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	Подготовка и аттестация руководителей и специалистов орг-ций, осуществляющих монтаж, ремонт, изготовление и наладку сосудов, работающих под давлением
	



1 Тема: Проект изготовления, монтажа, ремонта, реконструкции сосудов
?С кем согласовываются изменения в проекте, необходимость которых возникает при изготовлении, монтаже, ремонте сосудов, работающих под давлением?

=С органами Ростехнадзора

+С организацией–разработчиком проекта

=Изменения не допускаются

=С экспертной организацией при согласовании с органами Ростехнадзора

?Для каких сосудов должен быть установлен и указан в паспорте расчетный срок службы?

=Только для сосудов 1 группы

+Для каждого сосуда

=Для сосудов, изготовленных из углеродистых сталей

=Для сосудов, конструкция которых не позволяет проведение наружного и внутреннего осмотра и гидравлических испытаний в процессе их эксплуатации

?Каков порядок применения приварных устройств, препятствующих наружному и внутреннему осмотрам сосудов, работающих под давлением?

=Устройства, препятствующие наружному и внутреннему осмотрам сосудов должны быть только съемными. Применение приварных устройств не допускается

+Допускается применение приварных устройств, препятствующих наружному и внутреннему осмотрам сосудов. При этом должна быть предусмотрена возможность их удаления и последующей установки на место. Порядок съема и установки устройств указывается в руководстве по эксплуатации сосуда

=Допускается применение без ограничений приварных устройств, препятствующих только наружному осмотру сосудов

=Применение приварных устройств допускается только на сосудах 4 группы

?Какое из приведенных требований к конструкции сосудов должно выполняться?

+Устройства, препятствующие наружному и внутреннему осмотрам сосудов, должны быть, как правило, съемными

=Применение приварных устройств, препятствующих наружному и внутреннему осмотрам сосудов, не допускается

=Если конструкция сосуда не позволяет проведение наружного и внутреннего осмотров или гидравлического испытания, то периодичность, объем и метод контроля указываются в руководстве по эксплуатации сосуда специализированной организацией

=Если конструкция сосуда не позволяет проведение наружного и внутреннего осмотров или гидравлического испытания, то сосуд  допускается к эксплуатации только после проведения экспертизы промышленной безопасности

?Каким образом осуществляется контроль за отсутствием давления в сосуде перед его открыванием?

=Контроль за отсутствием давления в сосуде перед его открыванием осуществляется по показаниям рабочего манометра

=Перед открыванием остановленный сосуд необходимо выдержать не менее 2 часов, в течение которых давление в сосуде снижается до атмосферного естественным образом. Контроль давления производится по рабочему манометру

+Для контроля за отсутствием давления в сосуде перед его открыванием каждый сосуд должен быть снабжен вентилем, краном или другим устройством

=Контроль за отсутствием давления в сосуде перед его открыванием, с применением вентиля, крана или другого устройства, производится только в сосудах, снабженных быстросъемными крышками

?Какие сосуды должны иметь приспособления, предотвращающие их самоопрокидывание?

=Сосуды, установленные на самолетах и других летательных аппаратах

+Сосуды, которые в процессе эксплуатации изменяют свое положение в пространстве

=Сосуды с огневым обогревом

=Все сосуды, на которые распространяется действие Правил

?Что должна обеспечить конструкция сосуда, обогреваемого горячими газами?

=Отсутствие возможности конденсации на стенке сосуда паров влаги, находящихся в горячих газах

=Контроль уровня жидкости, находящейся в сосуде

+Надежное охлаждение стенок, находящихся под давлением, до расчетной температуры

=Применение обечаек, изготовленных из аустенитных сталей

?Какие требования предъявляются к укрепляющим элементам на сосудах?

+Наружные глухие элементы, не работающие под давлением, должны иметь дренажные отверстия в самых низких местах

=При приварке снаружи к корпусу накладки или других укрепляющих элементов должно быть резьбовое контрольное отверстие в стенке сосуда под укрепляющим элементом

=Для проверки качества приварки колец, укрепляющих отверстия для люков, лазов и штуцеров, должно быть резьбовое контрольное отверстие в кольце, если оно приварено с внутренней стороны сосуда

?Каким образом производится проверка качества приварки колец, укрепляющих отверстия для люков, лазов и штуцеров, на сосудах, работающих под давлением?

=Для проверки качества приварки колец они должны иметь дренажные отверстия

=Для проверки качества приварки колец должно быть резьбовое контрольное отверстие в стенке, если кольцо приварено снаружи, или в кольце, если оно приварено с внутренней стороны сосуда

=Проверка качества приварки колец проводится методами неразрушающего контроля

+Для проверки качества приварки колец должно быть резьбовое контрольное отверстие в кольце, если оно приварено снаружи, или в стенке, если кольцо приварено с внутренней стороны сосуда

?Какие устройства должны иметь сосуды с внутренним диаметром более 800 мм?

+Люки

=Лючки

=Люки и лючки

?Какие устройства иметь сосуды с внутренним диаметром 800 мм и менее?

=Люки

+Лючки

=Люки и лючки

?При какой  массе крышки люков  должны быть снабжены подъемно-поворотными устройствами?

+Крышки массой  более 20 кг

=Крышки массой более 30 кг

=Все крышки независимо от их массы

=Крышки сосудов независимо от их массы не оборудуются подъемно-поворотными устройствами

?Какие сварные швы должны применяться при сварке обечаек и труб, приварке выпуклых днищ к обечайке?

=Стыковые и угловые швы с полным проплавлением 

=Стыковые, угловые швы и сварные соединения в тавр с полным проплавлением

=Стыковые, угловые, нахлесточные сварные швы и сварные соединения в тавр с полным проплавлением

+Только стыковые швы с полным проплавлением

?Какие требования предъявляются к расположению продольных швов смежных обечаек и днищ сосудов?

