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1.ЦЕЛИ И ЗАДАЧИ ДИСЦИПЛИНЫ 

1.1.Целидисциплины 

Получение знаний по применяемым методам контроля качества 

сварных со единений металлоконструкций, а также техническому 

диагностированию эксплуатируемых объектов. 

1.2.Задачиосвоениядисциплины 

-изучить нормативно техническую документацию по контролю качества 

и технической диагностике сварных металлических конструкций. 

-обучение основным методам неразрушающего и разрушающего 

контроля качества сварных соединений. 

-изучение физических основ используемых в сварочном производстве 

неразрушающих методов контроля. 

-приобретение практических навыков оценки качества продукции 

сварочного производства. 

-разрабатывать технологические процессы по контролю качества 

сварных соединений. 

-умение использовать методики контроля качества сварных соединений 

и конструкций. 

2.МЕСТО ДИСЦИПЛИНЫ В СТРУКТУРЕ ОПОП 

Дисциплина«Диагностикаиконтролькачествасварныхсоединений»относ

итсякдисциплинамвариативнойчасти(дисциплинаповыбору)блокаБ1. 

3.ПЕРЕЧЕНЬ ПЛАНИРУЕМЫХ РЕЗУЛЬТАТОВ ОБУЧЕНИЯ 

ПО ДИСЦИПЛИНЕ 

Процессизучениядисциплины«Диагностикаиконтролькачествасварныхс

оединений»направленнаформированиеследующихкомпетенций: 

ПК-10-умениеприменятьметодыконтролякачестваизделийиобъектоввс 

ферепрофессиональнойдеятельности,проводитьанализпричиннарушенийтехн 

ологическихпроцессоввмашиностроениииразрабатыватьмероприятияпоихпре 

дупреждению 

ПК-15-умениепроверятьтехническоесостояниеиостаточныйресурстехн 

ологическогооборудования,организовыватьпрофилактическийосмотритекущ

ийремонтоборудования 

ПК-19-способностькметрологическомуобеспечениютехнологическихп 

роцессовкиспользованиютиповыхметодовконтролякачествавыпускаемойпрод 

укции 

Компетенция 
Результаты обучения, характеризующие 

сформированность компетенции 

ПК-10 Знать: основную нормативно-техническую 

документацию, используемую при 

проектированиитехнологическогопроцесса 

контроля качества сварных 

конструкций; физические основы методов 



 контроля качества сварных соединений: 

визуально-измерительного,  акустических, 

радиационных, капиллярных, магнитных, 

течеисканием;технологию и оборудование, 

используемое при физических неразрушающих 

методах контроля;методикуи оборудование, 

используемое при разрушающих 

испытаниях;разрабатыватьмероприятияпопредуп

реждению дефектов. 

Уметь:правильно осуществлять выбор наиболее 

эффективныхметодовконтролякачествасварных 

соединений в зависимости от эксплуатационных 

требований,предъявляемыхксварным 
конструкциям. 

Владеть:навыками оценки качества сварных 
соединенийконструкциииизделиявцелом. 

ПК-15 Знать:последовательностьразработкипрограмм 

проведения технического диагностирования 
сварныхконструкций. 

Уметь: технически грамотно производить 

разработку маршрутной и операционной 

технологии технического диагностирования с 

выборомсредствнеразрушающегои 
разрушающегоконтроля. 

Владеть:навыкамипоискаивыбораисточников 

технической информации применительно к 
контролируемомутехническомуобъекту; 

ПК-19 Знать:метрологическиеустройстваисредства 
измерений. 

Уметь: владеть  навыками  работы  с 

оборудованием и средствами контроля и 
испытанийсварныхконструкций. 

Владеть:средствамиконтроляитехнического 
диагностированиятехническихобъектов 

 

4. ОБЪЕМДИСЦИПЛИНЫ 

Общаятрудоемкостьдисциплины«Диагностикаиконтролькачествасварн 

ыхсоединений»составляет3з.е. 

Распределениетрудоемкостидисциплиныповидамзанятий 

очнаяформаобучения 

Видыучебнойработы 
Всегоча

сов 

Семестры 

7 

Аудиторныезанятия(всего) 36 36 

В томчисле:   



Лекции 18 18 

Лабораторныеработы(ЛР) 18 18 

Самостоятельнаяработа 72 72 

Видыпромежуточнойаттестации-зачет + + 

Общая трудоемкость: 

академическиечасы 

зач.ед. 

108 
3 

108 
3 

заочнаяформаобучения 

Видыучебнойработы 
Всегоча

сов 

Семестры 

10 

Аудиторныезанятия(всего) 18 18 

В томчисле:   

Лекции 6 6 

Практическиезанятия(ПЗ) - - 

Лабораторныеработы(ЛР) 12 12 

Самостоятельнаяработа 86 86 

Контрольнаяработа + + 

Часынаконтроль 4 4 

Видыпромежуточнойаттестации-зачет + + 

Общая трудоемкость: 

академическиечасы 

зач.ед. 

0 
3 

108 
3 

 

5. СОДЕРЖАНИЕДИСЦИПЛИНЫ(МОДУЛЯ) 

5.1 Содержаниеразделовдисциплиныираспределениетрудоемкостип

овидамзанятий 

очнаяформаобучения 

№п/п 
Наименованиетем 

ы 
Содержаниераздела Лекц 

Лаб. 
зан. 

СРС 
Всего, 

час 

1 Качество 

сварки. 

Характеристик

асварочных 

дефектов. 

Показатели качества  сварки. 

Технологические, 

конструктивные   и 

эксплуатационные факторы, 

влияющие на 

    

  качество.Характеристика     

  сварочных дефектов.     

  Классификацияиобозначение 

дефектовпогеометрическими 

 

2 
 

- 
 

10 
 

12 

  технологическим признакам.     

  Типы и виды дефектов.     

  Дефекты первичного и     

  вторичного характера.Причины     

  возникновения дефектов и     

  способы их устранения.     

  Влияние дефектов на     



  работоспособность  сварных 

конструкций при различных 

видах нагрузок  (статических, 

динамических, усталостных). 

Оценкауровнядефектностипост

атистическимпоказателям. 

    

2 Техническая Классификация и выбор     

 диагностикаи методов контроля качества     

 контроль сварных соединений.     

 качества. Разрушающие и     

 Методыконтро неразрушающие методы     

 ля и 
диагностики. 

контроля. Особенности и 
областьпримененияразличных 

3 - 10 13 

  методов.     

  Оценкачувствительностиконтро     

  ля.Контрольпроизводственных,     

  технологических и     

  эксплуатационныхфакторов.     

3 Визуальныйи Физические основы     

 измерительный визуального и     

 контроль. измерительного контроля     

  (ВИК).     

  Визуально-оптический     

  контроль. Оптика газа.     

  Бинокулярное зрение     

  Видимость объектов.     

  Контрастная 
чувствительность, 

2 4 10 16 

  разрешающаяспособностьи     

  остротазрения.Приборыи     

  инструменты, используемые     

  при проведении ВИК.     

  Порядоквыдачизаключения     

  о пригодности изделия к     

  эксплуатациипорезультатам     

  ВИК.     

4 Радиационная Классификация методов:     

 дефектоскопи радиоскопия, радиография,     

 ясварныхсоед ксерорадиография,     

 инений. радиометрия. Природа и     

  свойства ионизирующих     

  излучений. Рентгеновское     

  (тормозное и     

  характеристическое) и 2 2 8 12 

  гамма-излучения.Источники     

  излученийдлярадиационной     

  дефектоскопии. Основные     

  параметры процесса     

  радиационного контроля.     

  Порядок разработки     

  технологического процесса     



  радиационного 

контроля.Ксерорадиография. 

Типы и  характеристики 

рентгеновских 

пленок.Дефектоскопические 

материалы и   оборудование 

для    фотообработки 

рентгеновских   снимков. 

Эталонычувствительности. 

Типы и 
особенностииспользования. 

    

5 Ультразвуков 

аядефектоско

пиясварныхсо 

единений. 

Физические      основы 

ультразвуковогоконтроляи 

классификация   методов. 

Типыультразвуковыхволн. 

Распространение 

ультразвуковых волн в 

различных средах. Излучение 

иприемультразвука.Схемы 

методов   контроля: 

эхо-импульсного,  теневого, 

зеркально-теневого.Основные 

параметры  ультразвукового 

контроля. Чувствительность 

контроля:    реальная, 

предельная,      условная, 

поисковая, 

браковочная.Технология 

ультразвукового   контроля. 

Требования  к  разработке. 

Контроль швов  стыковых, 

тавровых и  нахлесточных 

соединений. 

Ультразвуковаятолщинометри

я. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

15 

6 Магнитныеи 

капиллярные 

методы 

контроля 

качества 

сварных 

соединений 

Физическиеосновыконтроля. 

Свойства 

ферромагнитныхматериалов.

 Характер 

распространения магнитного 

потока в 

ферромагнитныхматериалах. 

Методы  магнитного 

контроля: 

магнитографический, 

магнитопорошковый(«сухой»

 и «мокрый»). 

Особенности применения. 

Способы намагничивания 

изделий. Технология 

контроля. Чувствительность 

методов. 
Физические основы 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

14 



  капиллярных  методов. 

Классификация  методов: 

люминесцентный,   метод 

красок (цветной), 

люминесцентно-цветной, 

беспорошковый, 

сорбционный,   метод 

самопроявления. 

