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1. Miért kell különös figyelmet fordítani a nyomástartó berendezések hegesztésére?

a. Mert jogszabályok érvényesek ezekre a berendezésekre

b. Mert nagy potenciális energiát tartanak magukban, aminek hirtelen kiszabadulása az emberi életet és környezetét súlyosan veszélyezteti.

c. Mert a varratok hegesztése nehezen végezhető

d. Mert a varrattal szemben nagyok  a követelmények

2. Miért veszélyesek a nyomással nem terhelt, veszélyes anyagot tároló tartályok?

a. Mert általában nagy mennyiségű töltetet tárolnak, amelynek kiszabadulása az emberre és környezetére (pl. a vízbázisokra) veszélyes

b. Mert a töltet tartály falát súlyosan károsítja

c. Mert a hegesztett kötéseiket a legtöbbször nem üzemi körülmények között (pl. szerelési helyszínen) kell elkészíteni nem üzemi körülmények között

d. Mert gyakran föld alá telepítik és nehéz javítani

3. Mely jogszabály írja elő a nyomástartó berendezések szerelésével javításával kapcso​latos hegesztési munkákra az alkalmassági hatósági bizonyítvány megszerzését?

a. A 9/2001 (IV.5.) GM rendelet

b. A 63/2004 (IV.27.) GKM rendelet és a 3/1998 (I.12.) IKIM rendelet

c. A 110/2003 (VII.24.) GKM rendelet

d. A 8/2003 (II.19.) GKM rendelet

4. Ön rendelkezik hegesztői minősítéssel, valamint  acél beütő bélyegzővel és munkál​tatója, amelynek nincs hatósági alkalmassági bizonyítványa hegesztésre, utasítja az általa üzemeltetett nyomástartó berendezés hegesztéssel való javítására.

a. Ön elvégzi a hegesztési munkát a jóváhagyott hegesztési utasítás szerint

b. Ön elvégzi a hegesztési munkát a jóváhagyott hegesztési utasítás 

szerint, amelyre  az Ön minősítése is érvényes

c. Ön elvégzi a hegesztési munkát, mert az Ön minősítése érvényes

és megfelelő hegesztő anyagot adtak hozzá

d. Ön nem végezheti el a munkát, mert a munkáltatójának ilyen utasítás kiadása nem áll jogában 

5. Milyen feltételek szükségesek a nyomástartó berendezések javító, szerelő jellegű

hegesztési munka végzéséhez?

a. Szakképzett hegesztő és tanúsított minőségű anyagok

b. Hegesztői minősítés és jóváhagyott hegesztési utasítás

c. A gazdálkodó szervezetnek kiadott, az adott feladatra érvényes alkalmassági hatósági bizonyítvány és arra minősített hegesztő

d. Megfelelően kialakított munkakörnyezet és az eszközök használatára vonatkozó veszélyelemzés

6. Mi nem tartozik a 63/2004 (IV.27.) GKM rendelet szerint a nyomástartó és töltő

létesítmények körébe?

a. A kazán

b. Az ipari csővezeték

c. A nyomástartó edény

d. A szállító csővezeték

7. Mi tartozik a nyomástartó berendezések körébe?

a. A biztonsági szerelvény

b. A kriogén tartály

c. A propán-bután gáztartály

d. Az üzemanyagtöltő állomás benzintároló tartálya

8. Mi szerint sorolják be a nyomástartó berendezéseket?

a. Kategáriák 

b. Osztályok

c. Csoportok

d. Elvek 

9. Hegesztés után a varrat mellett ívgyújtási nyomok nem lehetnek

a. Mert ez nem esztétikus a berendezés felületén.
b. Mert ezek veszélyesek,  repedések kiinduló helyei lehetnek

c. Nincs jelentősége az ívgyújtási nyomoknak

d. A varrat melletti ívgyújtási nyomok nélkül nem lehet hegeszteni

10. Melyek a legveszélyesebb  hibák a hegesztett kötésekben és a nyomástartó berendezések anyagában? 

a. A gázzárványok

b. A nemfémes zárványok

c. A repedések

d. A porozitás

11. Ki készítheti a fűző varratokat?

a. A hegesztő szakmunkás 

b. A lakatos 

c. Minősített hegesztő 

d. Ugyanolyan minősítéssel rendelkező hegesztő, mint aki a  kötővarratot hegeszti 

