
 

01. අමිශ්‍ර  නිෆෙරස් ෆ ෝහයක් වනෆේ, 

 1. පිත්ත  ය. 2. ෆ ෝකඩ ය. 3 ඊයම් ය. 4. චීනචට්ටි ය. 

02.  භ්‍රමණය වන ගිනි ග කට ෆ ෝහ කැබැල් ක් ඇල්ු විට එය අදුරු රත් පැහැෆයේ යුක්ත ව වැඩි 

පුපුරායාම්වලිේ යුතු ගිනිමල් නිකුත් විය. එෆස් නම් එම ෆ ෝහය විය යුත්ෆත්, 

 1. අධි කාබේ වාෆේ. 2. මෘදු වාෆේ. 3. මධ්‍යම  කාබේ වාෆේ. 4. වාෆේ. 

03.  A - කාර්යයට ගැ ෆපන ෆ ෝහ සකසා ගැනීම. 

 B- කාර්යයට සුදුසු ගුණ සහිත ෆ ෝහ භාවිතය. 

 C- වැඩි කා යක් ෆ ෝහය භාවිතා කිරීම. 

ඉහත සාධක අතරිේ නිෆෙරස් ෆ ෝහ හා ෆෙරස් ෆ ෝහ යම් අනුපාතයකට එකිෆනක මිශ්‍ර  කිරීමට 

ෆහ්තුවන සාධක පමණක් ඇතු ත් වරණය වේෆේ, 

1. A හා Bපමණි. 2. B හා C පමණි. 3. A හා C පමණි.  4. A ,B හා C යන සියල් ම 

 

04. ෆ ෝහයක් අච්චුව ට වත්කර සකසා ගැනිමට හැකි වේෆේ ෆ ෝහෆේ ඇති, 

 1. ආහන්‍යතා ගුණය නිසාය. 2. වි යනීතා ගුණය නිසාය.  

3. තන්‍යතා  ගුණය නිසාය. 4. සුවිකාර්යතා ගුණය නිසාය. 

05. වැඩි යකඩ ප්‍රතිශතයක් අඩංගුවන යපස් වර්ගය වේෆේ, 

 1. මැග්නටයිට්ට. (Fe3O4)  2. රතු හිමටයිඩ්. (Fe3O3) 3. සිඩරයිට්ට. (FeCO3) 4. 

ඇපටයිට්ට (OHF2( 

06. B පේතිෆේ ගිනි වර්ගයක් වේෆේ, 

 1. සාමාන්‍ය  ගිනි. 2. විදුලි ගිනි. 3. ෆතල් ගිනි 4. වායු ගිනි. 



07. ගිනි නිවිෆම්දි ගිේන ඇතිවිමට බ පාන ඇවිෆ න සුළු    ද්‍රව්‍ය ඉවත් කිරීම යන තාක්ෂණික 

ක්්‍රමය හදුේවනෆේ, 

 1. කූලිේ ක්‍රමය  2. ස්ටාවිේක්‍රමය 3. සෆමෝදරේ ක්‍රමය 4. ප්‍රාථමික 

ක්්‍රමය. 

08. ක්්‍රිම් පැහැති වර්ණෆයේ දක්නට  ැෆබන ගිනි නිවිම් උපකරණෆේ ඇති ද්‍රව්‍ය වේෆේ, 

 1. වියලි රසායන. 2. කාබේඩෆයාක්සයිඩ්.  3. ජ ය. 4. ෆපණ  / ෆෙෝම්. 

09. ස්ෆේහන පදධතිව  ඇති අර්ධ වියලි ස්ෆේහකයක් වේෆේ, 

 1. ස්ෆේහන ෆතල් ය. 2. දැවි ෆතල් ය.  3. මිනිරේ ය.  4. ග්්‍රීස් ය. 

10.  A - කම්පනවාරකයක් ෆ ස ක්්‍රියා කිරීම. 

 B - පිරිසිදු කාරනයක් ෆ ස ක්්‍රියා කිරීම. 

 C - පූර්ණ දහන ක්්‍රියාවලියට සහය විම. 

