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1. Nóż tokarski o przekroju trzonka  b x h = 20 x 30 może być wysunięty z imaka narzędziowego tokarki na długość :

a. 50 mm,                                          c. 20 mm,

b. 45 mm,                                         d.  dowolną.

2. Wierzchołek noża zamocowanego w imaku powinien być :

a. na wysokości  zależnej od wielkości imaka,

b. poniżej osi toczenia o 2 – 6 mm,

c. powyżej osi toczenia ,

d. na wysokości osi kłów tokarki.

3. Nakiełki najczęściej wykonywane są przy pomocy :

a. specjalnego freza,                      c. nawiertaka,

b. wiertła i rozwiertaka,                d. specjalnego wiertła,

4. Nawiertaki chronione są wykonywane w wałkach które będą :

a. tylko toczone,                                c. toczone i szlifowane,

b. obrabiane cieplnie,                       d. prostowane.  

5. Dla uzyskania dużej dokładności podczas toczenia wałka – należy go mocować :

a. obustronnie w kłach stałych,        b. w uchwycie z podparciem kła konika,

b. w kłach samozabierających,        d. w uchwycie i z kłem ze ścięciem z konika.

6. Zbieżność trzpienia tokarskiego stałego wynosi : 

a. 1 : 20  ;         b. 1 : 25 ;           c.  1 : 30 ;            d.  1 : 100 .

7. Zbieżność  stożków metrycznych jest :

a. stała i wynosi 1 : 20,                    c. stała i wynosi 1 : 50 oraz 1 : 100,

b. stała i wynosi 1 : 25,                    d. jest różna dla różnych stożków.

8. Zbieżność stożka np. 1 : 25 oznacza , że :

a. na długości 1 m różnica średnic wynosi 25 mm,

b. na długości 1 m różnica średnic wynosi 25%

c. kąt miedzy tworzącymi stożka wynosi 250
d. na  długości 25 mm różnica średnic wynosi 1 mm.

9. Cechą charakterystyczną stożków Morse”a jest ich:

a. stała zbieżność 1 : 19,                                  c. stała zbieżność 1 : 20,

b. mała długość i łatwość wykonania,            d. samohamowność.

10. Spirala Archimedesa jest częścią :

a. nawrotnicy tokarki,                                                 c. przekładni Nortona,

b. uchwytu tokarskiego 3 – szczękowego                  d. odboczki tokarki.

       samocentrującego,

11 . Wałki , które mają być toczone a następnie szlifowane , należy mocować w czasie

       toczenia:

       a. tylko w uchwycie,                                                  c. na trzpieniu tokarskim,

       b. w uchwycie z podparciem kła konika,                   d. obustronnie w kłach.

12. W czasie wiercenia na tokarce wiertło z chwytem stożkowym mocuje się :

a. w tulei konika,                                                       c. w uchwycie tokarki

b. w imaku nożowym,                                               d. we wrzecionie tokarki.

13. Noże tokarskie krążkowe służą do obróbki :

a. powierzchni kształtowych,                              c. tylko gwintów zewnętrznych,

b. otworów kształtowych,                                    d. przecinania i jednoczesnego toczenia

                                                                            powierzchni czołowej.

14. Przy toczeniu wałka o średnicy 80 mm z prędkością 200 obr / min   szybkość

       skrawania wynosi :

       a. około 50 m / min,                                        c. około 150 m / min,

       b. około 76 m / min,                                        d. około 186 m / min

15. W czasie wiercenia na tokarce :

a. przedmiot wykonuje ruch posuwowy – wiertło ruch obrotowy,

b. przedmiot wykonuje ruch obrotowy – wiertło ruch posuwowy,

c. wiertło wykonuje ruch obrotowy i posuwowy,

d. przedmiot wykonuje oba ruchy.

16. Podczas wiercenia na tokarce w stali wiertłem o średnicy 8 mm prędkość obrotowa powinna wynosić : a. 100 obr / min ,                b. 320 obr / min,   

                                    c.  640 obr / min,                d. 1000 obr / min   

17. Jeżeli gniazdo tulei konika ma stożek nr 4 , to do osadzenia w nim wiertła 
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8 z chwytem stożkowym potrzebne będą :

a.  uchwyt wiertarski ,                                        c. tuleja redukcyjna 1 / 4

b.  tuleja redukcyjna 4 / 1,                                  d. tuleja redukcyjna 4.

