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TIG orbitalis hegesztégép-kezel6i mindsités
MSZ EN ISO 14732 B melléklet szerinti tesztkérdések

. Ki jogosult a hegesztéberendezést, biztonsagos miikodés szempontjabol

ellenérizni?

a) Legalabb kdzépfoku képesitésl gépkezeld

b) Legalabb 5 éves szakmai gyakorlattal rendelkez6 karbantartast vegzé
személy,

c) Kozépfoku képesitést és 5 éves szakmai gyakorlattal rendelkez6, e feladattal
megbizott személy vagy akkreditalt intézmény.

Milyen gyakorisaggal kell a TIG hegesztoberendezést a biztonsagos
miikodés szempontjabol ellenérizni?

a) 1év

b) 2 év

c) 0,5év

. Ki végezheti a hegesztéberendezés karbantartasat?

a) megfelel6 szakismerettel rendelkez6 gépkezel6

b) barmely megfelel/) szakismerettel rendelkez6 személy

c) megfelel6 szakismerettel rendelkez6 ezzel a tevékenységgel megbizott
személy.

. Ar védégaz hasznalata esetén mire kell tigyelni?

a) agaz a mélyedésekben, szilk, zart térben ne gyllhessen dssze
b) a nyomascsokkentére a futépatron fel legyen szerelve
c) ne alakulhasson ki a kérnyezetben robbanasveszélyes Ar gazkoncentracio.

. Mit kell érteni automatikus hegesztés alatt?

a) olyan hegesztés, amelynél a munkadarab adagolas is automatikus

b) olyan hegesztés, amelynek a legfontosabb miveletei automatikusak, a
hegesztés soran lehetséges a hegesztési paraméterek kézi utan allitasa

c) olyan hegesztés, amelynél az O0sszes mivelet automatikus, a hegesztés'
soran nem lehetséges a hegesztési paraméterek kézi utan allitasa

. Mit kell érteni teljesen gépesitett hegesztés alatt?

a) olyan hegesztés, amelynél a munkadarab adagolas is gépesitett

b) olyan hegesztés, amelynek. a legfontosabb miuveletei automatikusak, a
hegesztés soran lehetséges a hegesztési paraméterek kézi utan allitasa

c) olyan hegesztés, amelynél az 6sszes mivelet automatikus, a hegesztés soran
nem lehetséges a hegesztési paraméterek kézi utan allitasa
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7. Mely tevékenységet végz6 személyeket kell az MSZ EN ISO 14732 szabvany
szerint mindsiteni?

a) a hegesztéberendezés beallitasaért és/vagy a hegesztés kdzbeni utan
allitasaeért felel6s szemeélyeket

b) a kizardlag a hegesztéberendezést mikddteté személyeket

c) akizarélag a hegeszt6berendezés programozasat végz6 személyeket

8. Mi az alapvetd kiilonbség az MSZ EN 287, illetve MSZ EN ISO 9606 és az
MSZ EN ISO 14732 szerinti mindsités kozott?
a) a hegesztési sebesség iranyu fémozgas kézi, vagy gépesitett volta
b) a hegesztési hozaganyag kézi, vagy gépesitett adagolasa
c) ahegesztéshez a hozaganyag szukséges, vagy sem

9. Mi a mikodési proba célja?
a) aberendezés programozasa
b) a beallitas ellen6rzése a WPS szerint,
c) aberendezés mikodéképességének ellendrzése

10.Mi a gyartasiminta-préba célja?
a) a folyamatos gyartas soran hegesztett termékbdl kivett minta hegesztési
probaja a gyartasi folyamat megszakitasaval
b) a folyamatos gyartds soran hegesztett termékbél kivett minta hegesztési
probaja a gyartasi folyamat megszakitasa nélkul
c) aberendezés bealltasanak ellendrzése a hegesztési utasitas. a WPS szerint