    ඉහත සාධක අතුරිේ ස්ෆේහන පදධතිය මගිේ පමණක් සිදුවන කාර්යයේ ඇතු ත් නිවැරදි 

වරණය වේෆේ, 

 1. . A පමණි. 2. B පමණි. 3. A හා C පමණි.  4. A හා B පමණි. 

11. එක්  ක්ෂ්්‍යයක් ෆක්ේද්‍ර කරගනිමිේ ෆදපසට සිදුවන පැදීම, 

 1. ෆර්ඛීය චලිතය ෆව.  2. ෆදෝ න චලිතය ෆව.   

3. අනුවැටුම් චලිතය ෆව. 4. අව ම්භන චලිතය ෆව. 

12. පට්ටටම් ගියරය ෆහවත් ෆබවල් ගියරය මගිේ භ්‍රමණ චලිතයක් , 

 1. බ ය වැඩි කරයි. 2. දිශාව ෆවනස් කරයි. 3. 900ක හැරවුමක් ඇතිෆව.   4. ෆර්ඛිය 

චලිතයක් ඇති ෆව. 

13. ද්‍රව සිසි න පදධතියක උෂ්ණත්ව පා න වෑල්ව බහු ව පිහිටා ඇත්ෆත්, 

 1. සිලිේඩර් හිස හා ඉහ  ටැංකිය අතර ෆව.  2. ජ  ෆපාම්පය හා සිලිේඩර් හිස 

අතර ෆව. 

 3. පහ  ටැංකිය හා ඉහ  ටැංකිය අතර ෆව. 4. සිලිේඩර් බද හා හිස අතර මැද ෆව. 

 

14. වැඩි ව්‍යාවර්ථයක් සම්ප්‍ෆර්ෂණය ක හැකි පි වර්ගය වේෆේ, 

1. පැතලි පි එළවුම. 2. රවුම් පි එළවුම. 3. V පි එළවුම. 4. දත් සහිත පි එළවුම. 

 

15. A කපපිෆේ විශ්කම්භය 120 mm වන අතර, B කපපිෆේ විශ්කම්භය 30 mm වන විට, B කපපිෆේ 

ෆවගය මිනිත්තුවට වට 750 ක් නම් A කපපිෆේ ෆවගය වේෆේ, 

 1. වට 150කි.  2. වට 300කි.  3. වට 1500කි.  4. වට 3000 කි. 

 



16. S.W.G අගය 10ක් වන තහඩුවක ඝණකම මිලිමීටර්, 

 1. 3.86 කි. 2. 3.25 කි. 3. 3.65 කි. 4. 3.75 කි. 

17. ඉංජිෆේරු මිි අතරිේ කුළුෆගඩි ෆ ස හදුේවනෆේ, 

 1. 1000g වැඩි මිි වර්ග. 2. 1500g වැඩි මිි වර්ග. 3. 2000g වැඩි මිි වර්ග.

  

4. 2500g වැඩි මිි වර්ග. 

18. නිෂ්පාදන ක්ෆෂ්ත්්‍රෆේ සට්ටටම්(stakes) භාවිතා කරේෆේ, 

 1. තහඩු විවිධ හැඩයේට සකසා ගැනිම.  2. තහඩුව  විවිධ මුට්ටටු සකස් කිරීමට. 

 3. කම්ි විවිධ ෆකෝණව ට නැවීමට.  4. තහඩු ත ා දිග හැර ගැනීමට. 

19. තහඩු ෆදකක් එකිෆනක මිියම් කිරිෆම්දි, මිියම් ඇණය තහඩු ෆදෆක් ඝණකම ෆමේ, 

 1. 1.2 ගුණයක් විය යුතුය.    2. 1.5 ගුණයක් විය යුතුය. 

 3. 1.7 ගුණයක් විය යුතුය.   4. 1.8 ගුණයක් විය යුතුය. 

20. ෆකි සෘජු තුනි තහඩු ෆකලිේ කැපිම සඳහා භාවිතා කරන ෆයෝග්්‍යම තහඩු කතුර වේෆේ, 

 1. ෆපාදු කතුර.  2. ස්ෆකාච්ච කතුර. 3. උදුත  කතුර. 4. වක්ත  කතුර. 