18. Noże tokarskie do toczenia stali powinny mieć  płytki z węglików spiekanych :

      a. grupy  S,                                                          c. grupy H,

       b. grupy  G lub B,                                               d. tylko grupy U.

19. Przy toczeniu nożem z płytką wałka o d = 50 mm  prędkość obrotowa powinna

       wynosić :    a. około 320 obr / min, ;                  c. około 620 obr /min,

                          b. około  560 obr / min, ;                 d. około 960 obr / min.

20. Przy toczeniu stali nożem ze stali szybkotnącej szybkość skrawania powinna

      wynosić:      a. około 8 m / min  ;                      c. do 50 m / min,

                          b.  do 25 m / min, ;                        d. od 50 do 120 m / min.

21. Wzór na sprawdzenie szybkości skrawania ma postać ;
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22. Posuwem przy toczeniu nazywamy wartość :

      a. równą szerokości warstwy skrawanej,      

      b. równa długości warstwy skrawanej,

      c. o jaką przesunie się nóż w czasie  1 obrotu przedmiotu obrabianego,

      d. o jaką zagłębi się nóż w materiał obrabiany.

23. Wzajemny stosunek sił skrawania ( Pz : Py : Px ) wyraża proporcja :

       a. 10 : 30 : 50 ;           b. 120 : 40 : 30 ;            c.  100 : 10 : 20 ;          d. 60 : 40 : 10 .

24. O wielkości mocy skrawania decydują głównie :

       a.  siła główna Pz oraz szybkość skrawania V,     c. wszystkie siły skrawania,

       b. siła posuwowa  Px oraz główna Pz,                  d. siła główna Pz oraz posuw p.

25. O wartości siły odporowej  Py w największym stopniu decyduje wielkość :

       a. kąta przystawienia 
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,                                       c. kąta pochylenia krawędzi 
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       c. kąta natarcia 
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,                                                 d. rodzaj obrabianego materiału.

26. Główna siła skrawania Pz jest wektorem który jest :

      a. równoległy do wektora prędkości V,              c. równoległy do kierunku posuwu,

      b. dowolnie położony,                                        d. prostopadle do wektora prędkości V

27. Nóż tokarski wykonany ze stali szybkotnącej może pracować do temperatury:

a. 180 0 C  ;     b.  200 0 C   ;           c. 300 0 C    ;    d.  600 0 C

28. Do obróbki żeliwa powinny być używane noże z płytkami grupy :

a. tylko grupy S,                                                  c. tylko grupy U

b. tylko grupy H,                                                 d. grupy S lub H.

29. Noże tokarskie z płytkami z węglików spiekanych   mogą pracować do temperatury „

       a. 200 0 C,                                                            c. 600 0 C

       b. 300 0 C,                                                            d.  1000 0 C.

30. Dla uzyskania dużej gładkości powierzchni obrabianej – pomocniczy kąt przystawienia powinien wynosić :

a. 90 0   ;           b. 45 0  ;           c.  30 0       ;          d.  0 0 .

31. Pomocniczy kąt przystawienia w nożu tokarskim może przyjmować wartości :

a. tylko dodatnie ,                                               c. tylko ujemne,

b. tylko ujemne ,                                                 d. tylko zerowe i dodatnie.

32. Przy toczeniu wałków niesztywnych L / d > 10 kąt przystawienia powinien wynosić :

a. 90 0 ;            b. 45 0    ;        c. 300   ;               d. 12 0.

33. Kąt przyłożenia w nożu tokarskim może przyjmować wartości :

a. tylko ujemne,                                                   c. tylko ujemne i zerowe,

b. tylko dodatnie,                                                 d. tylko zerowe i dodatnie.

34. Przy toczeniu zgrubnym bądź przerywanym , nożem z płytką , kąt natarcia powinien

        być :      a. dodatni ,    b. ujemny,      c. równy zero ,     d.  dowolnej wartości.

35. Czas maszynowy przy toczeniu wyraża zależność :
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