.
	 При горизонтальном положении оси трубы.

	 2.
	 При вертикальном положении оси трубы.

	 3.
	 В любом положении оси трубы.

	 

	384
	СП 42-102-2004 Каким пламенем рекомендуется выполнять пайку?

	 1.
	 Окислительным.

	 2.
	 Науглероживающим.

	 3.
	 Нормальным

	 

	385
	СП 42-102-2004 При каких температурах наружного воздуха допускается производить пайку медных труб?

	 1.
	 При положительных температурах

	 2.
	 При температуре от –10 градусов до +40 градусов Цельсия

	 3.
	 При температуре выше –20 градусов до +40 градусов Цельсия

	 

	386
	СП 42-102-2004 До какой температуры следует нагревать медные трубы при пайке?

	 1.
	 До температуры 950 - 1100 градусов Цельсия

	 2.
	 До температуры 750 - 900 градусов Цельсия

	 3.
	 До температуры 500 - 600 градусов Цельсия

	 

	387
	СП 42-102-2004 Назовите необходимое условие для проведения контроля паяных соединений медных труб внешним осмотром?

	 1.
	 Механическая обработка шлифмашинкой поверхности соединения.

	 2.
	 Удалить избыток припоя, поверхности деталей в зоне пайки зачистить до блеска.

	 3.
	 Очистка швов прилегающей к ним поверхности труб на расстоянии не менее 50 мм (по обе стороны шва).

	 

	388
	СП 42-102-2004 Каким паяльщикам и как присваивается клеймо?

	 1.
	 Каждому паяльщику приказом по предприятию.

	 2.
	 Паяльщикам, аттестованным в соответствии ПБ 03-273-99.

	 3.
	 Каждому паяльщику распоряжением производителя работ.

	 

	389
	СП 42-102-2004 Каким способом производится клеймение паяных швов?

	 1.
	 Наносится наплавкой.

	 2.
	 Выбивается.

	 3.
	 Наносится резиновым оттиском несмываемой краской.

	 

	390
	СП 42-102-2004 Укажите место, где должно быть клеймо паяного шва газопровода.

	 1.
	 На соединительной детали

	 2.
	 На трубе рядом с соединительной деталью.

	 3.
	 Не регламентируется

	 

	391
	СП 42-102-2004 Что не проверяют внешним осмотром паяных соединений медных трубопроводов?

	 1.
	 Полноту заполнения.

	 2.
	 Наличие галтели.

	 3.
	 Толщину шва.

	 

	392
	СП 42-102-2004 Какой объем паяных соединений проверяют внешним осмотром?

	 1.
	 Осмотру подвергают 100 % паяных соединений.

	 2.
	 Осмотру подвергают 50 % паяных соединений.

	 3.
	 Осмотру подвергают 30 % паяных соединений.

	 

	393
	СП 42-102-2004 Каким образом проводят проверку паяных соединений внешним осмотром?

	 1.
	 Осмотр производят обязательно с применением лупы 5 кратного увеличения

	 2.
	 Осмотр производят визуально или с применением лупы 2—4 кратного увеличения

	 3.
	 Осмотр производят обязательно с применением лупы 10 кратного увеличения

	 

	394
	СП 42-102-2004 Что предпринимается перед допуском паяльщика медных труб к работе на объекте?

	 1.
	 Необходимо произвести пайку одного контрольного соединения.

	 2.
	 Необходимо провести дополнительную аттестацию паяльщика по Правилам ПБ-03-273-99.

	 3.
	 Необходимо провести дополнительное обучение и проверку знаний паяльщика.

	 

	395
	СП 42-102-2004 Кто проверяет паяные швы медных трубопроводов, выполненные паяльщиком на объекте?

	 1.
	 Приёмочная комиссия с участием представителя заказчика

	 2.
	 Мастер (прораб) участка

	 3.
	 Представитель заказчика

	 

	396
	СП 42-102-2004 Что предпринимается, если после исправления дефектов в паяном соединении медных труб в том же месте обнаружены дефекты?