=Продольные швы смежных обечаек и швы днищ для всех сосудов должны быть смещены относительно друг друга на величину трехкратной толщины наиболее толстого элемента

+Продольные швы смежных обечаек и швы днищ сосудов должны быть смещены относительно друг друга на величину трехкратной толщины наиболее толстого элемента, но не менее чем на 100 мм между осями швов

=Продольные швы смежных обечаек и швы днищ для всех сосудов должны быть смещены относительно друг друга на 100 мм между осями швов

?Какое требование должно выполняться при приварке к корпусу сосуда внутренних и внешних устройств (опорных элементов, тарелок, рубашек, перегородок)?

=Для всех сосудов сварные швы устройств не должны пересекаться со стыковыми швами корпуса сосуда

=Допускается пересечение сварных швов устройств со стыковыми швами корпуса сосудов третьей и четвертой категории при условии предварительной проверки перекрываемого участка шва визуальным методом контроля

+Допускается пересечение сварных швов устройств со стыковыми швами корпуса сосудов при условии предварительной проверки перекрываемого участка шва корпуса радиографическим контролем или ультразвуковой дефектоскопией

=Допускается пересечение сварных швов устройств со стыковыми швами корпуса сосудов при условии, что температура стенки не будет превышать 3000С, а толщина стенки – 20 мм

?Каким образом должны располагаться сварные швы в случае приварки опор или иных элементов к корпусу сосуда?

=Правилами не регламентируется

=Расстояние между краем сварного шва сосуда и краем шва приварки элемента должно быть не менее 10 мм

+Расстояние между краем сварного шва сосуда и краем шва приварки элемента должно быть не менее толщины стенки корпуса сосуда, но не менее 20 мм

=Расстояние между краем сварного шва сосуда и краем шва приварки элемента должно выбираться, исходя из условия технологичности проведения радиографического контроля или ультразвуковой дефектоскопии сварных швов

?Каким образом должны располагаться седловые опоры на горизонтальных сосудах?

=В горизонтальных сосудах не допускается перекрытие седловыми опорами кольцевых сварных швов

=В горизонтальных сосудах допускается местное перекрытие седловыми опорами кольцевых сварных швов на общей длине не более 0,35 π D, где D - наружный диаметр сосуда, только при наличии подкладного листа

=В горизонтальных сосудах допускается перекрытие седловыми опорами мест пересечения сварных швов стенок сосуда, при условии проверки сварных швов методами радиографии или ультразвуковой дефектоскопии

+В горизонтальных сосудах допускается местное перекрытие седловыми опорами кольцевых сварных швов на общей длине не более 0,35 π D а при наличии подкладного листа - не более 0,5 π D, где D - наружный диаметр сосуда. При этом перекрываемые участки сварных швов по всей длине должны быть проверены методом радиографии или ультразвуковой дефектоскопии

?Каким образом проводится стыковая сварка элементов сосуда, имеющих различную толщину?

=Должен быть обеспечен плавный переход от одного элемента к другому путем постепенного утолщения  кромки (наплавки) более тонкого элемента

=Для всех сосудов сварка стыковых швов производится без предварительной подготовки кромок свариваемых элементов. Наружная форма сварного шва должна обеспечить плавный переход от толстого элемента к тонкому

+В стыковых сварных соединениях элементов сосудов с разной толщиной стенок должен быть обеспечен плавный переход от одного элемента к другому путем постепенного утонения кромки более толстого элемента. Угол наклона поверхностей перехода не должен превышать 20°

=В сосудах не допускается стыковые сварные швы элементов, имеющих различную толщину стенок

?В каких случаях допускается расположение отверстий на сварных швах сосудов?

=На продольных швах цилиндрических и конических обечаек сосудов без ограничения диаметра, при условии 100 % проверки сварных швов методом радиографии или ультразвуковой дефектоскопии

=На кольцевых швах цилиндрических и конических обечаек сосудов, если номинальный диаметр отверстий не более 150 мм

+На швах выпуклых днищ без ограничения диаметра отверстий при условии 100 % проверки сварных швов днищ методом радиографии или ультразвуковой дефектоскопии

=Расположение отверстий на сварных швах сосудов не допускается

2 Тема: Технологические операции при изготовлении, монтаже и ремонте сосудов, работающих под давлением
?Какие материалы могут использоваться при изготовлении, монтаже и ремонте сосудов, работающих под давлением?

=Любые свариваемые между собой материалы

=Любые материалы, имеющие сертификат качества

+Материалы, допущенные к применению Ростехнадзором

=Материалы, рекомендованные специализированной организацией

?Какой параметр необходимо учитывать при выборе материалов для сосудов, предназначенных для установки на открытой площадке или в неотапливаемых помещениях?

=Максимально возможная влажность воздуха для данного региона

=Максимальная температура наружного воздуха для данного района

+Абсолютная минимальная температура воздуха для данного региона

=Среднегодовое барометрическое давление воздуха для данного региона

?Что необходимо предпринять при отсутствии или неполноте сертификата или маркировки поставщика материалов для изготовления (ремонта, монтажа) сосудов?

+Провести необходимые испытания с оформлением результатов протоколами, дополняющими или заменяющими сертификат

=Вернуть материалы заводу-изготовителю

=Применять материалы без сертификатов и маркировки

?Какое требование должно выполняться при изготовлении гаек и шпилек (болтов) для сосудов, работающих под давлением?