Технология контроля. 

Характеристика 

дефектоскопических 

материалов. 

Оценкадефектностиизделий. 

Чувствительностьконтроля. 

    

7 Контроль 

сварных 

соединений 

методами 

течеискания. 

Классификация, физические 

основы и чувствительность 

различных методов. Понятие 

и классификация течей. 

Гидравлические     и 

пневматические испытания: 

гидравлическим давлением, 

поливом  водой,   наливом 

воды, испытания  сжатым 

воздухом, 

пневмогидравлическийметод. 

Схемыипараметрыконтроля. 

Испытаниявакуумированием. 

Химический и  галоидный 

методы (способ щупа, способ 

вакуумирования).Технология 

контроля. Чувствительность 

методов. 

Испытания на 

непроницаемостькеросином. 

Классификация способов 

(керосиновый, 

керосинопневматический, 

керосиновакуумный, 
керосиновибрационный). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

14 

8 Контроль 

качества 

сварных 

соединений 

разрушающим 

и методами. 

Оценка свариваемости 

материала. Косвенный метод. 

Прямые методы. Испытания 

на статический изгиб. 

Испытания на смятие. 

Испытания на горячие и 

холодные трещины. Тавровая 

проба. Измерение твердости. 

Испытания на удар. 

Испытания на циклическую 

усталость.  Химический 

анализ. 
Металлографическиеисследов 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

12 



  ания.Испытаниянакоррозию.     

Итого 18 18 72 108 

заочнаяформаобучения 

№п/п 
Наименованиетем 

ы 
Содержаниераздела Лекц 

Прак 
зан. 

Лаб. 
зан. 

СРС 
Всего, 

час 

1 Качество 

сварки. 

Характеристи

ка сварочных 

дефектов. 

Показатели качества 

сварки. 

Технологические, 

конструктивные и 

эксплуатационные 

факторы,влияющиена 

качество. 

Характеристика 

сварочныхдефектов. 

Классификацияи 

обозначениедефектов 

по геометрическим и 

технологическим 

признакам.Типыивиды 

дефектов.Дефекты 

первичногои 

вторичногохарактера. 

Причины 

возникновения 

дефектовиспособыих 

устранения.Влияние 

дефектовна 

работоспособность 

сварныхконструкций 

приразличныхвидах 

нагрузок(статических, 

динамических, 

усталостных). 

Оценкауровнядефектно

стипостатистическимпо

казателям. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

11 

2 Техническая 

диагностикаи 

контроль 

качества. 

Методыконтр

оля и 

диагностики. 

Техническая 

диагностикаиконтроль 

качества.Методы 

контроляи диагностики. 

Классификацияивыбор 

методовконтроля 

качествасварных 

соединений. 

Разрушающиеи 

неразрушающиеметоды 

контроля.Особенности 

и областьприменения 

различныхметодов. 

Оценкачувствительност

иконтроля. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

11 

3 Контроль 
производствен 

Физическиеосновы 
визуальногои 

4 - - 10 14 



 ныхи 

технологическ

ихфакторов. 

Визуальныйи 

измерительный 

контроль. 

измерительного 

контроля(ВИК). 

Визуально-оптический 

контроль. Оптика газа. 

Бинокулярное зрение 

Видимость 

объектов.Контрастная 

чувствительность, 

разрешающая 

способность и острота 

зрения. Приборы и 

инструменты, 

используемыеприпров 
еденииВИК. 

     

4 Радиационная 

дефектоскопи

ясварныхсоед

инений. 

Классификация 

методов:радиоскопия, 

радиография, 

ксерорадиография, 

радиометрия.Природа 

и свойства 

ионизирующих 

излучений. 

Рентгеновское 

(тормозное и 

характеристическое)и 

гамма-излучения. 

Источники излучений 

для радиационной 

дефектоскопии. 

Основные параметры 

процесса 

радиационного 

контроля.  Порядок 

разработки 

технологического 

процесса 

радиационного 

контроля. 

Ксерорадиография. 

Типы и 

характеристики 

рентгеновскихпленок. 

Дефектоскопические 

материалы и 

оборудование для 

фотообработки 

рентгеновских 

снимков. 

Эталонычувствительн

ости. Типы и 

особенностииспользов

ания. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

11 



5 Ультразвуков 

аядефектоско

пиясварныхсо 

единений. 

Физические основы 

ультразвукового 

контроля  и 

классификация 

методов.     Типы 

ультразвуковыхволн. 

Распространение 

ультразвуковыхволнв 

различных  средах. 

Излучение и   прием 

ультразвука.   Схемы 

методов контроля: 

эхо-импульсного, 

теневого, 

зеркально-теневого. 

Основныепараметры 

ультразвукового 

контроля. 

Чувствительность 

контроля: реальная, 

предельная, условная, 

поисковая, 

браковочная.Технолог

ия ультразвукового 

контроля. Требования 

к разработке. 

Контроль швов 

стыковых,тавровыхи 

нахлесточных 

соединений. 

Ультразвуковаятолщи

нометрия. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

13 

6 Магнитныеи 

капиллярные 

методы 

контроля 

качества 

сварных 

соединений 

Физические  основы 

контроля. Свойства 

ферромагнитныхматер

иалов.Характер 

распространения 

магнитногопотокав 

ферромагнитных 

материалах. 

Методы магнитного 

контроля: 

магнитографический, 

магнитопорошковый 

(«сухой»и«мокрый»). 

Особенности 

применения. 

Способы 

намагничивания 

изделий. Технология 

контроля. 
Чувствительность 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

17 



  методов.Физические 

основы капиллярных 

методов. 

Классификация 

методов: 

люминесцентный, 

метод  красок 

(цветной), 

люминесцентно-

цветной,

 беспорошковый, 

сорбционный,  метод 

самопроявления. 

Технологияконтроля. 

Характеристика 

дефектоскопических 

материалов. 

Оценкадефектностииз

делий. 

Чувствительностьконт 

роля. 

     

7 Контроль 

сварных 

соединений 

методами 

течеискания. 

Классификация, 

физическиеосновыи 

чувствительность 

различных методов. 

Понятие  и 

классификация течей. 

Гидравлические и 

пневматические 

испытания: 

гидравлическим 

давлением,  поливом 

водой,наливомводы, 

испытания   сжатым 

воздухом, 

пневмогидравлический

 метод. Схемы и 

параметры 

контроля.Испытаниява

куумированием. 

Химический и 

галоидный методы 

(способ щупа, способ 

вакуумирования). 

Технологияконтроля. 

Чувствительность 

методов. 

Испытания на 

непроницаемость 

керосином. 

Классификация 

способов 

(керосиновый, 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 
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  керосинопневматическ

ий, 

керосиновакуумный, 

керосиновибрационны

й). 

     

Итого 6 - 12 86 108 

 

5.2 Переченьлабораторныхработ(очнаяформа) 

Н
о
м

ер
р
аз

д
ел

а 

д
и

сц
и

п
л
и

н
ы

 

Н
о
м

ер
л
аб

о
р
. 

р
аб

о
ты

 

 

 

Наименованиелабораторнойработы 

К
о
л
и

ч
ес

тв
о
 

ч
ас

о
в
 

7 семестр  

18 

1-3 
1 

Визуальныйиизмерительныйконтроль 4 

4 2 Контрольрадиационнымиметодами 2 

5 3 Контрольультразвуковымиметодами 4 

6 4 Контрольмагнитнымиметодами 2 

6 5 Контролькапиллярнымиметодами 2 

7 6 Контрольметодамитечеискания 4 

 

5.2Переченьлабораторныхработ(заочнаяформа) 

Н
о
м

ер
р
аз

д
ел

а 

д
и

сц
и

п
л
и

н
ы

 

Н
о
м

ер
л
аб

о
р
. 

р
аб

о
ты

 

 

 

Наименованиелабораторнойработы 

К
о
л
и

ч
ес

тв
о
 

ч
ас

о
в
 

10 семестр  

12 

5 1 Контрольультразвуковымиметодами 4 

6 2 Контрольмагнитнымиикапиллярнымиметодами 4 

7 3 Контрольметодамитечеискания 4 

 

6. ПРИМЕРНАЯТЕМАТИКАКУРСОВЫХПРОЕКТОВ(РАБОТ) 



ИКОНТРОЛЬНЫХРАБОТ 

Всоответствиисучебнымпланомосвоениедисциплинынепредусматривает

выполнениекурсовогопроекта(работы).Контрольнаяработа предусмотрена 

для заочной формы обучения. 

Темыконтрольныхработподисциплине 

«Диагностикаиконтролькачествасварныхсоединений» 

 

 

 

1. Визуальный и измерительный контроль. Процедура проведения, 

инструмент для контроля. Оформлениерезультатов. 

2. Контрольметодамитечеискания.Галоидныйметод.Способщупаивакууми

рования. 

3. Контрольметодамитечеискания.Испытанияпневматические. 

4. Контроль методами течеискания. Способ «аквариума» и 

«бароаквариума». 
5. Контроль капиллярными методами. Физические основы. 

Способпроникающимивеществами. 

6. Контроль магнитными методами. Физические основы, технология и 

оборудование. 

7. Контроль методом магнитной памяти металла. Сущность метода, 

технология и оборудование. 