	 1.
	 Необходимо вырезать дефектный участок, установить ремонтные соединительные детали

	 2.
	 Необходимо установить ремонтные соединительные детали,.

	 3.
	 Необходимо вновь провести пайку.

	 

	397
	СП 42-102-2004 Что предпринимается перед допуском паяльщика медных труб к работе после того, как при исправлении дефекта был обнаружен тот же дефект?

	 1.
	 Паяльщик должен пройти внеочередную аттестацию по Правилам ПБ-03-273-99

	 2.
	 Паяльщик должен пройти дополнительное обучение и выполнить 3 допускных соединения

	 3.
	 Необходимо провести дополнительное обучение и проверку знаний паяльщика

	 

	398
	СП 42-102-2004 Допускается ли исправлять дефекты пайки, выявленные в результате внешнего осмотра паяного соединения?

	 1.
	 Исправление повторной пайкой не допускается.

	 2.
	 Допускается исправлять дефекты повторной пайкой.

	 3.
	 Решение об исправлении принимает приемочная комиссия.

	 

	399
	СП 42-102-2004 Какое количество труб их партии рекомендуется подвергать внешнему осмотру и измерениям при входном контроле?

	 1.
	 100%.

	 2.
	 10%.

	 3.
	 20%

	 

	400
	СП 42-102-2004 Что предпринимается, перед допуском сварщика к работе, если сварщик впервые приступает к сварке газопровода или имел перерыв в работе более двух календарных месяцев?

	 1.
	 Необходимо произвести сварку допускных стыков.

	 2.
	 Необходимо провести дополнительную аттестацию сварщика в соответствии с РД 03-495-2002.

	 3.
	 Необходимо провести дополнительное обучение и проверку знаний сварщика.

	 

	401
	СП 42-102-2004 Что предпринимается перед сваркой труб, изготовленных из новых марок стали, отличающихся от ранее свариваемых данным сварщиком по свариваемости?

	 1.
	 Необходимо провести дополнительную аттестацию сварщика в соответствии с РД 03-495-2002.

	 2.
	 Необходимо произвести сварку допускных стыков.

	 3.
	 Необходимо провести дополнительное обучение и проверку знаний сварщика.

	 

	402
	СП 42-102-2004 Что предпринимается перед сваркой новыми для данного сварщика марками сварочных металлов?

	 1.
	 Необходимо произвести сварку допускных стыков.

	 2.
	 Необходимо провести дополнительную аттестацию сварщика в соответствии с РД 03-495-2002.

	 3.
	 Необходимо провести дополнительное обучение и проверку знаний сварщика.

	 

	403
	СП 42-102-2004 Что предпринимается перед сваркой газопроводов, если изменена технология сварки?

	 1.
	 Необходимо провести дополнительную аттестацию сварщика в соответствии с РД 03-495-2002.

	 2.
	 Необходимо произвести сварку допускных стыков.

	 3.
	 Необходимо провести дополнительное обучение и проверку знаний сварщика.

	 

	404
	СП 42-102-2004 Укажите, при каком перерыве в работе, сварщику необходимо производить сварку допускных стыков.

	 1.
	 Более 1 календарного месяца.

	 2.
	 Более 2 календарных месяцев.

	 3.
	 Более 3 календарных месяцев.

	 

	405
	СП 42-102-2004 Какими методами осуществляется контроль допускного стыка?

	 1.
	 Внешним осмотром, радиографическим и ультразвуковым методами.

	 2.
	 Внешним осмотром, радиографическим контролем и механическими испытаниями.

	 3.
	 Внешним осмотром, ультразвуковым контролем и механическими испытаниями.

	 

	406
	СП 42-102-2004 Что предпринимается при неудовлетворительных результатах контроля допускного стыка внешним осмотром?

	 1.
	 Стык подлежит исправлению и повторному контролю.

	 2.
	 Сварщик отстраняется от работы на 1 месяц.

	 3.
	 Стык бракуется, сварщик до работ не допускается.

	 

	407
	СП 42-102-2004 Что предпринимается при неудовлетворительных результатах контроля допускного стыка физическими методами?

