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ZK 135 W01 
1/ Se vzrůstajícím obsahem uhlíku plastické vlastnosti oceli (tažnost, vrubová 
    houževnatost apod.)

    A/ Klesají

    B/ Podstatně se nemění

    C/ Stoupají

2/ Jak se matematicky vyjadřuje Ohmův zákon
    A,  U = R x I

    B,  U = I x Z

    C,  U = R / P

3/ Co je elektrický oblouk

    A, Pohyb elektronů z kladné elektrody do základního materiálu provázený světelným 

         zářením

    B, Fyzikální jev, který patří mezi elektrické výboje

    C, Zvláštní druh vysokofrekvenčního záření

4/ Nelegované oceli jsou podle ČSN 42 0002 oceli tříd

    A/  10, 15

    B/  10, 11, 12

    C/  13 až 16
5/ Svařované materiály skupiny W 01 jsou

    A/  Nerezavějící austenitické oceli

    B/  Rezavějící austenitické oceli

    C/  Nelegované a nízkolegované oceli nevyžadující předehřev

6/ Jaký je vztah mezi kalitelností a svařitelností ocelí
    A/ Oceli, které jsou kalitelné, jsou i svařitelné

    B/ Oceli, které nejsou kalitelné, nejsou i svařitelné

    C/ Oceli, které nejsou kalitelné, jsou svařitelné a naopak

7/ Co je otupení

    A/  Nezkosená část svarové plochy

    B/  Zaoblení horní hrany svarové plochy

    C/  Opracování kořene svaru

8/ Jak se označuje výrazná mez kluzu, jako napětí způsobující další deformace

    bez zvětšování zatížení:
    A/ Rm
    B/ Re
    C/ Rk
9/  Jaký vliv má na vlastnosti oceli zvýšený obsah Mn a Si
    A/ Zvyšuje houževnatost

    B/  Snižuje tvrdost

    C/  Zvyšuje pevnost

10/ Napětí na svařovacím oblouku je nejvíce závislé na

      A/ Délce oblouku

      B/ Délce svařovacího vodiče

      C/ Průřezu svařovacího vodiče

11/ Přímá polarita je připojení elektrody na
      A/ Mínus pól

      B/ Plus pól

      C/ Přímo na svorkovnici při měření polarity

12/  Které oceli vyžadují předehřev před svařováním

      A/  Oceli s obsahem C do 0,22 %

      B/  Oceli s vyšší hodnotou C ekvivalentní než 0,41 %

      C/   Všechny nízkolegované oceli

13/ Co je bezzkratový přenos kovu v oblouku
      A/ Přenos kovu v oblouku v kapkách, které se oddělují od elektrody, aniž

           by způsobily zhasnutí oblouku mezi elektrodou a svarovou lázní

      B/ Přenos kovu v oblouku v kapkách, které se oddělují od elektrody

          a zároveň způsobují zhasnutí oblouku mezi elektrodou a svarovou

          lázní

      C/ Přenos kovu v oblouku, který je mimořádně dlouhý

14/ Jaké množství plynu se nastavuje při svařování v ochranných plynech
      A/ 15 až 20 litrů za minutu

      B/ 2 až 8 litrů za minutu

      C/ 12 až 17 litrů za minutu

15/ Svařovací usměrňovač je zdrojem
      A/ Usměrněného svařovacího proudu

      B/ Střídavého svařovacího proudu

      C/ Stejnosměrného svařovacího proudu

16/ Jakou barvou jsou označeny láhve s oxidem uhličitým dle ČSN EN:

      A/ Zelenou

      B/ Modrou

      C/ Šedou

17/ Při svařování v ochranném plynu tavící se elektrodou se púoužívá

      A/ Stejnosměrný proud a zapojení s nepřímou polaritou

      B/  Stejnosměrný proud a zapojení s přímou polaritou

      C/  Střídavý proud

18/ V jakých průměrech se vyrábí svařovací dráty pro svařování v ochranných

      plynech: Napsat na zadní stranu testovacího lístku
19/ Rozhodující podmínkou pro volbu přídavného materiálu pro svařování

      v ochranných plynech jsou

      A/ Srovnatelné průměry přídavných drátů

      B/ Stejná pevnost a stejné chemické složení svarového kovu a základního

           materiálu

      C/ Svarový kov musí dosahovat alespoň 50% pevnosti základního materiálu

20/ Podélné deformace svaru vznikají smršťováním svarového kovu
      A/ Ve směru podélné osy svaru

      B/ Kolmo na podélnou osu svaru

      C/ Šikmo na podélnou osu svaru

21/ Co je příčinou vzniku studených spojů

      A/ Nedostatečné natavení svarových ploch

      B/ Malá postupová rychlost svařování

      C/ Malý průměr přídavného materiálu

22/  Drát pro svařování tavící se elektrodou v ochranném plynu má na začátku označení   

       písmeno ( dle ČSN EN )

       A, C

       B, G

       C, P

23/ Jaké vady zjišťujeme kapilárními zkouškami:

      A/ Povrchové vady

      B/ Studené spoje

      C/ Vnitřní vady

24/ Pro svařování v CO2 se používá V svar s úhlem rozevření dle ČSN EN

      A/ 40÷60º

      B/ 20÷40º

      C/ 70º

25/ Pro svařování v CO2 se používá I tvar pro tloušťky dle ČSN EN:
      A/ Do 4 mm

      B/ 7÷12 mm

      C/ Od 10 mm

26/ Tupý svar v poloze vodorovné shora má označení
      A/ PC

      B/ PD

      C/ PA

27/ Co je teplem ovlivněná oblast

      A/  Část základního materiálu, která nebyla roztavená, ale její struktura a vlastnosti 

            se v důsledku ohřevu při svařování změnily

      B/   Část základního materiálu vzdálenějšího od svaru, která se při svařování ohřála, 

             ale její struktura se nezměnila

      C/   Celá ohřátá oblast v okolí svaru

28/ Které z uvedených vad jsou vnitřní vady
      A/ Bubliny, póry, struskové vměstky

      B/  Vruby, vady v napojení

      C/  Zápaly, přeteklý kořen

29/ Pracovní napětí je proti napětí naprázdno

     A/ Vždy nižší

     B/ Vždy vyšší

     C/ Přibližně stejné

30/ Označte svar potřebný ke spojení těchto součástí ( dle zásad technického kreslení )

[image: image1.jpg]