8. Контроль акустическими методами. Физические основы и технология 

ультразвукового контроля. 

9. Контроль акустическими методами. Физическая сущность, 

оборудование и эталонирование чувствительности ультразвукового 

контроля. 

10. Акустико-эмиссионный метод неразрушающего контроля металлов. 

Физическиеосновы и аппаратура. 

11. Контроль радиационными методами. Физические основы и технология 

радиографического контроля. 

12. Контрольрадиационнымиметодами.Физическиеосновы,технологияи 

оборудование для радиоскопического контроля. 

13. Контроль радиационными методами. Оборудование, материалы и 

принадлежности для радиографического контроля. 

14. Контроль радиационными методами. Оборудование, материалы и 

технология ксерорадиографического метода. 

15. Методы контроля качества сварных соединений плакирующих 

наплавок. 

16. Контроль качества сварных соединений разрушающими методами. 

Общий обзор методов и характеристика исследуемых показателей. 

17. Контроль качества сварных соединений разрушающими методами. 

Металлографическиеисследования.Методикаиоборудованиедля 



проведениямакро-имикроанализа. 

18. Контроль качества сварных соединений разрушающими методами. 

Методика и оборудование для проведения 

фрактографическихисследований. 

19. Контроль качества сварных соединений разрушающими методами. 

Технологияиоборудованиедляопределенияударнойвязкостииоценки 

твердости металла. 

20. Контроль качества сварных соединений разрушающими методами. 

Технология и оборудование для статического растяжения и 

статического изгиба. 

21. Контроль качества сварных соединений разрушающими методами. 

Испытания на усталостную прочность и сплющивание (труб). 

22. Контроль качества сварных соединений разрушающими методами. 

Методы определения коррозионной стойкости и содержания 

диффузионного водорода. 

23. Прямые методы оценки свариваемости металла. Технология и 

оборудование. 

24. Состав и характеристика работ по техническому диагностированию 

сосудов, работающих под давлением. 

25. Состав и характеристика работ по техническому диагностированию 

технологических трубопроводов. 

 

7. ОЦЕНОЧНЫЕМАТЕРИАЛЫДЛЯПРОВЕДЕНИЯПРОМЕЖУТОЧНО 

ЙАТТЕСТАЦИИОБУЧАЮЩИХСЯПОДИСЦИПЛИНЕ 

7.1. Описаниепоказателейикритериевоцениваниякомпетенцийнараз

личныхэтапахихформирования,описаниешкалоценивания 

7.1.1 Этаптекущегоконтроля 

Результатытекущегоконтролязнанийимежсессионнойаттестацииоцениваютсяпо

следующейсистеме: 

«аттестован»; 
«неаттестован». 

 

Компе- 

тенция 

Результатыобучен

ия,характеризую

щиесформирован

нос 
тькомпетенции 

 

Критерии 

оценивания 

 

Аттестован 

 

Неаттестован 

ПК-10 знать: Знаниестандартови Выполнениеработ в Невыполнение 
 основную руководящих срок, работвсрок, 
 нормативно-те документовпо предусмотренныйв предусмотренныйв 
 хническую неразрушающему рабочихпрограммах рабочих программах 
 документацию контролю,   

 , физическихоснов   

 используемую неразрушающих   

 при методовконтроля   

 проектировани    

 и    

 технологическ    

 огопроцесса    

 контроля    

 качества    



 сварных    

конструкций; 

физические 

основы 

методов 

контроля 

качества 

сварных 

соединений: 

визуально-изм 

ерительного, 

акустических, 

радиационных 

,капиллярных, 

магнитных, 

течеисканием; 

технологиюи 

оборудование, 

используемое 

при 

физических 

неразрушающ 

ихметодах 

контроля;мето 
дикуи 

оборудование, 

используемое 

при 

разрушающих 

испытаниях; 

разрабатывать 

мероприятияп 

опредупрежде 

ниюдефектов. 

уметь Умениеиспользовать Выполнениеработ в Невыполнение 

правильно теоретическиезнания срок, работвсрок, 

осуществлять длявыбораметодов предусмотренныйв предусмотренныйв 

выбор контролякачества рабочихпрограммах рабочих программах 

наиболее сварныхсоединений   

эффективных    

методов    

контроля    

качества    

сварных    

соединенийв    

зависимости    

от    

эксплуатацион    

ных    

требований,    

предъявляемы    

хк сварным    

конструкциям.    

владеть Владениенавыками Выполнениеработ в Невыполнение 

навыками определения срок, работвсрок, 

оценки пригодностисварных предусмотренныйв предусмотренныйв 

качества конструкцийк рабочихпрограммах рабочих программах 

сварных эксплуатации   

соединений    

конструкциии    

изделияв    

целом.    

ПК-15 знать Знаниесодержания Выполнениеработ в Невыполнение 



 последователь 

ность 

разработки 

программ 

проведения 

технического 

диагностирова 

ния сварных 

конструкций. 

программ 

технического 

диагностирования 

срок, 

предусмотренный в 

рабочихпрограммах 

работ в срок, 

предусмотренный в 

рабочих программах 

Уметьтехничес

ки грамотно 

производить 

разработку 

маршрутной и 

операционной 

технологии 

технического 

диагностирова

ниясвыбором 

средств 

неразрушающе

го и 

разрушающего 
контроля. 

Умениеиспользовать 

средства 

неразрушающего и 

разрушающего 

контроля 

Выполнениеработв 

срок, 

предусмотренный в 

рабочихпрограммах 

Невыполнениеработ 

в срок, 

предусмотренный в 

рабочих программах 

владеть 

навыками 

поиска и 

выбора 

источников 

технической 

информации 

применительн

о к 

контролируем 

ому 

техническому 
объекту. 

Владение 

нормативно-техничес 

койдокументациейпо 

методам 

неразрушающего 

контроля 

Выполнениеработв 

срок, 

предусмотренный в 

рабочихпрограммах 

Невыполнениеработ 

в срок, 

предусмотренный в 

рабочих программах 

ПК-19 знать 

метрологическ

ие устройства 

и средства 
измерений 

Знаниетехнических 

характеристик 

устройствисредств 

измерений 

Выполнениеработв 

срок, 

предусмотренный в 

рабочихпрограммах 

Невыполнениеработ 

в срок, 

предусмотренный в 

рабочих программах 

уметь владеть 

навыками 

работы с 

оборудование 

м и 

средствамикон

троля и 

испытанийсва 

рныхконструкц

ий. 

Влючение,настройка 

и выявление 

неисправностей 

средств контроля и 

испытаний 

Выполнениеработв 

срок, 

предусмотренный в 

рабочихпрограммах 

Невыполнениеработ 

в срок, 

предусмотренный в 

рабочих программах 

владеть 

средствами 

контроля и 

технического 

диагностирова

ниятехнически

х 
объектов 

Проведение 

технического 

диагностирования 

сварныхконструкций 

Выполнениеработв 

срок, 

предусмотренный в 

рабочихпрограммах 

Невыполнениеработ 

в срок, 

предусмотренный в 

рабочих программах 

7.1.2 Этаппромежуточногоконтролязнаний 

Результатыпромежуточногоконтролязнанийоцениваютсяв7семестредля 



очнойформыобучения,10семестредлязаочнойформыобученияподвухбалльной 

системе: 

«зачтено» 
«незачтено» 

Компе- 

тенция 

Результатыобучен

ия,характеризую

щиесформирован

нос 
тькомпетенции 

Критерии 

оценивания 

 

Зачтено 

 

Незачтено 

ПК-10 знать: 

основную 

нормативно-те 

хническую 

документацию 

, 

используемую 

при 

проектировани

итехнологичес

кого процесса 

контроля 

качества 

сварных 

конструкций; 

физические 

основы 

методов 

контроля 

качества 

сварных 

соединений: 

визуально-

измерительног

о, 

акустических, 

радиационных 

,капиллярных, 

магнитных, 

течеисканием; 

технологию и 

оборудование, 

используемое 

при 

физических 

неразрушающ

их методах 

контроля;мето

дикуи 

оборудование, 

используемое 

при 

разрушающих 

испытаниях; 

разрабатывать 

мероприятияп 

опредупрежде

ниюдефектов. 

Полнотаответовна 

экзаменационный 

билет. 

знаетнормативно-те 

хническую 

документацию, 

используемую при 

разработке 

технологического 

процесса контроля 

качества сварных 

конструкций; 

физические основы 

методов контроля 

качества сварных 

соединений: 

Отсутствуют 

необходимые 

знания 

уметь 

правильно 

осуществлять 

выбор 

наиболее 

Умеет выбирать 

метод 

неразрушающего 

контроля на основе 

требованийпроектной 

умеет из вида 

группы методов 

контроляспомощью 

справочной 

литературы 

Отсутствуют 

необходимые 

умения 



 эффективных 

методов 

контроля 

качества 

сварных 

соединений в 

зависимостиот 

эксплуатацион

ныхтребовани

й, 

предъявляемы 

х к сварным 

конструкциям. 

документации правильновыбрать 

оптимальный 

способ учетом 

условий работы 

изделия 

 

владеть 

навыками 

поиска и 

выбора 

источников 

технической 

информации 

применительн

о к 

контролируем 

ому 

техническому 
объекту. 