	 1.
	 Стык подлежит исправлению и повторному контролю.

	 2.
	 Проверку следует провести на удвоенном количестве стыков.

	 3.
	 Стык бракуется, сварщик до работ не допускается.

	 

	408
	СП 42-102-2004 Что предпринимается при неудовлетворительных результатах контроля допускного стыка механическими испытаниями?

	 1.
	 Стык подлежит исправлению и повторному контролю.

	 2.
	 Проверку следует провести на удвоенном количестве стыков.

	 3.
	 Стык бракуется, сварщик до работ не допускается.

	 

	409
	СП 42-102-2004 Какие способы сварки применяют для строительства газопроводов?

	 1.
	 Только дуговые и газовую.

	 2.
	 Дуговые, газовую, контактную стыковую оплавлением и пайку.

	 3.
	 Только дуговые.

	 

	410
	СП 42-102-2004 Чем определяются типы, конструктивные элементы сварных соединений стальных газопроводов с одинаковой толщиной стенки?

	 1.
	 Требованиями ГОСТ 16037; СП 42-102-2004.

	 2.
	 Требованиями ГОСТ 16037.

	 3.
	 Требованиями СНиП III -42-80.

	 

	411
	СП 42-102-2004 Чем определяются размеры сварных соединений стальных газопроводов?

	 1.
	 Требованиями ГОСТ 16037; СП 42-102-2004.

	 2.
	 Требованиями ГОСТ 16037.

	 3.
	 Требованиями СНиП III -42-80.

	 

	412
	СП 42-102-2004 В каком случае сварное соединение клеймится двумя клеймами?

	 1.
	 В случае, когда стык исправляется другим сварщиком.

	 2.
	 В случае, когда стыки диаметром более 400 мм свариваются двумя сварщиками, каждый сварщик ставит клеймо на границах своего участка.

	 3.
	 В случае, когда свариваются стыки диаметром более 300 мм.

	 

	413
	СП 42-102-2004 Что следует предпринять, если концы труб имеют трещины, надрывы, забоины, задиры фасок глубиной более 5 мм.

	 1.
	 Перед сборкой отремонтировать указанные дефекты.

	 2.
	 Обрезать концы труб с указанными дефектами.

	 3.
	 Собирать стык с указанными дефектами.

	 

	414
	СП 42-102-2004 При какой температуре воздуха не рекомендуется правка концов труб без подогрева?

	 1.
	 Ниже + 5 градусов Цельсия.

	 2.
	 Ниже 0 градусов Цельсия.

	 3.
	 Ниже - 5 градусов Цельсия.

	 

	415
	СП 42-102-2004 Какова допустимая величина смещения кромок свариваемых труб стальных газопроводов?

	 1.
	 Не более 0,2 S, где S - наименьшая из толщин стенок свариваемых труб (мм).

	 2.
	 Не более 0,15хS+0,5 мм, где S - наименьшая из толщин стенок свариваемых труб (мм).

	 3.
	 Не более 0,25 S. где S - наименьшая из толщин стенок свариваемых труб (мм).

	 

	416
	СП 42-102-2004 При каких условиях допускается непосредственное соединение на трассе разнотолщинных труб максимальной толщиной более 12 мм?

	 1.
	 Если разность толщин стенок не превышает 2,5 мм.

	 2.
	 Если разность толщин стенок не превышает 3 мм.

	 3.
	 Если разность толщин стенок не превышает 1,5 мм.

	 

	417
	СП 42-102-2004 Каким образом проводится соединение труб или труб с деталями с разностью толщин стенок превышающей допустимые нормы?

	 1.
	 Путем вварки между стыкуемыми элементами переходников или вставок промежуточной толщины, длина которых должна быть не менее диаметра трубы.

	 2.
	 Путем вварки между стыкуемыми элементами переходников или вставок промежуточной толщины, длина которых должна быть не менее 100 мм.

	 3.
	 Путем вварки между стыкуемыми элементами переходников или вставок промежуточной толщины, длина которых должна быть не менее 250 мм.

