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Тема: Дефекты сварных соединений
Тест.
1.	Ржавчина, окалина, масло, краска, влага являются причиной образования дефектов, которые называют:
1)	поры;	          3) включения;
2)	 трещины;	4) несплавленця.
2.	Трещины, непровары, несплавления относят к группе дефектов, которую называют:
1)	объемные;	                     3) случайные;
2)	трещиноподобные;	4) аварийные.
3.	Трещиноподобные дефекты, как правило, независимо от их размеров являются:
1)	недопустимыми;	   3) нежелательными;
2)	допустимыми;	   4) мелкими.
4.	Поры, шлаки, включения относят к группе дефектов, которую называют:
1)	объемные;	                     3) случайные;
2)	трещиноподобные;	4) аварийные.
5.	Самые опасные дефекты в сварных швах:
1)	поры;	                  3) трещины;
2)	включения;	        4) наплывы. 
6.	Самые опасные концентраторы напряжений в сварных швах:
1)	поры;	                 3) наплывы;
2)	включения;	       4) трещины.
7.	При удалении дефектных мест длина удаляемого участка должна равняться длине дефектного участка плюс с каждой стороны:
1)	1-2 мм;	3) 10-20 мм;
2)	5-10 мм;	4) 20-40 мм.
8.	По сравнению с первоначальным размером ширина шва после заварки дефектных мест не должна превышать:
1)	полуторной ширины;    3) тройной ширины;
2)	двойной ширины;	4) пятикратной ширины.
9.	С целью предотвращения распространения трещин их концы перед сваркой:
1)	осматривают;	3) засверливают;
2)	зачищают;	          4) закрашивают.
10.	Число исправлений одного и того же дефектного участка зависит от категории ответственности конструкции и не должно превышать:
1)        двух;                 3) четырех;
2)       трех;                  4) семи.

Эталон ответа:

	Вопрос
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Ответ
	1
	2
	1
	1
	3
	4
	3
	2
	3
	2








Критерии оценок тестирования:
Оценка «отлично»  9-10 правильных ответов или 90-100% из 10 предложенных вопросов;
Оценка «хорошо»   7-8 правильных ответов или 70-89% из 10 предложенных вопросов;
Оценка «удовлетворительно»  5-6 правильных ответов или 50-69% из 10 предложенных вопросов;
Оценка неудовлетворительно»   0-4 правильных ответов или 0-49% из 10 предложенных вопросов.
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