Имеетнавыкиработы 

с источниками 

технической 

информации 

владеет специальной 

терминологией в 

предметной области и 

общими 

представлениями о 

перспективахразвития 

современныхспособов 

неразрушающего 

контроля 

Отсутствуют 

необходимые 

навыки 

ПК-15 знать 

последователь 

ность 

разработки 

программ 

проведения 

технического 

диагностирова

ния сварных 
конструкций. 

Знаетсодержание 

программы 

технического 

диагностирования 

знаетнормативно-те 

хническую 

документацию, 

используемую при 

разработке 

программы 

технического 

диагностирования 

Отсутствуют 

необходимые 

знания 

уметь 

технически 

грамотно 

производить 

разработку 

маршрутной и 

операционной 

технологии 

технического 

диагностирова

ниясвыбором 

средств 

неразрушающе

го и 

разрушающего 

контроля. 

Умеет составлять 

операционныекарты 

контроля 

Умеет произвести 

выбор 

технологических 

параметровмспользу

емого метода 

контроля 

Отсутствуют 

необходимые 

умения 

владеть 

навыками 

поиска и 

выбора 

источников 

технической 

информации 

применительн 

о к 

контролируем 

Владеетсодержанием 

требований по 

качеству объекта 

контроля 

Владееткритериями 

отбраковки 

продукции 

Отсутствуют 

необходимые 

навыки 



 ому 
техническому 

объекту 

   

ПК-19 знать 

метрологическ

ие устройства 

и средства 
измерений 

Знает технические 

характеристики 

средствконтроляи 

измерений 

Знает особенности 

применениясредств 

контроля и 

измерений 

Отсутствуют 

необходимые 

знания 

уметь владеть 

навыками 

работы с 

оборудование 

м и 

средствамикон

троля и 

испытанийсва

рных 
конструкций. 

Умеет работать с 

устройствами и 

средствамиконтроля 

Умеет оценивать 

чувствительностьи 

точность средств 

контроля 

Отсутствуют 

необходимые 

умения 

владеть 

средствами 

контроля и 

технического 

диагностирова

ния 

технических 

объектов 

Имеетнавыкиработы 

со средствами 

контроля и 

технического 

диагностирования 

Владеет 

техническими 

характеристиками 

средствконтроляи 

технической 

диагностики 

Отсутствуют 

необходимые 

навыки 

7.2 Примерныйпереченьоценочныхсредств(типовыеконтрольныеза

данияилииныематериалы,необходимыедляоценкизнаний,умений,навыко

ви(или)опытадеятельности) 

7.2.1 Примерныйпереченьзаданийдляподготовкиктестированию 

ТЕСТОВЫЕЗАДАНИЯ 

подисциплине«Диагностикаиконтролькачествасварных 

соединений» 

1. Чтотакоенеразрушающийконтроль(НК)? 

А.Методопределенияиоценкидефектовбезразрушения образцов 

или изделий. 

Б.Методзамерапротяжѐнностидефектовсварныхсоединений. 

В.Методопределениямеханическиххарактеристиксварных соединений. 

Г.Методиспытанийнагерметичностьсварныхметаллоконструкций. 

2. ВчѐмсостоитсущностьНК? 

А. Выявление реальных дефектов сварных соединений или 

основного металла конструкций, их точное местоположение и 

размеры. 

Б. Определение химического состава металла шва и 

околошовной зоны. 

В. Определение отклонений формы наружных поверхностей 

сварного шва или геометрии соединения от установленного значения. 

Г.Обнаружениенепроваровсварныхсоединений. 



3. Визуальныйконтроль–это: 

А. Контроль, при котором оценивают протяжѐнность 

распространения трещин в сварных соединениях с помощью 

измерительных инструментов. 

Б. Вид неразрушающего контроля, который определяется 

характером взаимодействия физических полей или явлений, 

взаимодействующих с контролируемым объектом. 

В.Органолептическийконтроль,осуществляемыйорганамизрения. 
Г. Вид неразрушающего контроля, при котором производят 

визуальное наблюдение за технологическими параметрами процесса 

сварки. 

 

4.  Визуальные оптические приборы, используемые при НК для 

поискадефектов, по назначению разделяют на группы: 

А. Приборы для контроля мелких, близко расположенных 

объектов в пределах расстояния наилучшего зрения – 250 мм (лупы, 

микроскопы). 

Б.Приборыдляконтроляудалѐнныхобъектов(телескопические 

лупы, зрительные трубы, бинокли). 

В. Приборы для контроля скрытых объектов (эндоскопы, 

перископические дефектоскопы). 

Г.Всеперечисленныеприборы. 

5. Покакимосновнымпризнакамклассифицируютсявидынер

азрушающего контроля? 

А. По характеру физических полей или излучений, 

взаимодействующих с контролируемым объектом. 

Б. По характеру взаимодействия физических полей или веществ 

с контролируемым объектом. 

В.ПопервичныминформативнымпараметрамвидаНК. Г. 

По способам индикации первичной информации. 

Д.Поспособампредставленияокончательнойинформации. Е. 

По всем перечисленным признакам. 

6. Чувствительностьметодаконтроля–это: 

А. Максимальнаяпротяжѐнностьдефекта. 

Б.Минимальнаяширинараскрытиянепровараилитрещины. В. 

Наименьший размер выявляемого дефекта. 

Г.Минимальныйпотокконтрольноговещества,выходящего 

наружузаопределѐнноевремя(приконтролеметодамитечеискания). 

7. Аккомодацияглазачеловека–это: 

А.Изменениеоптической(преломляющей)силыроговицы. 
Б.Изменениекривизныхрусталика,обеспечивающееизменения 



егооптическойсилыитемсамымнаводкуна резкость. 

В.Изменениедиаметразрачка,которыйвыполняетрольдиафрагмы. 

8. Всоответствиисраспределениемвсетчаткеполочекиколбочекполезрени

я глаза условно разделяется на зоны: 

А.Зонанаиболеечѐткоговидения–центральнаясполемзрения 

около 2. 

Б.Зонанаиболеечѐткоговидения–центральнаясполемзрения 

около 5. 

В. Зона ясного видения, в пределах которой (при неподвижном 

глазе) возможно опознавание предметов с различием на них мелких 

деталей с полем зрения около 30 по горизонтали и около 22 по 

вертикали. 

Г.Зонапериферическогозрениявпределах150погоризонтали и 

125 по вертикали. 

Д.Зонапериферическогозрениявпределах120погоризонтали и 

90 по вертикали. 

Е.Ответы:1,3,4. 

9. Подвидимостьюобъектаконтроляпонимают: 

 

А.Степеньосвещѐнностиобъекта. 

Б.Спектральнуюобластьсветовогоизлучения. 

В.Степеньразличимостиобъектаконтроляприегонаблюдении. 

 

10. Видимость объекта контроля, помимо

 психофизиологическихсвойств зрения, зависит от: 

А. Продолжительности рассматривания (наблюдения) объектов 

контроля. 

Б.Цвета,контрастаияркостиобъектовконтроля. 

В. Угловых размеров объектов, резкости их контуров и условий 

освещения. 

Г.Отвсехвышеперечисленныхфакторов. 

11. Последовательныйконтрастзаключается: 

А.Вопределенииспектральногосоставаосвещѐнностиобъекта контроля. 

Б.Вобъѐмном восприятииобъекта контроля. 

В.Визменениивизуальнойоценкиобъектавзависимостиот того, 

какой свет ранее действовал на тот же участок сетчатки. 

12. Контрастнаячувствительность–это: 

А.Способностьглазазамечатьразличиеобъектов,находящихся в 

непосредственном соприкосновении. 



Б. Различие между хроматическими и ароматическими цветами 

объектов контроля. 

В. Стереоскопический эффект зрительного ощущения, 

возникающий в процессе объѐмного восприятия рассматриваемого 

объекта. 

13.  Порог контрастной чувствительности зрения – это: 

А.Наибольшийконтрастчѐрногоцветанабеломфоне. 

Б.Наибольшийконтрастчѐрногоцветанажѐлтомфоне. 

В.Предельномалаявеличинаяркостногоконтраста,которуюконтролѐрспос

обен воспринимать. 

14. Нормальнойразрешающейспособностьюглазасчитается: 

А.Способностьглазаразличатьдветочкисминимальнымуглом 

междунимив1. 

Б. Способность глаза различать форму мелких деталей, близко 

расположенных на поверхности объекта контроля. 

В. Способность глаза воспринимать различных по цветовому 

контрастублизкорасположенныемелкиедефектынаконтролируемой 

поверхности. 

 

15.  Процесс адаптации зрения (при резких изменениях 

освещѐнности)требует времени в пределах: 

А.До 1,5часа. 

Б.До 2-х часов. 

В.До1часа. 

16. Процессиррадиациизаключаетсяв: 

А. Кажущемся увеличении размеров светлых объектов на 

тѐмном фоне. 

Б.Кажущемсяуменьшенииразмеровсветлыхобъектовнатѐмном 

фоне. 

В. Кажущемся изменении конфигурации рассматриваемых 

тѐмных объектов на светлом фоне. 

 

17. Кахроматическимцветамотносят: 
А.Чѐрный. 

Б. Белый. 

В. Серые. 

Г.Всевышеперечисленныецвета. 

 

18. Световымпорогомчувствительностизрениясчитают: 

А. Повышение освещѐнности объекта, находящегося 

первоначально в полной темноте, когда он становится заметен. 

