KULCS TECHNOLOGIA
MUNKATERULET: GEPESZET ES FEMMEGMUNKALAS
OKTATASI PROFIL: KAROSSZERIA LAKATOS

Egy vagy tébb nagysag 6sszehasonlitasat egy méasik azonos nagysaggal, a kovetkez6 képen nevezzik:
2

a) mérés

b) ellenérzés

c) 0Osszehasonlitas

. Egy bizonyos nagysag mérésének a kovetkezo a célja: 2

a) anagysaq értékének a meghatarozésa
b) anagysag 6sszehasonlitasa egy masikkal
C) anagysag ellendrzése

. A tolomérdk a kovetkez6 pontossaggal készlilnek: 2

. Az egyetemes toloméro a kovetkez6 méretek mérésére szolgal: 2

a) Kkiils6 méretek
b) belsé méretek

c) mélységméres

. A méréprizmak a kovetkezo célt szolgaljak: 2

a) tamaszként korberajzolasnél
b) mérémiszer rogzitésére
c) menetfaro felfogasara

. A lemezolléval valo vagas a kovetkezd modszeren alapul: 2

a) hajlitas
b) csavaras
C) nyirés

. Korberajzolasnal a rajztiit a kovetkezd fokban tartjuk: 2
a) 90°

b) 75°
c) 60°
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A koOrz6t a kovetkez6 esetben alkalmazzuk:

a) gorbe vonalak berajzolasara
b) korok, kdrvonalak és korivek berajzolasanal
c) amegmunkalasi hatarvonalak berajzolasanal

A pontoz6 a furat helyének a jeldlésére szolgal.

A sz6gmér6 a szogek méresére szolgal.

A szdgidomszer a szogek ellendrzésére szolgal.

Karos lemezollot a kovetkezd lemezvastagsagnal hasznaljuk:

a) 1-2mm
b) 2—6 mm
c) 7-10mm

Tablalemez ollot a kdvetkez6 esetben hasznaljuk:
a) Meghatarozott szélességii szalaglemez méretre vagasara

b) Acélcsé vagasara
c) Sorozatgyartasra hasznalt lemezeknél

A finom fogazasu kézi fiirész fogszama:
a) 18— 22 fog 25 mm hosszlsagon
b) 24 — 32 fog 25 mm hosszusagon

c) 1218 fog 25 mm hosszlsagon

Reszeléskor a reszeldre a kovetkezo helyzetben kell nyomast Kifejteni:

a) ha téliink tavolodik
b) ha felénk kozelit
c) ha téliink tavolodik, és felénk kozelit

Az acetilén palackban a disszugdz nyomasa:
a) 15 bar—g

b) 20 bar-g

¢) 30 bar-g

A (REL) ivhegesztési modszernél, a palca ragadasat az anyagra megakadalyozhatjuk:

a) az aramerGsség novelésével
b) az aramerdsség csokkentésével
C) apalca megfelelé tavolsagtartasaval
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Az elektréda bevonata fuigg:

a) az aramerdsségtol
b) az aramfesziiltségtol
c) ahegesztend6 anyagtél

Sorold fel a forrasztopéka részeit:

1. —rézcsucs

2. —test

3. —fafogantyu

4. —fiit6szal

5. —elektromos vezeték

Melyik gazt hasznaljuk az véddgazzal torténd hegesztésnél?

MIG argon
MAG széndioxid

Az adott képen a mért nagysag:

d=30.2 mm

N
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Az acetilén palackot a kovetkez6 mddon jeldljik:

a) Kék szinnel
b) Eehér szinnel
c) Sarga szinnel

A forrasztopéaka vége a kovetkezd anyagbol késziil:
a) sargaréz
b) vorosréz

c) acél

A forrasztds mddja a forrasz olvadaspontjatdl fiiggden lehet:

a) lagy
b) kemény
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Kemeny forrasztasnal a kovetkezo folyatdszert hasznaljuk:
a) borax
b) s6ssav

C) paszta

A kis atméroju szegecskotéseket a kovetkezod allapotban készitjiik:

a) hideg
b) meleg

Ha a hegesztopisztoly jelolése 3-as, akkor a hegesztendd anyag vastagsaga:

a) 1-2mm
b) 2-4 mm
c) 6-9mm

Ha a kipuposodott deforméacio a lemez kdzepén van, akkor a kiegyenesitését:

a) A szélektdl a kozepe fele indulva kalapaljuk Ki
b) A kdzepétdl indulva a szélek felé kalapaljuk ki
c) Nem lényeges a beosztas

Ha a kipuposodott deformacio a lemez szélén van, akkor a kiegyenesitését:

a) A kozepétdl indulva a szélek felé kalapaljuk ki
b) A szélektdl a kdzepe fele indulva kalapaljuk ki
c) Nem lényeges a beosztas

A gépjarmi bazis pontjai:

a) Azok a helyek, ahonnan a karosszéria koté pontjainak a bemérése torténik
b) A karosszériara tamaszkodo kiilonb6z6 elemek helyzete
C) A karosszéria vagasanal el6relatott helyek