	 

	418
	СП 42-102-2004 В каком случае допускается непосредственная сборка и сварка труб со специальной разделкой кромок более толстой стенки трубы?

	 1.
	 При разнотолщинности до 0,5 толщины.

	 2.
	 При разнотолщинности до 1,5 толщины.

	 3.
	 При разнотолщинности до 2,5 толщины.

	 

	419
	СП 42-102-2004 Каким образом производится специальная разделка кромок при стыковке разнотолщинных труб с разностью толщин до 1,5 толщины стенки?

	 1.
	 Производится расточка более толстой стенки под углом от 20 градусов до 30 градусов.

	 2.
	 Производится расточка более толстой стенки под углом до 15 градусов.

	 3.
	 Производится расточка более толстой стенки под углом от 5 градусов до 12 градусов.

	 

	420
	СП 42-102-2004 Чем определяются конструктивные размеры разделки кромок для соединения труб и деталей стальных газопроводов одинакового наружного диаметра с разной толщиной стенки?

	 1.
	 Требованиями ГОСТ 16037; СП 42-102-2004.

	 2.
	 Требованиями ГОСТ 16037.

	 3.
	 Требованиями СП 42-102-2004.

	 

	421
	СП 42-102-2004 При каких условиях допускается непосредственное соединение на трассе разнотолщинных труб с максимальной толщиной до 12 мм?

	 1.
	 Если разность толщин стенок не превышает 2,5 мм.

	 2.
	 Если разность толщин стенок не превышает 3 мм.

	 3.
	 Если разность толщин стенок не превышает 1,5 мм.

	 

	422
	СП 42-102-2004 Для чего проводят испытание на «распай» медных труб?

	 1.
	 Для определения ширины паяного шва

	 2.
	 Для определения толщины шва

	 3.
	 Для определения радиуса галтели

	 

	423
	СП 42-102-2004 Укажите количество прихваток при ручной дуговой сварке стыков газопроводов диаметром свыше 80 до 150 мм включительно.

	 1.
	 2.

	 2.
	 3.

	 3.
	 4.

	 

	424
	СП 42-102-2004 Укажите количество прихваток при ручной дуговой сварке стыков газопроводов диаметром свыше 150 до 300 мм включительно.

	 1.
	 2.

	 2.
	 3.

	 3.
	 4.

	 

	425
	СП 42-102-2004 Допускается ли проводить сварочные работы на открытом воздухе при неблагоприятных погодных условиях?

	 1.
	 Допускается.

	 2.
	 Не допускается.

	 3.
	 Допускается только при обеспечении защиты места сварки от ветра и влаги.

	 

	426
	СП 42-102-2004 Какие стали свариваемых труб для газопроводов из перечисленных относятся к группе I?

	 1.
	 Спокойные стали марок Ст3 по ГОСТ 380, 10, 20 по ГОСТ 1050.

	 2.
	 Кипящие стали марок Ст2, Ст3, Ст4 по ГОСТ 380.

	 3.
	 Низколегированные стали 09Г2С, 17Г1с по ГОСТ 19281..

	 

	427
	СП 42-102-2004 Какие стали свариваемых труб для газопроводов из перечисленных относятся к группе II?

	 1.
	 Спокойные стали марок Ст3 по ГОСТ 380, 10, 20 по ГОСТ 1050.

	 2.
	 Кипящие стали марок Ст2, Ст3, Ст4 по ГОСТ 380.

	 3.
	 Низколегированные стали 09Г2С, 17Г1с по ГОСТ 19281..

	 

	428
	СП 42-102-2004 Какие стали свариваемых труб для газопроводов из перечисленных относятся к группе III?

	 1.
	 Спокойные стали марок Ст3 по ГОСТ 380, 10, 20 по ГОСТ 1050.

	 2.
	 Кипящие стали марок Ст2, Ст3, Ст4 по ГОСТ 380.

	 3.
	 Низколегированные стали 09Г2С, 17Г1с по ГОСТ 19281.

	 

	429
	СП 42-102-2004 При какой температуре наружного воздуха допускается выполнять без подогрева сварку рутиловыми и целлюлозными электродами газопроводов с толщиной стенки от 5 до 10 мм из сталей I и II группы?