12. A csövek, edénypalástok hosszirányú hegesztett varratai

a. Csatlakozzanak folytatólag egymáshoz
b. Egymástól legalább 20 mm-el eltolva a palást kerülete mentén

c. Bármilyen helyzetet felvehetnek

d. Egymással 30o  szöget zárjanak be

13. A hegesztéshez felhasznált hegesztőanyagok minőségét

a. Szavatolni kell

b. Nem kell bizonylatolni

c. Az MSZ 25051 szabvány  G  modulja szerint kell bizonylatolni

d. Az MSZ EN 10204 szabvány szerint legalább 2.2 típusú bizonylattal kell

tanúsítani

14. A nyomástartó berendezések varratai

a. Legyenek teljesen áthegesztve

b. Legalább a falvastagság feléig  legyenek áthegesztve

c. Lehetőleg átlapolt kialakítással készüljenek,  mert így erősebbek

d. Legalább 1-es   jóságfokkal készüljenek

15. A nyomástartó berendezések hegesztéséhez nem használható

a. Gázhegesztés

b. Keményforrasztás

c. Védőgázos ívhegesztés

d. Lágyforrasztás

16. A hegesztő acélbélyegzője 

a. Legyen éles, hogy jól látható és olvasható nyomot hagyjon

b. Legyen lekerekített élű,  hogy a tartály falában ne hagyjon éles bemetszést

c. Legyen edzett, kisméretű  jelekkel

d. Nem szükséges 

17. A nyomástartó berendezésekhez

a. Csak harmonizált szabvány szerinti, vagy európai jóváhagyással rendelkező, megfelelő műbizonylattal rendelkező anyagok használhatók

b. Csak megfelelő műbizonylattal rendelkező  acél anyagok használhatók

c. Csak korrózióálló anyagok használhatók

d. Csak megfelelő műbizonylattal rendelkező szívós anyagok használhatók

18. A hegesztéshez felhasznált hegesztő anyagok

a. Sérülésmentes, nem korrodált felületűek  legyenek

b. Csak jelentéktelen sérülések, lepattogzódások jeleit mutathatják

c. Legyenek sérülésmentesek és elegendő a  szennyeződést lerázni róluk, mert a maradék nyomok már a hegesztést nem zavarják

d. Állapota csak kis mértékben van hatással a hegesztett varrat minőségére

19. A munkadarab  előkészített  élfelületei szennyezettek, korrodáltak

a. Ezért a  hegesztés előtt ezeket fémtisztára kell tisztítani, majd ellenőrizni a méreteiket 

b. A hegesztés varrat minőségét nem befolyásolja az alapanyag felülete, ezért érintetlenül hegyható az a hegesztés előtt

c. Le kell seperni a felületet és meg lehet kezdeni a hegesztést

d. A szennyezést teljesen, de a korróziós nyomokat is nagyjából el kell távolítani a hegesztés megkezdése előtt

20. Hányszor javítható a hegesztett kötés az előírt hegesztési utasítás szerint

a. 1-szer

b. 2-szer

c. 3-szor

d. Korlátlan  alkalommal, amíg jó nem lesz

21. Mit kel tenni a hegesztési fröcskölésekkel, az  ívgyújtási nyomokkal?

a. Eltávolítani azokat, majd a repedésmentességet vizsgálattal kell igazolni

b. Úgy kell hagyni

c. Le kell drótkefézni

d. Le kell kalapálni

22. Korrózióálló acél elemek hegesztett kötéseit  mivel  kell tisztítani

a. Acél drótkefével

b. Köszörűvel

c. Forgácsolással

d. Megfelelő anyagú köszörűvel és savas passziválással  a passzíváló anyag gyártójának utasításai szerint 

23. Ha előmelegítéssel hegeszthető acélt hegeszt az előmelegítés hőmérsékletét

a. Nem méri, mert érezni, hogy forró

b. Folyamatosan figyeli hőfokjelző krétával, vagy tapintó hőmérővel

c. Csak a hegesztés kezdetén  figyeli, mert a hegesztés energiája úgyis felmelegíti a hegesztendő alapanyagokat

d. Figyelmen kívül hagyhatja, mivel nincs jelentősége az előmelegítés hőmérsékletének