A kiszobcseréknél a hegesztési sorrend:

a) Eloszor az oszlopoknal 1évé helyeket hegesztjiik
b) Elészor a széleken 1€vo helyeket hegesztjik
c) Nem lényeges a sorrend

A karosszériatetd szétszerelésekor és Osszeszerelésekor eldszor:

a) A tetd hatso részét vessziik le
b) A tetd elsé részét vessziik le
C) A tetd kozépso részét vessziik le




32. A fém felszinének a védelme a fémbevonat, és a kovetkezd modon torténik:

a) A megolvadt fémet ravissziik az elokészitett feliiletre
b) Elektrolitba martva
c) A felolvasztott fémbe martva

33. A nyomasszabalyz6 szelep feladata:

a) A gaznyomas bedllitasa
b) A gazaramlas szabalyozasa
c) A gézfogyasztas mérése

34. A lemezek hajlitasa torténhet:

a) Szogben
b) Profillal

c) Kor alakban
d) Kombinaltan

35. Langvéagasnal milyen langfajtat alkalmazunk:
a) Gazdus langot

b) Oxigéndus langot
c) Semleges langot

36. A megmunkalasi hatarvonalak berajzolasara szolgald rajztii €l szoge:

a) 10°-20°
b) 30°-40°
c¢) 50°-60°

37. A kozpontfurd élszoge:

a) 45°
b) 60°
c) 75°

38. A kdzepesen durva fogazasu kézi fiirész fogszama:

a) 18 — 22 fog 25 mm hosszusagon

b) 35-55 fog 25 mm hosszlsagon
c) 24— 32fog 25 mm hosszlsagon



39. A flirészfogak altal keletkezett vajat szélessége: 2

a) nagyobb a fiirészlap vastagsagatél
b) kisebb a fiirészlap vastagsagatol
C) azonos a flirészlap vastagsagaval

40. A kézi furészelés elkezdése elott: 2

a) Be kell vagni az anyagot az egyik végén
b) Az egész szélességén egyszerre kell bevagni az anyagot

a) b)

41. Lapos, vékony anyagoknal a fiirészelést: 2

a) Az anyag szélességén keresztil végezzik
b) Az anyag vastagsagan keresztul végezzik

N
N\

a) 0)

42. Cs0 keresztmetszetli anyagoknal vagaskor, a kovetkezd eljarast alkalmazzuk: 2

a) A csovastagsag elérésekor a csovet elforditjuk, és mindaddig forgatjuk, mig at nem vagjuk
b) A csovet forgatas nélkil vagjuk at

43. Jelold be és sorold fel az abran lathato fiirészfogak szogeit: 2

a) o - hatszog R e 7
b) B - ékszog /
¢) v - Homlokszég #* | R



44. A (REL) ivhegesztésnél, ha az ivfény nem jon létre, vagy elalszik:

a) feszlltséget novelni kell
b) az Aramerdsséget novelni kell
c) apalca tavolsagat az anyagtol meg kell névelni

45. A forrasznak:

a) Kisebb olvadasponttal kell rendelkeznie az anyaqtol
b) Nagyobb olvadasponttal kell rendelkeznie az anyagtol
€) azonos olvadasponttal kell rendelkeznie, mint az 6sszeko6té elemeknek

46. A karosszéria bels6, nehezen hozzaférhet6 feliileteinek megmunkalasakor hajlékony (flexibilis)
tengelyii csiszologépet hasznalunk.

47. A gépkocsi bazis pontjainak ellenérzését referenciapadon végezzik.

48. A gépkocsi azonositasi szamat a kovetkezd helyre rogzitjiik:

a) A motortérben szerelt adatlapra
b) A jarmiivon, szilardan (fixen) régzitett lapra

49. Lehetséges-e a karosszéria statikus részeinek javitasa miianyaggal:

a) lgen
b) Nem

50. A korroziovédelem egyik fajtaja a galvanizalas, amelyik a kovetkez6 modon torténik:

a) A munkadarabot katédként elektrolitba martjuk, anodként pedig a felvitt anyag szolgél
b) A munkadarabra cinkfoszfat oldatat tessziik
c) A munkadarabot fémesitjik

51. A flirész fogainak vezetése lehet:

a) Egyenes
b) Hulldmos

52. A munkadarab kiils6 alakzata készulhet:

a) Lyukasztassal
b) Kivagassal



53. A nagy atmérdjli szegecseknél a furatatméronek:
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a) Azonosnak kell lennie a szegecs atméréjével
b) 01 mm kisebbnek kell lennie a szegecs atmérdjétol
¢) 1 mm nagyobbnak Kkell lennie a szegecs atmérojétol

Az oxigénpalackot a kdvetkez6 modon jeloljik:

a) Feheér szinnel
b) Kék szinnel
c) Piros szinnel

Langhegesztésnél az égb gaz vezetékének a szine:
a) Feheér

b) Kék

c) Piros

Langhegesztésnél a lang beallitasanal eldszor:

a) Megengedjlk az oxigént és beallitjuk a keveréket
b) Ellenérizziik a gazaramlast