=Допускается изготовление гаек и шпилек (болтов) из сталей одной марки. При этом твердость гайки должна быть равна твердости шпильки (болта)

=Гайки и шпильки должны изготавливаться только из сталей разных марок без учета твердости

+Гайки и шпильки (болты) должны изготавливаться из сталей разных марок, а при изготовлении из стали одной марки – с разной твердостью. При этом твердость гайки должна быть ниже твердости шпильки (болта)

=Гайки и шпильки (болты) должны изготавливаться из сталей разных марок, а при изготовлении из стали одной марки – с разной твердостью. При этом твердость гайки должна быть выше твердости шпильки (болта)

?Какими организациями должны выполняться изготовление, реконструкция, ремонт, монтаж, ремонт сосудов, работающих под давлением, и их элементов?

=Организациями, имеющими лицензию на право изготовления оборудования, работающего под избыточным давлением

=Специализированными организациями, имеющими разрешения территориальных органов Ростехнадзора на изготовление сосудов, работающих под давлением

=Любыми организациями

+Организациями, которые располагают техническими средствами, необходимыми для качественного выполнения работ в полном соответствии с требованиями Правил и технических условий

?В соответствии с каким документом должны производиться изготовление, реконструкция, монтаж и ремонт сосудов или их отдельных элементов?

=Проект производства работ, разработанный организацией, имеющей соответствующую лицензию

=Для сосудов 1 и 2 группы технология, разработанная специализированной организацией до начала выполнения соответствующих работ. Для сосудов 3 и 4 группы технические условия, разработанные владельцем сосуда

=Технические условия, разработанные владельцем сосуда

+Технология, разработанная до начала работ организацией их выполняющей

?Какая технология сварки должна применяться при изготовлении, монтаже, ремонте сосудов?

+Технология сварки, аттестованная в соответствии с требованиями Правил

=Технология сварки, рекомендованная специализированной организацией

=Технология сварки, применяемая в организации, проводящей изготовление, ремонт и монтаж сосудов

=Технология сварки, указанная проектной организацией

?Кто допускается к производству сварочных работ?

=Сварщики, прошедшие инструктаж и проверку знаний по технологии сварки

+Сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства, и имеющие удостоверение на право выполнения данных сварочных работ

=Сварщики, прошедшие профессиональное обучение, и имеющие соответствующее квалификационное свидетельство

=Рабочие основных профессий, прошедшие инструктаж и проверку навыков проведения работ по сварке

?На основании какой проверки делается допуск к производству сварочных работ сварщика, впервые приступающего в организации (монтажном или ремонтном участке) к сварке изделий, работающих под давлением?

=Проверка наличия удостоверения на право выполнения соответствующих сварочных работ

=Проверка навыков проведения сварочных работ, полученных в результате стажировки на рабочем месте в течение 10 рабочих смен

=Проверка знаний в комиссии организации

+Проверка качества пробного сварного соединения

?На кого в организации возлагается ответственность по руководству работами по сборке сосудов и их элементов, сварке и контролю качества сварных соединений?

+На специалиста, прошедшего в установленном порядке аттестацию по промышленной безопасности

=На ответственного за исправное состояние и безопасное действие сосудов

=На главного технического специалиста организации

=На опытного сварщика, имеющего разряд не ниже пятого

?Какие сварные соединения элементов сосудов, работающих под давлением, подлежат обязательной маркировке (клеймению), позволяющей установить фамилию сварщика, выполнившего сварку? 

=Все сварные соединения сосудов 1, 2, 3 групп

=Все сварные соединения сосудов, изготовленных из высокоуглеродистых сталей

+Сварные соединения с толщиной стенки более 6 мм

=Сварные соединения определяются руководителем работ по сборке, сварке и контролю качества сварных соединений

?Какие операции не допускаются при подгонке стыкуемых кромок перед началом сварки?

=Подгонка кромок ударным способом, допускается только местный нагрев

=Местный нагрев, допускается только подгонка кромок ударным способом

+Подгонка кромок ударным способом и местный нагрев не допускаются

=Требования к подгонке стыкуемых кромок перед началом сварки Правилами не регламентируются

?Требованиям каких документов должны соответствовать сварочные материалы, применяемые для сварки сосудов?

+Требованиям стандартов и технических условий, что должно подтверждаться документом организации-изготовителя

=Требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением

=Требованиям технического регламента на изготовление сосудов

=Требованиям внутренних производственных стандартов организации

?При выполнении каких условий технология сварки при изготовлении, монтаже и ремонте сосудов допускается к применению?

=На основании результатов исследовательской аттестации технологии сварки

=После подтверждения технологичности сварки при проведении контрольных сварных швов и проверки всего комплекса требуемых свойств этих сварных соединений

+После подтверждения технологичности сварки на реальных изделиях, проверки всего комплекса требуемых свойств сварных соединений и освоения эффективных методов контроля их качества

=При наличии заключения специализированной по сварке организации о допуске данной технологии сварки

?Кем и на основании какого документа проводится производственная аттестация технологии сварки?

+Производственная аттестация проводится аттестационной комиссией, созданной в организации, применяющей технологию, в соответствии с программой, разработанной этой организацией и утвержденной председателем комиссии

=Производственная аттестация проводится комиссией, созданной специализированной по сварке организацией, в соответствии с программой, разработанной специализированной организацией

=Производственная аттестация проводится аттестационной комиссией территориального органа Ростехнадзора по регламенту, утвержденному руководителем территориального органа

=Производственная аттестация проводится в порядке, принятом в организации, применяющей технологию сварки

?Какие меры должны приниматься, если при производственной аттестации технологии сварки получены неудовлетворительные результаты по какому-либо виду испытаний?

=Аттестационная комиссия обязана прекратить процедуру аттестации до полного устранения несоответствий, после которого провести повторную полную аттестацию технологии сварки

=Если неудовлетворительные результаты получены не более чем по одному виду испытаний, аттестационная комиссия допускает к использованию данную технологию сварки

=Аттестационная комиссия должна дать заключение о проведении повторной исследовательской аттестации технологии сварки

+Аттестационная комиссия должна принять меры по выяснению причин несоответствия полученных результатов установленным требованиям и решить, следует ли провести повторные испытания или данная технология не может быть использована для сварки производственных соединений и нуждается в доработке

?В каком случае организация-изготовитель (монтажная или ремонтная организация) должна провести повторную производственную аттестацию технологии сварки?

