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CZ  PISEMNA 
Instrukcja dla zdaj cego 

1. Sprawd , czy arkusz egzaminacyjny zawiera 11 stron. Ewentualny brak stron lub inne usterki zg o  
przewodnicz cemu zespo u nadzoruj cego.

2. Do arkusza do czona jest KARTA ODPOWIEDZI, na której w oznaczonych miejscach:
− wpisz oznaczenie kwalifikacji,
− zamaluj kratk  z oznaczeniem wersji arkusza,
− wpisz swój numer PESEL*,
− wpisz swoj  dat  urodzenia,
− przyklej naklejk  ze swoim numerem PESEL.

3. Arkusz egzaminacyjny zawiera test sk adaj cy si  z 40 zada .
4. Za ka de poprawnie rozwi zane zadanie mo esz uzyska  1 punkt.
5. Aby zda  cz  pisemn  egzaminu musisz uzyska  co najmniej 20 punktów.
6. Czytaj uwa nie wszystkie zadania.
7. Rozwi zania zaznaczaj na KARCIE ODPOWIEDZI d ugopisem lub piórem z czarnym tuszem/

atramentem.
8. Do ka dego zadania podane s  cztery mo liwe odpowiedzi: A, B, C, D. Odpowiada im nast puj cy

uk ad kratek w KARCIE ODPOWIEDZI:

9. Tylko jedna odpowied  jest poprawna.
10. Wybierz w a ciw  odpowied  i zamaluj kratk  z odpowiadaj c  jej liter  – np., gdy wybra e

odpowied  „A”:

11. Staraj si  wyra nie zaznacza  odpowiedzi. Je eli si  pomylisz i b dnie zaznaczysz odpowied ,
otocz j  kó kiem i zaznacz odpowied , któr  uwa asz za poprawn , np.

12. Po rozwi zaniu testu sprawd , czy zaznaczy e  wszystkie odpowiedzi na KARCIE ODPOWIEDZI
i wprowadzi e  wszystkie dane, o których mowa w punkcie 2 tej instrukcji.

Pami taj, e oddajesz przewodnicz cemu zespo u nadzoruj cego tylko KART  ODPOWIEDZI. 

Powodzenia! 

* w przypadku braku numeru PESEL – seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzaj cego to samo



Zadanie 1. 
Kolejno  zabiegów obróbkowych do wykonania gwintu wewn trznego na tokarce uniwersalnej jest 
nast puj ca: 

A. wiercenie, nawiercanie, gwintowanie. 
B. wiercenie, gwintowanie, fazowanie kraw dzi. 
C. nawiercanie, wiercenie, fazowanie kraw dzi, gwintowanie. 
D. nawiercanie, wiercenie, gwintowanie, fazowanie kraw dzi. 

Zadanie 2. 
Okre l kolejno  zabiegów obróbkowych do wykonania cz ci pokazanej na rysunku. 

A. Planowanie, frezowanie konturu, wiercenie, fazowanie. 
B. Frezowanie konturu, wiercenie, fazowanie, planowanie. 
C. Planowanie, frezowanie konturu, fazowanie, wiercenie. 
D. Wiercenie, frezowanie konturu, planowanie, fazowanie. 

Zadanie 3. 
Podczas której obróbki przedmiot obrabiany jest unieruchomiony, a narz dzie wykonuje ruch wg bny bez 
obrotu? 

A. Przeci ganie. 
B. Szlifowanie. 
C. Frezowanie. 
D. Toczenie. 
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Zadanie 4. 
Który sposób mocowania cz ci na stole frezarki pokazany jest na zdj ciu? 

A. Pneumatyczny. 
B. Magnetyczny. 
C. Szcz kowy. 
D. Modu owy. 

Zadanie 5. 
Symbol graficzny b d cy oznaczeniem uchwytu trójszcz kowego samocentruj cego ze sterowaniem 
r cznym przedstawia rysunek oznaczony liter   

Zadanie 6. 
K t natarcia ostrza narz dzia skrawaj cego ma g ównie wp yw na 

A. chropowato  obrabianej powierzchni. 
B. sposób odprowadzania wiórów. 
C. odprowadzanie ciep a. 
D. opór skrawania. 

Zadanie 7. 
Wymienne p ytki skrawaj ce ostrzy narz dzi frezarskich, stosowane do obróbki profilowej, maj  kszta t 

A. okr g y. 
B. prostok tny. 
C. o miok tny. 
D. romboidalny. 

A. B. C. D.
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Zadanie 8. 
Wiercenie otworów w aluminium nale y wykona  wiert em o k cie wierzcho kowym 

A.   45° 
B.   90° 
C. 140° 
D. 170° 

Zadanie 9. 
P ytk  skrawaj c  do nacinania gwintów zewn trznych przedstawia rysunek oznaczony liter  

Zadanie 10. 
Na tokarkach konwencjonalnych uniwersalnych jako narz dzi obróbkowych nie stosuje si  