11.Mi a gyartas el6tti hegesztési proba célja?
a) atechnoldgia megfeleléségének ellendrzése szabvanyos munkadarabbal
b) a technoldgia megfeleléségének ellenérzése nem szabvanyos munkadarabbal
c) atechnoldgia megfelel6ségének ellenérzése nem szabvanyos munkadarabbal
és a berendezés programozasa

12.Mely eljaras segitségével nem lehet a hegesztégép kezel6ket minésiteni?
a) hegesztési technologia vizsgalattal
b) mikddési préba alapjan
c) ahegesztégeép program-ellenérzése alapjan

13. Mely eljaras segitségével nem lehet a hegesztégép kezeldket mindsiteni?
a) gyartas elbtti hegesztési proba, vagy gyartasi proba alapjan
b) mikddési préba alapjan
c) a hegesztégép programozasa alapjan.
14.Meddig érvényes a hegesztdgép-kezel6i minésités?
a) 2 évig
b) nincs érvényességi hatarideje
c) 6 hdénapig
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15. Mikor szuikséges Uj minésités?
a) tobb rétegl hegesztésrdl egy rétegli hegesztésre torténd attérés esetén
b) ha a munkadarab adagolas automatikus
c) varratérzékeld nélkal végzett hegesztésrél a varratérzékelével végzett
hegesztésre valo attérés esetén

16.Mikor sziuikséges Uj mindsités?
a) az alkalmazott hegesztbeljaras lényeges paramétereinek valtoztatasa esetén
b) véaltozas a robot fajtajdban és rendszerében, beleértve a numerikus
vezerl6egységet
c) tobb rétegi hegesztésrdl egy rétegli hegesztésre torténd attérés esetén.

17. Milyen feltételek teljesiilése esetén érvényes a hegesztéogép-kezeldi

mindsités két évi idétartamra?

a) ha a minésitett személy folyamatosan a minésitése hatalyan beluli hegesztési
tevékenységet végez

b) ha a hegesztési felel6s igazolja, hogy nem tortént hat honapnal hosszabb
munka-megszakitas és az a) és b)-ben felsoroltak egyuttesen teljesulltek

c) ha nincs kn1onleges indok a szaktudas és a szakmai ismeretek kétségbe
vonasara

18.2 év utan meghosszabbithaté-e a hegesztégép-kezel6i mindsités?
a) nem
b) egyszer, tovabbi két évre
c) korlatlan szamban tovabbi 2-2 évre

19. Mi a gyartoi hegesztési utasitas (WPS)?
a) hegesztési utasitdas, ami a gyartbnak megfelel, de alkalmassagat nem
igazoltak
b) olyan dokumentum, amely részletesen tartalmazza az ismételhet6séget
szavatolo paramétereket
c) jegyz6konyv, amely a jévahagyashoz szikséges hegesztési jellemzéket
tartalmazza.

20.Mely hibak hatasa a legkedvezétienebb a kotés szilardsagara?
a) kotéshibak, repedések
b) gazzarvanyok
c) szélkiolvadas

21.A hajlité vizsgalat mirél ad felvilagositast?
a) a kotés képlékenységérdl
b) a kotés szilardsagarol
c) avarrat szbvetszerkezetérél
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22.Az MSZ EN ISO 6520-1 szerint mi az atolvadasi hiba jele?

a) 2011
b) 402
c) 1023

23. Az MSZ EN ISO 6520-1 szerint mi a gombalaku gazzarvany jele?

a) 2011
b) 1023
c) 402

24. A hegesztés gépesitettségi szintjével n6
a) a minGség ellendrzésére forditott kdltség
b) a hegesztés minéségének egyenletessége
c) ahozaganyag igény

25.A gépesitettségi szint novelésével né

a) az elégyartmannyal szemben tamasztott kovetelmény
b) a hozaganyag szukséglet
c) a hegesztési f6id6

26.Mi a gépesitési szint novelésének hatranya?
a) a nagy beruhazasi koltség

b) a mellékid6 nbvekedése
c) avaltozo kotésmindseg

27.Melyik szabvany targya a hegesztégép-kezel6k mindsitése?