Б. Увеличение освещѐнности объекта в момент, когда 



наблюдательначинаетразличатьегоцветовыеоттенки. 

В.Степеньотличиямелкихдеталейрассматриваемогообъекта. 

19.  Скорость «луча» зрения, скользящего по контролируемой 

поверхности,в среднем составляет: 

А.800-900м/с. 

Б.300-400м/с. 

В.1000-1200м/с. 

20. Продолжительностьосмотрамелкихтрещин(длиной2-

5мм)наповерхности детали в среднем составляет: 

А.0,005-0,01с. 
Б.0,1-0,5с. 

В.0,5-1 с. 

21. Всетипыдефектовсварныхсоединенийиосновногометалларазделяютс

я на группы: 

А.Поформе. 

Б.Порасположению. В. 

По размерам. 

Г.По количеству. 
Д.Повсемперечисленнымгруппам. 

22. Поразмерамдефектысварныхсоединенийиосновногометаллаподразде

ляют на: 

А.Компактные,протяжѐнные. Б. 

Групповые, единичные. 

В.Мелкие,средние,крупные. 

23. Взависимостиотпороговойчувствительностисистемконтролясуществ

ует классов герметичности: 

А.2. 

Б.3. 

В.5. 

24. Чувствительностьметодовконтролятечеисканиемопределяется: 

А. Величиной минимального потока контрольного вещества, 

проходящего через течи. 

Б.Минимальнымдиаметромвыявляемыхканаловтечей. В. 

Минимальной протяженность сквозного канала течи. Г. 

А и Б. 

Д. Аи В. 

25. Повеличинеэффективныхдиаметровсквозныхканаловразмерымакрок

апиллярных течей составляют: 



А.d>0,5 мм. 

Б.(0,5≥d ≥2
.
10

-4
)мм. 

В.d< 2
.
10

-4
мм. 

26. Прииспытаниигидравлическимдавлениемвеличинапробногодавлени

я: 

А.Равнавеличинерабочегодавленияизделия. 

Б.Меньшевеличинырабочегодавленияизделия. Г. 

Больше величины рабочего давления изделия. 

27. Испытаниянапрочностьпроизводят: 

А.Послеконтроляхотябыоднимизнеразрушающихметодов. Б. 

После проведения испытаний на герметичность. 

В.Допроведенияиспытанийнагерметичность. Г. 

А и В. 

Д. Аи Б. 

28. При керосиновакуумном способе контроля

 герметичностиразрежение создается: 

А.Состоронынанесениямеловойсуспензии. Б. 

Со стороны нанесения керосина. 

В.Собеих сторон. 

29. Приманометрическомметодеконтролягерметичностиспособдиффере

нциального манометра применяют для оценки: 

А.Величиныинтегральныхутечек. 

Б. Величины локальных утечек. 

В.Аи Б. 

30. При галоидном методе контроля герметичности могут

 бытьиспользованы газы: 

А.Четыреххлористыйуглерод. 

Б. Гелий. 

В.Воздушно-аммиачнаясмесь. 

Г. Смесь гелия с воздухом. 

Д.А,Би В. 
Е.А,БиГ. 

31. Какиеизперечисленныхсталейлегчеподдаютсядефектоскопиимагнит

ными методами? 

А. Низкоуглеродистые. 

Б. Среднеуглеродистые. 

В. Высокоуглеродистые. 

32. Можетлисуществоватьпоперечнаятрещинавпрутковомпрокате? 



А.Нет,трещинанаследуетсяот слиткаизаготовкиивсегданаправлена 

вдоль направления проката. 

Б.Да. 

33.  Неоднородности в пластинах, листах или полосах, 

вызываемыеусадочнымираковинами,включениямиилигазовымипузырями,им

евшимисяв заготовке, которые после прокатки обычно уплотняются и 

вытягиваютсяпараллельно внешней поверхности, называются: 

А.Волосовиной. 

Б. Расслоением. 

В. Трещинами. 

Г.Закатами. 

 

34. В каком направлении относительно продольной оси

 изделиярасполагаются поковочные складки? 

А.Могутрасполагатьсявлюбомместеповерхностиииметь произвольное 

направление относительно продольной оси изделия. 

Б.Всегданаходятсянацентральнойтермическойлинии. 

В.Располагаютсянаповерхностиизделияподпрямымуглом относительно 

его продольной оси. 

Г.Могутрасполагатьсявлюбомместеизделияивсегданаправлены 

вдоль направления обработки. 

35.  Для вычисления напряженности намагничивающего 

полянеобходимо знать количество витков катушки.На некоторых катушках 

этотпараметр промаркирован. Если же он отсутствует, то его следует 

запросить уизготовителя: 

А.Да. 

Б.Нет. 

36. Скоплениемагнитныхчастицнаучасткеповерхностиизделия,вызывае

мое магнитными полями рассеяния, называется: 

А.Несплошностью. 

Б. Дефектом. 

В. Индикацией. 

37. Местоскоплениямагнитныхчастицподдействиеммагнитныхполейрас

сеяния, возникающее вследствие прерывности нормальной 

физическойструктуры ИЛИ конфигурации изделия, носящее характер 

пористости,поковочных складок, волосовины, не являющееся препятствием 

дляиспользования изделия, называется: 

А.Несплошностью. 

Б. Дефектом. 

В. Индикацией. 



38. Местоскоплениямагнитныхчастицподдействиеммагнитныхполейрас

сеяния, возникающее вследствие наличия таких условий, как 

трещина,складка или других условий, которые недопустимы в соответствии 

стребованиями, предъявляемыми к изделию, называется: 

А.Несплошностью. 

Б.Дефектом. 

В. Индикацией. 

 

39. Назовите основные государственные нормативно-

техническиедокументы в области неразрушающего контроля магнитными 

методами: 

А.ГОСТ21105-87. 

Б.ГОСТ26697-85. 
В.ГОСТ28369-89. 

Г.Всеперечисленныедокументы. 

40.  Какие из ниже перечисленных металлов могут 

бытьпроконтролированы магнитными методами? 

А.Ферромагнитныеметаллы. 

Б. Низкоуглеродистые стали. 

В. Алюминий. 

Г.Аустенитныестали. 

Д. Медь. 

Е.Бронза. 

Ж. Свинец. 

З.Магнит. 

Ж. Титан. 

К. Никель. 

41.  Следует ли разбирать изделие веред проведением 

контролямагнитопорошковым методом? 

А.Да. 

Б.Нет. 

 

42.  Укажите те из несплошностей, которые могут быть обнаружены 

вотливках: 

А.Волосовины. 
Б. Горячие разрывы. 

В.Газовыераковины. 

Г.Усадочныераковины. 
 

43.  Укажите те из несплошностей, которые могут быть обнаружены 

впоковках: 

А.Усадочныераковины. 

Б. Закаты. 

В.Наружныепродольныетрещины. 



Г.Плены. 

Д.Непровары. 

Е. Разрывы. 

44. Укажитенесплошности,которыемогутбытьобнаруженывдеталях,быв

ших в эксплуатации: 

А. Горячие разрывы. 

Б.Усталостныетрещины. 

В. Трещины и разрывы. 

Г. Усадочные раковины. 

 

45.  От каких факторов зависит чувствительность 

магнитопорошковогометода контроля? 

А.Магнитныххарактеристикматериалаобъектаконтроля. 
Б.Формы,размеровишероховатостиповерхностиобъектаконтроля. В. 

Способа контроля. 

Г.Способаирежиманамагничивания. Д. 

Свойств магнитного порошка. 

Е.Способананесениямагнитногопорошкаилисуспензии. Ж. 

Условий осмотра. 

З.Отвсехперечисленныхфакторов. 

46. Какие условные уровни чувствительности контроля 

магнитопорошковым методом устанавливает ГОСТ 21105-87? 

А. В зависимости от ширины раскрытия

 несплошностейустанавливаютсятриусловныхуровнячувствите

льности:А-2мкм;Б- 

10мкм;В-25мкм.УровеньчувствительностиАдостигаетсяпри параметре 

шероховатости Ra ≤ 2,5 мкм, уровни Б и В - при Ra ≤ 10 мкм. 

Б.Устанавливаетсяпятьусловныхуровнейчувствительности. 

47. Какоезначениетоканеобходимодляпродольногонамагничиванияспом

ощьюкатушки,имеющей5витков,пруткадиаметром10ммидлиной25 мм? 

А.150 А. 

Б.1400А. 

В.3600 А. 

Г.36000А. 
Примечание. Необходимое число Ампер-витков определяется по 

формуле: 

I.W=45000/l/d. 

Еслиl=25 мм,d=10 мм,тоl/d=2,5иI.W=45000/2,5 = 18000. 
При числе витков W = 5 значение тока, необходимое для 

продольного намагничивания прутка в катушке 

I=18000/5=3600А. 



48. Какоезначениетоканеобходимодляциркулярногонамагничиванияпро

пусканием токанепосредственно через пруток диаметром 15 ммидлиной50 

мм? 

А.15 А. 

Б.От150до375Авзависимостиотматериала. В. 375 

А. 

Г.5000А. 

 

49. Какой мощностиртутныелампыиспользуютсяв 

ультрафиолетовыхлампах с точечным фокусирующим отражателем? 

А.200Вт. 

Б.100 Вт. 

В. 50 Вт. 

Г.125 Вт. 

