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2021.01.12.
Tomorhuzalos fedett ivii hegesztés
MSZ EN ISO 14732 B melléklet szerinti tesztkérdések

1. Fedett ivii hegesztésnél melyik paramétert NEM kell beallitania az
aramforrason
a) a hegesztbaram nagysagat
b) a hegesztési feszultség nagysagat
c) rovidzarlati aram nagysagat

2. Fedett ivii hegesztésnél létezik-e a nagyfrekvencias gyujtas

a) igen, vannak nagyfrekvencias gyujtassal rendelkez6 berendezések
b) nem, a nagyfrekvencias gyujtas csak az AWI berendezésekre jellemz6
c) nem, fedett ivi berendezésnél mindig rovidzarlattal gyujtunk ivet

3. Tomoérhuzalos fedett ivii hegesztésnél az ivgyujtas elésegitéséhez a huzal
végét
a) merd6legesen kell levagni
b) ferdén kell levagni
c) alevagas nem segiti el6 az ivgyujtast

4. Fedett ivii hegesztés aramforrasa
a) mindig valtakoz6 aramu
b) mindig egyenaramu
c) lehet egyen- és valtakoz6 aramu aramforras is

5. Fedett ivii hegesztés aramforrasara jellemzé
a) 30 % -os bekapcsolasi id6
b) 50 % -os bekapcsolasi id6
c) 100 % -os bekapcsolasi idé

6. Fedett ivii hegesztéssel egy oldalrol, leélezésnél nélkiil athegeszthetd
alapanyag vastagsag
a) kb. 5-6 mm
b) kb. 10-12 mm
c) kb. 15-20 mm

7. Fedett ivii hegesztésnél bels6é szabalyozasrol akkor beszéliink, ha

a) huzalel6tolas sebessége 4allandd, az aramerésség valtozik az ivhossz
fuggveényében

b) az aramerdsség értéke allandd a huzalel6tolas sebessége valtozik az ivhossz
fuggveényében

c) csak a hegesztési sebességet kell beallitania
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8. Fedett ivii hegesztésnél kiilsd szabalyozashoz, milyen jelleggorbéji
aramforras sziikséges
a) lapos jelleggorbéji
b) esf jelleggorbéji
c) nincs ilyen jellegl kovetelmeény

9. Fedett ivi hegesztésnél belsdé szabalyozashoz, milyen jelleggorbéjii
aramforras sziikséges
a) lapos jelleggorbéji
b) es6 jelleggorbeéji
¢) nincs ilyen jellegl kdvetelmény

10.Fedett ivii hegesztésnél kiils6 szabalyozasrol akkor beszéllink, ha

a) huzalel6tolas sebessége 4allandd, az aramerésség valtozik az ivhossz
fuggveényében

b) az aramerdsség értéke allandd a huzalel6tolas sebessége valtozik az ivhossz
fuggveényében

¢) ha mind a hegesztési aramerdsséget, mind a hegesztési feszlltséget, mind a
hegesztési
sebességet be kell allitania

11.Fedett ivi hegesztésnél a varrat feletti fedopor magassagat, ugy kell
beallitani, hogy

a) hegesztési sebesség novelésével ndvelni kell a porréteg magassagat

b) hegesztési sebesség csokkentésével novelni kell a porréteg magassagat

c) a fed6por megfeleld védelmet biztositson és a fémfurdébdl a gazok el
tudjanak tavozni

12.Fedett ivii hegesztésnél milyen varrathibahoz vezet, ha tul magas fedépor
rétegvastagsagot allit be?
a) salakzarvany
b) szegélykiolvadas
C) gazporozitas

13.Mit értiink a kotéshiba fogalman

a) avarratfém és az alapanyag kdzétt nincs dsszeolvadas
b) a varrathibak 6sszefoglalé neve
C) a gaz- és salakzarvanyok 6sszességét

14.Fedett ivii hegesztésnél mit értlink a forditott polaritas fogalman

a) az elektroda a pozitiv
b) a munkadarab a pozitiv
c) valtakozé arammal térténé hegesztést
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15.Szalagelektrodas fedett ivii hegesztésnél az egyhuzalos fedett ivii
hegesztéshez képest

a) altalaban Iényegesen nagyobb hegesztési sebesség sziikséges
b) altalaban lényegesen kisebb hegesztési sebesség szukséges
c) nincs kulonbség a hegesztési sebességben a két eljaras kozott

16.Miért sziukséges hosszabb kifutélemezeket alkalmazni fedett ivi
hegesztésnél

a) a fedett ivii hegesztés hegesztési furdéje nagyobb, mint mas Oomlesztd
hegesztési eljarasoké

b) mert nagyobb a hegesztési sebesség, mint mas Omleszt6 hegesztési
eljarasoknal

c) mert nagyobb a hegesztési aramerésség, mint mas omleszt6 hegesztési
eljarasoknal