a) MSZ EN 287
b) MSZ EN ISO 14732
c) MSZ EN ISO 9606

28.Mi az orbitalis hegesztéberendezés vezérléegységének funkcidja?
a) felugyeli a véd6gaz mennyiségét
b) a teljes hegesztési folyamat iranyitdsa, a hegesztési paraméterek
beprogramozott értékének beallitasa
c) feligyeli a berendezés mikodéképességét

29. Mi a feladata csovek TIG hegesztésénél a csébe bevezetett gaznak?
a) a gyokot és kdrnyezetét védi az oxidaciotodl
b) a gyokot és kornyezetét védi a korrdzidtdl
C) a gyokot védi az atroskadastol

30.Mely csoportba tartoz6 anyagok hegesztése esetén szukséges feltétlenul
gyok védoégaz?
a) 11
b) 02
c) 01
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31.Melyek az orbitalis TIG hegesztés soran a kezel6 altal kézzel utanallithaté
legfontosabb paraméterek?
a) aveédbgaz el6- és utan folyasa
b) az aramfelfutas és lefutas sebessége
Cc) ahegesztési és a huzalelbtolasi sebesség

32.TIG hegesztésnél kell e a gépkezelonek a hegesztési feszultséget allitania?
a) igen, a hegesztési feszlltség bealtlitandd paraméter

b) nem, a hegesztési feszultség nem beallitandd paraméter
Cc) nem, a hegesztégép gyartdja a hegesztési feszultséget mar beprogramozta.

33. Mit okoz TIG hegesztésnél - minden mas beallitas valtozatlanul hagyasa
mellett - az ivhossz novelése?
a) a hegesztési feszultség csokken
b) a hegesztési feszlltség nd
c) a hegesztési feszultség nem valtozik.

34.A TIG hegesztés aramerdsségének novelésével
a) n6 a beolvadasi mélység
b) csdkken a beolvadasi mélység
c) csOkken a varrat szélessége

35. Hogyan valasztja meg a TIG hegesztéshez a hozaganyagot?

a) a varrat szilardsaga nagyobb legyen, mint az alapanyagé
b) a varrat szilardsaga kisebb legyen, mint az alapanyagé
c) a varrat szilardsaga kozel azonos legyen, mint az alapanyagé.

36.Milyen eszk6z hasznalhaté villamos eredetii tiiz oltasara?

a) vizzel olt6 berendezés
b) hidrogénnel olté berendezés
c) porral olté berendezés

37.Milyen veszélyforrasokkal nem kell szamolni TIG hegesztésnél?
a) iv sugarzas
b) zaj
c) villamos veszély

38.Mennyire allhat ki a volfram elektréda a védégaz fuvokabol?

a) 3...5mm-re
b) 5...10 mm-re
c) 0 mm-re

39.Mi a kratertolté izemmod szerepe?
a) a hegesztés befejezésekor a kialakul6 végkrater csokkentése
b) a hegesztés soran az atroskadast ezzel el lehet kerulni
c) avarrat gazosodasat akadalyozza meg
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40.Milyen hibat okozhat a tul sok argon védégaz?

a) a varrat fekete lesz és porozus
b) az dmledék tul hig lesz és lefolyik
c) er0s frocskolés

41. Mi idézi e16, ha a volframelektréda végén oxidréteg képz6dik?

a) a nem megfelel6 hités
b) tul sok a védbgaz
c) rovid a véddgaz utan aramlasanak ideje

42. Mi a kotéshiba?

a) salakzarvany
b) az alapanyag és a varrat kozoétt nincs megfelel6 6sszeolvadas
C) gazzarvany

43.Miért keletkezik szélkiolvadas?

a) tul nagy a hegfurdé, helytelen a hegesztéfej és a hozaganyaghuzal

hozzavezetés helyezése
b) helytelen a hozaganyag megvalasztasa
c) tul kicsi az ivteljesitmény