24. Miért kell passzíválni a korrozióálló acélok kész felületét?

a. A passzíválás tisztítja és alakítja ki az oxid védőbevonatot 

b. Ezzel fehérítik ki esztétikai  okból a felületet  és alakítják  ki az oxid védőbevonatot

c. Érdessé teszik a felületet a festéshez

d. A hegesztési elszíneződéseket ezzel távolítják el

25. Ha helyszíni hegesztést kell télen végezni

a. A hegesztési utasítás szerint elkészíti a hegesztett kötést

b. Ellenőrzi a környezeti hőmérsékletet és Oo C felett elkészíti a hegesztett kötést

c. Ellenőrzi a hegesztendő szerkezet hőmérsékletét és ha +5o C felett van 

elkészíti a hegesztett kötést

d. A munkát kiadó főnökétől védőruhát kér a hideg ellen

26. Pódiumon dolgozva helyszíni hegesztést kell végeznie  védőgázos eljárással 

a. Megvizsgálja a gáz  védőhatását és ha nincs zavaró légáramlás, vagy kéményhatás, akkor elvégzi a hegesztést 

b. És zavaró légáramlást észlel, szélárnyékolást alakít ki, majd  elvégzi a hegesztési  munkát

c. A zavaró légáramlást, hegesztőgépe teljesítményében megbízva, a védőgáz térfogat áramának növelésével kompenzálja 

d. És zavaró légáramlást észlel a munkát kiadó   főnökét kéri a munka elhalasztására, mert zavarja a huzatos munkahely

27. Ideiglenes tartóelemet hegesztett fel a nyomástartó berendezésre, amit a munka

végeztével el kell távolítani, úgy azt

a. Lekalapálja

b. Lánggal levágja

c. Leköszörüli

d. Leköszörüli és simára munkája a felületet, ellenőrizve a maradó falvastagságot

28. Ha a hegesztésre előkészített munkadarabban  túl nagy hézagot észlel

a. Hegesztéssel kitölti a túl nagy hézagot

b. Korrigál(tat)ja az illesztést,  biztosítva a megfelelő illesztési hézagot és térformát

c. Nem foglalkozik a hézag méretével, úgyis beolvad és utólag nem látszik

d. Meghegeszti a varratot és a dokumentációban jelzi az eltérést

29. Ha az elkészült varrat kezdeti szakasza kráteres

a. Azt átömleszti, hogy ne látszódjon az esztétikai hiba

b. Azt változatlanul hagyja, mivel majd a  vizsgálatok eredménye alapján döntik el a javítás szükségességét és módját

c. Szól a főnökének, hogy köszörültesse ki, majd behegeszti

d. Igyekszik azt eltakarni

30. A hegesztett kötést a hegesztés után hőkezelni kell és ezután még egy tartó-

elemet  kell felhegeszteni

a. A tartóelem felhegeszthető következmények nélkül, mert nyomással nem

terhelt rész 

b. A tartó felhegesztése után ismételten szükséges a hőkezelés 

c. A hegesztési hő szükséges mértékben hőkezeli a tartóelem kötési részét 

d. Nem kell intézkedni, mert nem látszik a hőkezelés elmulasztása

31. Ha a hegesztés után hőkezelni kell a nyomástartó berendezést, vagy részegységét,

mikor kell azt elvégezni

a. Minél előbb 

b. Nem szabad sietni a hőkezeléssel, pihentetni kell

c. Nincs jelentősége a várakozási időnek

d. Csak acéloknál és téli időszakban  kell igyekezni a hőkezeléssel

32. Az élelőkészítést finomszemcsés acélnál plazmavágással végezték

a. Le kell munkálni a vágás hőhatásövezetet

b. Ez a megmunkálás elfogadott, a hegesztés elvégezhető az így vágott felületen

c. Nincs jelentősége az élelőkészítés e módjának, és ha a hézag megfelelő a hegesztés elvégezhető 

d. A hegesztés során az  alapanyag vágott felülete  beolvad, átömlesztődik

33. A hegesztési munkák alapvető előírása

a. A hegesztési műszaki szabályzat

b. A hegesztési utasítás 

c. A berendezés műszaki tervdokumentációja

d. A berendezés szállításáról kötött szerződés
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