50.  Какое минимальное значение ультрафиолетовой облученности 

наповерхности детали необходимо для надежного обнаружения 

любыхиндикаций? 

А.800 мкВт/ см
2
. 

Б.1000мкВт/см
2
. 

В. 350 мкВт/ см
2
. 

Г.10000мкВт/см
2
. 

 

51.  Почему электрические контактные элементы,такие как 

свинцовыеили медные оплетки, способствующие контакту поверхностей в 

контактныхголовках, выполняются большими и мягкими? 

А.Дляувеличенияплощадиконтактаиуменьшенияплотноститока. Б. 

Из-за низкой точки плавления. 

В. Для улучшения нагрева металла, что способствует магнитной 

индукции. 

52. Оптимальнаямагнитнаядефектоскопияшестернисвнутреннимдиамет

ром 5 см и шпоночной канавкой потребовала бы использования: 

А. Циркулярного намагничивания полем, параллельным 

шпоночной канавке. 

Б. Циркулярного намагничивания полем, перпендикулярным 

шпоночной канавке. 

В.Намагничиванияспомощьюцентральногопроводника. Г. 

Всех перечисленных способов намагничивания. 

53.  Напряженность магнитногополяотрезка трубы, 

намагничиваемойцентральным проводником, более всего: 

А.Наконцахтрубы. 
Б. На внешней поверхности. 

В.Навнутреннейповерхности. 



Г.Внутристенкитрубы. 

 

54.  Перечислите по крайней мере пять причин 

необходимостиразмагничивания: 

А. Намагниченность может влиять на точность работы или 

работоспособность изделия. 

Б. Намагниченность может служить помехой для дальнейшей 

механической обработки ввиду прилипания стружки. 

В. Намагниченность может быть помехой дальнейшей магнитной 

дефектоскопии изделия. 

Г. Намагниченность может препятствовать удалению магнитных 

частиц в процессе очистки. 

Д. Намагниченность является причиной притягивания и 

удерживания частиц на поверхности трущихся частей. 

Е. Намагниченность может мешать последующим сварочным 

операциям. 

Ж. Размагничивание может быть необходимо перед операцией 

магнитной дефектоскопии, если изделие имеет остаточную 

намагниченность от предыдущей операции, которая проводилась при 

больших значениях тока и в противоположном направлении. 

З.Всеперечисленныепричины. 

55.  Приведите по крайней мере три случая, когда после 

операциимагнитной дефектоскопии не требуется размагничивания: 

А. Если затем изделие будет нагреваться до температуры, 

превышающей его точку Кюри (800 
0
С для большинства магнитных 

сталей). 

Б.Еслиизделиенамагничиваетсявпроцесседальнейшихманипуляций. 
В. Если изделие будет намагничиваться в другом направлении до 

того же самого или более высокого уровня, чем оно было первоначально 

намагничено. 

Г. Для изделий из мягких сталей, имеющих малую остаточную 

намагниченность, поскольку магнитное поле в них и вокруг них почти 

полностью исчезает при удалений намагничивающей силы. 

Д. Для конструкций таких, например, как: сварные конструкции, 

крупные отливки, котлы и т.п., намагниченность которых не имеет 

существенного значения; 

Е.Всеперечисленныеслучаи. 

 

56. Волосовинувпрутковомпрокатепримагнитнойдефектоскопиипроще 

всего обнаружить: 

А. Продольным намагничиванием. 

Б.Циркулярнымнамагничиванием. 

В.Намагничиваниемспомощьюточечныхконтактов. Г. 

Намагничиваниемвращающимсяполем. 



57. Дляконтролякакихвидовдефектовприменяюткапиллярныеметоды

? 

А.Внутреннихинаружныхдефектов. 

Б. Поверхностных микронесплошностей и дефектов, 

выходящих на поверхность. 

В. Непроваров, расположенных в корне двустороннего шва и 

имеющих малое раскрытие. 

58. Изделияизкакихматериаловмогутбытьпроконтролированыкапилл

ярными методами? 

А.Низколегированныхконструкционныхсталей. 

Б. Ферромагнитных материалов. 

В.Аустенитныхкоррозионностойкихсталей. 

59. Перечислитьнеобходимыеусловиядляпроведениякапиллярнойдефект

оскопии. 

А.Очисткаиобезжириваниеконтролируемойповерхности. Б. 

Свободный доступ к сварным соединениям. 

В.Созданиенеобходимойшероховатостиповерхности,ееочистка и 

обезжиривание. 

60. Вчемзаключаютсяфизическиеосновыкапиллярногоконтроля

? 

А. В процессе взаимодействия индикаторного пенетранта с 

контролируемой поверхностью. 

Б. В процессе взаимодействия индикаторного пенетранта с 

контрольным веществом. 

В. В возникновении капиллярного давления в имеющихся 

поверхностных микронесплошностях. 

Г.А,Би В. 

61. Классификациякапиллярныхметодовконтролявзависимостиотспособ

а получения первичной информации. 

А.Методкрасок(цветной). Б. 

Люминесцентный. 

В.Люминесцентно-цветной. 

Г. Беспорошковый. 

Д.А,Би Г. 
Е.А,БиВ. 

62. Способ самопроявления при капиллярном методе

 контролязаключается в: 

А. Использованиииндикаторногопенетранта,приготовленногона 



летучихрастворителях. 

Б. Использовании индикаторного пенетранта с добавлением 

элементов люминофоров. 

Г.Нагревеконтролируемогоизделияииндикациииндикаторного 

следа. 

63. Класс чувствительности капиллярного контроля 

определяется: 

А. Минимальной величиной уверенно выявляемого дефекта на 

контролируемой поверхности с шероховатостью не хуже Rz40. 

Б. Минимальным размером индикаторного следа на контрольном 

образце с использованием определенных дефектоскопических 

материалов. 

В. Минимальным размером индикаторного следа на 

контролируемой поверхности с шероховатостью не хуже Rz40. 

Г.Аи Б. 

Д. Аи В. 

64. Какуютехнологическуюоперациюнеобходимовыполнитьвслучае 

проведения капиллярного контроля после магнитопорошкового? 

А.Провестиобезжириваниеконтролируемойповерхности. 

Б.Нанестинаконтролируемуюповерхностьпроявляющийсостав. В. 

Размагнитить изделие. 

Г. Нанести на контролируемую поверхность индикаторный 

пенетрант. 

 

65. Промежуток времени между окончанием подготовки 

поверхности к капиллярному контролю и нанесением 

индикаторногопенетранта не должен превышать: 

А.30минут. 

Б.Одинчас. 

В. Двачаса. 

 

66. Какиедефектыприконтролекапиллярнымиметодамиследуетсчитат

ь одиночными? 

А.Приотношениирасстояниямеждунимиквеличинеихиндикаторного 

следа больше 2. 

Б.Приотношениирасстояниямеждунимиквеличинеих индикаторного 

следа больше 3. 

В.Вседефекты,расположенныененаодной линии. 

67. Прямойпьезоэлектрическийэффектзаключается в: 

А. Преобразовании электрического сигнала в

 механическиеколебания. 

Б.Преобразованиимеханическихколебанийвэлектрический 



сигнал. 

В. Преобразовании механических колебаний в электромагнитные 

колебания. 

68. Диапазончастотультразвуковыхколебаний,используемыхвультраз

вуковой дефектоскопии, находится в пределах: 

А.0,1–0,5 МГц. 

Б.0,5–1,0 МГц. 
В.0,5–10МГц. 

69. Выборпьезоэлементадляизлучателязависитотследующихпараметр

ов: 

А. Толщины пьезоэлемента. 

Б.Материалапьезоэлемента. 

В.Собственнойчастотыколебанийпьезоэлемента. Г. 

От параметров А и Б. 

Д.ОтпараметровБиВ. 

70. В зависимости от направления распространения 

ультразвуковыеволны могут быть видов: 

А.Продольные. 

Б.Поперечные. 

В.Поверхностные. 

Г. Нормальные. 

Д.А,В,Г. 

Е.А,Б, В. 

 

71. Косновнымсвойствамультразвуковыхколебанийотносят: А. 

Отражение. 

Б.Затухание. 

В. Преломление. 

Г.Аи В. 

Д.А,Би В. 

 

72. В ультразвуковой дефектоскопии используют следующие 

типыискателей: 

А.Наклонные. 

Б.Прямые. 

В.Раздельно-совмещенные. 

Г. А и Б. 

Д. Би В. 
Е.А,БиВ. 

73. РеальнаячувствительностьприУЗДопределяется: 

А.Минимальнымразмеромвыявляемогодефектаискусственного 



плоскодонногоотражателя. 

Б. Минимальным размером выявляемого дефекта в виде зарубки 

на образце из аналогичного материала контролируемого изделия. 

В. Минимальным размером выявляемого дефекта в 

контролируемом изделии. 

74. ПредельнаячувствительностьприУЗДопределяется: 

А.Минимальнымразмеромвыявляемогодефектаискусственного 

плоскодонного отражателя. 

Б. Минимальным размером выявляемого дефекта в виде зарубки 

на образце из аналогичного материала контролируемого изделия. 

В. Минимальным размером выявляемого дефекта в 

контролируемом изделии. 

 

75. При эхо-импульсном методе ультразвукового

 контроляпризнаком наличия дефекта является: 

А.Появлениедополнительного амплитудного сигналанадисплее 

дефектоскопа. 