	 1.
	 Не ниже – 10 градусов Цельсия.

	 2.
	 Не ниже – 20 градусов Цельсия.

	 3.
	 Не ниже – 30 градусов Цельсия.

	 

	430
	СП 42-102-2004 При какой температуре наружного воздуха допускается выполнять без подогрева сварку рутиловыми и целлюлозными электродами газопроводов с толщиной стенки от 5 до 10 мм из сталей III группы?

	 1.
	 Не ниже – 10 градусов Цельсия.

	 2.
	 Не ниже – 20 градусов Цельсия.

	 3.
	 Не ниже – 30 градусов Цельсия.

	 

	431
	СП 42-102-2004 Укажите в зависимости от чего возникает необходимость предварительного подогрева стыков?

	 1.
	 В зависимости от температуры воздуха и марки стали свариваемых труб.

	 2.
	 В зависимости от толщины стенки труб и применяемых сварочных материалов.

	 3.
	 В зависимости от температуры воздуха, применяемых сварочных материалов, марки стали и толщины стенки свариваемых труб.

	 

	432
	СП 42-102-2004 Какова минимальная температура предварительного подогрева стыков труб из сталей I - III групп?

	 1.
	 80 градусов Цельсия.

	 2.
	 100 градусов Цельсия.

	 3.
	 200-300 градусов Цельсия.

	 

	433
	СП 42-102-2004 Укажите минимальное число слоев при ручной дуговой сварке стыков труб с толщиной стенки до 6 мм.

	 1.
	 Два.

	 2.
	 Один.

	 3.
	 Три.

	 

	434
	СП 42-102-2004 Укажите минимальное число слоев при ручной дуговой сварке стыков труб с толщиной стенки более 6 мм.

	 1.
	 Два.

	 2.
	 Один.

	 3.
	 Три.

	 

	435
	СП 42-102-2004 Укажите на трубах какого диаметра, свариваемых без остающегося кольца, подварка корневого слоя шва должна производиться изнутри трубы.

	 1.
	 При диаметре 800 мм и более.

	 2.
	 При диаметре 500 мм и более, но при обеспечении безопасности сварщика.

	 3.
	 При диаметре 900 мм и более.

	 

	436
	СП 42-102-2004 Укажите условие применения автоматической сварки под флюсом для соединений газопроводов.

	 1.
	 Сварка разрешается при условии сборки соединения на подкладном остающемся кольце.

	 2.
	 Сварка разрешается при условии применения инвентарных приспособлений для формирования корня шва.

	 3.
	 Сварка разрешается при условии сварки первого слоя ручной дуговой или сваркой в среде углекислого газа.

	 

	437
	СП 42-102-2004 Какой способ нагрева используют при пайке стальных газопроводов?

	 1.
	 Газопламенный.

	 2.
	 Печной

	 3.
	 Индукционный.

	 

	438
	СП 42-102-2004 Чем должны быть оснащены индукторы для пайки стальных труб?

	 1.
	 Устройством, записывающем основные параметры режима пайки

	 2.
	 Устройством, обеспечивающем охлаждение соединения

	 3.
	 Устройством, измеряющим температуру соединения

	 

	439
	СП 42-102-2004 Какие дефекты из указанных не допускаются по результатам контроля внешним осмотром паяных стыков стальных трубопроводов?

	 1.
	 Наплыв припоя, превышающий 3 мм.

	 2.
	 Местное незаполнение зазора не более 1,5 мм на суммарной длине 1/3 периметра стыке

	 3.
	 Местное незаполнение зазора не более 1,5 мм

	 

	440
	СП 42-102-2004 Укажите максимальную толщину стенки труб, которые разрешается сваривать газовой сваркой ацетиленом без скоса кромок.

	 1.
	 До 3 мм включительно.

	 2.
	 До 4 мм включительно.

	 3.
	 До 3,5 мм включительно.

	 

	441
	СП 42-102-2004 Укажите максимальную толщину стенки труб, которые разрешается сваривать газовой сваркой ацетиленом со скосом кромок.