A. wierte . 
B. gwintowników. 
C. frezów trzpieniowych. 
D. no y imakowych odsadzonych. 

Zadanie 11. 
P ytka skrawaj ca o oznaczeniu T ma kszta t 

A. trójk ta. 
B. kwadratu. 
C. pi ciok ta. 
D. sze ciok ta. 

Zadanie 12. 
Pokazany na zdj ciu frez trzpieniowy skrawaj cy czo em najlepiej zastosowa  do obróbki 

A. stopów metali nie elaznych. 
B. stali hartowanych. 
C. stopów tytanu. 
D. eliw szarych. 

A. B. C. D.
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Zadanie 13. 
Przyrz dem do pomiaru chropowato ci powierzchni jest 

A. wspó rz dno ciowa maszyna pomiarowa. 
B. czujnik optyczno-mechaniczny. 
C. g owica goniometryczna. 
D. profilometr optyczny. 

Zadanie 14. 
Który przyrz d pomiarowy jest przedstawiony na zdj ciu?  

A. Suwmiarka zegarowa. 
B. Mikrometr z czujnikiem. 
C. rednicówka czujnikowa. 
D. Suwmiarka elektroniczna. 

Zadanie 15. 
Którym przyrz dem pomiarowym nale y zmierzy  rednic  otworu jak na przedstawionym rysunku? 

A. Suwmiark  uniwersaln . 
B. Mikrometrem zewn trznym. 
C. rednicówk  mikrometryczn  sk adan . 
D. rednicówk  mikrometryczn  trójpunktow . 

Zadanie 16. 
Na bazowym uk adzie wspó rz dnych tokarki CNC liter  F 
oznaczono punkt 

A. uchwytu narz dzia. 
B. wymiany narz dzia. 
C. ustawienia narz dzia. 
D. odniesienia narz dzia. 

Zadanie 17. 
Który z przedstawionych symboli graficznych jest oznaczeniem punktu zerowego przedmiotu 
przerabianego? 

A. B. C. D.
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Zadanie 18. 
Przedstawiony symbol graficzny jest oznaczeniem punktu 

A. zerowego materia u. 
B. wymiany narz dzia. 
C. referencyjnego obrabiarki. 
D. maszynowego uk adu wspó rz dnych. 

Zadanie 19. 
Synchroniczne nacinanie gwintu podczas toczenia okre la si  kodem 

A. G17 
B. G25 
C. G33 
D. G64 

Zadanie 20. 
Który zapis w programie steruj cym wywo uje podprogram? 

A. N65 L156 
B. N65 M156 
C. N65 P156 
D. N65 O156 

Zadanie 21. 
W którym z podanych bloków (obróbka na tokarce CNC) zaprogramowano sta  pr dko  skrawania? 

A. N05 G96 S80 M4 F0.25 T1 D5 
B. N05 G95 S1200 M3 F0.3 T6 D7 
C. N05 G94 S1200 M4 F200 T2 D15 
D. N05 G95 S1200 M4 F0.2 T8 D16 

Zadanie 22. 
Funkcja pomocnicza M03 w programie steruj cym oznacza 

A. postój czasowy wynosz cy trzy sekundy. 
B. wybranie prawych obrotów wrzeciona. 
C. gwintowanie o skoku wzrastaj cym. 
D. dosuni cie podparcia k em konika. 
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Zadanie 23. 
Ile wynosi posuw wiert a w mm/min przy nast puj cych parametrach: pr dko  skrawania vc = 30 m/min, 
rednica wiert a D = 10 mm, posuw na obrót fo = 0,1 mm/obrót? 

Uwaga: w obliczeniach przyj ,  = 3 

A. 1 mm/min 
B. 10 mm/min 
C. 100 mm/min 
D. 1000 mm/min 

Zadanie 24. 
Po o enie punktu zerowego przedmiotu obrabianego podaje si , u ywaj c funkcji 

A. G15 
B. G35 
C. G55 
D. G75 

Zadanie 25. 
Podczas obróbki High Speed Cutting nale y ustawi  

A. du y posuw narz dzia i ma  grubo  warstwy skrawanej. 
B. du y posuw narz dzia i du  grubo  warstwy skrawanej. 
C. ma y posuw narz dzia i ma  grubo  warstwy skrawanej. 
D. ma y posuw narz dzia i du  grubo  warstwy skrawanej. 

Zadanie 26. 
W programie steruj cym CNC funkcja G90 oznacza 

A. cykl obróbczy. 
B. programowanie absolutne. 
C. ustawienie sta ej pr dko ci skrawania. 
D. ustawienie sta ej pr dko ci obrotowej wrzeciona. 

Zadanie 27. 
W którym z podanych bloków wyst puj  funkcje ustawcze wrzeciona? 

A. T4 D4 
B. M4 S900 
C. G11 X50 Z80 
D. G91 G00 X100 
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Zadanie 28. 
Który blok programu zawiera funkcj  pomocnicz ? 