=Повторная производственная аттестация должна проводиться не позднее, чем через три года

+В случае ухудшения свойств или качества сварных соединений по отношению к уровню, установленному исследовательской аттестацией технологии сварки

=По требованию территориального органа Ростехнадзора или специализированной организации, проводившей исследовательскую аттестацию технологии сварки

=Повторная производственная аттестация технологии сварки не проводится

?Для каких сталей не допускается применение газовой сварки?

=Углеродистая сталь

+Аустенитная сталь

=Низколегированная марганцовистая сталь

=Перлитная сталь

?Кто может быть допущен к проведению работ по термической обработке элементов  сосудов?

=Аттестованные сварщики 

=Термисты-операторы, прошедшие проверку практических навыков и получившие соответствующий инструктаж

=Термисты-операторы, прошедшие специальную подготовку и сдавшие соответствующие испытания

+Термисты-операторы, прошедшие специальную подготовку, сдавшие соответствующие испытания и имеющие удостоверение на право производства работ по термической обработке

?Чему равна расчетная температура, если невозможно провести тепловые расчеты или измерения и если во время эксплуатации температура стенки повышается до температуры среды, соприкасающейся со стенкой?

=Температуре среды, увеличенной на 20°С

=Температуре среды, увеличенной на 50°С

+Наибольшей температуре среды, но не ниже 20°С

=20°С

?Какое из приведенных условий выбора расчетного давления сосуда является верным?

=Расчетное давление для элементов сосуда принимают, как правило, равным рабочему давлению или ниже

+Если на элемент сосуда действует гидростатическое давление, составляющее 5% и выше рабочего, то расчетное давление для этого элемента должно быть повышено на это же значение

=При повышении давления в сосуде во время действия предохранительных устройств более чем на 10%, по сравнению с рабочим, элементы должны рассчитываться на давление, равное 110% давления при полном открытии клапана или предохранительного устройства

?Какое из приведенных условий выбора прибавок к расчетным толщинам конструктивных элементов сосудов является верным?

=При двухстороннем контакте с коррозионной и (или) эрозионной средой прибавку  для компенсации коррозии и (или) эрозии должны соответственно увеличивать в три раза

=Прибавки для компенсации минусового допуска и технологическую прибавку учитывают в тех случаях, когда их суммарное значение превышает 10% номинальной толщины листа

+Технологическая прибавка не включает в себя округление расчетной толщины до стандартной толщины листа

?Для каких элементов сосудов прибавка для компенсации коррозии может не учитываться?

=Для несъемных нагруженных элементов, а также для внутренних крышек и трубных решеток теплообменников

=Для съемных нагруженных элементов

=Для несъемных ненагруженных элементов

+Для внутренних съемных ненагруженных элементов

?Каков минимальный размер (внутренний диаметр) круглого люка на сосуде, устанавливаемом на открытом воздухе?

=300 мм

=400 мм

=600 мм

+450 мм

?Каков минимальный размер (внутренний диаметр) круглого люка на сосудах, не имеющим корпусных фланцевых разъемов и подлежащим внутренней антикоррозионной защите неметаллическими материалами?

+800 мм

=400 мм

=600 мм

=450 мм

?Какие сосуды допускается проектировать без люков?

=Сосуды, предназначенные для работы с веществами 1-го и 2-го классов опасности, вызывающими коррозию, скорость которой не превышает 0,1 мм/год независимо от их диаметра, при этом следует предусматривать необходимое количество смотровых лючков

=Сосуды с приварными рубашками, витые и кожухотрубчатые теплообменные аппараты с диаметром более 1000 мм

+Сосуды, имеющие съемные днища или крышки, а также обеспечивающие возможность проведения внутреннего осмотра без демонтажа трубопровода горловины или штуцера

?Какие требования к корпусу (без днищ) после сборки и сварки обечаек не соответствуют требованиям Правил ПБ 03-584-03?

=Отклонение по длине  должно составлять не более ±0,3% номинальной длины, но не более ±75 мм

+Отклонение от прямолинейности должно составлять не более 2 мм на длине 1 м, но не более 30 мм при длине корпуса до 15 м

=Усиления кольцевых и продольных швов на внутренней поверхности корпуса следует зачищать в местах, если они мешают установке внутренних устройств

=В зоне вварки штуцеров и люков в корпус местная непрямолинейность не учитывается

?В каких сосудах не допускается применять фланцы с гладкой уплотнительной поверхностью?

+В сосудах 1-й и 2-й групп

=В эмалированных сосудах

=В гуммированных сосудах

?Контрольные отверстия под какой шаг резьбы необходимо предусматривать для контроля герметичности сварных соединений облицовки фланцев?

+М10

=М14

=М20

=М32

?Какое позиционное отклонение (в радиусном измерении) осей штуцеров и люков допускается при их установке?

+Не более ±10 мм

=Не более ±12 мм

=Не более ±13 мм

=Не более ±15 мм

?Какими должны быть отклонение от круглости в местах гиба труб и сужение внутреннего диаметра в зоне сварных швов?

+Не должны превышать 10% наружного диаметра труб

=Не должны превышать 12% наружного диаметра труб

=Не должны превышать 13% наружного диаметра труб

=Не должны превышать 15% наружного диаметра труб

?Каким должен приниматься диаметр контрольного шара для проверки отклонения от округлости для труб без гибов, за исключением труб с подкладными остающимися кольцами?

+0,9d

=0,8d

=0,86d

=0,75d

?Каким должен приниматься диаметр контрольного шара для проверки отклонения от округлости для гнутых в горячем состоянии труб?