21. තහඩු කතුරක මුවහත් ත ෆේ ෆකෝණය වේෆේ, 

 1. 750 කි. 2. 770 කි. 3. 850 කි. 4. 870 කි. 

22. A - ක්ෂණිකව ගිනි ගැනීම.  B - දකුණත් ෆපාටක් ඇත. C - තට්ටටු කිරීෆම්දි ෆබාල් 

හඩක් නැෆග්. 

ඉහත සාධක අතරින පෑස්ීෆම් ී භාවිතා කරන ඔක්සිජේ සිලිේඩරෆේ පමණක් දක්නට  ැෆබන 

සාධකය /සාධක වේෆේ, 

 1. A පමණි. 2. B පමණි. 3. A හා B පමණි. 4. B හා C පමණි. 

 

23. පිත්ත  පෑස්ීෆම්දි පෑස්සුම් කූෆර් ෆබාරැක්ස් ආෆල්ප කරනුෆේ, 

 1. දහන ෆපෝෂකයක් ෆ ස. 2. ස්්‍යේදයක් ෆ ස. 3. ෆබාර සෑීම වැ ැක්වීමට. 4. ම  කෑම 

වැ ැක්වීමට 

24. වායු පෑස්ීෆම් ී අධි කාබේ වාෆේ, චීනච්චචට්ටි යන ෆ ෝහයේ පෑස්ීමට හා කැපීමට භාවිතා 

කරේෆේ, 

 1. අඩු පීඩන දැල් ය. 2. උදාසින දැල් ය. 3. කාබේකාරක දැල් ය. 4. 

ඔක්සිකාරක දැල් ය. 

25. ඔබ පෑස්ීමට ගේනා ෆ ෝහ තහඩුෆව ඝණකම 15mm ට වැඩිනම්, ඔබ භාවිතා කරන මූට්ටටු 

වර්ගය වේෆේ, 

1. වමත් ෆහ්ත්තු මුට්ටටුව. (U joint). 2. සර  මූට්ටටුව. 3. V මූට්ටටුව. 4. ෆනරිගැි මුට්ටටුව.(edge) 



 

26. තුනී තහඩු පෑස්ීමට ෆයාදා ගත යුතු පහසුම හා ෆයෝග්්‍යම විද්‍යුත් පෑස්සුම වර්ගය වේෆේ, 

 1. ිග් ෆවල්ඩිේ. 2. මිග් ෆවල්ඩිේ. 3. මග් ෆවල්ඩිේ. 4. තිත් ෆවල්ඩිේ. 

27. න ා පිලියවන ස්වීචෆේ අග්්‍ර හතරක් ඇති අතර, එහි 30 ෆහෝ 51 ෆ ස සටහේ කර ඇති අග්්‍රය 

සම්බේධ වේෆේ, 

 1. න ාවට.  2. බැටරියට. 3. ජ්ව න ස්වීචයට. 4. න ා වහරුවට. 

28. වාත්තු කිරීෆම්දි තනාගත යුතු භාණ්ඩෆේ හැඩයට සමාන අවකාශයක් සකසා ඇති ෆකාටස 

හදුේවේෆේ, 

 1. ඩැහි ඇණය ෆ සය.  2. වාත්තුම  ෆ සය. 3. අරු ෆපට්ටිය ෆ සය. 4. අරුව 

ෆ සය. 

29. වාත්තුවක ෆ ෝහ දියර ඇතුළු කරන සිදුර තැනීමට ෆයාදාගේනා උපකරණය වේෆේ, 

 1. වැනිස් ඇනය. 2. පතු වැ . 3. වාතන කූර. 4. ග නාර කූර. 

30. වාත්තු කර්මානතෆේදි ෆ ෝහ උණු කිරීෆම්දි 15100C සිට 15920C දක්වා උෂ්ණත්වයකට පත්කර 

උණුකරනු   බන ෆ ෝහය වේෆේ, 

 1. චීනච්චචට්ටි. 2. වාෆේ. 3. තඹ.  4. නිකල්. 

 

31.  රූපෆේ දැක්ෆවන විද්‍යුත් චාප ෆවල්ඩිම් ක්්‍රමය හදුේවනු 

 බේෆේ, 

 1. සිරස් ඉහ  ආෆරෝහනය. 2. උඩිස් ආෆරෝහනය. 

