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1.

Pytanie

Poprawna
odpowiedz

Przedstawione na rysunku narzedzie pomiarowe mozna wykorzysta¢ do:
a) regulacji luzu zaworowego silnika spalinowego,
b) sprawdzania ptaskosci powierzchni,
c) sprawdzania krzywizn,
d) sprawdzania katéw.

A

Jezeli podczas dokonywania pomiaru luzu, ptytka 0,4 fatwo wchodzi w szczeling, | wyczuwa sie jeszcze luz, a
ptytka 0,5 nie wchodzi wcale, to grubos¢ szczeliny:

a) wynosi0,4

b) wynosi 0,5,

c) wynosi 0,45,

d) nie moze by¢ okre$lona.

Obwdd bebna mikrometru podzielony jest na:
a) 100 réwnych czesci,
b) 50 réwnych czesci,
c) 10 réwnych czesci,
d) 20 réwnych czesci.




Sprzegietko w mikrometrze pozwala na :
a) ustawienie mikrometru na zagdany wymiar,
b) regulacje luzu miedzy srubg a nakretkg mikrometru,
c) zacisk przedmiotu w czasie pomiaru z jednakowg sita,
d) przestawienia mikrometru na inny zakres pomiarowy.

Zakres pomiarowy mikrometru wynosi:
a) 15 mm,
b) 25 mm,
¢) 100 mm,
d) 50 mm.

Sruba nastawcza w suwmiarce stuzy do:
a) regulacji luzu na prowadnicy suwmiarki ,
b) doktadnego nastawienia na zadany wymiar ,
¢) odczytu pomiaru z wiekszg doktadnoscia ,
d) pomiaru w miejscach niedostepnych .

Do utozenia stosu wymiarowego nalezy uzyc:
a) dowolnej ilosci plytek,
b) nie wiecej niz 10 ptytek,
€) nie wiecej niz 5 ptytek,
d) jak najmniejszej ilosci ptytek.

Wartos¢ wskazania mikrometru, pokazanego na rysunku ponizej, wynosi :

a) 5,20 mm,
b) 4,30 mm,
c) 4,80 mm,
d) 5,30 mm.
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9. Warto$¢ wskazania suwmiarki, pokazanego na rysunku ponizej, wynosi :
a) 1,5mm,
b) 15,50 mm,
c) 1,05 mm,
d) 10,02 mm.
| -
0 1 2 Elr i
[T U
Df 1
10. | Dokfadnos¢ standardowej suwmiarki wynosi:
a) 0,1 mm,
b) 0,01 mm,
c) 0,2 mm,
d) 0,5mm.
11. | W procesie toczenia parametrami skrawania s3a:
a) gtebokos¢ skrawania i predkosé skrawania,
b) predkosé skrawania,
c) posuw, gtebokos¢ skrawania i predkos¢ skrawania,
d) predkosé¢ skrawania i posuw.
12. | Imak stuzy do:
a) zamocowania przedmiotéw obrabianych ,
b) wigczenia obrotéw ,
€) zamocowania narzedzi skrawajgcych,
d) zmiany kierunku ruchu cztonu biernego przy statym kierunku ruchu czionu czynnego.
13. | Rysunek przedstawia:

a) toczenie poprzecznego,
b) wytaczanie,

C) przecinanie,

d) nacinanie rowkéw.




14.

Rysunek przedstawia n6z tokarski:
a) ksztaltowy,
b) wygiety,
c) prosty lewy,
d) obwiedniowy.

15.

W przypadku wysokich wymagan dotyczgcych prostopadtosci czy réwnolegtosci powierzchni obrabianych
przedmiot mocuje sie:

a) w uchwycie tokarskim,

b) natrzpieniu,

c) w klach,

d) w uchwycie tokarskim i podpiera sie klem.

16.

Rysunek przedstawia:
a) radetkowanie,
b) przecinanie,
C) wytaczanie,
d) gwintowanie.

17.

Podczas nacinania gwintéw wewnetrznych na tokarce srednica wiertta powinna byé¢:
a) nieco mniejsza od zamierzonej Srednicy otworu gwintu,
b) taka, jak srednica gwintownika,
c) nieco wieksza od zamierzonej srednicy otworu gwintu,
d) réwna zamierzonej srednicy otworu gwintu.