=0,9d

=0,8d

+0,86d

=0,75d

?Каким давлением должны быть испытаны змеевики до установки в сосуд?

=Расчетным давлением 

=Давлением по расчету на прочность

+Пробным давлением, указанным в документации

?С каким углом гиба должны изготавливаться отводы?

=45°, 90° и 120°

=45°, 75°, 90° и 120°

+45°, 60°, 90° и 180°

=30°, 60°, 90° и 120°

?В каких группах сосудов применение секторных отводов не допускается?

+1-й и 2-й групп

=2-й и 3-й групп

=1-й и 4-й групп

=3-й и 4-й групп

?В каком случае нарушены требования к клеймению сварочных швов?

=У продольных швов клеймо следует располагать в начале и в конце шва на расстоянии 100 мм от кольцевого шва

=На кольцевой шов сосуда диаметром не более 700 мм допускается ставить одно клеймо

=Клеймение продольных и кольцевых швов сосудов с толщиной стенки менее 4 мм допускается производить электрографом или несмываемой краской

+Если шов с наружной и внутренней сторон заваривается разными сварщиками, клейма ставятся только с наружной стороны через дробь: в числителе клеймо сварщика с внутренней стороны шва, в знаменателе клеймо сварщика с  наружной стороны

3 Тема: Контрольные операции при изготовлении, монтаже и ремонте сосудов, работающих под давлением
?Какая организация должна осуществлять контроль качества вновь смонтированного сосуда?

=Специализированная организация по сварке

=Экспертная организация

=Организация – владелец сосуда

+Организация, осуществившая монтаж сосуда

?В зависимости от каких параметров определяется группа сосуда?

=Пробное давление, температура рабочей среды

+Расчетное давление, температура стенки, характер рабочей среды

=Расчетный срок службы, вместимость сосуда, характер рабочей среды

=Материал сосуда, характер рабочей среды

?К какой группе относится сосуд, работающий с взрывоопасной средой?

=Для определения группы сосуда необходима дополнительно информация о температуре стенки и расчетном давлении

=К 4 группе

=Если произведение вместимости (литры) на давление (кгс/см2) не превышает 20000, то ко 2 группе, в противном случае – к 1 группе

+К 1 группе

?Какой из приведенных методов контроля качества сварных соединений относится к неразрушающему?

+Гидравлическое испытание

=Испытания механических свойств

=Металлографические исследования

=Испытания на стойкость против межкристаллитной коррозии

?Какое требование необходимо соблюдать при определении последовательности контроля качества сварных швов отдельными методами?

+Визуальный и измерительный контроль, а также стилоскопирование должны предшествовать контролю другими методами

=Визуальный и измерительный контроль должен предшествовать контролю другими методами, а стилоскопирование – завершать контроль

=Последовательность контроля  качества сварных швов выбирается организацией, его производящей,  произвольно

=Гидравлическое испытание должно предшествовать контролю другими методами

?Каким образом оформляются результаты контроля качества сварных швов сосудов?

=Результаты по каждому виду контроля должны фиксироваться в паспорте сосуда

+Результаты по каждому виду контроля (в том числе и операционного) должны фиксироваться в отчетной документации (журналах, формулярах, протоколах, маршрутных паспортах и т.д.)

=Фиксирование результатов по каждому виду контроля требованиями Правил не предусмотрено

=Результаты по каждому виду контроля (в том числе и операционного) должны фиксироваться в акте экспертизы промышленной безопасности

?Допускается ли (если да, то в каком из приведенных случаев) уменьшение объема неразрушающего контроля качества сварных соединений при монтаже или ремонте сосудов?

=Не допускается

=Допускается, если ремонтная (монтажная) организация  обеспечивает высокое качество ремонтных (монтажных) работ, подтвержденное результатами контроля за период не менее 3 месяцев

+Допускается по согласованию с Ростехнадзором

=Допускается по согласованию с конструкторской организацией

?Каков объем визуального и измерительного контроля сосудов?

=Объем визуального и измерительного контроля определяется группой сосуда и указывается в Правилах

=Не менее 75% длины  сварных соединений каждого сосуда подлежит визуальному и измерительному контролю

=Объем визуального и измерительного контроля определяется проектной организацией

+Все сварные соединения сосудов и их элементов подлежат визуальному и измерительному контролю

?Какое требование должно выполняться при подготовке и проведении визуального и измерительного контроля сварных швов сосудов?

+Перед контролем сварных соединений зачистке подлежат поверхность шва и прилегающие к нему участки основного металла шириной не менее 20 мм в обе стороны от шва, при электрошлаковой сварке - 100 мм

=Визуальный и измерительный контроль сварных соединений сосудов должен производиться только с наружной стороны по всей протяженности сварных швов

=Поверхностные дефекты, выявленные при визуальном и измерительном контроле, должны быть исправлены после проведения радиографического и ультразвукового контроля

=В случае недоступности для визуального и измерительного контроля внутренней поверхности сварного соединения сосуда этот вид контроля не проводится, а заменяется ультразвуковой дефектоскопией

?Какие дефекты сварных швов выявляются при проведении ультразвуковой дефектоскопии и радиографического контроля?

=Подрезы

+Непровары, шлаковые включения

=Свищи и пористость наружной поверхности  шва

=Несоответствие формы и размеров швов

?Для каких сосудов сварные соединения подлежат контролю ультразвуковой дефектоскопией или радиографическим методом в объеме 100%?

=Сосуды, имеющие внутренние или наружные устройства, приваренные к корпусу

=Сосуды 3 группы

+Сосуды 4 группы, снабженные быстросъемными крышками 

=Объем радиографического или ультразвукового контроля определяется для каждого конкретного сосуда отделом технического контроля организации-изготовителя сосуда

?Какие места подлежат обязательному контролю ультразвуковой дефектоскопией или радиографическим методом?