 3. හරස් ආෆරෝහනය.  4. පැතලි ආෆරෝහනය. 

 

 

32. ෆ ෝහ අතරිේ ෆහාද පෑස්ීමක් සඳහා කිරීමක් සඳහා ප්‍රත්්‍යාවර්ත ධාරා පරිණාමක සහිත විද්‍යුත් 

චාප පෑස්සුම් භාවිතා කරේෆේ, 

 1. ඇළුමිනියම් ෆ ෝහය සඳහා.  2. සුදු යකඩ ෆ ෝහය සඳහා. 

 3. චීනච්චචට්ටි ෆ ෝහය සඳහා.  4. පිත්ත  ෆ ෝහය සඳහා. 

33. තීේත ආෆල්පෆේදි බුරුසුෆව ඇති ෆකදිව  තීේත තවරා ගත යුතු ප්‍රමාණය වේෆේ ෆකදිව  

දිගිේ, 

 1. 1 3⁄  ප්‍රමාණයක්. 2. 1 2⁄  ප්‍රමාණයක්. 3. 1 4⁄  ප්‍රමාණයක්. 4. සම්පුර්ණ 

ප්‍රමාණයම. 

34. ෆතත් කා ගුණික අවසථ්ාවක ෆ ෝහ ස්ථරයක තීේත ආෆල්ප කිරීෆම්දි එම තීේත තට්ටටුෆවහි, 

1. වර්ණ ෆවනස්ෆව. 2. වියලිම අපහසුෆව. 3. ආෆල්පය අපහසුෆව. 4. වායු බුබුළු ඇතිෆව. 



35. වායු සම්ෆේෂණ පදධතියක ගබඩා ටැංකිෆේ පීඩනය අනවශයය ෆ ස ඉහ  ගියවිට පදධතියට 

වියහැකි අනතුරු ව ක්වාලිමට ක්‍රියාත්මක වන උපාංගය වේෆේ, 

1. පිඩන පා කය. 2. පීඩන ආමානය. 3. නිරාපද වෑල්වය. 4. සම්පිඩක වෑල්වය. 

 

36. 
අයාසය ගමේක  දුර

භාරය ගමේක  දුර
=

අයාස භාහුෆව දිග

𝑥
  ෆමම සම්බේධෆේ 𝑥 ස්ථානයට ෆයදිය යුතු නිවැරදිම 

වරණය වේෆේ, 

 1. භාර බාහුෆව දිග. 2. භාරෆේ ස්කේධය. 3. භාරෆේ හරස්කඩය. 4. භාරෆේ බ ය. 

37. ෆක්තුවක් එහි පාදයට ආනතව ඇ  උස කඳ හරහා කැපිෆමේ  ැෆබන ජයාමිතික රූපය වේෆේ, 

 1. වෘත්තය. 2. බහුව ය. 3. ඉලිපසය. 4. පරාව ය. 

38. කියවිම සඳහා ඇති දුර 2 mm නම්, එහි පරිමාණ භාගය 20:1 නම් චිත්‍රය මත අදින දුර විය යුත්ෆත්, 

 1. 10 mm කි.  2. 20 mm කි.  3. 40 mm කි.  4. 60 mm කි. 

ෆමම සමාංශක රූපෆේ ප්‍රථම ෆකෝණ ප්‍රක්ෆෂ්පන 39.  

ක්්‍රමයට ෆපනුම් ඇදි විට නිවැරදිව ෆපනුම් පිහිටා ඇති 

වරණය වේෆේ, 

 

 

 

 

40. N.V.Q. 4 වන මට්ටටම - ජාතික සහතිකයට අදා  නිපුනතා මට්ටටම වේෆේ, 

 1. නිරේතර අධික්ෂණය යටෆත් ක්්‍රියාකරන ශිල්පීේ ෆව.  

2. මූලික හා ආරම්භක හැකියාවේ ඇති ශිල්පීේ ෆව. 

3. යම් මට්ටටමක අධීක්ෂණයක් යටෆත් ක්්‍රියාකරන ශිල්පීේ ෆව. 

4. ස්වාධීනව කටයුතු ක්්‍රියාකරන ශිල්පීේ ෆව. 