A. N80 G90 
B. N85 G01 X20 F2000 
C. N90 G01 Z-5 G41 F200 M8 
D. N95 G02 X40 Y0 I0 J20 F500 

Zadanie 29. 
Która z funkcji pomocniczych „M” jest oznaczeniem ko ca programu ze skokiem na pocz tek? 

A. M30 
B. M17 
C. M04 
D. M33 

Zadanie 30. 
Zalecane parametry skrawania podczas obróbki na tokarce CNC wynosz : vf = 220 mm/min 
i fn = 0,20 mm/obr. Który blok programu steruj cego zawiera zalecane parametry skrawania? 

A. G96 S220 M4 F0.2 
B. G95 S220 M4 F0.3 
C. G94 S100 M4 F200 
D. G95 S50 M3 F0.1 

Zadanie 31. 
Który blok programu informuje o w czeniu korekcji prawostronnej narz dzia? 

A. G01 G40 X-6 Y19 
B. G00 G42 X-10 Y20 
C. G01 X45 Y12 F1500 
D. G02 X0 Y20 I0 J-5 F300 
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Zadanie 32. 
W a ciw  cz  programu steruj cego dla ruchu freza z punktu 1 do punktu 3 przedstawia zapis 

Zadanie 33. 
W a ciw  cz  programu steruj cego dla ruchu freza z punktu 1 do punktu 3 przedstawia zapis 

Zadanie 34. 
Korzystaj c z danych w tabeli, dobierz stos p ytek wzorcowych do kontroli wymiaru 14,86 mm 

A. 10 + 2 + 1,8 + 1,06 
B. 10 + 3 + 1,8 + 1,07 
C. 10 + 2 + 0,8 + 1,16 
D. 10 + 3 + 0,7 + 1,16 

A. 
G1 G42 X10 Y10 
G1 X00 Y50 
G2 X45 Y65 I20 J10 

B. 
G1 G41 X20 Y10 
G1 X20 Y60 
G2 X45 Y65 I40 J45 

C. 
G1 G41 X20 Y0 
G1 X20 Y45 
G2 X40 Y65 I20 J0 

D. 
G1 G42 X0 Y0 
G1 X40 Y65 
G2 X40 Y65 I0 J10 

A. 
G1 G91 X80 Y75 F500 
G1 X30 Y25 
G1 Y0 

B. 
G1 G90 X80 Y75 F500 
G1 X30 Y25 
G1 Y0 

C. 
G1 G90 X80 Y75 F500 
G1 X-50 Y-50 
G1 Y0 

D. 
G1 X80 Y75 F500 
G1 G91 X-50 Y25 
G1 G90 Y-25 
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Zadanie 35. 
Który zestaw przyrz dów nale y zastosowa  do pomiaru bicia promieniowego wa ka? 

A. Przyrz d sinusowy z czujnikiem zegarowym. 
B. K tomierz uniwersalny i zestaw p ytek wzorcowych. 
C. Przyrz d k owy z czujnikiem zegarowym z podstawk . 
D. Mikrometr z podstawk  z zestawem wa eczków pomiarowych. 

Zadanie 36. 
Warto ci korekcyjne L1 i L2 no a tokarskiego przedstawionego na rysunku 
odnoszone s  do punktu 

A. wymiany narz dzia. 
B. zerowego obrabiarki. 
C. odniesienia narz dzia. 
D. zerowego przedmiotu obrabianego. 

Zadanie 37. 
Którym przyrz dem pomiarowym nale y zmierzy  d ugo  wa ka pokazanego na rysunku?  

A. Mikrometrem o zakresie pomiarowym 75÷100 mm 
B. Mikrometrem o zakresie pomiarowym 100÷125 mm 
C. Suwmiark  o zakresie pomiarowym 0÷150 mm i dok adno ci 0,1 mm 
D. Suwmiark  o zakresie pomiarowym 0÷150 mm i dok adno ci 0,05 mm 

Zadanie 38. 
Zdj cie przedstawia 

A. rub  regulacyjn  ustawienia k ta tarczy tn cej. 
B. ko cówk  ci gaj c  do oprawek frezarskich. 
C. dysz  d awi c  doprowadzaj c  ch odziwo. 
D. uchwyt mocuj cy do sto ów frezarek. 
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Zadanie 39. 
Pokazan  na zdj ciu tulej  rozpr n  nale y zastosowa  do mocowania 

A. g owicy frezarskiej spiralnej. 
B. wiert a z chwytem sto kowym. 
C. freza tarczowego trzystronnego. 
D. pog biacza z chwytem cylindrycznym. 

Zadanie 40. 
Sposób mocowania wymiennych p ytek skrawaj cych bezotworowych w gniazdach ostrzy no y tokarskich, 
jest przedstawiony na rysunku oznaczonym liter   

A. B. C. D.
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