=Все сварные швы приварки внутренних и наружных устройств к корпусу сосуда

=Все места соединения люков и штуцеров с корпусом сосуда

=Все сварные швы приварки штуцеров и труб внутренним диаметром менее 100 мм

+Все места сопряжений (пересечений) сварных соединений

?В каких целях проводится капиллярный и магнитопорошковый контроль качества сварных соединений?

=Для подтверждения легирования металла

=Для проверки качества выполнения термической обработки сварного соединения

=Для выявления внутренних дефектов сварных соединений

+Для выявления поверхностных или подповерхностных дефектов

?С какой целью проводится контроль качества сварных соединений стилоскопированием?

+Для подтверждения соответствия легирования металла деталей и сварных швов

=Для проверки качества выполнения термической обработки сварного соединения

=Для выявления внутренних дефектов сварных соединений

=Для выявления поверхностных или подповерхностных дефектов

?С какой целью проводится контроль качества сварных соединений измерением твердости?

=Для подтверждения легирования металла

+Для проверки качества выполнения термической обработки сварного соединения

=Для выявления внутренних дефектов сварных соединений

=Для выявления поверхностных или подповерхностных дефектов

?Какое требование по проведению механических испытаний не соответствует требованиям Правил ПБ 03-584-03?

=Допускается в обоснованных случаях не испытывать на ударный изгиб при отрицательных температурах сварные соединения из сталей аустенитно-ферритного класса, выполненные соответствующими сварочными материалами

=Допускается измерение твердости металла шва проводить на контрольных образцах, если невозможно его осуществить на готовом сосуде (детали)

=Испытание на ударный изгиб сварных соединений из сталей аустенитного класса не проводится

+При получении неудовлетворительных результатов по какому-либо виду механических испытаний проведение повторного испытания не допускается

?Для сосудов (сборочных единиц, деталей), изготовленных из какого класса сталей, следует проводить испытание сварного соединения на стойкость против межкристаллитной коррозии по требованию технических условий или проекта? 

=Только изготовленных из сталей аустенитного класса

=Только изготовленных из сталей ферритного класса

=Только изготовленных из сталей аустенитно-ферритного классов 

+Изготовленных из сталей аустенитного, ферритного, аустенитно-ферритного классов и двухслойной стали с коррозионностойким слоем из аустенитных и ферритных сталей 

?Каким должно быть количество контрольных сварных соединений труб от общего числа сваренных каждым сварщиком однотипных сварных соединений труб стального сварного сосуда?

+1% общего числа, но не менее одного контрольного сварного соединения

=2% общего числа, но не менее пяти контрольных сварных соединений

=Не менее 5% общего числа

?Какие сосуды после изготовления подлежат гидравлическому испытанию? 

=Только сосуды 1 и 2 группы

=Только сосуды, изготовление которых заканчивается на месте установки

+Все сосуды

=Только сосуды, имеющие защитное покрытие или изоляцию

?Каким образом определяется пробное давление, которым проводят гидравлическое испытание сосудов, за исключением литых?

=Величина пробного давления равна давлению, на которое производился расчет на прочность

+Пробное давление определяется по формуле: Рпр= 1,25 Р

=Пробное давление определяется по формуле: Рпр= 1,5 Р 
=Пробное давление равно 1,25 расчетного давления 

?Каким пробным давлением должно проводиться гидравлическое испытание деталей, изготовленных из литья?

=Величина пробного давления равна давлению, на которое производился расчет на прочность

=Пробное давление определяется по формуле: Рпр= 1,25

+Пробное давление определяется по формуле: Рпр= 1,5 Р

=Пробное давление равно 1,25 расчетного давления 

?Какое из приведенных требований к температурному режиму должно выполняться при проведении гидравлического испытания сосудов?

=Для гидравлического испытания сосудов должна применяться вода с температурой не выше 600С

=Допускается проведение гидравлического испытания сосуда при отрицательной температуре окружающего воздуха с применением местного нагрева испытываемого сосуда

+Разность температур стенки сосуда и окружающего воздуха во время испытания не должна вызывать конденсацию влаги на поверхности стенок сосуда

Какое из приведенных требований необходимо соблюдать при проведении гидравлического испытания сосуда?

+Скорость подъема давления при проведении гидравлического испытания должна быть указана в технической документации изготовителя сосуда

=Время выдержки сосуда под пробным давлением должно быть не менее 5 минут

=Давление при испытании должно контролироваться рабочим и контрольным манометрами

=В исключительных случаях допускается применение сжатого воздуха для подъема давления. При этом необходимо предусмотреть меры безопасности для проводящего испытание персонала, а также исключение интенсивной коррозии, вызываемой сжатым воздухом

?При каком значении давления проводится осмотр сосуда при проведении его гидравлического испытания?

=Осмотр сосуда проводится при отсутствии в нем избыточного давления

=Осмотр сосуда проводится при давлении в трубопроводе, равном пробному давлению

+Осмотр сосуда проводится после снижения пробного давления до значения расчетного давления

=Осмотр сосуда проводится после снижения пробного давления до значения рабочего давления

?В течение какого времени должен быть выдержан сосуд стальной сварной под пробным давлением при проведении гидравлического испытания?

+Не менее 5 мин

=Не более 10 мин

=Не более 5 мин

=Не более 15 мин

?Каким должно быть время выдержки сосудов, работающих без давления (под налив), при испытании наливом воды до верхней кромки сосуда?

+Не менее 4 часов

=Не менее 3 часов

=Не менее 2 часов

=Не менее часа

?В каком случае из приведенных сосуд считается выдержавшим гидравлические испытания?