17. Fedett ivii hegesztésnél az alkalmazott aram jellegét (=,~) és polaritasat

a) afeddpor hatarozza meg
b) a huzal min6sége hatarozza meg
c) ahegesztdé aramforras hatarozza meg

18.Alacsony hémérsékleten uzemeld, finomszemcsés acélbdl készult tartaly
varratat hegeszti fedett ivii eljarassal. Arra kell torekedni, hogy a varratot

a) minél tobb sorral épitse fel
b) minél kevesebb sorral épitse fel
c) a sorok szama nem befolyasolja a hegesztett kotés szivossagat

19.Tomorhuzalos fedett ivii hegesztésnél? 4 mm-es huzalhoz az alabbiak koziil
mely paraméter csoport tekintheté iranyadénak

a) 1=550-600 A, U= 31-34 V, hegesztési sebesség=50-55 cm/perc
b) 1=200-300 A, U= 29-31 V, hegesztési sebesseg=50-55 cm/perc
c) 1=900-1100 A, U= 34-36 V, hegesztési sebesség=25-30 cm/perc

20.Felrak6hegesztéshez alkalmaz szalagelektrédas fedett ivii hegesztést ill.
egyhuzalos fedett ivii hegesztést. Az alapanyag felkeveredése,

a) az egyhuzalos fedett ivl eljaras alkalmazasaval kisebb
b) szalagelektrodas fedett ivii hegesztés eljaras alkalmazasaval kisebb
¢. C) nincs kulénbség a felkeveredés mértékében

21.Fedett ivii hegesztés varrataban repedést mutatnak ki. Hogyan végzi el a

javitast.

a) a varratfémnek megfelel6 vegyi 0sszetétell és szilardsagu AWI palcaval vagy
bevont elektrédaval atolvasztja a repedést

b) a repedt varratszakaszt kikoszoruli teljes keresztmetszetében és a
varratfémnek megfelel6 vegyi Osszetétell és szilardsagu A WI palcaval vagy
bevont elektrodaval feltolté hegesztést vegez

c) a kovetkezd sornal nagyobb aramerésséget alkalmaz, és ezzel atolvasztja a
repedt szakaszt
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22.Fedett ivii hegesztésnél a varrat gazporusokat tartalmaz. Az alabbiak kozil
melyik okozhatta ezt a varrathibat?

a) a varrat szélesebb és magasabb lesz, a beolvadasi mélység csokken
b) a varrat keskenyebb és magasabb lesz, a beolvadasi mélység né
c) a feddpor nem volt megfeleléen kiszaritva

23.Fedett ivii hegesztés alkalmazasanal hegesztés el6tt a lemezéleket

a) nem szukséges olyan mértékben megtisztitani, mint A WI hegesztésnél, mert
nagyobb aramerdsséget hasznalunk

b) ugyanolyan tisztasag szukséges, mint A WI hegesztésnél, a j6 varratmindség
eléréséhez

c) nem szukséges olyan mértékben megtisztitani, mint A WI hegesztésnél, a
fed6por alkalmazasa miatt

24 Milyen feltételek teljeslilése esetén érvényes az fedett ivii hegesztdogép

beallitéi mindsitése harom évi idétartamra?

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

b) ha nincs kulonleges indok a szaktudas és a szakmai ismeretek kétségbe
vonasara

c) ha a hegesztési felel0s igazolja, hogy nem tortént hat hénapnal hosszabb
munka-megszakitas és az a) és b)-ben felsoroltak egyuttesen teljesultek

25. Gépkezeldi mindsités érvényessége
a) 3év
b) 3 év, de legfeljebb 6 havi munkamegszakitas engedhet6 meg
c) nincs korlatozva idében az érvényesség

26.Gépkezeldi mindsitését 12.0 mm vastag lemez hegesztésével szerezte meg
Ezzel a mindsitéssel hegeszthet-e 60.0 mm vastag lemezt
a) igen, ha jovahagyott hegesztési utasitas alapjan dolgozik
b) igen, de csak MEO fellugyelet mellett
c) nem, a minésités 24.0 mm vastagsagig érvényes

27. 3 év utan meghosszabbithaté-e a fedett ivii hegeszté gép beallitoi
minésités?

a) egyszer tovabbi harom évre, ha az Uzemszer( feltételek kozott készitett
kotések megfelel6 minéséglek, és errdl a féléves ellendrzések jegyz6konyvei
rendelkezésre allnak

b) nem

c) korlatlan szamban tovabbi 2-2 évre
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