	 1.
	 До 6 мм включительно.

	 2.
	 До 5 мм включительно.

	 3.
	 До 7 мм включительно.

	 

	442
	СП 42-102-2004 Укажите максимальный диаметр труб, которые разрешается сваривать газовой сваркой ацетиленом.

	 1.
	 Не более 100 мм.

	 2.
	 Не более 76 мм.

	 3.
	 Не более 150 мм.

	 

	443
	СП 42-102-2004 Для газопроводов какого давления допускается газовая сварка с использованием пропан бутановой смеси?

	 1.
	 Для газопроводов всех давлений.

	 2.
	 Для газопроводов низкого и среднего давления (до 3 кгс/см кв.).

	 3.
	 Только для газопроводов низкого давления (до 0,05 кгс/см кв. включительно).

	 

	444
	СП 42-102-2004 Укажите максимальный условный диаметр газопроводов, при котором можно производить газовую сварку с применением пропан бутановой смеси.

	 1.
	 До 50 мм включительно.

	 2.
	 Не более 100 мм.

	 3.
	 Не более 150 мм.

	 

	445
	СП 42-102-2004 Укажите максимальную толщину стенок газопроводов, при которой можно производить газовую сварку с применением пропан бутановой смеси.

	 1.
	 До 2 мм включительно.

	 2.
	 До 3 мм включительно.

	 3.
	 До 5 мм включительно.

	 

	446
	СП 42-102-2004 Сколько слоев шва следует выполнять при газовой сварке стальных газопроводов?

	 1.
	 Один слой.

	 2.
	 Два слоя.

	 3.
	 Корневой слой плюс еще один.

	 

	447
	СП 42-102-2004 Укажите, разрешается ли применение электродов с рутиловым покрытием для сварки соединений труб из сталей марок 09Г2С, 17Г1С, 14ХГС, 10Г2.

	 1.
	 Разрешается.

	 2.
	 Не разрешается.

	 3.
	 Разрешается только при сварке на постоянном токе.

	 

	448
	СП 42-102-2004 Укажите, разрешается ли применение электродов с рутиловым покрытием (Э-42Р) для сварки корневого слоя шва труб из сталей марок Ст.1, Ст2, Ст3, Ст4, Ст5.

	 1.
	 Разрешается.

	 2.
	 Не разрешается.

	 3.
	 Разрешается только при сварке на постоянном токе.

	 

	449
	СП 42-102-2004 Укажите, разрешается ли применение электродов с целлюлозным покрытием (Э-42Ц, Э46Ц) для сварки заполняющих и облицовочного слоев шва труб из сталей марок Ст.1, Ст2, Ст3, Ст4, Ст5.

	 1.
	 Разрешается.

	 2.
	 Не разрешается.

	 3.
	 Разрешается только при сварке на постоянном токе.

	 

	450
	СП 42-102-2004 Укажите, разрешается ли применение электродов с целлюлозным покрытием для сварки корневого слоя шва труб из сталей марок Ст.1, Ст2, Ст3, Ст4, Ст5.

	 1.
	 Разрешается.

	 2.
	 Не разрешается.

	 3.
	 Разрешается только при сварке на постоянном токе.

	 

	451
	СП 42-102-2004 Укажите, разрешается ли применение электродов с целлюлозным покрытием для сварки корневого слоя шва труб из сталей марок 09Г2С, 17Г1С, 14ХГС, 10Г2.

	 1.
	 Разрешается.

	 2.
	 Не разрешается.

	 3.
	 Разрешается только при сварке на постоянном токе.

	 

	452
	СП 42-102-2004 Перечислите типы электродов с целлюлозным покрытием, которые следует применять для сварки корневого слоя шва труб I - III группы.

	 1.
	 Э-42, Э-46.

	 2.
	 Э-50А.

	 3.
	 Э-46А.

	 

	453
	СП 42-102-2004 Укажите марки сварочной проволоки для сварки под флюсом труб из малоуглеродистой стали.

	 1.
	 Св- 08, Св- 08А, Св- 08ГА.