=Если на наружной поверхности сварных соединений обнаружены микротрещины

+Если не обнаружено течи в разъемных соединениях

=Если падение давления по манометру составит не более 15% от пробного за один час

=Если обнаружены видимые остаточные деформации, не превышающие 3% от первоначальных размеров

?В каком случае проводится пневматическое испытание сосуда?

=Если сосуд не оборудован штуцерами для подвода и слива воды

+Если проведение пневматического испытания контролируется методом акустической эмиссии или другим, согласованным в установленном порядке методом 

=На сосудах, работающих под давлением, проведение пневматического испытания не допускается

=Если сосуд предназначен для работы с газообразной средой

?Какими документами устанавливается технология исправления дефектов в сварных соединениях сосудов и порядок контроля?

=Исправление дефектов не допускается. Сосуд, на котором обнаружены дефекты в сварных соединениях, подлежит выбраковке

+Технологической документацией, разработанной в соответствии с требованиями Правил и нормативной документации

=Государственные стандарты Российской Федерации

=Проектная документация на изготовление сосуда

?Сколько раз можно исправлять дефекты на одном и том же участке сварного соединения сосуда?

=Один раз

+Не более трех раз

=Не более двух раз

=Исправление дефектов не допускается. Сосуд, на котором обнаружены дефекты в сварных соединениях, подлежит выбраковке

?С каким документом изготовитель должен поставлять сосуд заказчику?

+Паспорт установленной формы

=Свидетельство о проводимых испытаниях сосуда

=Удостоверение о качестве изготовления

=Утвержденное заключение экспертизы промышленной безопасности

?С каким документом изготовитель должен поставлять заказчику элементы сосуда, предназначенные для его реконструкции или ремонта?

=С паспортом установленной формы

=Со свидетельством о проводимых испытаниях сосуда

+С удостоверением о качестве изготовления

=С утвержденным заключением экспертизы промышленной безопасности

4 Тема: Требования к производству монтажа и ремонта сосудов, работающих под давлением
?Где на сосудах должна устанавливаться запорная и запорно-регулирующая арматура?

=На штуцере, непосредственно присоединенном к сосуду, или на трубопроводе, отводящем из сосуда рабочую среду

=На штуцере, непосредственно присоединенном к сосуду, или на трубопроводе, подводящем к сосуду рабочую среду

=На трубопроводах, подводящих к сосуду и отводящих из него рабочую среду. Необходимость установки арматуры на штуцерах, присоединенных к сосуду, определяется разработчиком проекта

+На штуцере, непосредственно присоединенном к сосуду, или на трубопроводах, подводящих к сосуду или отводящих из него рабочую среду

?Каким образом на сосуде для взрывоопасных и пожароопасных веществ 1 и 2 классов опасности должен устанавливаться обратный клапан?

+Обратный клапан устанавливается на подводящей линии между насосом (компрессором) и запорной арматурой сосуда

=Обратный клапан устанавливается на отводящей линии после запорной арматуры сосуда

=Обратный клапан устанавливается на подводящей линии между запорной арматурой и сосудом

=Установка обратного клапана на таком сосуде не обязательна

?Где на сосудах должны устанавливаться манометры?

=Только на штуцерах сосудов

=На штуцерах сосудов или на трубопроводах за запорной арматурой

+На штуцере сосуда или на трубопроводе между сосудом и запорной арматурой

=Только на трубопроводах, подводящих рабочую среду

?Чем должен оборудоваться сосуд, рассчитанный на давление меньше давления питающего его источника?

+Автоматическим редуцирующим устройством на подводящем трубопроводе с манометром и предохранительным устройством, установленными на стороне меньшего давления после редуцирующего клапана

=Автоматическим редуцирующим устройством на подводящем трубопроводе с манометром и предохранительным устройством, установленными до редуцирующего устройства

=Автоматикой безопасности

=Мембранными предохранительными клапанами

?Какое из приведенных требований должно выполняться при монтаже предохранительных устройств на сосуде?

=Не допускается установка на одном трубопроводе нескольких предохранительных устройств

=Предохранительные устройства должны устанавливаться только на патрубках, непосредственно присоединенных к сосуду. Установка предохранительных устройств на трубопроводах допускается в исключительных случаях

+Присоединительные трубопроводы предохранительных устройств (подводящие, отводящие и дренажные) должны быть защищены от замерзания в них рабочей среды

=Вентили для отбора рабочей среды из патрубков, на которых установлены предохранительные устройства, допускается устанавливать только для сосудов 3 и 4 группы

?Допускается ли установка запорной арматуры перед (за) предохранительными устройствами на сосудах, работающих под давлением?

=Допускается, только если предохранительное устройство установлено на трубопроводе, на расстоянии, не превышающем 1000 мм

+Категорически запрещается в любых случаях

=Допускается при условии монтажа двух предохранительных устройств и блокировки, исключающей возможность одновременного их отключения. При этом пропускная способность каждого предохранительного устройства должна соответствовать требованиям Правил ПБ 03-576-03

=Допускается, только при монтаже пружинных предохранительных клапанов

?Какие требования должны выполняться при монтаже отводящих трубопроводов предохранительных устройств?

=На дренажных трубопроводах допускается установка только регулирующей арматуры

+Отводящие трубопроводы предохранительных устройств в местах возможного скопления конденсата должны быть оборудованы дренажными устройствами для удаления конденсата

=Допускается объединять сбросы, только если они содержат вещества, способные при смешивании образовывать нестабильные соединения

=Все сбрасываемые среды должны направляться только в закрытые системы их утилизации

?Какое из приведенных требований к установке сосудов должно выполняться?

=Сосуды должны устанавливаться только на открытых площадках, исключающих скопление людей

=Допускается установка регистрируемых в органах Ростехнадзора сосудов в помещениях, примыкающих к жилым, общественным и бытовым зданиям

=Не допускается установка сосудов в производственных помещениях

+Допускается установка сосудов в помещениях, примыкающих к производственным зданиям, при условии отделения их от здания капитальной стеной

?Какое из приведенных требований по составлению и содержанию удостоверения о качестве монтажа сосуда должно выполняться?