Б.Изменениеамплитудыотраженногоотдефектасигнала. В. 

Изменение амплитуды зондирующего сигнала. 

76. При зеркально-теневом методе ультразвукового

 контроляпризнаком наличия дефекта является: 

А.Появлениедополнительного амплитудного сигналанадисплее 

дефектоскопа. 

Б.Изменениеамплитудыотраженногоотдефектасигнала. В. 

Изменение амплитуды зондирующего сигнала. 

77. Длина волны ионизирующих излучений находится

 впределах: 

А.(3
.
10

-1
–5

.
10

-2
)нм. 

Б. (3
.
10

-1
–5

.
10

-3
)нм. 

В.(3
.
10

-1
 –5

.
10

-5
) нм. 

 

78. Искусственныепревращениястабильныхатомовврадионуклидымо

гут быть вызваны бомбардировкой их: 

А.α-частицами. 

Б. Нейтронами. 

В. Протонами. 

Г. А и Б. 

Д.А,Би В. 

79. Косновнымвидамрадиоактивныхраспадовотносят: А. 

α и β-распады. 

Б.Электронныйзахват. 



В.Изомерныйпереход. Г. 

А, Б и В. 

Д. Аи Б. 

80. Характеристическоерентгеновскоеизлучениевозникает: 

А.Поддействиемкулоновскогополяядервещества,черезкоторое проходит 

излучение. 

Б.Припереходеатомоввосновноеилименеевозбужденноесостояние. 

В.Призахватеэлектроноватомамивещества,черезкоторое проходит 

излучение. 

81. Интенсивностьионизирующегоизлучения–это: 

А.Энергияионизирующегоизлучения,поглощаемаяединицей 

массы вещества. 

Б.Дозаизлучения,создающаяв1см
3
воздухапринормальных 

условиях2,08
.
10

9
парионовсзарядомв1электростатическуюединицу. В. 

Количество энергии излучения, проходящее за 1 секунду через 

площадку 1 м
2
, расположенную перпендикулярно направлению 

излучения. 
 

82. На радиографическом снимке в месте обнаруженного 

дефектаимеется его очертание в виде более светлого участка, то дефектом 

вконтролируемом соединении может являться: 

А.Вольфрамовоевключение. 

Б. Шлаковое включение. 

В.Газоваяпора. 

83. Чувствительностьрентгеновскойпленкиопределяется: 
А.Способностьюфиксироватьраздельноразличимые штриховые 

линии одинаковой толщины на длине 1 мм. 

Б. Разницей в почернении наиболее темного и светлого соседних 

участков пленки. 

В. Размером экспозиции, необходимой для достижения 

определенной степени почернения пленки. 

84. Типы эталонов чувствительности, применяемые при 

радиографическом контроле: 

А.Проволочныйиканавочный. 

Б. Проволочный и канавочный с отверстиями. 

В.Проволочный,канавочныйипластинчатый. 

85. Метод радиографического контроля сварных соединений

 изметаллов и их сплавов устанавливается: 

А.ГОСТ7512. 

Б.ГОСТ21105. 



Г.ГОСТ 14782. 

 

7.2.2 Примерныйпереченьзаданийдлярешениястандартныхзадач 

Непредусмотреноучебнымпланом 

7.2.3 Примерныйпереченьзаданийдлярешенияприкладныхзадач

Не предусмотрено учебным планом 

7.2.4Примерныйпереченьвопросовдляподготовкикзачету 

Непредусмотреноучебнымпланом 

7.2.5Примерныйпереченьзаданийдлярешенияприкладныхзадач 

Непредусмотреноучебнымпланом 

7.2.6.Методикавыставленияоценкиприпроведениипромежуточной 

аттестации 

Экзаменпроводитсяпобилетам,каждыйизкоторыхсодержит2 теоретических 

вопроса. 

1. Оценка«Неудовлетворительно»ставитсявслучае,еслистудентне

ответил ни на один вопрос или привел не полный ответ одного вопроса. 

2. Оценка«Удовлетворительно»ставитсявслучае,еслистудентответил

полностью на один вопрос и один дополнительный вопрос. 

3. Оценка«Хорошо»ставитсявслучае,еслистудентответил на один 

вопрос полностью и на один вопрос не в полном объеме, но дал ответ на два 

дополнительных вопроса. 

4. Оценка«Отлично»ставится,еслистудентответилнавсевопросыв 

билете и минимум на два дополнительных вопроса преподавателя. 

7.2.7Паспортоценочныхматериалов 

№п/п 
Контролируемыераздел 

ы(темы)дисциплины 
Кодконтролируе 
мойкомпетенции 

Наименованиеоценочногос 
редства 

1 Качество сварки. 

Характеристика 

сварочныхдефектов. 

ПК-10,ПК-15, 

ПК- 19 

Устный опрос, 

представлениеконтрольной

работы,зачет, 

экзамен 

2 Техническаядиагностика 

и контролькачества. 

Методыконтроляи 

диагностики. 

ПК-10,ПК-15, 

ПК- 19 

Устный опрос, 

представлениеконтрольной

работы,зачет, 

экзамен 

3 Визуальныйи 

измерительныйконтроль. 

ПК-10,ПК-15, 

ПК- 19 

Устный опрос, 

представление 

контрольнойработы, 

защиталабораторной 

работы,зачет, экзамен 

4 Радиационнаядефектос

копиясварныхсоединен

ий 

ПК-10,ПК-15, 

ПК- 19 

Устный опрос, 

представлениеконтрольной

работы,зачет, 

экзамен 

5 Ультразвуковаядефекто

скопиясварныхсоединен

ий 

ПК-10,ПК-15, 

ПК- 19 

Устный опрос, 

представление 

контрольнойработы, 

защита лабораторной 

работы,зачет,экзамен 



6 Магнитные и 

капиллярныеметоды 

контроля качества 

сварных соединений 

ПК-10,ПК-15, 

ПК- 19 

Устный опрос, 

представление 

контрольнойработы, 

защита лабораторной 

работы,зачет,экзамен 

7 Контроль сварных 

соединенийметодами 

течеискания. 

ПК-10,ПК-15, 

ПК- 19 

Устный опрос, 

представление 

контрольнойработы, 

защиталабораторной 
работы,зачет, экзамен 

8 Контроль качества 

сварныхсоединений 

разрушающими 
методами. 

ПК-10,ПК-15, 

ПК- 19 

Устный опрос, 

представлениеконтрольной

работы,зачет, 
экзамен 

7.3.Методическиематериалы,определяющиепроцедурыоценивания 

знаний,умений,навыкови(или)опытадеятельности 

Оценка знаний умений и навыков по дисциплине «Диагностика и 

контролькачествасварныхсоединений»осуществляетсяпосредствомустного 

опроса, оценки индивидуальных творческих заданий (контрольных работ), 

проведения лабораторных работ, зачета, экзамена. 

Устные опросы проводятся во время практических занятий и при 

проведении зачета в качестве дополнительного испытания при 

недостаточности информации для оценки. Устные опросы необходимо 

строить так, чтобы вовлечь в тему обсуждения максимальное количество 

обучающихся, проводить параллели с уже пройденным материалом учебной 

дисциплины и другими курсами программы, приводить примеры для 

увеличения эффективности запоминания материала на ассоциациях. 

Основные вопросы не должны выходить за рамки темы занятий и 

доводиться до сведения на предыдущем занятии. 

При оценке ответов на устный опрос анализу подлежит точность и 

полнота формулировок, обоснованность высказываемых суждений и 

целостность изложения материала. 

При оценке творческого задания (контрольной работы) по заданной 

теме используются следующие критерии: 

- соответствиесодержанияконтрольнойработызаявленнойтематике; 
- полнота и глубина изложения материала (учитывается количество 

усвоенных факторов, понятий и т. п.); 

- сознательность изложения материала (учитывается понимание 

излагаемого материала); 

- логикаизложенияматериала(учитываетсяумениестроитьцелостный, 

последовательный рассказ, грамотно пользоваться специальной 

терминологией); 

- рациональность использованных приемов и способов решения 

учебной задачи (учитывается умение использовать наиболее эффективные и 

современные способы достижения цели); 

- актуальностьиспользуемойинформацииибазданных(учитывается 



ихсоответствиесовременномууровнюнаукиитехники); 

- использованиедополнительногоматериала(обязательноеусловие). 
В промежуточной аттестации в итоговый балл включается балл 

текущего контроля: итоговый балл (средний балл) учитывает балл 

выполнения аттестационного задания и балл индивидуального творческого 

задания текущего контроля. 

 

 

 

 

ины 

8УЧЕБНОМЕТОДИЧЕСКОЕИИНФОРМАЦИОННОЕ 

ОБЕСПЕЧЕНИЕДИСЦИПЛИНЫ) 

8.1 Переченьучебнойлитературы,необходимойдляосвоениядисципл 

7.1 Рекомендуемаялитература 

№

п/п 

Авторы,составители Заглавие Годыиздани

я. 

Вид 

 

издания 

7.1.1.Основнаялитература 

1 

 

 

 

 

 

 

 

2 

Шурупов В.В., 

КамышниковЮ.П. 

 

 

 

 

 

Алешин Н.П., 

ЩербинскийВ.Г. 

Контролькачествасварки:учеб.пособие/В.В.Шурупов.,Ю.П. 