	 2.
	 Св- 06, Св- 06А,

	 3.
	 Св- 08Г2С.

	 

	454
	СП 42-102-2004 Какая сварочная проволока применяется при дуговой сварке труб в среде углекислого газа?

	 1.
	 Св. 08А по ГОСТ 2246.

	 2.
	 Св. 08Г2С по ГОСТ 2246.

	 3.
	 Св. 08ГА по ГОСТ 2246.

	 

	455
	СП 42-102-2004 Углекислый газ какой чистоты применяется при дуговой сварке труб в среде углекислого газа?

	 1.
	 Не хуже 99,5%.

	 2.
	 Не хуже 95,0%.

	 3.
	 Не хуже 97,5%.

	 

	456
	СП 42-102-2004 Какой ацетилен следует применять для газовой сварки газопроводов?

	 1.
	 Ацетилен в баллонах ГОСТ 5457-75.

	 2.
	 Ацетилен, полученный из карбида кальция по ГОСТ 1460-81.

	 3.
	 Ацетилен в баллонах ГОСТ 5457-75 или ацетилен, полученный из карбида кальция по ГОСТ 1460-81.

	 

	457
	СП 42-102-2004 Укажите марки сварочной проволоки, которые следует применять при ацетиленокислородной сварке малоуглеродистой и низколегированной стали.

	 1.
	 Св-08АА, Св- 08ГА, Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-12ГС.

	 2.
	 Св-08, Св-08А, Св- 08ГА, Св-06Х19Н9Т.

	 3.
	 Св-08, Св-08А, Св- 08ГА, Св-10Х12Г2С.

	 

	458
	СП 42-102-2004 Какие дефекты из указанных не допускаются по результатам контроля внешним осмотром стыков диаметром 530 мм с толщиной стенки 10 мм, заваренных дуговой сваркой?

	 1.
	 Трещины, прожоги, незаваренные кратеры, выходящие на поверхность поры.

	 2.
	 Подрезы глубиной 0,3 мм длиной 100 мм.

	 3.
	 Подрезы глубиной 0,4 мм длиной 60 мм.

	 

	459
	СП 42-102-2004 Подрезы какой глубины не допускаются по результатам контроля внешним осмотром стыков, заваренных дуговой или газовой сваркой?

	 1.
	 Более 0,5 мм.

	 2.
	 Более 10% толщины стенки

	 3.
	 Более 5% толщины стенки и более 0.5 мм.

	 

	460
	СП 42-102-2004 Подрезы какой длины не допускаются по результатам контроля внешним осмотром стыков, заваренных дуговой или газовой сваркой?

	 1.
	 Более 200 мм.

	 2.
	 Более 1/3 периметра стыка или более 150 мм.

	 3.
	 Более 1/2 периметра стыка.

	 

	461
	СП 42-102-2004 Какие из указанных дефектов недопустимы по результатам контроля стыков радиографическим методом?

	 1.
	 Непровар в корне шва и между валиками глубиной 5% толщины стенки трубы и длиной до 25 мм на 300 мм длины.

	 2.
	 Непровар в корне шва и между валиками в стыках диаметром 920мм и более с внутренней подваркой.

	 3.
	 Внутренние дефекты (поры, шлаковые включения) с размерами, соответствующими установленным для 6 класса по ГОСТ 23055-78.

	 

	462
	СП 42-102-2004 Какие из указанных дефектов недопустимы по результатам контроля стыков радиографическим методом?

	 1.
	 Размеры внутренних дефектов (пор, шлаковых включений) соответствует установленным для 6 класса по ГОСТ 23055-78.

	 2.
	 Глубина непровара более 10% толщины стенки трубы, или длина непровара более 25 мм на 300 мм шва.

	 3.
	 Длина непровара 5% периметра при длине шва менее 300мм.

	 

	463
	СП 42-102-2004 По каким критериям дефектов оцениваются стыки по результатам ультразвукового контроля?

	 1.
	 Только по площади дефектов.

	 2.
	 По глубине дефектов.

	 3.
	 По площади или протяженности дефектов.
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