=Удостоверение о качестве монтажа составляется совместно организацией, производившей монтаж, и эксплуатирующей организацией

=В удостоверении о качестве монтажа указываются сведения о всех материалах, применяемых монтажной организацией

+В удостоверении о качестве монтажа указываются фамилии сварщиков и термистов и номера их удостоверений

=К удостоверению о качестве монтажа прикладывается заключение территориального органа Ростехнадзора о соответствии проведенных монтажных работ требованиям промышленной безопасности

?В каком документе приводится заключение о соответствии произведенных монтажных работ сосуда Правилам, проекту, техническим условиям и руководству по эксплуатации, а также пригодности его к эксплуатации при указанных в паспорте параметрах?

=В паспорте сосуда

+В удостоверении о качестве монтажа

=В инструкции по режиму работы и безопасному обслуживанию сосуда

=В заключении экспертизы промышленной безопасности

?Какой организацией составляется и кем подписывается удостоверение о качестве монтажа сосуда?

=Составляется организацией, являющейся владельцем сосуда, подписывается руководителем этой организации

=Составляется организацией, производившей монтаж сосуда, подписывается руководителем этой организации

=Составляется организацией, являющейся владельцем сосуда, подписывается руководителем этой организации, а также руководителем организации, производившей монтаж сосуда

+Составляется организацией, производившей монтаж, подписывается руководителем этой организации, а также руководителем организации, являющейся владельцем сосуда

?В соответствии с чем производится ремонт сосудов и их элементов с применением сварки (пайки)?

+В соответствии с технологией, разработанной изготовителем, конструкторской или ремонтной организацией до начала выполнения ремонтных работ

=В соответствии с регламентом проведения ремонтных работ, разработанным ремонтной организацией, согласованным с владельцем сосуда

=В соответствии с отраслевыми правилами и инструкциями

=В соответствии с инструкцией, утвержденной руководителем организации, эксплуатирующей сосуд, согласованной в установленном порядке с территориальным органом Ростехнадзора

?В каком документе фиксируются результаты ремонта сосудов и их элементов с применением сварки (пайки)?

=В ремонтном журнале

+В паспорте сосуда

=В регламенте проведения ремонтных работ

=В заключении экспертизы промышленной безопасности

?Сведения о результатах какого ремонта должны указываться в паспорте сосуда?

=Ремонта, связанного с остановкой сосуда более чем на 2 смены

=Ремонта, проводившегося на сосуде, находящемся под давлением

+Ремонта с применением сварки сосуда или его элементов, находящихся под давлением

=В паспорт сосуда заносятся сведения о всех проведенных на нем ремонтах

?Каково минимальное значение избыточного давления в сосуде, при котором допускается производить его ремонт?

=Для всех сосудов 0,5 кгс/см2

=Давление указывается в инструкции по режиму работы и безопасному обслуживанию сосудов

+Ремонт сосудов и их элементов, находящихся под давлением, не допускается

?Допускается ли проведение ремонта сосуда или его элементов, находящихся под давлением?

=Допускается только для сосудов 4 группы

=Допускается при соблюдении требований безопасности, указанных в наряде-допуске и при личном присутствии ответственного за исправное состояние сосуда

+Не допускается

=Правилами не регламентируется и проводится по усмотрению владельца

?Какое требование должно выполняться до начала производства работ внутри сосуда, соединенного с другими сосудами общим трубопроводами?

+Ремонтируемый сосуд должен быть отсоединен от работающих сосудов заглушками или отсоединен. Отсоединенный трубопровод должен быть заглушен

=Ремонтируемый сосуд должен быть отключен с использованием цепи и замка на маховике запорной арматуры

=Ремонтируемый сосуд должен быть отключен от работающих сосудов запорной арматурой, на которой должны быть вывешен предупредительный плакат "Не включать! Работают люди"

=Сосуды, соединенные с ремонтируемым сосудом общим трубопроводом, должны быть полностью остановлены до окончания производства работ внутри этого сосуда

?Каким образом производится отключение сосуда, соединенного с другими работающими сосудами общим трубопроводом, до начала производства работ внутри этого сосуда?

=Сосуд должен быть отключен от работающих сосудов запорной арматурой с применением замка с ключом-маркой

=Сосуд должен быть отключен от работающих сосудов запорной арматурой, на которой должны быть вывешены плакаты "Не включать. Работают люди"

+Сосуд должен быть отделен от работающих сосудов заглушками или отсоединен. Отсоединенные трубопроводы должны быть заглушены

=Способ отключения сосуда указывается в технологии производства ремонтных работ

?Какие заглушки должны применяться для отключения сосуда?

=Применение заглушек для отключения сосудов не допускается

=Заглушки должны иметь толщину не менее 5 мм

=Перечень применяемых для отключения сосуда заглушек указывается в его паспорте

+Применяемые для отключения сосуда заглушки, устанавливаемые между фланцами, должны быть соответствующей прочности и иметь выступающую часть (хвостовик)

?В соответствии с каким документом проводятся работы внутри сосуда?

=Работы внутри сосуда проводятся по распоряжению руководителя этих работ

+Работы внутри сосуда должны выполняться по наряду-допуску

=Работы внутри сосуда проводятся в соответствии с приказом руководителя организации, эксплуатирующей сосуд

=Работы внутри сосуда проводятся после инструктажа и проверки навыков выполнения работ. Оформление специального документа на проведение работ внутри сосуда не предусмотрено

?Какова максимальная величина электрического напряжения светильников, применяемых при работах внутри сосудов?

=220 В

+12 В

=42 В

=127 В