18. | Przy pomocy narzynki mozna:
a) wykonac¢ gwint zewnetrzny,
b) rozwierci¢ otwor,
c) wykonac¢ gwint wewnetrzny,
d) pogtebic¢ otwor.
19. | Podczas frezowania wiory z powierzchni obrabianej mozna usuwac:
a) dtonig,
b) sprezonym powietrzem,
c) szmata,
d) szczotka.
20. | Urzadzenia pomocnicze zmniejszajgce wysitek pracownika powinny by¢ stosowane do podnoszenia i zaktadania
przedmiotéw przeznaczonych do obrobki o masie powyzej:
a) 8kg
b) 5 kg,
c) 10 kg,
d) 15 kag.
21. | Nagar to zanieczyszczenie wystepujgce:
a) w misie olejowej,
b) w komorze spalania,
c) w przewodach olejowych,
d) na wale korbowym.
22. | Aby przygotowaé narzedzie do pitowania, dysponujgc pilnikiem w postaci samej stalowej listwy, nalezy:
a) zatozy¢ prawidtowa rekojesc,
b) zatozy¢ na dion rekawice,
c) owingc¢ ostry koniec szmatka,
d) natozyé na ostry koniec wgz gumowy.
23. | Rura stalowa o $rednicy 1 “4’to rura, ktorej Srednica wynosi:
a) 25mm,
b) 40mm,
c) 32mm,
d) 20 mm.
24. | Aby zapobiec wytamywaniu sie zebdw brzeszczotu, podczas ciecia rur pitkg nalezy:

a) zastosowac specjalne prowadnice,

b) smarowa¢ powierzchnie roboczg pitki olejem,

c) obrdcic rure o kat 45 + 60° po przecieciu scianki,
d) ograniczy¢ nacisk na pitke.




25.

Brzeszczot o duzej liczbie zebdw przeznaczony jest do ciecia:
a) materiatow twardych,
b) drewna,
c) metali niezelaznych,
d) materiatéw migkkich.

26.

Na rysunku przedstawiono gwint:
a) okragty,
b) metryczny,
c) trapezowo symetryczny,
d) trapezowo niesymetryczny.
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27.

Podczas obstugi wiertarki niedopuszczalne jest uzywanie:
a) chtodziwa,
b) rekawic ochronnych,
€) nakrycia gtowy,
d) okularéw ochronnych.

28.

Symbol Tr 48x8 oznacza gwint:
a) metryczny trojkatny o Srednicy 48 mm i skoku 8 mm,
b) calowy tréjkatny o srednicy 48 mm i skoku 8 mm,
c) trapezowy symetryczny o Srednicy 48 mm i skoku 8 mm,
d) trapezowy niesymetryczny o srednicy 48 mm i skoku 8 mm .

29.

Do zmniejszenia tarcia i otrzymania czystego gwintu przy gwintowaniu rur stalowych nalezy uzywac:
a) denaturatu,
b) ptynu do naczyn,
c) benzyny ekstrakcyjnej,
d) oleju rzepakowego.




30.

Narzedzie przedstawione na rysunku przeznaczone jest do:
a) nacinania zewnetrznych gwintéw rurowych,
b) nacinania wewnetrznych gwintéw rurowych ,
c) sptaszczania koncéw rur,
d) kalibrowania koncéw rur ze szwem.

31.

Pitowanie za pomocg pilnika stuzy do:
a) wykonywania odgatezien,
b) ciecia rur na wymiar ,
c) zdejmowania wierzchniej warstwy materiatu,
d) wykonywania kielichdw.

32.

Pracujgc z palnikiem gazowym nalezy bezwzglednie pamietac o:
a) ustawieniu butli gazowych jak najblizej palnika,
b) postawieniu przy stanowisku naczynia z wodg do ochtadzania palnika,
€) smarowaniu zaworéw butli oraz palnikéw smarem lub oliwa,
d) stosowaniu jak najkrétszych wezy doprowadzajgcych gazy do palnika.

33.

Potgczenie spawane umozliwia wykonanie:
a) potgczenia klejonego instalaciji,
b) potaczenia zaprasowywanego instalaciji,
c) potaczenia roztgcznego instalaciji,
d) potgczenia nieroztgcznego instalaciji.

34.

Do naprawy peknietego rurociggu nie stosuje sie:
a) oringu,
b) opaski naprawczej,
c) bandaza,
d) Kleju na bazie zywicy epoksydowe;.




35.

Zaslepki lekkie stosowane do zakrywania otworéw po zdemontowanych odcinkach rurociggdéw lub armaturze
mocuje sie do kotnierzy:
a) za pomocg specjalnego przyrzadu,
b) tak, jak zdemontowany odcinek rurociggu, za pomocg $rub normalnie stosowanych do tego rodzaju
potgczen,
c) za pomocg drutu,
d) za pomoca kleju.

36.

Przedstawiony na rysunku przyrzad przeznaczony jest do:
a) wykonywania otworéw,
b) roztgczania kotnierzy rurowych,
C) mocowania rur,
d) demontazu tozysk.
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37.

Gratowanie to:
a) wykonywanie otworéw,
b) ciecie na wymiar,
C) gwintowanie,
d) usuwanie zadziorow z krawedzi.