A bevonatos elektrodak jelolése:

e
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A savas bevonattal rendelkezd elektrodak jelolése:

(REL) ivhegesztésnél a negativ polust az anyagra rogzitjik, ha az:

a) Vékonyabb
b) Vastagabb

A doboz, edény ..., alakzatokat, a kovetkez6 mddon gyartjuk:
a) A lemez lyukasztasaval

b) A lemez hajlitasaval
c) A lemez kihuzasaval (mélyhuzas)
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A lemez kor alakban val6 hajlitasa a kovetkez6 modon torténik:

a) Korives lemezolloval
b) Hengerlé gépeken

A karosszéria referens pontjainak mérése ¢€s ellendrzése:

a) A karosszeria kihuzasa el6tt torténik
b) A karosszéria kihuzasa utan torténik
c) A karosszéria kihiizasa elott és utana torténik

A karosszéria részeinek kih(izasakor:

a) Engedélyezett a felmelegitése a kihuzo eré csokkentése miatt
b) Nem engedélyezett a felmelegitése a munkasok biztonsaga miatt

A gépjarmi egyik ajtocseréjekor vagy javitdsakor a szereldnek a kotelessége:

a) Ennek az ajtonak a beallitasa, ellendrzése és a sarokvasak megkenése
b) Minden ajtéonak a beallitasa, ellendrzése és a sarokvasak megkenése

Lyukak Kivéagasara szolgald ollok:

a) Ives lemezoll6
b) Vékony- hegyes ollok

Milyen feladatra készitenek kézi flirészlapokat?

a) kozepesen durva megmunkalasra
b) finom megmunkélasra

A flirészfogak helyzete a munkamenet iranyatol fiiggden:

a) helytelen
b) helyes
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Magyardzd meg az A 60 M 5 B koszoriikorong jelzéseit:

a) A —alapanyag (normal korund)

b) 60— a szemcsek nagysaga (kézepes)
c) M - akotéanyag keménysége

d) 5-szerkezet

e) B —kotes (bakelit)

Az eloxalas az munkadarabok védelme a korréziéval szemben:

a) Aluminiumot és dtvozeteit
b) Acélt
c) Rezet és otvozeteit

A lemezek kiegyenesitése torténhet:

a) Kézi szerszamokkal
b) Gépi szerszdmokkal

Langhegesztésnél, az oxigén és acetilén aranyatol fiiggben a lang lehet:
a) Oxigéndus

b) Semleges

c) Géazdus

Az oxigéndus lang jellemzdje:

a) Oxigénhiany
b) Oxigéntdbblet

Acélok hegesztésénél a legkedvezdtlenebb langtipus:
a) Oxigéndus
b) Semleges

c) Géazdus

A langhegesztési z6na az abra alapjan:

o1 e
X “13'“[ mrcd e 2400°C

a) 1 ;:

b) 2 ¥
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Aluminium és 6tvozetei hegesztésére a kovetkezé langfajtat alkalmazzuk:
a) Oxigéndus

b) Semleges

c) Géazdus

Langhegesztésnél eldszor a kovetkezd gazcsapot nyitjuk meg:

a) Acetilén
b) Oxigén

A gazkeverék meggyujtasa torténhet gyufaval:

a) Igen
b) Nem

Sorold fel a langhegesztés modjait:

a) Jobbra hegesztés
b) Balra hegesztés

A langhegesztés megszakitasakor eldszor a kovetkezd gazesapot zarjuk el:

a) Oxigén
b) Acetilén

Az &bran bemutatott langhegesztés technikaja:

'
J

a) Balra hegesztés
b) Jobbra hegesztés

Langhegesztésnél a jobbra hegesztést:
a) Vékony lemezek (5 mm vastagsagig)
b) Vastag lemezek hegesztésénél ..... hasznaljuk

11.
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Sorold fel az &bran lathatd pisztoly részeit:

Az ég0 gaz vezetékcsatlakozoja
Az oxigén vezetékcsatlakozdja
Az ég0 gaz szelepe

Az oxigén szelepe

Egészal fej

akrwnNE

Az &brén lathatd hegesztési maod:

elektrode

\‘
~—
b

a) Omlesztd hegesztés
b) ponthegesztés

A megcsavarodott lemez kiegyenesitése a kovetkezé modon torténik:

a) A szélektdl a kozepe fele indulva kalapaljuk ki
b) Atlésan indulva a kozepétél a szélek felé, kalapéljuk Ki
C) A kozepétdl indulva a szélek felé kalapaljuk ki

A ,Kklirens” alatt a kovetkezot értjiik:

a) A normélis tavolsagot az ut. és a jarmii legmagasabb pontja kozott
b) A gépkocsi azonos oldalan 1év6 kerekek tengelytavolsagat

c) A legkisebb tavolsagot az ut, és a jarmii legalacsonyabb pontja kozott
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