Камышников – Воронеж: ГОУ ВПО «Воронежский 

осударственный технический университет». – 2009. – 275 с. 

 

 

 

Контролькачествасварочныхработ:учеб.пособие. –2-е 

изд., перераб и доп. –М.: Высш. шк., 1986. -207 с., ил. 

Печатн., 

 

2009 

 

 

 

 

 

Печатн.,1986 

7.1.2.Дополнительнаялитература 

1 

 

 

 

 

 

2 

НиколаевГ.А.идр. 

 

 

 

 

 

КлюевВ.В.идр. 

Сваркав машиностроении. Справочникв4-хтомах. Ред. 

кол.Г.А.Николаевидр.–М.:Машиностроение,1979 –512с(т.4). 

 

 

 

Неразрушающий контроль и диагностика. Справочник. 

Под ред. член-корр РАН, проф. В.В. Клюева. –М.: 

Машиностроение, 1995. –487 с. 

Печатн.,1979 

 

 

 

Печатн.,1995 

7.1.3Методическиеразработки 



1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

 

 

 

5 

 

 

 

 

 

 

 

6 

Шурупов В.В. 

КамышниковЮ.П. 

 

 

 

 

 

 

 

Шурупов В.В. 

КамышниковЮ.П. 

 

 

 

 

 

 

ШуруповВ.В.,Букреев 

Ю.Д., Харин И.И. 

 

 

 

 

 

 

 

ШуруповВ.В.,БулковА.Б. 

 

 

 

 

 

ШуруповВ.В.,Букреев 

Ю.Д., Гаджиев М.М. 

 

 

 

 

 

 

 

ШуруповВ.В.,Чумарный 

В.П.,Камышников Ю.П. 

Методические указания (№ 426-2009) к выполнению 

лабораторной работы «Визуальный и измерительный контроль» 

для студентов специальности «Оборудование и технология 

сварочного производства» очной и очно-заочной форм обучения. 

Сост.:В.В.Шурупов.,Ю.П.Камышников–Воронеж:ГОУВПО 

«Воронежскийгосударственныйтехническийуниверситет»,2009. – 

36 с. 

Методические указания (№ 326-2011) к выполнению 

лабораторной работы «Контроль радиационными методами» для 

студентов специальности «Оборудование и технологиясварочного 

производства» очной и очно-заочной форм обучения. 

Сост.:В.В.Шурупов.,Ю.П.Камышников–Воронеж:ГОУВПО 

«Воронежскийгосударственныйтехническийуниверситет»,2011. – 

41 с. 

Методические указания (№473-2007) к выполнению 

лабораторнойработы«Контрольультразвуковымиметодами»для 

студентов специальности «Оборудование и технологиясварочного 

производства» очной и очно-заочной форм обучения. 

Сост.:В.В.Шурупов.,Ю.Д.Букреев,И.И.Харин –Воронеж:ГОУ 

ВПО «Воронежский государственный технический университет», 

2007. – 43 с. 

Методические указания (№550-2008) к выполнению 

лабораторной работы «Контроль магнитными методами» для 

студентов специальности «Оборудование и технологиясварочного 

производства» очной и очно-заочной форм обучения. 

Сост.:В.В.Шурупов.,А.Б.Булков–Воронеж:ГОУВПО 

«Воронежскийгосударственныйтехническийуниверситет»,2008. – 

47 с. 

Методические указания (№46-2008) к выполнению 

лабораторной работы «Контроль капиллярными методами» для 

студентов специальности «Оборудование и технологиясварочного 

производства» очной и очно-заочной форм обучения. Сост.: В.В. 

Шурупов., Ю.Д. Букреев, М.М. Гаджиев – Воронеж: ГОУ ВПО 

«Воронежский государственный технический университет», 2008. 

– 52 с. 

Методические указания (№540-2007) к выполнению 

лабораторной работы «Контрольметодами течеискания» для 

студентов специальности «Оборудование и технологиясварочного 

производства» очной и очно-заочной форм обучения. Сост.: В.В. 

Шурупов., Чумарный В.П., Камышников Ю.П. – Воронеж: ГОУ 

ВПО «Воронежский государственныйтехнический университет», 

2007. – 57 с. 

Печатн.,2009 

 

 

 

 

 

 

 

Печатн.,2011 

 

 

 

 

 

 

 
Печатн., 

2007 

 

 

 

 

Печатн.,2008 

 

 

 

 

 

Печатн.,2008 

 

 

 

 

 

 

 

Печатн.,2007 
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8.2 Переченьинформационныхтехнологий,используемыхприосущес

твленииобразовательногопроцессаподисциплине,включаяпереченьлицен

зионногопрограммногообеспечения,ресурсовинформационно-телекомм 

уникационнойсети«Интернет»,современныхпрофессиональныхбазданны

хиинформационныхсправочныхсистем: 

Профессиональные стандарты. Доступ свободный: 

http://profstandart.rosmintrud.ru 

eLIBRARY.RU;Доступсвободныйwww.elibrary.ru 
«Техэксперт» - профессиональные справочные системы; Доступ 

свободныйhttp://техэксперт.рус/ 

Информационная система «ТЕХНОРМАТИВ»; Доступ 

свободныйhttps://www.technormativ.ru/ 

Электронная информационная образовательная среда 

https://www.eios.vorstu.ru/ 

 

9МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКАЯБАЗА,НЕОБХОДИМАЯДЛЯОСУ 

ЩЕСТВЛЕНИЯОБРАЗОВАТЕЛЬНОГОПРОЦЕССА 

Лекционнаяаудитория, оснащенная оборудованием для лекционных 

демонстраций и проекционной аппаратурой. Для практических занятий 

используется аудитория, оснащенная компьютерами и мультимедийными 

средствам. 
Лабораториянеразрушающегоконтроля№06(Комплектыдля визуально-

измерительногоконтроля «Луч», «Эксперт».Наборобразцовдефектовсварных соединений. 

Установка для контроля герметичности методом вакуумирования. Намагничивающее 

устройство УН-5 с эталонным образцом и индикатором намагниченностиИМАГ-

400Ц.Наборпенетрантовдляметодацветнойкапиллярной 

http://profstandart.rosmintrud.ru/
http://www.elibrary.ru/
http://техэксперт.рус/
https://www.technormativ.ru/


дефектоскопии, эталонный образец, стандартные образцы шероховатости поверхности. 

Ультразвуковой дефектоскоп УД2-70, стандартные образцы предприятия (СОП), 

ультразвуковой толщиномер. Негатоскоп НС 85х400 со встроенным денситометром ДП 

5004. Лаборатория магнитопорошкового и капиллярного контроля фирмы Helling, 

Германия, оснащенная оборудованием для капиллярного контроля. 

 

10.МЕТОДИЧЕСКИЕУКАЗАНИЯДЛЯОБУЧАЮЩИХСЯПООСВ 

ОЕНИЮДИСЦИПЛИНЫ(МОДУЛЯ) 

По дисциплине «Диагностика и контроль качества сварных соединений» 

читаются лекции, проводятся лабораторные работы. 

Основой изучения дисциплины являются лекции, на которых 

излагаются наиболее существенные и трудные вопросы, а также вопросы, не 

нашедшие отражения в учебной литературе. 

Лабораторные работы выполняются на лабораторном оборудовании в 

соответствии с методиками, приведенными в указаниях к выполнению работ. 

Видучебныхзанятий Деятельностьстудента 
Лекция Написание конспекта лекций: кратко, схематично, 

последовательнофиксироватьосновныеположения,выводы, 

формулировки, обобщения; помечать важные мысли, 

выделять ключевые слова, термины. Проверка терминов, 

понятийспомощьюэнциклопедий,словарей,справочниковс 

выписываниемтолкованийвтетрадь.Обозначениевопросов, 

терминов, материала, которые вызывают трудности, поиск 

ответов в рекомендуемой литературе. Если самостоятельно 

не удается разобраться в материале, необходимо 

сформулироватьвопросизадатьпреподавателюналекции 
илинапрактическом занятии. 

Лабораторнаяработа Лабораторные работы позволяют научиться применять 

теоретические знания, полученные на лекции при решении 

конкретных задач. Чтобы наиболее рационально и полно 

использоватьвсевозможностилабораторныхдляподготовки к 

ним необходимо: следует разобрать лекцию по 

соответствующей теме, ознакомится с соответствующим 

разделомучебника,проработатьдополнительнуюлитературу 

иисточники,решитьзадачиивыполнитьдругиеписьменные 
задания. 

Самостоятельнаяработа Самостоятельная работа студентов способствует глубокому 

усвоения учебного материала и развитию навыков 

самообразования. Самостоятельная работа предполагает 

следующие составляющие: 

- работа с текстами: учебниками, справочниками, 

дополнительнойлитературой,атакжепроработкаконспектов 

лекций; 

- выполнениедомашнихзаданийирасчетов; 

- работанадтемамидлясамостоятельного изучения; 

- участие в работе студенческих научных конференций, 

олимпиад; 
- подготовка к промежуточнойаттестации. 

Подготовкак 
промежуточнойаттестации 

Готовиться к промежуточной аттестации следует 
систематически,втечениевсегосеместра.Интенсивная 



 подготовка должна начаться не позднее, чем за 

месяц-полторадопромежуточнойаттестации.Данныеперед 

зачетом три дня эффективнее всего использовать для 

повторения и систематизации материала. 

 