38.

Po zatozeniu uszczelki, kotnierze nalezy skrecac:
a) ,nakrzyz’,
b) co druga,
c) przypadkowa,
d) po kolei.

39.

Giecie rur wykonuje sie przy uzyciu:
a) walcarki,
b) gietarki,
c) zwijarki,
d) zaginarki.




40.

Najczestszym sposobem naprawy nieszczelnosci gniazd i grzybkéw zawordw jest:
a) struganie,
b) nagniatanie,
c) polerowanie,
d) docieranie.

41.

Rysunek przedstawia zlgcze spawane:
a) doczotowe,
b) narozne,
c) teowe,
d) zaktadkowe.

42.

Dla tgczenia rur o grubosci od 4 do 15 mm zaleca sie:
a) ukosowanie na U,
b) ukosowanie naV,
c) ukosowanie na I,
d) brak ukosowania.

43.

Spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazéw obojetnych to inaczej:
a) TIG,
b) MAG,
c) MIG
d) MMA.

44,

Przyrzad przedstawiony na ponizszym rysunku, stosowany jest w montazu:
a) potgczen gwintowych, o
b) potgczen podatnych, LLE
c) tozysk tocznych, I
d) tozysk slizgowych.
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45,

Przyrzad przedstawiony na ponizszym rysunku, stosowany jest w montazu potgczen:
a) gwintowych,
b) ksztattowych,
c) wttaczanych,
d) podatnych.

46.

Stosujac narzedzia o napedzie elektrycznym, przed przystgpieniem do pracy, dokonujemy ogledzin w celu
sprawdzenia:
a) skutecznosci zerowania,
b) stanu izolaciji,
C) czy nie sg zbyt nagrzane,
d) czy nie majg rys i zadrapan.

47.

Rysunek przedstawia klucz:
a) wygiety,
b) oczkowy,
c) nasadowy,
d) hakowy.
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48.

W celu zmiekczenia nagaru, utrudniajgcego zdjecie zapieczonych w rowkach pierscieni ttoka, nalezy:
a) uzyé roztworu kwasu solnego,
b) uzy¢ skrobaka,
c) umiescic¢ ttok z pierscieniami w pojemniku z nafta,
d) uzy¢ szczotki.

49.

Poprzez oziebianie czopa w czasie montazu uzyskuje sie potgczenie:
a) rozprezne,
b) podatne,
c) rurowe,
d) wpustowe.

50.

Montaz czesci skladowych wykonanych z duzymi tolerancjami, wymagajgcy tzw. kompensacji technologicznej,
odbywa sie zgodnie z zasada:

a) czesciowej zamiennosci,

b) catkowitej zamiennosci,

c) dopasowywania,

d) selekciji.
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51. | Metoda regeneracji polegajgca na odtworzeniu prawidtowych ksztattow i chropowatos$ci powierzchni oraz tego
samego pasowania, przy jednoczesnej zmianie wymiaru nominalnego wspotpracujgcych elementéw, to metoda:
a) elementow dodatkowych,
b) wymiaréw remontowych,
c) odksztatcenh plastycznych,
d) selekcji czesci uzytkowanych.
52. | Regeneracja metodg napawania polega na:
a) naktadaniu warstwy ciektego metalu na regenerowany obiekt,
b) na wbijaniu potgczonych ze soba klinéw w uprzednio przygotowane otwory wzdtuz i w poprzek pekniecia,
c) naktadaniu kompozytu metalozywicznego na regenerowana powierzchnie,
d) pokrywaniu powierzchni zuzytych elementéw tworzywem sztucznym.
53. | Do potgczenia metalu ze szkiem nalezy uzy¢ kleju:
a) epoksydowego,
b) kauczukowego,
c) fenolowego,
d) winylowego.
54. | Warunki Odbioru Technicznego (WOT) to:
a) wykaz wymienionych czesci podczas prac remontowych,
b) dokument na podstawie ktérego odbiera sie maszyne po remoncie,
c) wykaz faktur do zaptacenia za handlowe czesci zamienne,
d) dokument zawierajgcy zapisy dotyczgce awarii oraz usterek maszyny podczas eksploatacji .
55. | Proces technologiczny remontu to:

a) oczyszczanie maszyn i urzadzen, polegajgce na usunieciu gromadzonych sie zewnetrznych i
wewnetrznych powierzchni,

b) ciag dziatan technicznych przywracajgcych maszynom i urzadzeniom wymagang zdolnos¢ uzytkowa,

c) diagnostyka maszyn i urzadzen po remoncie, umozliwiajgca sprawdzenie i potwierdzenie zgodnosci
zakresu i jakosci prac,

d) czynnosci zwigzane z rozbidrkg maszyn i urzgdzen na zespoty lub czesci.
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